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Cément : Un cément est une matiére qui diffuse ses éléments quand elle est chauffée et mise en

contact avec un métal.

Collecteur : Réactif ayant pour but d'activer les surfaces des minéraux a valoriser pour les rendre
hydrophobes lors de la flottation. Leur efficacité est liee au pH de la pulpe minérale et a sa

concentration solide.

Crible : Un crible est équipé dun systéme vibrateur permettant de faire une sélection

granulométrique.

Digue : Une digue est un ouvrage permettant d’empécher les eaux usées de pénétrer dans les égouts

et le sous-sol.

Eaux meres : C’est un liquide qui reste aprés la cristallisation d'une ou plusieurs substances qui y

étaient en dissolution.

Epaississeur : C’est un ouvrage circulaire qui permet, pour une pulpe donnée, de réduire le volume

et concentrer la matiére en suspension.

Granulométrie : Mesure des dimensions des grains d’un mélange dont le résultat est présenté

sous forme de répartition statistique (distribution).

Hydrocyclone : Appareil permettant une séparation basée sur la force centrifuge créée par
I’arrivée de la suspension tangentiellement a I’axe de I’appareil et a grande vitesse (vitesse
transformée en force centrifuge).

Hydrophile : Un composé hydrophile est un composé ayant une affinité pour 1’eau et une tendance
a s’y dissoudre.

Hydrophobe : Une particule est dite hydrophobe lorsqu’elle repousse 1’eau ou est repoussée par
I’eau.

Jig : Un Jig est utilisé pour I'enrichissement gravimétrique des minéraux solides. Il utilise le
principe de l'action d'un mouvement de pulsations verticales de I'eau a travers une masse de
minerais qui provoque un classement des différents constituants par équivalence.

Moussant : Réactif permettant de contrdler la taille des bulles et de prolonger la durée de vie de
la mousse, utilisé dans la flottation.

Pulpe : Une pulpe est un meélange solide/liquide dont la principale caractéristique est le
pourcentage de solides qu’il contient.

Rejet : Un rejet est un produit obtenu a la sortie d’un procédé minéralurgique comportant la portion

appauvrie.



Scalpeur : Appareil constitué d’une série de lignes d’arbres transversaux paralléles permettant de

réguler la granulométrie des matériaux passants.

Silo : Ouvrage et élément d’installation destiné au stockage d’une grande quantité de matiére solide

en vrac.
Souverse : Evacuation a la partie inférieure d’une cuve, d’un bassin, ...
Surverse : Evacuation a la partie supérieure d'une cuve, d'un bassin, ...

Tables a secousse : La table a secousses est une table inclinée contenant des rifles. Elle provoque
un mouvement de va et vient en partie acceléré, en partie décéléré et permet ainsi I'enrichissement

gravimeétriques des minéraux solides.

Teneur : La teneur est la quantité de minéral utile dans chaque tonne de minerai, exprimée en
grammes par tonne pour les métaux précieux et en pourcentage pour les autres métaux.
Back log : Un carnet d'entretien qui est composé de travail qui doit étre rempli pour des raisons

de sécurité et pour éviter des pannes inattendues des équipements de production.



INTRODUCTION GENERALE

La mondialisation féroce et le progres exponentiel de l'industrie dans de multiples domaines et
secteurs, poussent les entreprises du globe a suivre les pas accélérés de ce milieu évolutif, les
obligeant ainsi a adapter des nouvelles stratégies et tactiques pilotes. Les entités économiques
marocaines ne sont pas a 1’abri de ces changements. En effet elles subissent a leurs tours une forte
contamination, qui les oblige a réfléchir a mettre en place des plans a long terme et a exploiter
leurs potentiels afin de faire face aux nouvelles contraintes imposées et assurer une productivité
de bonne qualité en toute efficacité et efficience.

C'est dans cette perspective que la Societé Métallurgiques d'Imiter — SMI, nous a délégué le
traitement d’une problématique majeure, qui affecte lI'un de ses piliers primordiaux.

Le pilier en question est indispensable pour la mise en ceuvre de la maintenance préventive
mécanique, qui assure a son tour le bon déroulement de la production argentifere. La mission
consiste a améliorer le ratio préventive/ corrective actuellement en déséquilibre, afin d’atteindre
un ratio de 70% de maintenance préventive contre 30% de maintenance corrective.

L'ordonnancement de la maintenance préventive des équipements de I'usine de traitement —
section concassage, un sujet qui porte entre ses lignes une problématique délicate ; affectation des
taches, affectation des ressources humaines et matérielles dans une durée bien déterminée et
spécifiée en terme de débuts d’interventions et leurs fins, tout en agissant sur les faiblesses de
I'organisation de la fonction maintenance et en diminuant principalement les temps des
interventions en suivant une démarche pragmatique, bien structurée.

D'emblée, I'ensemble des questions qui nous interpellent sont, qu'est-ce que c'est que la
maintenance préventive ? Quelles sont ses différentes facettes ? Comment elle est implantée et
organisée au niveau de la SMI ? Quelles sont les objectifs de son ordonnancement ? Comment
peut-on I'ameéliorer ? Comment peut-on agir directement sur le temps des interventions et les temps
de préparations ?

Donc, dans notre premier chapitre de ce rapport, nous allons présenter 1’organisme d’accueil,
les différentes étapes de traitement de 1’ Argent et nous allons étaler a la fin, le cahier de charge,
les objectifs et les sous objectifs attendus.

Dans le deuxiéme chapitre, nous allons analyser le systeme de maintenance existant dans la
SMI en Auditant ce dernier en se basant sur la méthode YVES LAVINA [1]. En plus, nous allons
analyser I’historique des pannes de 1’unité concassage et nous essayerons de déduire les
équipements les plus névralgiques dans cette section, tout en agissant sur les éléments critiques en

termes de production et de rentabilité.



Le troisieme chapitre, traitera en particulier notre sujet de base de PFE qui est
I’ordonnancement de la maintenance préventive des équipements de 1’usine de traitement-section
concassage, dont on va détailler le planning annuel des actions de maintenance préventive des
équipements, propose sous Excel et introduit sous le logiciel de gestion des projets ; MS Project.

La deuxieéme partie du chapitre, nous I’avons consacrée au calcul des cofts de la mise en place
de cet ordonnancement ainsi qu’aux gains de I’implantation de ce planning, en termes de fiabilité
des machines et comparaison avec les colts de la maintenance corrective de 1’année 2015.

Le quatrieme chapitre nous 1’avons réservé pour les axes d’améliorations des failles dévoilées
lors de I’audit LAVINA, a savoir la mise en place et le développement de trois applications Visual
Basic, visant I’informatisation de gestion des piéces sorties magasin, piéces de rechanges et gestion
des interventions préventives de la section concassage et pour la réalisation de deux projets

d’améliorations et finalement pour 1I’étude technico-économique des améliorations faites.
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Chapitre | : Contexte général du projet

Introduction
De laustralopitheque a I'homo-sapiens. De la révolution du feu jusqua la révolution

industrielle ou jusqu'a celle daujourd'hui (Numérique), les minerais sont a la base de tout
développement scientifique et industriel. Par conséquent, le Maroc et grace a ses entreprises
leaders dans le domaine d'industrie miniére, a pu conquérir des niveaux imbattables dans le marché
des minerais, ainsi le Groupe Managem-ONA qui constitue l'un des moteurs de décollage
économique du royaume dans ce secteur depuis plus que 85 ans et qui dit Managem, dit la SMI
Sociéte Métallurgique d'IMITER qui présente une part de 50% du chiffre d'affaire du Groupe.

Dans ce présent chapitre nous allons étaler et présenter la Société Métallurgique d’IMITER
ainsi que le Groupe Managem, ses activités, sa hiérarchie et son processus de traitement de l'argent.

Et a la fin, nous allons présenter notre mission et notre cahier de charge concernant notre sujet
de PFE.

1. Présentation de I’organisme d’accueil :

1.1 Managem Groupe-ONA :
Le Groupe Managem-ONA, est un groupe minier intégré gérant un portefeuille de ressources

minérales diversifi¢, orienté pour 1’essentiel sur les métaux précieux, les métaux de base, le cobalt
et la fluorine.

L’expertise du Groupe et son exigence absolue en matiere de sécurité, d’éthique, de
performance et d’innovation ont favorisé son déploiement et sa diversification.

Le développement des activités du Groupe s’est inscrit dans une logique de croissance
responsable grace a des engagements forts en matiére d’environnement, de maitrise des risques et
de développement des communautés avoisinantes.

Managem est présent sur I’ensemble de la chaine de valeur de I’activité minicre, allant de
I’exploration et I’extraction jusqu’a la commercialisation des minerais.

Dans la Figure I-1 le Tableau I-1 et le Tableau I-2, nous trouverons la répartition géologique
et ’emplacement des sites miniers ainsi que les filiales de service appartenant au Groupe Managem

a travers le Maroc :
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Maroc

@ Mine d'El Hammam

Mine dEl Hammam Mine de Draa Sfar
Mine dOumejrane Complexe hydrometallurgique
Projet E:‘-C:-\_J;l(\ijil_\._w' (o Gerasss
| e ' Mine d'Imiter

— M n; ,_-]-‘|‘-I-H_T;‘_- Mine d'Oumejrane

— Mine de Akka

Projet Bouskour

Mine de Bou-Azzer

Mine de Bleida

® ® > ® ® o O

@ Mine dAkka

Figure I-1: Emplacement des filiales du Groupe Managem a travers le Maroc [5]

Filiale Produit traité Localisation
SMI Argent Imiter, a 150km a I’est d’Ouarzazate
CMG Plomb, Zinc et Cuivre Guemassae a 30km a 1’ouest de Marrakech
AGM Or, Concentré de cuivre Akka, & 280km au sud-est d’Agadir
CMO Concentré de cuivre Oumjrane a 130 km de Tinghir
CTT-Bou Azzer Cobalt primaire Bou Azzer, a 120km au sud d’Ouarzazate
SAMINE Fluorine Meknés
REG Or Gabon
Tableau I-1: Les filiales d’extraction et de traitement du groupe [5]
Filiale Services
Techsub Sondages, souténements, travaux souterrains et travaux d’exploitation
a ciel ouvert
Reminex Ingénierie, valorisation et exploration
SAGAX Géophysique appliquée et arpentage par GPS
Manatrade-Manadist Distribution et trading des produits de Managem

Tableau I-2: Les filiales prestataires de service du groupe [5]
1.2 Présentation de la SMI :

Créée en 1969, la Société¢ Métallurgique d’Imiter (SMI) est un opérateur minier qui extrait,
traite et valorise le minerai d’ Argent. Située a 150km a I’Est d’Ouarzazate, la société¢ emploie pres
de 1000 personnes et produit annuellement 7,7 Millions d’onces (équivalent a 220 tonnes) d’argent
métal. De plus, elle est cotée a la bourse de Casablanca.

Utilisant des méthodes d’exploitation du minerai entierement mécanisées, la mine d’Imiter est

équipée d’une usine de traitement permettant la production de lingots d’argent pesant 10kg et



Chapitre | : Contexte général du projet

d’une pureté de 99,6%. En outre, la SMI déploie ses engagements pour maintenir la bonne qualité
du minerai, en assurant une excellente récupération de celui-ci et une bonne productivité.

+» Fiche technique de la SMI :

Société Métallurgique d’Imiter, Groupe Minier
_ ) d’ONA, MANAGEM
Raison sociale Twin Center, Tour A, angle Bd Zerktouni et Al Massira Al Khadra -
BP : 5199 Casablanca
Forme juridique Société Anonyme (SA)
Date de fondation 12/06/1969
Effectif 612
Téléphone +212 524 8303 03
Fax +212524 830311
Capitale 174 509 000,00 MAD (2012)
Chiffre d’affaire 994 803 912,29 MAD (2012)
Adresse SMI BP 30 Tinghir - MAROC
Superficie 400 hectares
Capacité de production 200 tonnes/an
Responsable de 1’entreprise Mr. Mohamed BENMOUMEN : Directeur d’exploitation

Tableau I-3 : Fiche technique de la SMI
+» Organigramme de la SMI :

La figure ci-dessous (Figure 1.2) nous illustre la répartition hiérarchique adoptée au sein de la

Sociéte Métallurgique d’ Imiter :

-

Direction
h
[ T T T
( | ( | ( | ( |
e R ( R ( R ( R
Sgerwce Bivisten G S_erV|ce S,erV|c_e ,Serv_lce
traitement maintenance géologie électrique
. . . .
N\ J N\ J N\ I J N\ J
fglﬁ - I - I F I -
( \ s I — s — ( _ =
Usine Milsr}'ﬁ]eenggce Maintenance '\i/'nas'ﬂaﬁgﬁgﬁe Atelier Atelier
traitement > i -
L ® traiternent | @ engin L] e électrique instrumentation
. J . J N\ J

Figure 1-2: Organigramme de la SMI
Durant notre période de stage, nous faisons partie de 1’équipe de la maintenance usine de
traitement, plus précisément la maintenance mécanique.
2. Processus de traitement de I’Argent :

Le traitement du minerai d’argent comprend les phases classiques de concassage, broyage,

gravimétrie, flottation, cyanuration pour la dissolution de 1’argent solide, ensuite la cémentation
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ou I’on récupere I’argent par précipitation. Le processus comporte €galement une étape de
cyanuration intensive pour les concentrés gravimétrique fins (CGF). La derniere étape est la fusion
des différents produits scheidés, concentrés et précipités pour aboutir a un produit fini sous forme
de lingots de dix Kg environ, titrant 99,6 a 99,8% d’argent.

Dans I’organigramme (Figure 1.3), nous présentons la séquence de traitement de 1’ Argent

)

Concassage

'

Broyage et gravimétrie}CGF{ Cyanuration intensive }

'

Flottation

I

Cyanuration )4—CGG—Solide

’
Cémentation )~ Eaux

Digue flottation -~

Digue cyanurée -

§ s i g

Cément

Fusion -~

Lingots d’argent

Figure 1-3: Processus de traitement de I'Argent

Voir dans I’Annexe 1.1 les Flowsheet de chaque processus que nous avons elaboré sous
Visio)

«» Description des étapes :

4+ Le Concassage :

Le concassage est une étape de préparation mécanique de la roche a étre broyée. Son objectif
est de réduire la taille du T.V pour atteindre a la sortie une granulométrie inférieure a 10 mm Pour
ce faire, le minerai subit tout d’abord un concassage primaire, suivi d’un autre secondaire.

Il est jugé utile de mentionner que notre PFE portera sur cette section en particulier.

e Concassage Primaire :

Le but principal du concassage primaire est de faire sortir des grains d’une taille inférieure a
120 mm. Lors de cette premiere étape, le produit provenant de la carriére ou de la mine est déversé

dans une trémie de 300 tonnes, alimentant ensuite un scalpeur, dont le réle est de trier les grains.
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A TDissue de ce tri, les grains de moins de 120 mm sont acheminés directement au stock
intermédiaire entre le concassage primaire et secondaire, doté d’une capacité de 7000 tonnes,
tandis que les grains supérieurs a 120 mm passent vers le concasseur a machoire afin de
réduire leur granulométrie. A la sortie de ce concasseur, les grains sont transportés dans des
convoyeurs pour rejoindre le stock intermédiaire.
e Concassage secondaire :

Nous pouvons resumer les étapes du concassage secondaire comme suit :
v" Soutirage du produit par les SINEX ;
v' Passage a travers d’un crible a deux étages de 25 et 10 mm ;
v" Transport direct des grains ayant une dimension inférieure a 10 mm vers les silos ;
v Concassage des grains ayant une dimension supérieure a 25 mm a 1’aide du broyeur a cone
HP300 ;
v' Passage a travers d’un crible a deux étages de 15 et 10 mm ;
v" Transport des grains ayant une dimension inférieure a 10 mm vers les silos ;
v’ Concassage des grains ayant une dimension supérieure a 15 mm a I’aide du broyeur a téte courte
HP4 ;
v" Repassage a travers le crible de deux étages de 15 et 10 mm
v’ Les étapes citées se répétent en formant un circuit fermé.

+ Le broyage et gravimétrie :

Le broyage constitue la suite de la préparation mécanique de la roche. En effet, I’objectif de
cette étape est de réduire le diametre des grains initialement a 10mm pour atteindre une taille de
75um a I’aide d’un broyeur a boulets. Alors que la gravimétrie permet la séparation des particules
d’argent contenues dans I’alimentation par le principe de la différence de densité.

En somme, dans la section broyage et gravimétrie, le produit concassé subit d’abord une
réduction granulométrique, suivie d’une séparation gravimétrique pour distinguer [’argent
concentré granulométrique fin (CGF) envoyé a la cyanuration intensive, 1’argent concentré
granulométrigue gros (CGG) acheminé directement vers la fonderie, et enfin le moins concentré
alimentant la flottation.

% La flottation :

La flottation est parmi les techniques d’enrichissement qui consiste a flotter 1’¢1ément désiré a
la surface — I’argent dans notre cas, pour ainsi le récupérer par débordement. Cette technique met
en jeu la fixation sélective des particules sur des bulles d’air, en se basant sur les propriétes
physico-chimiques de I’interface solide liquide. En effet, 1’ajout de ce qu’on appelle un collecteur

permet d’activer un caractére hydrophobe des surfaces solides. Les particules d’argent sont
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entrainées par les bulles d’air, formant ainsi une mousse chargée en surface, dont la stabilité est
assurée par I’ajout d’un moussant. De leur coté, les particules a caractére hydrophile restent en
suspension dans la pulpe.

Au sein de I'usine de traitement, 1’unit¢ de flottation est composée de quinze cellules,
organisées en triplets. Les réacteurs utilisés sont le moussant MIBC et les collecteurs Aérophine
et AXK.

Au terme de cette étape, nous obtenons deux produits : des rejets acheminés vers la digue non
cyanurée d’un c6té, et d’un autre, une mousse chargée en sulfures constituant le concentré destiné
a I’étape de la cyanuration.

+ Lacyanuration :

La cyanuration a pour objectif de dissoudre I’argent afin de permettre sa récupération par la
suite sous forme de cément.

Ainsi donc, la cyanuration nous fournit deux produits : des eaux meres qui constituent 1’entrée
de I’étape de cémentation ; en plus des rejets contenant une faible teneur en argent solide et argent
liquide, envoyés vers la digue cyanurée.

4 La cyanuration intensive :

Le concentré gravimétrique fin CGF récupéré des deux tables a secousse de I'unité de
gravimétrie est destiné vers la cyanuration intensive ou 1’attaque est faite a I’aide d’un taux du
cyanure élevé 14000-20000 ppm par rapport a la cyanuration déja décrite. Alors, dans un réacteur
de volume 3.1 m, on ajoute de ’eau jusqu’a la moitié du réacteur, du CGF et ensuite de I’eau
oxygéné. Les produits de la réaction sont destinés vers le premier réacteur de la premiere étape de
la cyanuration.

+ La cémentation :

La cémentation a pour objectif de précipiter I’argent dissout provenant de la cyanuration pour
le récupérer sous forme de cément. La réaction de précipitation se produit entre 1’ Argent et le Zinc.
Cela étant dit, il faut au préalable éliminer les éléments génant la réaction de précipitation, en
I’occurrence :

v" Les matiéres en suspension en utilisant la technique de clarification sur toiles filtrantes ;

v' L’oxygéne qui consomme le Zinc selon 1’équation :

Zn +1/2 02 — ZnO

Cette désoxygénation a lieu grace a une pompe a vide.

Par la suite, les eaux meres clarifiées et désoxygénées sont mélangées avec de la poussiére de
zinc, et produisent les réactions de dissolution suivantes :

Zn + 2Ag(CN)# — Zn(CN) 4> + 2Ag
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Zn + 2Ag(CN) % — Zn(CN) 2+ 2Ag + 2CN°

Les produits de ces réactions passent par deux filtres presses, au niveau desquels on séche
I’argent solide par soufflage a air sec. On ouvre par la suite la presse afin de récupérer dans un
plateau roulé le cément d’argent titrant 80 a 85%, destiné a la fonderie. A la sortie du filtre presse,
les eaux dites usées, d’une teneur de 5 a 10ppm, sont recyclées pour étre utilisées dans 1’étape de
cyanuration.

+ La fonderie :

Ce procédé constitue la dernicre étape du traitement de minerai. A I’issue de cette opération,
on cherche a avoir de I’argent fini, sous forme commercialisable, avec une pureté de 99,6 a 99,8%.

La fonderie recoit :

» Le cément d’argent recueilli au niveau des deux filtres-presses.

> Le concentré gravimétrie gros (CGG) recueilli au niveau du jig du crible, de 2mm.

» Les plaquettes scheidées au niveau du fond et de 1’alimentation du concassage secondaire.

A la fonderie ils subissent les opérations suivantes :

e Grillage :

Un grillage de démercurisation opéré a 650°C dans deux fours statiques, le mercure est ainsi
récupéré par condensation.

e Premiére Fusion :

Les produits démercurisés, mélangés avec le borax de sodium decahydraté Na2B4O7, 10H20
sont introduits dans des fours a creusets en graphite. Le carburant utilisé est le propane, et la
température de fusion est environ 1000 °C.

Apres fusion, le produit contenant 1’argent et des impuretés tel Pb, Zn, Cu... est coulé en
lingots d’un volume de 5 litres. Les scories sont éliminées dans cette étape a une teneur de 2,5 &
3% d’argent et sont recyclées au concassage.

e Fusion finale :

La fusion finale permet de couler les lingots sous la forme demandée, cette étape se fait dans

des fours a creusets. Le produit final titre jusqu’a 99,5% d’argent.
3. Définition et cadrage de projet :

3.1 Problématique, mission et cahier de charge :

Le traitement d’Argent a la SMI et I’industrie miniére en général, exigent une disponibilité
absolue de leurs équipements, qui constituent la base de la production et de rentabilité. Pour ce
faire, il est primordial de maitriser parfaitement bien 1’organisation de la fonction maintenance et

ses différentes facettes, tout en réconciliant entre diminution des couts'et gain de production. Qui
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dit gain, dit un taux de disponibilité important, c’est a dire que les temps des interventions de la
maintenance sont courts ; chose qui peut étre assuré par 1I’ordonnancement des actions de
maintenance, tout en maitrisant les ressources humaines et matérielles ainsi que 1’ordre

d’affectation des taches et leurs chronologies dans le temps.
3.2 Objectifs principaux :

La finalit¢ pour laquelle est congue notre projet, est d’ordonnancer les actions de la
maintenance préventive des équipements de la section concassage, tout en affectant les taches, les
ressources humaines et matérielles et en optimisant les colts de la mise en place de cet
ordonnancement en prenant en considération des contraintes perturbatrices de la bonne application

de ce dernier.

3.3 Sous objectifs :

e Contribuer a la réalisation des projets d’amélioration et de développement (Projet Falcon et la
conception de la goulotte d’un nouvel échantillonneur) ;

e Rendre le systeme de maintenance informatisé en développant des applications de gestion des
actions de maintenance préventive et des pieces de rechanges et sorties magasin ;

e Améliorer les faiblesses de la fonction maintenance découlant de 1’ Audit établi.

3.4 Démarche :

La demarche a suivre se résume comme suit :

1. Faire le diagnostic de I’état actuel du systéme de maintenance en se basant sur le questionnaire
d’Yves Lavina.

2. Définir les équipements critiques et névralgiques de la section concassage en utilisant

’analyse Pareto.

Ordonnancer les actions de maintenance préventive des équipements de la section concassage.

Calculer les cotlits de la mise en place de I’ordonnancement.

Améliorer et agir sur les volets critiques de I’audit LAVINA [1]

Contribuer a la réalisation des projets d’améliorations.

N o g o~ w

Développer un outil de gestion informatisé des actions de la maintenance préventive (Back
log), une application de la gestion des piéces sorties magasin de la section de concassage et
une application de codification et calcul des MTBF des équipements de 1’usine de traitement.
3.5 Facteurs de succes :

Les facteurs essentiels pour le succes de notre projet sont les suivants :
v Disponibilité des données historiques détaillées des interventions

v' Cadre de travail stimulant

11
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v" Motivation des ressources impliquées dans le projet
v" Sensibilisation du personnel de I’importance de 1’estime de temps.
3.6 Risque :
Des imprévus peuvent survenir a tout moment lors de la réalisation d’un projet. Nous avons
listé ci-dessous les risques qui peuvent impacter négativement notre travail :
v" Manque de données techniques et historiques
v/ Résistance au changement

v" Risque de non fiabilité des solutions proposées et des applications développées.

3.7 Le début de projet :
11/02/2016.

3.8 Lafin de projet :

15/06/2016.
3.9 Les acteurs de projet :

Ces acteurs sont répartis entre un comité de pilotage, chargé de valider les résultats obtenus et
de veiller a I’application des actions proposées par le comité de projet ; et un comité de projet qui
a pour role de diriger et d’examiner les décisions critiques a entreprendre afin de les valider. Il

tient au courant le comité de pilotage des réalisations du projet.

Personne Role Fonction
. Encadrant milieu industriel Responsable de la maintenance
Mr. GORO Soumaila - . P -
Membre comité de pilotage mécanique

Encadrant pédagogique

iy - Professeur a la FSTF
Membre comité de pilotage )

Mr.RJEB Mohamed

Mr. Mounir BEJJA Membre comité de projet Agent de maitrise section concassage
Mr. Omar Eléve ingénieur en « mécatronique » a
BENABDILLAH Membre comité de projet g la ESTE a
LEMDEGHRI

Eléve ingénieure en « mécatronique »

Mille. Sara BADDOUZ Membre comité de projet 3 1a FSTF

Tableau I-4 : Acteurs de projet
3.10 Les outils et logiciels utilisés:
Analyse Pareto, Démarche Yves LAVINA, Béte a corne, Diagramme de pieuvre, Visio,
CATIA V5, MS Project, VBA, VB.NET, ACCESS.
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3.11 Le diagramme GANTT du projet :

an1 O1Fev16  22Fév16  14Marte  (MAw16  25Awr16  16Mailb

Tache »| Nom de la tiche v Duée » Début ¥ Fin L MM VS DLMMIVSDLMM
] Etude du circuit e traitement 11jours Jeu11/02/16 Dim21/02/16 |
= suivi des interventions de la maintenance Tjours Lun22/02/16 Dim28/02/16
corrective : l
= Audit ef analyse de I"existant ( LAVINA) 14jours Lun29/02/16 Dim13/03/16 1
] Aménagement dun nouvel atelier au concassage 3 jours  Mar 15/03/16 Teu 17/03/16 |
= Caleul des indicateurs de performances des 6jours Ven18/03/16 Mer 23/03/16
équipements 1
= Analyse PARETO 4jours  Jen24/03/16 Dim 27/03/16 h
] Ordonnancement e la maintenance préventive 24 jours Lun 28/03/16 Mer 20/04/16 :

Aaa

dAaaaa

A

des équipements de concassage

1 ére rencontre encadrant pédagogique Liour Teu07/04/16 Jeu07/04/16 :

Suivi d'ordonnancement Tjours Jeu21/04/16 Mer27/04/16 1

Dessin des PDR sous CATIA V3 Tjours Jeu28/04/16 Mer(04/03/16 |
Développement des applications VB 20jours Jew05/05/16 Mar 24/05/16

2 eme renconre encadrant pédagogique ljowr TLun23/05/16 Lun23/05/16 l
Etablissement des modes opératoires 6jours  Mer 25/05/16 Lun 30/05/16 h
Conception du goulotte d'échantillonneur 5jours  Mar31/05/16 Sam 04/06/16 '

Etude technico-économique du projet 9jours Dim 05/06/16 Lun 13/06/16

Figure 1-4 : diagramme de Gantt du projet
Conclusion :

Le présent chapitre a été dédié par excellence a un apergu sur la société métallurgique d’Imiter,
son historique, sa hiérarchie, ses services et son processus de traitement de 1’ Argent.

La deuxiéme moitié du chapitre était consacrée pour la présentation de notre projet de fin
d’étude qui est I’ordonnancement de la maintenance préventive des équipements de 1’usine de
traitement—section concassage au sein de la SMI, qui constitue la section la plus critique et
pénalisante de la production miniere tout en définissant les outputs et les inputs de notre projet

ainsi que les différents acteurs participants dans 1’¢laboration de ce travail.
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Chapitre Il : Diagnostic de 1’état actuel du systéme de la maintenance de 1’usine de traitement

Introduction

Dans ce présent chapitre, nous faisons un diagnostic global de 1’état actuel du systéme de
maintenance adopté au sein de I’usine de traitement en se basant sur 1’ Audit fondé sur la démarche
d’YVES LAVINA [1].

Nous faisons une mise au point de 1’état actuel de I’activité du service maintenance. Et nous
analysons les indicateurs de performances des équipements et les historiques des enregistrements
des travaux faits afin d’aboutir aux équipements névralgiques de la section concassage et pouvoir

agir la-dessus, dans la partie améliorations, en utilisant I’analyse PARETO.
1. Généralités sur la maintenance :

1.1 Définition de la maintenance :

D'aprés la norme francaise NF EN 13306 X 60-319, la maintenance peut-étre définie
par :"L’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”[2].

1.2 La maintenance dans I’entreprise :

Dans la Figure 11.1 nous trouvons le modeéle entrée-sortie de la maintenance dans I’entreprise.

Ouvriers Systéme d’entreprise \

Matériels — Systéme de production \
Pieces
détachées

[/

Informations

SQreté

Disponibilité
w Qualité
Outils Systeme de maintenanceJ Maintenabilité

Finances

|
/

Services / — Profits

externes \ /

Figure I1-1 : Modéle entrée-sortie de la maintenance dans I'entreprise [3]

La fonction maintenance peut étre présentée comme un ensemble d'activités regroupées en
deux sous-ensembles : les activités a dominante technique et les activités a dominante gestion. Ces

différentes activites sont représentées dans Figure 11.2 contenu de la fonction maintenance.
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Le dépannage et la
remise en route

La réparation

Le diagnostic

Activités a dominante technique

Les études et

La prévention méthodes

La maintenance

L a gestion de
I’information et de la
documentation

La gestion des
budgets

Activités a dominante gestion

La gestion des
parcs et des pieces

La gestion des
ressources

La gestion des

interventions

Figure 11-2:Le contenu de la fonction maintenance [3]

1.3 Les objectifs de la maintenance :
Les objectifs de la maintenance, Figure 11.3, sont nombreux :

Défaillances
Moins de > .
Dépenses
Obijectifs de la l )
maintenance ( )
Disponibilité
Plus de > .
Qualité de
service

Figure 11-3 : Schématisation des objectifs de la maintenance [2]

1.4 Les types de la maintenance :

Il existe deux principales familles de maintenance que I'on peut repérer sur la Figure 11.4 : la
maintenance corrective et la maintenance préventive. La maintenance corrective est celle que le
systeme subit lorsque la panne est déja présente et qu'il faut réparer. La maintenance préventive

est celle qui permet d'anticiper et de prévenir les défaillances.
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Maintenance

Maintenance Maintenance
Corrective Préventive
|
[ |
cees Maintenance Maintenance
— Diffeér " . 4
eree conditionnelle systématique
Selon un
—  D'urgence échancier,continue ou a la §elon un
demande échancier

Figure 11-4 : Les types de la maintenance [2]
2. Evaluation de I’organisation maintenance actuelle :
2.1 Introduction :
Pour pouvoir agir sur une organisation ou une fonction quelcongue, il est basique de
connaitre de pres ses multiples facettes, ainsi que sa situation courante, afin de détecter les

éventuels écarts entre sa situation actuelle et la situation de référence (la norme, Figure 11.5).

Situation de

Situation actuelle e~
référence

Actions
Actions correctives___,| Objectifs

Figure I1-5 : Notion d’Audit

Pour ce faire, nous optons pour un simple Audit, évaluant I'ensemble des piliers et des volets
constituant la fonction maintenance au sein de 1’usine de traitement de la SMI en sa globalité, bien
évidemment tout en ciblant par la suite les rubriques les plus critiques pour pouvoir créer une sorte
d'équilibre.

2.2 Audit approfondi du systeme de maintenance existant a ’usine de traitement :

Afin d’auditer I’organisation de la fonction maintenance au sein de 1’usine de traitement a la
SMI, nous avons consacré un temps considérable dans la recherche d’un moyen efficace et
efficient permettant d’auditer le service en englobant d’une fagon exhaustive tous les aspects de la

fonction maintenance.
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Notre recherche bibliographique portant sur I’audit de la maintenance nous a conduit a

I’ouvrage d’Y. Lavina [1], qui propose un questionnaire dont les rubriques refletent bien nos

priorités et mettent I’accent sur nos préoccupations.

Notre questionnaire, présenté en Annexe 11.2, est constitué de douze rubriques (Tableau 11.1);

chaque rubrique contient un ensemble de questions ; pour chaque question cing choix de réponses

sont possibles.

Rubrique

Description

Organisation générale

Cette rubrique couvre les procédures générales d’organisation et les régles selon lesquelles
est établie la politique de la fonction maintenance

Meéthode de travail

Elle comprend la planification et la préparation du travail, les types d’interventions et la

méthodologie utilisée pour les interventions

Suivi technique des

équipements

I1 regroupe toutes les actions d’analyse et de traitement, menées en vue de choisir
correctement, en fonction des objectifs, de la disponibilité et de codts, le type de

maintenance (préventive ou corrective) adapté a chaque équipement

Gestion du portefeuille

des travaux

Cette rubrique couvre le traitement des demandes d’interventions et la gestion des

plannings de maintenance, en particulier, préventive

Gestion des piéces de

rechange

Cette rubrique s’intéresse a la maniere selon laquelle est géré le stock des PDR dont une

gestion défaillante peut étre a 1’origine d’un nombre important de problémes

Achats des pieces et

matieres

11 s’agit de vérifier si les procédures permettront de s’approvisionner (Commandes, contrats

et marchés) dans de bonnes conditions, auprés des fournisseurs les plus appropriés

Organisation matérielle

des ateliers

Vise a évaluer I’organisation et les conditions de travail des responsables maintenance.

Outillage de

maintenance

Le métier de maintenance requiert un outillage pointu capable de répondre a tous les
besoins de manceuvre et de test. Sans un outillage adéquat, il est impossible de prétendre &

une maintenance efficace

Documentation

technique

Une bonne documentation, avec un succes aisé et bénéficiant d’une mise a jour
systématique présente un excellent support technique pour le développement de la fonction

maintenance, et la réduction des temps d’arréts

Personnel et formation

Cette rubrique concerne 1’évaluation de la qualification des agents de la maintenance et des

conditions de leur travail.

Sous-traitance

Cette rubrique évalue la gestion de la sous-traitance par le service maintenance, et s’assure
de sa capacité a choisir les bons contrats, d’évaluer les sous-traitants et de contrdler les

suivis de sous-traitance sur sites.

Controle de ’activité

La gestion de la maintenance nécessite un contréle rigoureux et permanent. Pour cela, on a
besoin de moyens de synthése, a travers lesquels, on peut avoir un volume d’informations
exploitables pour évaluer les performances et I’efficacité de la fonction maintenance en

temps réel ainsi que les actions correctives a mener en cas de dérive.

Tableau I1-1 : Les rubriques du questionnaire LAVINA
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2.3 Déroulement de I’Audit et cotation :

Pour bien mener ce diagnostic, les questionnaires LAVINA sont remplis en collaboration avec
les responsables de service maintenance et les responsables de la production.

Les réponses possibles sont :

V' "Oui",

v' "Non",

v "Plut6t Oui" ou "Plut6t Non", si I’on n’est pas totalement affirmatif ou totalement négatif.

v "Ni Oui, Ni Non", si I’'une des options précédentes ne convient pas.

Pour I'utiliser, il suffit de cocher ou d’encercler le pourcentage indiqué dans la colonne se
rapprochant le plus de 1’appréciation portée pour la question posée. Donc, pour chaque réponse,
un pourcentage lui correspond (voir Annexe 11.1), lequel varie en fonction de 1’importance de la

question. Un sous-total est ensuite calculé pour chacune des rubriques.

2.4 Mise en place de I’Audit et résultats :

Le choix des personnes auxquelles nous avons soumis le questionnaire s’est avéré étre une
tache fastidieuse, car il fallait rechercher des personnes chevronnées, expérimentées et objectives.
Le choix de ces personnes se fait a 1’aide de notre parrain industriel et ce bien évidemment pour
rapprocher la réalité le plus fidelement possible.

En fonction de la nature de la rubrique, nous avons interrogé les équipes de la maintenance,
les responsables maintenance, les agents de maitrise et les techniciens des usines de traitement, le

responsable méthodes et le chef de service maintenance ; soit une équipe de 10 personnes dont les

profils sont détaillés dans le Tableau I1-2

Unité Fonction
) i Chef de service
Usine de traitement .
Contre maitre
Ingénieur
Maintenance mécanique Agent de maitrise
Technicien
Ingénieur
Maintenance électrique Contre Maitre
Agent de maitrise
Projet et amélioration Ingénieur
Bureau de méthode maintenance Technicien

Tableau I1-2 : Personnel participant dans I'Audit
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2.5 Résultats du diagnostic :
Dans le Tableau 1.3 ci-dessous nous avons résumé 1’ensemble des résultats d’ Audit, pour
chaque rubrique nous avons eu un pourcentage correspondant et a la fin nous avons calculé la

moyenne totale des rubriques du questionnaire :

Rubrique Pourcentage
H-Outillages 40%
G- Organisation matérielle de I'atelier maintenance 44%
I- Documentation technique 44%
B- Méthodes de travail 45%
K- Sous-traitance 45%
L- Contréle de I’activité 45%
C- Suivi technique des équipements 51%
D- Gestion portefeuille de travaux 52%
J- Le personnel et la formation 54%
E- Tenue du stock de pieces de rechanges 57%
A- Organisation générale 60%
F- Achat et approvisionnement des pieces et matieres 65%
Moyenne 50%

Tableau 11-3 : Résultats d’Audit

Par la suite, I’ensemble des résultats obtenus, ont été introduits dans le diagramme de la Figure
I1.6 constitué des différentes rubriques représentées par les sommets et a chaque rubrique
correspond un pourcentage et au milieu nous trouvons la moyenne générale qui est égale a 50%

dans notre cas.

Aspect du service maintenance
A- Organisation generale

80% ) )
L- Contrdle de I’activité B- Méthodes de travail
60% @,
O C- Suivi technique des

K- Sous-traitance ..
équipements

D- Gestion portefeuille de

J- Le personnel et la formation
travaux

E- Tenue du stock de pieces

I- Documentation technique
de rechanges

.
.

.

o a®

F-Achat et approvisionnement

H-Outillages des piéces et matiéres

G- Organisation matérielle de

I'atelier maintenance
-+ <@ - pourgentage == Moyenne%

Figure 11-6 = Profil de la fonction maintenance sous forme de radar
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2.6 Interprétations :

Nous repérons les modules qui se trouvent en dessous de la moyenne. D’aprées les résultats ci-
dessus, on a identifié 6 domaines qui nécessitent une attention particuliere :

e Méthodes de travail

e Organisation matérielle de I'atelier maintenance

e OQutillages

e Documentation technique

e Sous-traitance

e Controle de I’activité

A titre d’exemple, la rubrique outillages a obtenu le score le plus faible de 40%. Ce score
médiocre refléte clairement sa mauvaise organisation. De plus, les outils existants sont communs
aux opérateurs de 1’atelier mécanique, ce qui cause leur indisponibilit¢ momentanée ou totale
(perte).

L’absence d’ordonnancement et de préparation des travaux induit une méconnaissance de
’outillage nécessaire lors d’une intervention.

Il est aussi essentiel de signaler 1’absence des outillages de test et de contrdle nécessaires pour
les interventions préventives.

Le choix de la rubrique achats et approvisionnement bien que son score atteint les 65 %, c’est
que nous avons remarqué 1’existence des stocks non mouvementés, ce qui nécessite une
redéfinition de la politique d’approvisionnement.

La rubrique sous-traitance, constitue une exception dans notre cas, vu qu’il est difficile de
pouvoir agir la-dessus, car pour qu’une fonction maintenance puisse sous-traiter des activités, il
est essentiel dans un premier lieu qu’elle maitrise I’ensemble de ses parametres. Autrement dit que
le score obtenu dans la moyenne totale de la fonction maintenance qui est de 1’ordre de 50% doit
au moins dépasser les 85% d’apres 1’ouvrage de Y. LAVINA[L], pour pouvoir dire que
I’organisation de la maintenance a la SMI pourra sous-traiter en externe des interventions de
maintenance.

Certes, chaque rubrique présente plusieurs points forts, ceci dit il reste des points a améliorer.
Pour cela, nous résumons dans le Tableau 1.4 I’ensemble des anomalies détectées dans le
fonctionnement de I’organisation de maintenance, pour qu’on puisse les améliorer dans la suite de

notre travail.

fuitcom \'};o, .
+9
Rappo’
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Solutions dans

Rubriques Critiques Anomalies .
le chapitre
-Absence des modes opératoires pour les interventions
délicates et compliquées dans la section concassage
B- Méthodes de travail équipements néevralgiques .
( q P giques) Chapitre 111
(score : 45%) -Manque d'ordonnancement des travaux de
maintenance en appliguant des méthodes formelles
comme le PERT et le GANTT.
G- Organisation matérielle -Insuffisance de I'espace de I'atelier de maintenance.
de I'atelier maintenance -Manque d’atelier d'outillage spécifique dédié au
(score : 44%) concassage en premier lieu.
. -Manque des outillages et des équipements de test ou de
H-Outillages ~
contréle
(score : 40%) . R L. .,
-Manque d’une procédure de contrdle des matériels utilisés
par les opérateurs
-Pas de mise a jour des plans et schémas au fur et a mesure .
J P Chapitre V

I. Documentation
technique
(score : 44%)

des modifications apportees.

-Enregistrer les travaux de modification des équipements et
les classer dans des dossiers de préparation correspondants
(préparation mise a jour documentation)
-Inexistence des dessins d'ensembles et des plans
standardisés des équipements de confection locale.

L- Controle de ’activité
(score : 45%)

-Mangue d'un outil informatisé pour la gestion de la
maintenance et la gestion des actions préventives.

Tableau I1-4 : Liste des anomalies résultantes de 1’ Audit et les chapitres concernés

3. Etude de performances des équipements de la section concassage :

Afin de toucher la quasi-totalité des facettes de 1’organisation maintenance, plus précisement

celle mécanique de la section concassage. Nous avons jugé utile de mettre en place un calcul,

résumant les indicateurs de performances (MTBF, MTTR, disponibilité...) des équipements

constituant le procédé de concassage, qui nous aidera a la fin d’aboutir aux équipements

névralgiques, constituants la source primordiale des pannes et des temps de non productivités.

3.1 Pilotage de I’activité de maintenance :

Pour identifier les points d’amélioration de la fonction maintenance, il est nécessaire de « piloter

et mesurer la maintenance ». Pour cela, il existe trois critéres principaux de pilotage de 1’activité de

maintenance :

e Performances des équipements ;

e Efficacité du service maintenance ;

e Codts de maintenance.
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Ces trois critéres peuvent étre présentés sous forme d’indicateurs qui permettront d’identifier
les forces et les faiblesses de I’organisation ainsi que les endroits ou il est important d’intervenir
afin de rendre le service maintenance plus efficace et I’entreprise plus compétitive.

Nous nous contentons d’analyser le premier critére dans cette partie, les deux autres indicateurs

ne sera pas possible de les traiter vu le manque des données.

3.2 Performances des équipements :

Nous présentons ci-apres les différents indicateurs de performance des équipements, leurs
significations :
e Le MTBF : Mean Time Between Failures

Traduit en frangais “Moyenne des Temps de Bon Fonctionnement”, qui signifie « temps moyen
entre deux pannes consécutives ». Il caractérise I’intervalle moyen sur une période donnée entre deux

interventions de maintenance corrective. Il est donné par la relation suivante :

Temps de bonne fonctionnement
MTBF = 2 d /

Nombre de défaillances(arréts)

Le MTBF est le représentatif de la fiabilité des équipements : « aptitude d’une entité a
accomplir les fonctions requises dans des conditions données pendant une durée donnée ».
e Le MTTR : Mean Time To Repair

Traduit en frangais “Moyenne des Temps Totaux de Réparations”, qui signifie « temps moyen
de réparation d’une panne ». Cet indicateur permet de caractériser la gravité d’une panne et la
difficulté de résolution qui en découle. Pour le mesurer, il est nécessaire de répertorier les
interventions de maintenance corrective sur un équipement et plus particulierement le temps de
chaque intervention. Il est donné par la relation suivante :

Temps de défaillances
MTTR = ) P f

Nombre de défaillances(arréts)
e Ladisponibilité opérationnelle : Do
L’indice de performance d’utilisation « universel » est la Disponibilité opérationnelle (Do) qui
se calcule a partir des deux relations précédentes :

B MTBF
"~ MTBF + MTTR

Do

e C(Calcul du taux de défaillance A

Le taux de défaillance est sensiblement constant et est égal a 1’unité d’usage sur la MTBEF.

A= 1
" MTBF

e Calcul de la maintenabilité u
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« Dans les conditions d’utilisation données pour lesquelles il a été congu, la maintenabilité est
I’aptitude d’un bien a étre maintenu ou rétabli dans un état dans lequel il peut accomplir une
fonction requise, lorsque la maintenance est accomplie dans des conditions données, avec des
procédures et des moyens prescrits. » (NF EN 13306).

La maintenabilité peut se caractériser par sa MTTR par la relation :

1
" MTTR

u

e Reésultats :

Le calcul des indicateurs de performance était 1’une des taches délicates que nous avons
affrontées, vu I’indisponibilité des rapports d’interventions et des historiques des pannes faciles a
manipuler et a analyser, chose qui nous a incités a trier les équipements désirés dans des tableurs
Excel tout en filtrant les équipements de la section concassage a part et les autres équipements
d’autre part. A la fin nous avons rassemblé la totalité des pannes de la section concassage dans des
tableurs en introduisant les formules déja présentées, ainsi nous obtenons les résultats résumés

dans le Tableau I1.5 ci-dessous :

Equipement MTBF (jrs) MTTR(h) do A n
AD 25,58 3,46 99,44% 0,04 0,29
Alimentateur 45,50 3,07 99,72% 0,02 0,33
BA 19,30 3,33 99,29% 0,05 0,30
BDO1 24,44 3,50 99,41% 0,04 0,29
C110 18,86 3,65 99,20% 0,05 0,27
CA 29,10 5,73 99,19% 0,03 0,17
CB01 53,50 2,29 99,82% 0,02 0,44
CB02 28,67 2,00 99,71% 0,03 0,50
CB03 40,00 1,50 99,84% 0,03 0,67
CB04 65,20 2,25 99,86% 0,02 0,44
CB05 33,83 1,35 99,83% 0,03 0,74
CB06 36,00 2,00 99,77% 0,03 0,50
cC 20,29 1,86 99,62% 0,05 0,54
CNO1 7,48 1,73 99,05% 0,13 0,58
CNO02 9,09 1,63 99,26% 0,11 0,61
DAO01 71,80 2,08 99,88% 0,01 0,48
DAO02 52,00 1,89 99,85% 0,02 0,53
HP300 11,56 5,95 97,90% 0,09 0,17
HP4 6,49 6,73 95,86% 0,15 0,15
Scalpeur 15,71 1,24 99,67% 0,06 0,81
SINEX 84,00 2,83 99,86% 0,01 0,35
Moyenne 33,26 2,86 99% 0,05 0,44

Tableau I1-5 : Résultats de calcul des indicateurs de performance
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D’apres les résultats obtenus suite au calcul des MTBF et MTTR, nous avons constaté que les

équipements qui ont tendance a tomber en panne le plus, sont les cribles CNO1 et CNO2 et les deux

broyeurs a cones (Concasseurs giratoires) HP300 et HP4 qui apparaissent en gras.

Afin de confirmer les résultats déduits, nous effectuons une analyse PARETO des équipements
de la section concassage.
3.3 Analyse PARETO :

L’analyse PARETO consiste a déterminer la minorité des causes responsables de la majorité

des effets.

Pour sélectionner les équipements qui présentent les plus d’avaries, nous allons les classer par
centre de frais par ordre de temps total d’arrét. A 1’aide des historiques des interventions
disponibles au service maintenance, nous avons calculé les totaux d’arrét sur une période de 12

mois entre le premier Janvier 2015 et Février 2016.

Le Tableau 1.6 résume ’ensemble des résultats obtenus :

. Temps , ,
Equipement . . Somme cumulée % cumulé
d'intervention (h)

HP4 430,5 430,5 31,8123037
HP300 220,25 650,75 48,0879364
CNoO1 88 738,75 54,5907999
C110 84 822,75 60,7980787
CNO02 75 897,75 66,3402919

BA 70 967,75 71,5130242

CA 63 1030,75 76,1684833

AD 45 1075,75 79,4938112
BDO01 35 1110,75 82,0801774

CC 33,5 114425 84,5556992

Scalpeur 31 1175,25 86,8464807
CB02 26 1201,25 88,7677813
CB06 22 1223,25 90,3934971

Alimentateur 21,5 1244,75 91,9822649
CBO05 17,5 1262,25 93,275448
DA02 17 1279,25 94,531683

SINEX 17 1296,25 95,787918
CB01 16 1312,25 96,9702568
CBO03 15 1327,25 98,0786994
CB04 13,5 1340,75 99,0762978
DAO01 12,5 1353,25 100

Tableau I1-6:Temps d’interventions correspondants aux équipements de concassage
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Figure 11-7 : Analyse PARETO des pannes de la section de concassage

Nous constatons d’aprés la courbe de PARETO que les 60% des pannes de la section de
concassage sont causées par les quatre équipements déja indiqués auparavant, auxquels s’ajoute
le concasseur a machoire C110. Ce concasseur et apres discussion avec le chef de 1’unité
concassage, nous a recommandé de 1’éliminer, vu son temps considérable d0 aux interventions
systématiques de changement de blindage.

Par Conséquent, nous considérons comme équipements névralgiques de la section concassage

les équipements :

Equipement névralgique Fonction
HP4 Broyeur a cone (315 KW)
HP300 Broyeur a cone (220KW)
CNO1 ou CTO1 Crible de maille (10-15-18-25 mm)
CNO02 ou CTO1 Crible de maille (10-15mm)

Tableau I1-7 : Liste des équipements névralgiques

Dans la suite de notre projet, nous accorderons une importance spéciale a ces équipements en
les liant d’une fagon directe avec les rubriques a améliorer dans 1’audit Lavina.
3.4 Plan d’actions :

Apres avoir relevé les anomalies qui existent au service maintenance, 1’étape suivante consiste
a mettre en place un plan d’action qui portera sur les rubriques ayant un score inférieur a 50%.
Dans le Tableau 11.8 nous résumons I’ensemble des actions proposées et effectuées et qui

constitueront dans la suite de notre travail, les axes d’améliorations de la fonction maintenance.
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Rubrique Critique

Propositions pour remédier au probleme

B- Méthodes de travail
(score : 45%)

-Etablir un mode opératoire pour les interventions délicates et
compliquées dans la section concassage (équipements nevralgiques)
-Appliquer et enraciner la notion d'ordonnancement des travaux
de maintenance en appliquant des méthodes formelles comme le

PERT et le GANTT (Sujet PFE).
-Valoriser la notion de temps et proposer des outils pour diminuer les
temps des interventions

G- Organisation matérielle
de I'atelier maintenance
(score : 44%)

-Penser a élargir I'espace de I'atelier de maintenance
-Attribuer a chaque section, un atelier d'outillage spécifique
(concassage en premier lieu)

H-Outillages (score : 40%)

-Définir par écrit le processus de mise a disposition et d’utilisation
des outillages
-Etablir une procédure de controle des matériels utilisés par les
operateurs afin de diminuer la perte d'outillage et son non
disponibilité.

I- Documentation
technique (score : 44%)

-Mettre a jour les plans et schémas au fur et a mesure des
modifications apportées.

-Enregistrer les travaux de modification des équipements et les classer
dans des dossiers de préparation correspondants (préparation et mise a
jour de documentation)

-Etablir des dessins d'ensembles et des plans standardises des
équipements de haute consommation et de confection fréquente et les
classer dans un dossier des piéces standards a I'aide de CATIA
(Equipements névralgiques)

L- Controle de ’activité
(score : 45%)

-Doter le service maintenance d'un outil informatisé pour la gestion de
pour la gestion de la maintenance et la gestion des actions
préventives.

Tableau 11-8 : Solutions amélioratrices de la fonction maintenance
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Conclusion :

Lors de ce chapitre, nous avons tout d’abord, défini la notion de la maintenance avant de
s’attarder sur le diagnostic de la fonction maintenance a la SMI. Ce diagnostic s’est déroulé en
trois étapes :

e La premicre étape nous a permis de prendre connaissance de I’état existant de la
maintenance. Nous avons récolté des informations sur les caractéristiques du fonctionnement, les
horaires de travail, la structure organisationnelle de la fonction maintenance, les ressources
humaines, leur champs d’action et compétences et les problémes affrontés lors des interventions
de maintenance ainsi que les sources de gaspillage de temps et de non productivité.

e La deuxieme étape consiste a analyser, a travers un questionnaire emprunté a 1’ouvrage
d’Y. Lavina [1], le fonctionnement du systeme actuel de maintenance pour révéler les points de
dysfonctionnements qui nécessitent une attention particuliere dans notre plan d’action.

e Latroisieme avait pour objectif de déterminer les équipements critiques qui freinent le bon
déroulement de la production et qui stimulent la fonction maintenance, pour pouvoir les accorder
un intérét durant la phase d’amélioration.

Dans le chapitre suivant, nous allons aborder notre sujet de projet de fin d’études qui est
I’ordonnancement de la maintenance préventive des équipements de I’usine de traitement et qui

constitue I’un des problemes détectés lors de 1’ Audit dans la rubrique méthode de travail.
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Chapitre 111 : Ordonnancement de la maintenance préventive des équipements de 1’usine de traitement-Section
concassage

Introduction

Mieux vaut prévenir que guérir ! Adage qui s’applique non seulement chez les humains, mais
chez les équipements industriels également. D’ou 1’objectif principal de ce chapitre qui est le
traitement de notre sujet de projet de fin d’études, qui vise d’atteindre un ratio correctif-préventif
de 30%-70%. En appliquant un planning d’actions préventives des équipements de concassage,
tout en affectant les taches, les ressources matérielles, les ressources humaines et le calcul des
colts de mise en place de cet ordonnancement sur le logiciel de gestion de projet MS-Projet avec

le respect de plusieurs contraintes.

1. Probléme d’ordonnancement :

“’Le probléme d’ordonnancement consiste a organiser dans le temps la réalisation d’un
ensemble de taches, compte tenu de contraintes temporelles (délais, contraintes d’enchainements,
etc.) et de contraintes sur 1’utilisation et la disponibilité des ressources requises par les taches ©’
[3].

Dans notre cas de figure, nous sommes censés respecter un ensemble de contraintes imposées
par le fonctionnement du systeme de maintenance.

Afin de mieux comprendre notre mission et notre livrable attendu a la fin du stage, nous avons
jugé utile de modéliser notre sujet sous forme d’une boite noire Figure I11.1, ayant un élément
d’entrée, un élément de sortie et des éléments perturbateurs ou autrement dit des contraintes a

respecter par lesquelles nous sommes limités.

Contrainte de Budget de la

production maintenance Outillages

1) Affectation des taches et

Actions de maintenance Ordonnangement de I:_;l maintenance des ressources humaines et
réventive préventive des équipements de matérielles
P concassage 2) Co(t de la mise en place

de I’ordonnancement

Maintenance
corrective

Effectif

Figure 111-1 : Les entrées-sorties de 1’ordonnancement de la maintenance préventives des équipements du
concassage
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1.1 Les taches ordonnancees :

Une tache est une entité élémentaire de travail localisée dans le temps par une date de début ti
ou de fin ci, dont la réalisation est caractérisée par une durée pi(on a ci= ti+ pi) et par I’intensité ai
avec laquelle elle consomme certains moyens k, ou ressources. Pour simplifier, on supposera que
pour chaque ressource requise, cette intensité est constante durant 1’exécution de la tache [Esquirol
etal, 01].

1.2 Les ressources d’un ordonnancement :

Une ressource k est un moyen technique ou humain requis pour la réalisation d’une tache et
disponible en quantité limitée, sa capacité Ck (suppose constante) [3].

1.3 Les contraintes :

Les contraintes expriment des restrictions sur les valeurs que peuvent prendre certaines
variables. On distingue deux types de contraintes : les contraintes temporelles et les contraintes de

ressources [3].

1.4 Modélisation de I’ordonnancement de la maintenance :

L’ordonnancement de la maintenance a pour role de planifier la réalisation des taches de
maintenance sur les machines et équipements de la production, ¢’est-a-dire de fixer leurs dates de
début et leurs dates de fin et de réunir tous les moyens prévus pour leur réalisation (machines,
personnel, outils, piéces de rechanges, etc.) [3]. Il intervient chronologiquement entre la fonction
“’M¢éthodes “* chargée d’initier les taches en affectant une durée a un travail (temps alloué) et la

¢

fonction > Réalisation’’(ou lancement) chargée de mettre en ceuvre I’intervention au moment
choisi par I’ordonnancement. Les activités principales en ordonnancement de la maintenance sont
la Programmation, le Lancement et 1’ Approvisionnement [9].

La programmation est I’action d’intégrer une tache en attente sur un planning en lui choisissant
des dates de début et de fin. L activité de lancement a pour mission de rassembler tous les moyens
nécessaires, a la réalisation d’une tache de maintenance, pour assurer leur disponibilité au moment
choisi. L’ordonnancement de la maintenance est également responsable de la disponibilité des *’
consommables’’ et des pieces de rechange, donc d’assurer des approvisionnements nécessaires.

La notion d’ordre de travail de maintenance peut étre rapprochée de celle d’opération de
production et la notion de ressource de maintenance peut étre rapprochée de celle de ressource de
production. Le probléme d’ordonnancement de la maintenance revient donc a un probléme
d’affectation de ressources de maintenance a la réalisation d’ordres de travail de maintenance sur

des machines du systéme de production, les ressources de maintenances étant constituées des

opérateurs de maintenance [10].
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Parmi les méthodes utilisées pour modéliser I’ordonnancement de la maintenance, nous citons
la méthode GANTT. Le diagramme de GANTT est un planning présentant une liste de taches en
colonne et en abscisse I’échelle de temps retenue. La mise en ceuvre de technique de planification
nécessite que les taches soient identifiées, quantifiées en terme de délais, de charges ou de
ressources et que la logique de I’ensemble des taches ait ét¢ analysée.

Afin de mener a bien la réalisation de cet outil, il faut donc procéder comme suit :

e Déterminer et structurer la liste des taches a réaliser.

e Estimer les durées et les ressources.

e Réaliser le réseau logique.

e Tracer le diagramme de GANTT.

La forme graphique de GANTT visualise la succession des taches, chaque durée de tache étant
représentée par une barre dont la longueur est a I’échelle des temps.

1.5 Les objectifs de I’ordonnancement :

Les objectifs de I’ordonnancement de la maintenance peuvent étre décomposés de maniere
hiérarchique en distinguant les objectifs internes et les objectifs externes (Figure 111.2). Les
objectifs internes concernent le fonctionnement propre du service de maintenance et les objectifs

externes sont imposés par d’autres services (principalement la production).

Satisfaire les objectifs
de la maintenance

L ] ¥
Satisfaire les objectifs Satisfaire les objectifs
internes externes
e TT— = e
_‘__,-rﬂ" ¥ . —— “— -
Minimiser les Optimizer I"utilization Respecter les Mammiser les Maximiser la
colits dela des rezsources de réegles de performances fiahdlité d une
masnienance maintenance sécurité d’une machine machine

l

N

I

\

Minimizer la Mimimiser |7 .o fes Mimmiser les| | | Honorer les demandes|| | Honorer les
durée des les temps charges t.:mps. .|:1., d 111[::1?& entions demande.:s de
interventions d’attente preparations conditionnelles réparation

Bezpecter 12 ratio
préventificorractif

wvize

Eespecterles

horaires

L 4
Honorer les demandes
de réglages et

Nnettoyazes

Eespecterles
dates de visites

préventives

Figure I11-2 : Structure des objectifs de I’ordonnancement de la maintenance [Coudert, 00]
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2. La mise en place de ’ordonnancement de la maintenance préventive de
I’usine de traitement —Section concassage :

2.1 Remontées de terrain :

Avant d’entamer le traitement de notre sujet, la premiére étape qui nous a €té tres bénéfique,
était le suivi et la participation aux interventions de maintenance sur terrain, tout en essayant de
lister a la fois I’ensemble des problémes et des difficultés qui affrontent le staff des techniciens et
opérateurs, ainsi que les sources de gaspillages de temps, bien évidemment, qui constitue [’axe
principal de notre travail, sans oublier le réle majeur qu’avait joué cette participation dans
I’intégration et I’insertion facile avec le personnel et I’équipe de I’atelier mécanique.

Comme résultats de suivi, nous avons pu déceler un nombre considérable de constatations a
savoir :

e Lourdeur de la procédure sortie magasin des pieces de rechanges

e Perte de temps dans la phase de préparation des interventions (Outillages, manutentions,
disponibilité du matériel...)

e Surcharge de I’atelier de fabrication mécanique centrale qui couvre le besoin de tous les
services de la mine (Fond, engins, usine de traitement ...)

e Manque des schémas et des dessins d’ensembles des piéces a confection local. En effet,
pour pouvoir confectionner une piece quelconque, il faut la déplacer a chaque fois a I’atelier de
fabrication mécanique pour mesurer ses cotes, ce qui engendre une perte importante de temps.

e Longue distance entre 1’atelier mécanique de 1’usine de traitement et la section concassage.

o Effectif insuffisant de main d’ceuvre

Dans la suite du rapport et dans le chapitre axes d’améliorations, nous allons dédier a chaque

point cité avant une solution pouvant remédier au probléme d’une fagon directe.

2.2 Application de ’ordonnancement :

+ Equipements concernés par 1’ordonnancement :

La politique de la maintenance au niveau de la section concassage durant les derniéres années
était corrective a 70% sauf actions de graissages des équipements, équivalent a dire que les colts
de non production ainsi que les colts directs de la maintenance constituent une part non
négligeable des pertes financiéres de la SMI. Raison pour laquelle, il était important d’accorder un
intérét spécial a cette section qui constitue la partie la plus critique du processus de traitement de
I’argent et qui subit un taux de pannes trop ¢levé, ce qui rend la ré-planification de ses actions de

maintenance préventive, une tache urgente et subtile.
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D’ou I’importance de notre sujet de projet de fin d’études, qui est I’ordonnancement des actions
de maintenance préventives des équipements du concassage. C'est-a-dire la mise en place d’un
plan de maintenance préventive de tous les équipements de cette section, ainsi que leurs
affectations des taches, des ressources humaines, ressources matérielles et optimisation des codts
de mise en exergue de cet ordonnancement.

I1 faut mentionner également qu’il peut paraitre optimale de converger vers une politique de
maintenance préventive et de la privilégier a celle corrective en croyant, a tort, que cette
maintenance préventive va supprimer totalement le risque de panne. En fait la maintenance
préventive ne fait que ‘’réduire la probabilité d’apparition d’une défaillance’” (NF EN 13306).

Les équipements sur lesquels, s’appliquera notre planning de maintenance préventive sont :

Equipements Fonction
c110B Concasseur a machoire
BD, BDO01, CA01, CB01, CB02, CBO03,
CBO04, CB05, DAO01, DA02, DBO01, Convoyeurs
CA, BA, AD, AB
DET Alimentateur du Concasseur & machoire
HP4 Broyeur a cdne (concasseur a téte courte)
HP300 Broyeur a cdne (Concasseur standard)
CNO01, CNO02 Cribles
csB Crible scalpeur

Tableau I11-1: Les équipements pris en charge dans 1’ordonnancement

«» Etablissement des plannings et des actions préventives des équipements de concassage :

Elaborer un planning de maintenance préventive revient a lister et décrire toutes les opérations
de maintenance préventive qui devront étre effectuées sur chacun des organes d'un équipement.
La reflexion sur I'affectation des opérations de maintenance se fait en balayant chacun de ces
organes et en tenant compte de son utilisation, de sa technologie, de son risque de défaillance et
de son impact sur la production et sur la sécurité (humaine, produit fini et matérielle). L'affectation
des opérations de visite ou de contréle a donc pour objet la détection des dysfonctionnements
pouvant intervenir sur chacun des organes d'un équipement, et les effets que ces
dysfonctionnements pourraient induire.

Pour chaque organe, lors de l'affectation des opérations, on se pose la question «est-ce
nécessaire et est-ce suffisant ? », et ce afin de conforter la réflexion.

Donc durant cette phase, notre mission était de se documenter sur les équipements de la section

concassage, en collectant leurs dossiers de constructeurs, leurs catalogues et leurs historiques de
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pannes, pour qu’a la fin pouvoir mettre une check -List des interventions préventives exclusive de
chaque équipement, en commencant par les tours de terrains jusqu'aux actions préventives les plus
délicates.

Dans le tableau ci-dessous (Tableau 111.1) nous présentons les différentes catégories des

interventions préventives élaborées en collaborations avec les responsables de la maintenance :

Actions Equipements concernes
TDT (Tours de terrain journaliers) Convoyeurs, C110B, CN01, CNO2
Actions journaliéres HP4, HP300
Actions hebdomadaires Convoyeurs, C110B, CNO01, CN02, HP4, HP300
Actions mensuelles Convoyeurs, C110B, CNO01, CN02, HP4, HP300
Actions Quadrimestrielle HP4, HP300
Actions de graissage Tous les équipements
Actions de lubrification Tous les équipements
Actions de changement de blindage Convoyeurs, HP4, HP300, CN01, CN02, Sinex HP, Sinex
des goulottes intermédiaire, alimentateur

Tableau I11-2 : Types des actions préventives programmées

Le détail des interventions préventives que nous avons établies, sera présenté dans Annexe
I11.3, avec I’outillage et I’effectif nécessaires a chaque action préventive.

En plus de la détermination des actions préventives, ’estimation des temps de chaque
intervention était imminente, afin de pouvoir planifier par la suite le planning d’ordonnancement
en prenant en considération les contraintes de production et I’effectif disponibles. En effet, nous
avons programmé une séance de Brainstorming avec notre encadrant industriel, responsable de
maintenance meécanique, ainsi qu’avec I’agent de maitrise, chef de section concassage pour
quantifier les temps des interventions nécessitants 1’arrét de production et les temps qui nécessitent
pas d’arréts.

Un extrait des estimations figure dans le tableau suivant et la suite se trouvera dans Annexe
11.4:

35



Chapitre 111 : Ordonnancement de la maintenance préventive des équipements de 1’usine de traitement-Section

concassage
i , . . Temps sans arrét de Temps avec arrét de
Actions preéventives Effectif . ]
production production
TDT convoyeurs 1 Oh 1h
TDT C110B 1 Oh 1h
TDT CTO01 1 Oh 1h
TDT CT02 1 Oh 1h
Journaliére HP300 1 1h 15min
Journaliére HP4 1 1h 15min
Hebdomadaire 5 ah 30 min
convoyeurs
Hebdomadaire C110B 1 30 min 30 min
Hebdomadaire CT01 2 2h 1h
Hebdomadaire CT02 2 2h 1h
Hebdomadaire HP300 2 1h 1h
Hebdomadaire HP4 2 1h 1h
Mensuelle convoyeurs 2 Oh 3h
Mensuelle pour C110B 1 30 min 30 min
Mensuelle pour CT01 ) o oh
Mensuelle pour CT02
Mensuelle pour HP300 5 1 ah
Mensuelle pour HP4

Tableau I11-3 : Extrait des estimations des temps d’interventions avec et sans arrét de production.

¢+ Contraintes de planification :

Avant de programmer les interventions préventives, il est primordial de lister ’ensemble des

contraintes que nous devons prendre en considération pour ne pas pénaliser la production et la

capacité des intervenants par une mauvaise planification.

» Capacité de I’atelier :

. -Deux agents de maitrise
Effectif . )
-Trois opérateurs
Nombre d’heures de travail réel par jour 6h
Temps disponible par semaine 30h
Taux d’absentéisme (maladie, récupération, accident de travail...) par 4h
semaine

Capacité nette par semaine 26 h

Colit main d’ceuvre par heure 88 MAD

Tableau I11-4 : Capacité de I’atelier mécanique (section concassage)
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» Contrainte de production :

Concassage primaire  Stock intermédiaite  Concassage secondaire Silos de stockage Broyeur

250 vh H ﬁ 220 th r_‘ ‘—. 105 vh
16k de marche 19h de marche 24h de
7000 t S marche

—

Figure 111-3 : La capacité de production de la section concassage et broyage

Le tonnage traité par le concasseur a machoire est de 250 t/h,
Le tonnage traité par le concassage secondaire est de 220 t/h,
La capacité du stock intermédiaire et des silos de stockage sont respectivement : 7000 t et 3000 t,
Donc pour pouvoir effectuer une action préventive il faut vérifier 1’état des stocks c'est-a-dire
qu’il faut calculer le temps nécessaire pour assurer une continuité de production au moment des
interventions.
Pour ce faire, nous avons développé une application sous Visual Basic qui permet de calculer
le temps nécessaire pour le remplissage des stocks et des silos tout en transformant la Figure 111.3

en des équations mathématiques.

v" Application de calcul de stocks et temps de remplissage :

85l gestion des stocks concassage — O >

Figure 111-4 : L'interface graphique de I'application de gestion des stocks concassage

Il suffit de fixer le débit de traitement de minerai du concasseur primaire et secondaire ainsi

que le broyeur et puis introduire 1’état actuel des stocks intermédiaires et les silos de stockage et
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par la suite cliquer sur calculer le temps de marche. Puis les temps nécessaires au remplissage des

stocks s’affichent.

BE gestion des stocks concassage = O >

Figure 111-5 : Exemple d'illustration

+ Planning des actions de maintenance préventive de la section concassage :
> Sous Excel : :

Le planning proposé a été introduit dans un premier lieu sous Excel, sous forme d’un calendrier
annuel (Annexe 111.1) commencgant a Mai 2016 et s’étale jusqu’au Avril 2017, il comporte les
actions de chaque jour ainsi que les actions hebdomadaires, mensuelles, trimestrielles,
quadrimestrielles, et annuelles de chacun des equipements déja cités au début de ce chapitre.

Ci-dessous un extrait du calendrier programmé :
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Lundi
Temps Temps . Heures . .
. R R Effectif . Temps arrét | Temps arrét
02-ma| sans arrét | avec arrét Main L .
(personne) primaire(h) | secondaire(h)
(h) (h) d’ceuvre
Jour HP4 0,25 1,25 0 0,25
Jour HP300 0,25 1,25 0 0,25
DT 1 1 0,25 0,75
Action hebdo pour
0,5 0,5 1 1 0,5 0
C110
Somme 2,5 2 4 4,5 0,75 1,25
Tableau I11-5 : Planning du premier Lundi de Mai 2016
Lundi
Temps
Temps avec Effectif Heures Temps arrét |  Temps arrét
08-aout sans ) main P P
. arrét | (personne) primaire(h) | secondaire(h)
arrét (h) d’ceuvre
(h)
Jour HP4 0,25 1 1,25 0 0,25
Jour HP300 0,25 1 1,25 0 0,25
TDT 1 1 0,25 0,75
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 1 1 0,5 0
Goulotte
0 2 16 0 0
CONVOYEUR DAO02
Somme 2,5 10 6 20,5 0,75 1,25
Tableau I11-6 : Planning de Lundi 8 Aout 2016
Jeudi
Temps Temps . Heures Temps Temps
) A Effectif . . A
O]_—Se pt sans arrét | avec arrét main arrét arrét
(personne) . .
(h) (h) d’ceuvre | primaire | secondaire
Jour HP4 1 0,25 1 1,25 0 0,25
Jour HP300 1 0,25 1 1,25 0 0,25
TDT 0 1 1 1 0,25 0,75
Action hebdo pour HP300 1 1 2 4 0 1
Action hebdo pour HP4 1 1 2 4 0 1
raissage convoyeurs BA,
graissad Y 3 0 1 3 0 0
BDO1
lubrification du
REDUCTEUR 0 2 1 2 0 0
TRANSLATION
Somme 7 55 9 16,5 0,25 3,25

Tableau I11-7 : Planning du Jeudi 1 Septembre 2016
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Dans une autre feuille Excel, nous avons programme les charges de main d’ceuvre théoriques
et réelles journalieres préventives de telle sorte a les calculer et les modifier d’une fagon

automatique en parallele avec les changements effectués dans le calendrier.

Heures de travail jouranlieres préventive

Charge main d'oeuvre réelle Journaliére préventive =

26
) L. R ) ) Heures de travail journaliéres préventives
Charge main d'oeuvre théorique Journaliére préventive = 30
Les tableaux suivants nous donnent un extrait du calcul du mois de Mai 2016 :
Lundi
Semaines - - . . N )
charge journaliere MO théorique charge journaliere MO réelle
1%¢ semaine de Mai 15,00% 17,31%
2™ semaine de Mai 15,00% 17,31%
3°™ semaine de Mai 15,00% 17,31%
4°™ semaine de Mai 15,00% 17,31%
5¢me semaine de Mai 15,00% 17,31%

Tableau I11-8 : Les charges main d’ceuvre théorique et réelle des Lundi du mois Mai 2016

Mardi
Semaines _ - T : ~ ,
charge journaliére MO théorique charge journaliere MO réelle
1% semaine de Mai 65,00% 75,00%
2¢M semaine de Mai 58,33% 67,31%
3™ semaine de Mai 65,00% 75,00%
4°™ semaine de Mai 58,33% 67,31%
5¢M semaine de Mai 41,67% 48,08%

Tableau I11-9 : Les charges main d’ceuvre théorique et réelle des Mardi du mois Mai 2016

Mercredi
Semaines ; ” . : . -
charge journaliere MO théorique charge journaliere MO réelle

1% semaine de Mai 38,33% 44,23%
2°™ semaine de Mai 15,00% 17,31%
3°M semaine de Mai 38,33% 44,23%
4°™ semaine de Mai 111,67% 128,85%
5¢™e semaine de Mai 0,00% 0,00%

Tableau I11-10 : Les charges main d’ceuvre théorique et réelle des Mercredi du mois Mai 2016

Nous constatons, clairement que la charge main d’ceuvre journaliére préventive du mois de
Mai varie d’un jour a ’autre également pour les autres mois, chose évidente, car les actions
préventives sont dispatchées d’une fagon dépendante des périodicités des actions.

Pour résumer les résultats obtenus pendant chaque mois, nous avons établi un bilan global de

toute 1’année s’¢étalant de Mai 2016 jusqu’au Mai 2017 (Tableau [11.11):
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Charge mensuelle théorique Charge mensuelle réeelle

Mois 5-2016 39,87% 46,01%
Mois 6-2016 75,51% 87,13%
Mois 7-2016 65,26% 75,30%
Mois 8-2016 46,73% 54,04%
Mois 9-2016 53,72% 63,90%
Mois 10-2016 61,03% 77,07%
Mois 11-2016 56,15% 64,92%
Mois 12-2016 47,96% 57,51%
Mois 1-2017 47,05% 54,29%
Mois 2-2017 69,17% 79,81%
Mois 3-2017 63,02% 73,55%
Mois 4-2016 40,60% 49,37%

Moyenne 55,51% 65,24%

Tableau I11-11 : Bilan global annuel des charges mensuelles
> Résultats :
Nous remarquons, d’apres les résultats annuels, que le pourcentage de la charge main d’ceuvre
préventive va passer d’ici le mois d’Avril 2017 a un pourcentage de 65%. C'est-a-dire que le taux

de la maintenance preventive sera optimisé et amélioré par rapport aux années précédentes.

Obijectif
ordonnancé 70%
65% (O ()

OEtat actuel
30%

Figure 111-6 : Résultats obtenus de 1’ordonnancement

Pour mieux apercevoir ces résultats trouvés, nous passons de 1’Excel a un logiciel de gestion
de projet plus développé, Project Pro 2013 connu sous le nom de MS Project.
» Sous MS PROJECT :

Microsoft Project (ou MS Project ou MSP) est un logiciel de gestion de projets édité par
Microsoft. Il permet aux chefs de projet et aux planificateurs de planifier et de piloter des projets,

de gérer les ressources et le budget, ainsi que d’analyser et communiquer les données des projets.
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La premicere étape de la mise en place d’un planning sous MS Project consistait dans un premier

lieu de revenir sur le planning établi manuellement et qui contient la périodicité de chaque action

préventive correspondante a chaque équipement de la section concassage, notamment 1’extrait du

planning illustré dans le Tableau I11-12 et Tableau I11-13, suivants et qui seront joints dans

I’Annexe 1.4 :

Actions de graissage

Jour planifié

Graissage convoyeurs CC, AD, C110B

1 er Mardi de chaque mois

Graissage convoyeurs BA, BD01

ler Jeudi de chaque mois

Graissage convoyeurs CA, CB01

2eme Mardi de chaque mois

Graissage convoyeurs CB02, CB03

2eme Jeudi de chaque mois

Graissage convoyeurs CB04, CB05, C110B

3eme Mardi de chaque mois

Graissage convoyeurs CB06, DAO1

3eme Jeudi de chaque mois

Graissage convoyeurs DA02, DB01

4eme Mardi de chaque mois

Graissage HP 4, HP300

4eme Jeudi de chaque mois

Tableau I11-12 : Extrait des actions de graissage

Actions hebdomadaires pour convoyeurs Mardi
Action hebdomadaire pour C110B Lundi
Action hebdomadaire pour CT01 Samedi
Action hebdomadaire pour CT02 Vendredi
Action hebdomadaire pour HP300 Jeudi
Action hebdomadaire pour HP4 Jeudi

Action mensuelles pour convoyeurs

ler Mercredi de chaque mois

Action mensuelle pour C110B

2eme Mercredi

Action mensuelle pour CT01

Action mensuelle pour CT02

3eme Mercredi

Action mensuelle pour HP300

Action mensuelle pour HP4

4eme Mercredi

Tableau I11-13 : Extrait des actions préventives planifiées

Donc de cette fagon la mise en place du planning sur MS Project était plus simple a effectuer,

surtout que le logiciel contient des options permettant de planifier les tiches d’une fagon

périodique et automatique.

De plus, MS Project nous permet également d’introduire de fur et a mesure les ressources

humaines nécessaires a la réalisation de chaque action préventive ainsi que le temps nécessaire a

I’achévement de cette derniére, voir Annexe 111.5.
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Dans la Figure 111.7, nous présentons un extrait du planning global établi sur Project Pro 2013 :

N® o Made Maom de la tiche Durée Début Fin Prédécesseurs Moms ressources
Tache
1 - maintenance preventive 14485 jours  Lun 02/05/16 Sam 29/04/17
2 \_’-}% - TDT Lundi 305,96 jours  Lun 02/05/16 Lun 24/04/17
55 C,“% s TDT Mardi 306,17 jours  Mar 03/05/16  Mar 25/04/17
108 C}% - TOT Mercredi 306,17 jours  Mer 04/05/16  Mer 26/04/17
161 (_-}'% - TDT Jeudi 305,5 jours Jeu 05/05/16 Jeu 27/04/17
214 C,“% s TDT Vendredi 306,17 jours  Ven 06/05/16  \en 28/04/17
267 C}% - TOT Samedi 306,17 jours  Sam 07/05/16  Sam 29/04/17
320 (_-}'% - journ HP300 311,21 jours  Lun 02/05/16 Sam 29/04/17
633 C,“% s journ HP4 311,21 jours  Lun 02/05/16 Sam 29/04/17
946 C}% - graissage conv CC, AD, C110B 288,83 jours  Mar 03/05/16  Mar 04/04/17
[-11-] C}Eﬁ - graissage conv BA , BDO1 288,5 jours Jeu 05/05/16 Jeu 06/04/17
972 \9’% -y graissage conv CA,CBO1 288,5 jours Mar 10/05/16  Mar 11/04/17
985 {}% -y graissage conv CBO02, CBO3 288,67 jours  Jeu 12/05/16 Jeu 13/04/17
998 (}% -, graissage conv CB04,CB05,C1108 288,83 jours  Mar 17/05/16  Mar 18/04/17
1011 C"% - graissage conv CB0G6 , DADL 288,5 jours Jeu 19/05/16 Jeu 20/04/17
1024 {}'% e graissage conv DAO2 , DBO1 288,5 jours Mar 24/05/16  Mar 25/04/17
1037 (}% - graissage HP 4,HP300 288,17 jours  Jeu 26/05/16 Jeu 27/04/17
1050 C‘% - action hebdo pour convoyeurs 306,75 jours  Mar 03/05/16  Mar 25/04/17
1103 {}'% e action hebdo pour C110 306,17 jours  Lun 02/05/16 Lun 24/04/17
1156 (}% s action hebdo pour CTOL 306,5 jours Sam 07/05/16  Sam 29/04/17
1200 C‘% - action hebdo pour CT02 306,5 jours Ven 06/05/16  Ven 28/04/17
1262 \_’-}% - action hebdo pour HP300 306,33 jours  Jeu 05/05/16 Jeu 27/04/17
1315 C,“% s action hebdo pour HP4 306 jours Jeu 05/05/16 Jeu 27 /04717
1368 C}% - action mensu pour convoyeurs  288,5 jours Mer 04/05/16  Mer 05/04/17
1381 (_-}'% - action mensu pour C110 288,17 jours  Mer 11/05/16 Mer 12/04/17
1394 C,“% s action mensu pour CTO1 et CTO2 288,67 jours Mer 18/05/16  Mer 19/04/17
1407 C}% - action mensu pour HP300 et HP4 288,83 jours  Mer 25/05/16  Mer 26/04/17
1420 (_-}'% - lubrification CONVOYEUR BD 01 240,33 jours  Mar 03/05/16  Mar 07,/02/17
1425 C,“% s lubrification du REDUCTEUR du 240,33 jours  Mar 10/05/16  Mar 14/02/17
1430 (}% -y lubrification du REDUCTEUR du 240,33 jours  Mar 17/05/16  Mar 21,/02/17

Figure 111-7 : Vue d'ensemble sur le planning d'ordonnancement sur MS Project
Dans la figure suivante (Figure 111.8), nous allons décortiquer un peu le planning pour voir les

détails dont on a parlé précédemment :

0 |Ticw - [Remdeheihe v Duie = Diébut . Fin v Poidicemeur v e

972 |83§| ™ | s graissage conv CACH0L [288,5 jours  Mar 10/US/16  Mar 11/04/17 _
[y - praissage conv CA,CB01 1 3hr Mar 1000516 Mar 10/05/16 LAGHROUR
4 “?;. L] prasssage conv CA,CB01 2 ahr Mar 14706716 Mar 14/06/16 LAGHROUR
=Ry ., Erakssage cony CA,CB01 3 3hr Mar 10716 Mar 12/07/18 LAGHROUR
o EEy . graissage conw CA,CBO14 Ihr Mas03/08/16  Mar 02/08/16 LAGHROUR
é "_4% -, graissage conv CA,CBOLS ahr Mar 13/09/16  Mar 13/09/16 LAGHROUR
E P EE  wm graissage conw CA,CBOL6 3hr Mar 11/10/16  Mar 11/10/18 LAGHROUR

z

% (EEy = graussage conv CA,CB01 7 3hr Mar 05/11116  Mar 08/11/16 LAGHROUR
g q:-:‘] L] praissage conv CA,CBO18 ahr Mar 1312716 Mar 13/12/16 LAGHROUR
=gy m gEratssage conv CA,CBO1Y9 3hr Mar 10000117 Mar 10/01/17 LAGHROUR
wEE m graissage conv CA,CBO1 10 3he Mar 10T Mar 1202117 LAGHROUR
3 E% L] graissage conw CA,CB01 11 £l Mar 14703717 Mar 14/03/17 LAGHROUR
wEHEy m gratssage conv (A, CB01 12 3hr Mar 1/04/17  Mar 11/04/17 LAGHROUR

Figure 111-8 : Extrait du planning avec les ressources humaines et durée d'exécution
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Chapitre 111 : Ordonnancement de la maintenance préventive des équipements de 1’usine de traitement-Section
concassage

En plus de la programmation des actions préventives, MS Project nous permet de visualiser le
déroulement du planning programmeé sous le diagramme de GANTT exemple : 01/06/16 (Figure
111.9).

4 Début: 01/06/16 05 01/06/16 01/06/16 || Début: 01/06/16
1@ TOT Mercredi 5 Lhr 01/0s/16  01/06/16 MOUNIR MOUNIR
wEY = joum HP300 27 125hr  0108/16  01/06/16 DAANOUNI DAANOUNI
i |EE joumHP427 125hr 01/05/6  01/06/16 DAANOUNI DAANQUNI
EY = action mensu pour 3hr 01/05/16 01/06/16 LAGHROUR; LAGHROUR:ANNOUCHE
convoyeurs 2 ANNOUCHE
EY w lubrification du 2hr 01/05/16  01/06/16 MOUNIR MOUNIR

Mecanisme CN02 du
CRIBLECNO2 1

Figure 111-9 : Visualisation des tours de terrain a I'aide du diagramme de GANTT sur MSP

3. Etude technico-économique de la mise en place de I’ordonnancement :

3.1 Etude économique de la mise en place de ’ordonnancement :

L’étude économique de I’ordonnancement consiste a déterminer les colts de la mise en place
de ce planning en termes des co(ts directs et indirects de la maintenance [4].
v Colt direct de la maintenance préventive :

Englobe dans notre cas, le colt de la main d’ceuvre, le coiit des PDR, le codt des lubrifiants et
graisses.

Nous avons élaboré en méme temps de la planification des actions de la maintenance
préventive, le colit de main d’ceuvre nécessaire a I’application de ce planning, sous Excel ainsi que
sur MS Project.

Nous obtenons les résultats suivants sous Excel :

Mois Co0t mains d’ceuvre préventive
Mois 5-2016 27 368,00 MAD
Mois 6-2016 51 832,00 MAD
Mois 7-2016 44 792,00 MAD
Mois 8-2016 33 308,00 MAD
Mois 9-2016 36 872,00 MAD
Mois 10-2016 41 492,00 MAD

Mois 11-2016 38 544,00 MAD
Mois 12-2016 34 188,00 MAD
Mois 1-2017 32 296,00 MAD
Mois 2-2017 43 824,00 MAD
Mois 3-2017 44 924,00 MAD
Mois 4-2017 26 796,00 MAD

Somme 456 236,00 MAD

Tableau I11-14 : Coiit main d’ceuvre annuelle de la mise en place de I’ordonnancement

Coiit main d'ceuvre préventive= effectif * 88MAD*nombre d’heure travaillé par mois
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Chapitre Il : Ordonnancement de la maintenance préventive des équipements de 1’usine de traitement-Section
concassage

Sur MS Project le travail est plus simplifié, car en introduisant le planning avec les ressources
humaines, nous obtenons directement un apergu général sur le co(t de chaque intervenant comme
montreé sur le tableau de bord figure 111.10.

Nous constatons qu’il y a petit écart entre le résultat trouvé sur Excel et celui trouvé sur MS

Project, vu le probleme d’arrondi sur Excel.

Cout
60000
51304 a1 152 45803,9616
50000 38412 >36,0015 45055,9284
40000 /\f\
30000 38632
7840,00182
10000
0
© © © © © © © © A A A A
ORI R O R - R N N R S i
"N X R X < &) N
R\ S & N ?‘O\) < N < <@ RZ 4"\\6 @,b« ?:\k\
O O B
S <& & & e,(’é(\ & &
L S Q
e COUt
Figure 111-10 : Progrés accompli par rapport aux colts exposés au fil du temps
200000
150000
100000
50000 .
. ] —

MOUNIR DAANOUNI LAGHROUR ANNOUCHE BAHRA

M Variation de co(t

Figure I11-11: Variation des co(ts de ressource

La variation constatée au niveau des codts de chaque ressource au niveau de la figure 111-11

dépend de leurs profils, c'est-a-dire de leurs habilités a effectuer les taches qui leur sont accordées :

Personne Profil
Mounir Agent de maitrise
Daanouni Agent de maitrise
Laghrour Opérateur
Annouche Opérateur
Bahra Opérateur

Tableau I11-15 : Profils des ressources humaines
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Chapitre 111 : Ordonnancement de la maintenance préventive des équipements de 1’usine de traitement-Section
concassage

Apres avoir déterminé les colts de ressources humaines, nous avons calculé par la suite le codt
de pieces de rechanges, le colt de lubrifiant, le colt de graissage et les colts de blindage des
goulottes.

Le tableau suivant résume 1’ensemble des cotts et dans I’Annexe 111.6 nous présentons le

détail de chaque codt :

Codt main d'ceuvre 456236
Colt PDR 995952
Colt graissage 13577,76
Codt lubrification 32926,245
Colt blindage goulottes 932020,52 MAD
Total (MAD) 1498692,01 MAD

Tableau I11-16: L'ensemble des codts directs de la mise en place de I'ordonnanacement de la maintenance préventive

v’ Colt Indirect de la maintenance préventive :

Il concerne le codt de non production dd aux arréts de production causés par les interventions
de maintenance préventive programmées dans notre planning.

Pour connaitre ce colt, nous avons calculé en premier lieu le temps total nécessaire a la
réalisation du planning proposé sur une année des actions préventives nécessitant ’arrét de la

production.

L’estimation de ce temps est de 1’ordre de 1580 heures par an
Equivalent a dire que le colt de ce planning en terme co(it métal est :

Coiit de non production=Nombre d’heures d’arrét* Production horaire*Prix de vente d’Argent

Nous avons :
Production horaire 105t
Teneur d’argent 335¢/t
Rendement usine 90%
Co(t de non production 270 743 031,66 MAD

Tableau I11-17: Caractéristiques de la production

Nous constatons bel et bien, que ce colit est énorme et n’est pas du tout rentable pour
I’entreprise, par conséquent, son optimisation s’impose fortement.

Donc, en revenant aux contraintes de production déja citées dans la partie 2.2, nous avons re-
planifié notre planning de telle sorte a avoir un codt de non production de 0 MAD et un nombre
d’heures d’arrét de 964 heures en prenant en considération le tonnage traité par chaque partie de

concassage ainsi que le broyage et le niveau des stocks afin d’assurer 1’autonomie de la production.
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concassage

Pour ce faire, nous avons programmeé les taches d’une fagon a effectuer plusieurs actions en
parallele et affecter a chaque tache une ressource humaine distincte,

Le résultat obtenu est le suivant :
Co(t de non production 0,00 MAD

Nombre d’heures d’arrét (heures/an) 964

Tableau I11-18: Co(t et heures de non production avec optimisation

Pour résumer le calcul combinant entre les deux codts de la maintenance préventive,
notamment les codts directs et indirects, nous présentons les tableaux récapitulatifs suivants :

Dans le cas du planning préliminaire sans optimisation :

Co0t non optimisé de la maintenance préventive

Cofit main d'ccuvre 456 236,00 MAD

Colt PDR 995 952,00 MAD

Codt graisse 13 577,76 MAD

Cout lubrifiant 32 926,25 MAD

Codt blindage goulotte 923 020,52 MAD

Nombre heures d'arrét (heures/an) 1580

Co(t de non production 270 743 031,66 MAD
Total 273 164 744,18 MAD

Tableau I11-19: Colt non optimisé du planning préliminaire proposé

Dans le cas du planning optimisé :

CoUt optimisé de la maintenance préventive
Co(t main d'ccuvre 456 236,00 MAD
Colt PDR 995 952,00 MAD
Codt graissage 13 577,76 MAD
Cot lubrification 32 926,25 MAD
Co0t blindage goulotte 923 020,52 MAD
Nombre d’heures d'arrét 964
Co(t de non production 0,00 MAD
Total 1498 692,01 MAD

Tableau I11-20: Codt de la mise en place du planning préventive apres optimisation

47



Chapitre 111 : Ordonnancement de la maintenance préventive des équipements de 1’usine de traitement-Section
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e Gain en co(t de non production :

[ Gain = 270 743 031,66 MAD ]

Le calcul fait est un calcul qui s’applique dans le cas idéal de la production, si nous supposons
qu’il n’y aura jamais de rupture de stock et si le tout-venant est continuellement existant.

Or, dans certaines périodes exceptionnelles de I’année, la production argentifére connait des
perturbations et des contraintes incontrdlables, donc le calcul fait auparavant n’est plus valable,
c’est pour cela que nous avons posé toutes ces possibilités devant nos yeux lors de 1’élaboration
de ce planning.

Si, nous supposons que la production se fait continuellement, c'est-a-dire qu’il n’y a pas de

stockage intermédiaire ni de tout-venant dans les silos, les colts de la mise en place de ce planning

deviennent :
Co(t de la maintenance préventive

Co0t main d'ceuvre 456 236,00 MAD

Colt PDR 995 952,00 MAD

Co0t graissage 13 577,76 MAD

Co0t lubrification 32 926,25 MAD

Codt blindage des goulottes 923 020,52 MAD
Co(t de non production 165 187 520,58 MAD

Nombre heures d’arrét 964

Total 167 609 233,11 MAD

Tableau I11-21: Codts de la mise en place du planning dans le cas de rupture de stocks

L’optimisation du colit de la mise en place du planning de la maintenance préventive est
toujours valable, car apres ce calcul effectué, nous avons décalé les actions préventives demandant
un nombre d’heures d’arrét de 1’ordre de deux heures jusqu’aux inters postes qui connaissent un
arrét de production d’une heure et demi, pour garantir aux opérateurs le temps de prendre leurs
repas. Donc le fait de programmer des actions préventives dans ce temps, sera bénéfique au niveau
de production malgré sa contribution a I’augmentation des cotits de main d’ceuvre qui sont
pratiquement négligeables devant le gain réalisé coté non production.

Le résultat obtenu dans ce cas est résumé dans le tableau suivant :
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concassage
Co0t de la maintenance préventive programmée en inters postes
Colit main d'ccuvre 190 168,00 MAD
Cofit main d'ceuvre des heures sup 1 065 856,00 MAD
Colt PDR 995 952,00 MAD
Codt graissage 13 577,76 MAD
Co0t lubrification 32 926,25 MAD
Co(t blindage goulotte 923 020,52 MAD
Co(t de non production 0,00 MAD
Nombre heures d'arrét 964
Total 3221 500,53 MAD

Tableau 111-22: Co(t de la maintenance préventive décalée vers les inters postes

e Gain en co(t de non production :

Gain =165 187 520,58 MAD

Afin de montrer I’importance de la mise en place de ce planning de maintenance préventive en
terme gain et la privilégier a la maintenance corrective, nous avons élaboré une comparaison entre
les codts calculés précédemment et les colts de la maintenance corrective qui a causé I’arrét de la
production en 2015.

Les résultats obtenus sont résumés dans le tableau suivant :

Codt de la maintenance corrective 2015
Codt non production 93 672 462,33 MAD
Co(t PDR 2580 032,27 MAD
Colit main d'ceuvre 176 066,41 MAD
Nombre heures d’arrét/an 546,65
Total 96 428 561,01 MAD

Tableau 111-23: Co(t de la maintenance corrective de I'année 2015

e Gain préventive/Corrective :
Nous remarquons I’énorme écart entre le colit de la maintenance préventive et celui de la
maintenance corrective de 2015, c'est-a-dire que dans une durée d’une année, le gain en terme de

chiffre d’affaire entre ces deux types de maintenance est de 1’ordre de :

Co0t corrective — (Co0t préventive+30% Co0t corrective)

=96 428 561,01 (1 498692,01+30% * 96 428 561,01)

Gain=66001300,70 MAD
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Conclusion de I’étude économique :

» Nous concluons de cette étude economique, que le codt de la mise en place du planning de la
maintenance préventive est beaucoup plus bénéfique que 1’adoption d’une stratégie de
maintenance corrective.

» Dans le cas ou la cadence de la production n’est pas satisfaisante, il est préférable de

programmer les actions préventives dans le moment des inters postes.

3.2 Aspect organisationnel de la mise en place de ’ordonnancement :

L’aspect organisationnel de la mise en place de I’ordonnancement de la maintenance
préventive est sa contribution a I’amélioration de la méthode de travail, en enracinant I’esprit et la
notion de temps chez le staff de maintenance mécanique, de plus la mise en place de ce planning
possede en méme temps des avantages et des risques :

» Risque : Dans le cas d’une production qui n’est pas autonome est 1a ou il n’y a pas de stockage,
nous serons face au risque d’augmentation des cofits.
» Avantages : Codt de non production nul, gain au niveau des fiabilités des machines, passage

d’un ratio préventive/corrective de 30% / 70% a son inverse.

Conclusion :

Ce présent chapitre constitue le noyau de base de notre projet de fin d’études, car la tache qui
nous a ¢été confiée était d’ordonnancer I’ensemble des actions de la maintenance préventives des
équipements de ’usine de traitement, notamment la section concassage en premier lieu. Par
conséquent, nous avons présenté dans ce chapitre 1’objectif de cet ordonnancement, ainsi que la
présentation des différents eléments sur lesquels nous agissons.

Nous avons également, défini les éléments perturbateurs de la bonne application de ce planning
et par la suite nous avons planifié nos taches de telle sorte a respecter les contraintes présentées.

Une étude technico-économique est faite a la fin pour montrer le gain et le déficit engendrés
suite a ’application de cet ordonnancement, en optimisant au maximum 1’ensemble de ces cofits
et en prenant en considération toute situation possible, qui pourra empécher le bon déroulement

de ces actions préventives.
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Chapitre IV : Améliorations des faiblesses resultantes
de PAudit LAVINA




Introduction

L’audit Lavina, présenté dans le deuxiéme chapitre, a pu dévoiler un certain nombre de
faiblesses dans la fonction maintenance, au sein de 1’usine de traitement, et qui touche en totalité
six rubriques, nécessitant des actions amélioratrices, qui feront 1’objet de ce présent chapitre. Tout
en agissant d’une fagon directe sur les anomalies détectées afin d’augmenter la moyenne générale
de la fonction maintenance, en agissant dans un premier lieu sur la section concassage, sur laquelle
se limite notre projet de fin d’études et en contribuant a la réalisation de quelques projets
d’améliorations.

1. Documentation technique :

La documentation technique, les dossiers constructeurs et les fichiers machines-internes sont
les ¢léments clés qui jugent la performance d’un service de documentation technique au sein d’une
division maintenance, raison pour laquelle nous avons mis 1’accent sur ce volet dans un premier
lieu.

1.1. Dossier machine :

Pour une maintenance efficace, nous recommandons a la cellule méthode d’élaborer pour
chaque équipement notamment pour les plus critiques des dossiers machines.

En effet, le dossier doit comprendre deux parties :

. Le dossier constructeur :

Nous proposons des dossiers contenant les données techniques et commerciales caractérisant
I’équipement, en particulier les équipements névralgiques de la section concassage, & savoir :
Caractéristiques de la machine et fiches techniques
Découpage structurel du matériel et arborescences
Plans d’ensemble et schémas
Notice d’installation et de mise en service
Consignes permanentes de securite
Notice de maintenance, d’entretien, de nettoyage, ...

Notice de lubrification (si I’équipement nécessite une lubrification)

Liste de pieces de rechange et liste des outillages

NSNS NN

Liste des défaillances prévisibles

Dans le cas ou 1’équipement existe déja, certaines fiches de constructeur sont difficilement
accessibles. Pour cela, la cellule méthode doit réaliser les fiches :

v Description technique : faire une description de I’équipement, en introduisant des photos

et de croquis ;
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v Découpage fonctionnel de 1’équipement ;

e Les fichiers-machine internes :

Nous proposons a la cellule méthode la procédure suivante (dans le cas d’achat d’un nouvel

équipement) :

Réception d’un nouvel
équipement

Codification

Création du dossier machine

Choix de la politique maintenance

Préparation du plan de
maintenance

Installation de I'équipement

Figure IV-1 : Procédure correspondante a la réception d’un nouvel équipement

Nous recommandons également a cette cellule de faire la mise a jour du dossier machine a

chaque modification faite sur I’équipement et ce en suivant la procédure suivante :

Intervention sur I’équipement

Non

Modification

Oui l

Mise a jour du dossier machine/partie
constructeur

Mise a jour du dossier machine/partie
fiche interne

Figure IV-2 : Procédure de mise a jour du dossier machine
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1.2. Suivi technique :

Pour réaliser un suivi objectif d’un équipement, nous proposons 1’exploitation de I’historique
qui représente le « carnet de santé » de la machine. En effet, ce carnet facilite le suivi d’un
équipement, pour savoir les défaillances répétitives, et de dégager certains indicateurs de suivi.

Dans ce cadre, nous proposons trois types d’historique : deux propres a chaque équipement et
le troisieme qui est général pour tous les équipements :

v" Historique des pannes : Cet historique permet I’enregistrement de toute intervention non
programmeée et I’analyse des causes afin de dégager les pannes répétitives et coliteuses et faire des
améliorations possibles. Voir Annexe V.1

v’ Historique des interventions préventives : Pour bien suivre les interventions préventives,
nous proposons la fiche d’historique présentée dans I’Annexe 1V.2 ; aprés chaque intervention, la
cellule méthode doit remplir cet historique et I’archiver dans le dossier machine afin de ’'utiliser
pour le suivi des interventions, la gestion des co(ts et de PDR.

v’ Historique générale : Voir Annexe IV.3

1.3. Projets d’amélioration : Projet Falcon, Goulotte d’échantillonneur :
* Problématique :

Etant ramené du site minier d’extraction d’OR AKKA et dans une optique visant I’amélioration
du volet documentations techniques, nous avons re¢u un projet de remise en service d’un
concentrateur Semi-Batch Falcon 2500 S, qui manque de beaucoup d’informations techniques et
méthodes d’installations ainsi que de son principe de fonctionnement et ses pieces de rechanges
standards. Par conséquent nous 1’avons pris en charge, tout en élaborant son dossier technique et
son re-paramétrage électrique, mécanique, instrumentation et implantation.

Dans le méme contexte et toujours avec la documentation technique, nous étions également
censés concevoir une goulotte sous CATIA V5 d’un nouveau échantillonneur et d’¢laborer son
schéma d’ensemble.

v Projet Falcon :

Notre mission était d’élaborer un dossier technique d’un ancien concentrateur et de le remettre

en service.
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« Analyse fonctionnelle du systeme
* Inventaire des composants

« Paramétrage électrique
 Paramétrage mécanique

N Plan de maintenance
* Plan d'implantation

. 4

Figure IV-3 : Démarche suivie dans le projet Falcon

Planning de travail : Les étapes de remise en service du Falcon ont été introduites sur MS
Project (\Voir Annexe 1V.4).
v' Mandat de projet :

L'impact sur La problématique
Rendement de la flottation e Recherche de la performance
Métal produit e Variabilité de la teneur du concentré flotté
e Faire face a la baisse teneur alimentation
-Valorisation du projet - e Baisse de la teneur du concentré flotté
e Hausse des rejets de flottation
Moins 9ppm en rejet flottation KPI projet
Gain en productivité :
+ 1% rendement flottation e Etat d’avancement projet d’installation & pilote
5400 Kg métal/an d’ou 3,6 Tonne métal sur les 8 mois restant aprés installation e Teneur du concentré flotté
e Rejets flottation
e Rendement du FALCON
Les Objectifs L’étendue du projet
Installer le concentrateur FALCON et piloter les essais
Améliorer le rendement de la flottation de 1 % e Unité de flottation
Réduire des rejets flottation de 9 ppm (29 > 20 ppm) e Maintenance
Planning L’équipe
___mois ___mois ____mois ____mois ______mois Chef de projet : GORO
Support : DOUAYRI
Définir Mesurer Analyser Améliorer Controler MABSOUT
BOUNSIR
BOURZGUI
Equipe projet :
- ASSAMER - DINARI
lCoiit- (M.O+ PDR) = 100000+ (2*30j*8h*100dh+ 1*20j*8h*100dh+2*15j*8h*100dh) +18% - OUTIFA - BANITOUAGGA
- DINAMO - BRAHMANI
220 000 Dhs - DOUHA - Stagiaires (Mlle BAD[C
& Mr LEMDEGHRI)

Mandat du projet

Figure V-4 : Mandat du projet avec approche 6 Sigma
v Analyse fonctionnelle :

Une recherche bibliographique, nous a permis de déterminer les caractéristiques du semi-

concentrateur SB2500 que nous avons résumé dans le tableau (voir Annexe 1V.5).
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Pour pouvoir comprendre le fonctionnement du Falcon et sa relation avec ses sous-systemes,

nous avons envisagé de réaliser une analyse fonctionnelle du systéme, autrement dit, la béte a

corne et pieuvre.

> Béteacorne:

Service de
production de la

Sur le minerai

SMI (broyage)

® Moins de 9ppm dans le rejet de
flottation

e Gain en productivité : 126 rendement
flottation

Figure 1V-5 : La béte a corne du Falcon

> Diagramme pieuvre :

Moteur électrique

Circuit de graissage

Milieu ambiant

o Circuit d’eau
<

Circuit de régulation

Figure IV-6:Diagramme pieuvre du Falcon SB 2500

La fonction Description
FP1 Concentrer le minerai en provenance de la gravimétrie
FC1 S'adapter a l'utilisateur (étre facile a manipuler)
FC2 Classifier le minerai
FC3 Résister au milieu ambiant
FC4 Graisser les roulements de I'arbre du rotor
FC5 Assurer I'entrainement de I'arbre du rotor par accouplement poulie-courroie
ECE Rendre le fonctionnement autonome de m'arbre durant le cycle de démarrage, ringage et
fluidisation.
FC7 Assurer le rincage et la fluidisation.

Tableau IV-1 : Fonction principale et contraintes du Falcon SB250
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> Principe de fonctionnement :

Le principe de fonctionnement du Falcon est détaillé en Annexe 1V.6

» Paramétrage électrique :

Le moteur électrique a installer d'apres les consignes du constructeur est d'une puissance de 45
kW, d'ou le choix du variateur de vitesse qui doit étre dans la méme plage de puissance ou encore
plus.

Vu la disponibilité d'un variateur de 45 kW de type ALTIVAR 71 (télémécanique) d'une
pompe non utilisée, il était préférable de choisir effectivement ce variateur et de changer juste sa
codification et sa référence électrique pour I'adapter au moteur du FALCON.

> Paramétrage mécanique :

La partie mécanique consiste a faire le choix des poulie-courroies et des roulements ...
La premiére étape effectuée était le démontage du FALCON, plus précisément I'enlevement
du bol du concentrateur usé. Les trous se situant au niveau du bol ont été mal équilibrés, par

conséquent, il était mis en acide afin d'enlever les particules étranglés et par la re-fermer les trous

et les re-troués afin d'homogénéiser la répartition des trous au niveau du bol.

Figure V-7 : Photos de Démontage du bol du concentrateur

Le choix des poulies-courroies va dépendre en fait de la vitesse voulue et la puissance a
transmettre.

Dans un premier lieu, nous avons mesuré le diamétre de la poulie menante et la poulie menée :

Brin tendu Force de tension

Brin mou
o

1 {poulie 2 (poulie menés)

menantey ‘

“Figure IV-8 : Paramétre: des-Poulies-courroies *l
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Chapitre IV : Améliorations faiblesses résultantes de I’ Audit LAVINA

Dpl1=210 mm
Dp2= 390 mm

Donc le rapport de réduction est égale a :
_dp; 210
dp, 390
Le choix des roulements :
Aprées avoir démonté I’arbre principal du Falcon, il s’est avéré que les roulements sont en
bon état, du coup leur changement n’est pas obligatoire.

> Partie instrumentation :

Figure 1V-9 : Etat actuel du circuit de fluidisation

La recherche bibliographique sur la partie instrumentation nous a conduit au schéma de

fluidisation suivant, qui présente le circuit complet que doit avoir le Falcon :

SE Series

. * vanne de controle de débit

Débimetre

Transmetteur de pression (2]

solenoide de rincage

pression

Y FILTER

vanne manuelle

entrée de 'ean +

Figure 1V-10 : Le circuit de fluidisation
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La partie instrumentation est constituee principalement des éléments qui apparaissent dans le
schéma ci-dessus. (Voir Annexe 1V.7)

D'apres le diagnostic fait, les instruments manquants sont :

v Débitmétre

v" Vanne TOR

v" Vanne Modulante 4-20 mA

L’achat de ces instruments ne s’impose pas, vu qu’on a envisagé de réutiliser des instruments
déja existants dans la ferraille et qui sont toujours en bon état.

Nous avons également établi une liste des piéces de rechanges correspondantes au Falcon, qui
sera présenté dans le tableau de 1’Annexe 1V.9.

» Maintenance préventive du Falcon :

D’apres les informations des responsables maintenance de site d’AKKA et les retours

d’expériences, nous avons proposeé le planning suivant de maintenance préventive du Falcon :

Actions Périodicité
Inspecter le panier et déboucher les trous Hebdomadaire
Inspecter le circuit d'eau de rincage et les becs de pulvérisation | Hebdomadaire
Inspecter et nettoyer le filtre d'eau Hebdomadaire
Inspecter le circuit d'air alimentant la vanne LINATEX Hebdomadaire
Contréler la tension des courroies Mensuel
Contrdler I'état de la turbine, de la rondelle en téflon et du cone Mensuel
Contréler les roulements du rotor Annuel
Nettoyer la machine Hebdomadaire

Tableau V-2 : Actions de maintenance préventive pour FALCON

> Etat actuel du projet :

Le planning proposé en début de projet n’a pas était respecté a 100%, vu I’indisponibilité de
la main d’ceuvre et vu I’état actuel de la production argentifere que connait la SMI et le taux de

pannes élevé, du coup le projet a été reporté jusqu’au retour a 1’état normal de travail.
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Chapitre IV : Améliorations faiblesses résultantes de I’ Audit LAVINA

N
- A S

——
DA v——

!" »...
14

|

’ -~

Figure 1V-11 : Etat actuel du Falcon et sa mise en place dans 1’endroit envisagé.

» Implantation :

L’implantation du Falcon prend deux cas de figure et cela dépend de la configuration choisie

par les responsables de production.

e Enamont de la flottation :

Le Falcon sera alimenté a partir de 1’Over-flow de la batterie des cyclones EH, le rejet
alimentera 1’échantillonneur automatique entrée flottation alors que le concentré est envoyé
directement vers les couloirs & mousses.

e En aval de la flottation :

Le Falcon sera alimenté a partir des pompes intermédiaires FY, le rejet alimentera les pompes

rejet flottation alors que le concentré est envoyé directement vers les couloirs & mousses.

v"  Projet conception de la goulotte d’échantillonneur :

Toujours avec la documentation technique et cette fois-ci avec un projet plus simple, nous
étions censés de concevoir une goulotte pour un nouveau échantillonneur, sous CATIA V5, et
définir son schéma d’ensemble tout en respectant les dimensions de ceci en Se basant surtout sur
les dimensions réelles fournies par le constructeur.

La tache nous a été confiée par le responsable des projets et améliorations dans un deadline

d’une journée.
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Figure IV-12 : Photos de I’échantillonneur

Dans I’Annexe V.9 vous trouverez le dessin d’ensemble (mise en plan) de la goulotte

proposée et dans la figure (Figure 1V.13) suivante son schéma 3 D sur CATIA V5 :

ATIAS - echantilconesee CATProdoc] - o xX - o X
e BOWAVSVOM Fche Bt Midoe fseton Qs fede  Ade -fxﬁmm;wg&m@:a&
52 RIG0

T T —. L. 1.3

oo 28

AP Y EX

0585 -89 0 me EL0) nEesRRsA00EE '3 548 ¢ o ug 2.0 BOCBERN uTenqQsBAG8E 0t ¥ A8 T
= - [ 2=
JSEecomneruncietcuune cemmande = S -

Figure 1V-13 : Echantillonneur et goulotte dessinés sous CATIA V5

N.B : Plusieurs d’autres piéces de rechange et équipements, ont été dessinés et mis en plan
sous CATIA V5 (Annexe 1V.10), dans le cadre de I’enrichissement de la documentation technique.
Et dans une optique visant la diminution des temps de préparation des interventions correctives,
plus précisément, les équipements a confection locale dans I’atelier de fabrication mécanique et

qui nécessitent souvent le déplacement de toute la piece pour prendre ses cotes et pouvoir la
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confectionner, tache que nous avons effectuée sous CATIA V5 pour faciliter I’accés aux piéces

voulues.

2. Organisation matérielle de I'atelier maintenance :

Les failles dévoilées dans cette rubrique, consistaient surtout sur 1’espace insuffisant de
I’atelier de maintenance mécanique qui s’occupe de la quasi-totalité des sections de 1’usine de
traitements. Et vu que nous sommes censes agir sur la section concassage, nous avons établi une
demande de réaménagement d’un ancien MCC (Poste des départs et arrivées électriques)
abandonné au niveau du concassage en collaboration avec le contre maitre de cette unité, par la
suite nous avons recu les frais de la mise en place de cet atelier de la part d’un sous-traitant local
de génie civil (STRINOV) (Voir Annexe 1V.11).

Les travaux sur le réaménagement sont en phase de réalisation.

3. Controle de Pactivité :

La rubrique contrdle de ’activité touche principalement les outils utilisés dans la gestion de la
maintenance préventive et corrective, notamment les outils informatisés qui permettent la bonne
gestion de ce service et le gain en termes de rentabilité et de temps.

A la SMI, ce volet nécessite encore plus de travail et d’amélioration surtout que le projet de la
gestion de la maintenance assistée par ordinateur (GMAO) n’est pas encore appliqué.

Donc, durant ces quatre mois de stage, nous avons jugé utile de développer des outils et des
applications en se basant sur notre bagage intellectuel acquis sur le logiciel Visual Basic et 1’outil
de gestion des bases de données Access pour améliorer le systéeme de gestion de la maintenance.

Nous avons pu enfin de compte, développer trois applications ; I’une en VBA, et les deux
autres en Visual Studio ou bien VB qui ont été appliquées par le responsable méthode et
documentation technique et qui ont contribué a un gain considérable de point de vue temps.

e Présentation de VBA :

Visual Basic for Applications (VBA) est une implémentation de Microsoft Visual Basic qui
est intégrée dans toutes les applications de Microsoft Office, dans d’autres applications Microsoft
comme Visio, Auto CAD, WordPerfect, Micro Station, Solidworks ou encore Arc GIS. Il remplace
et étend les capacités des langages macro spécifiques aux plus anciennes applications comme le
langage Word Basic intégré a une ancienne version du logiciel Word, et peut étre utilisé pour
contréler la quasi-totalité de I'lHM des applications hotes, ce qui inclut la possibilité de manipuler
les fonctionnalités de l'interface utilisateur comme les menus, et de personnaliser les boites de

dialogue et les formulaires utilisateurs.

62



Comme son nom l'indique, VBA est trés lié a Visual Basic (les syntaxes et concepts des deux
langages se ressemblent), mais ne peut normalement qu'exécuter du code dans une application hote
Microsoft Office (et non pas d'une application autonome, il requiert donc une licence de la suite
bureautique Microsoft). Il peut cependant étre utilisé pour contrdler une application a partir d'une
autre (par exemple, créer automatiqguement un document Word a partir de données Excel). Le code
ainsi exécuté est stocké dans des instances de documents, on I'appelle également macro [6].

e Presentation de VB.Net :

Visual Basic .NET (VB.NET) est une version de Visual Basic de Microsoft qui a été concue,
dans le cadre du groupe de produits .NET de la société, de faire des applications de services Web
plus facile a développer. Selon Microsoft, VB .NET a été restructuré, plutot que libéré comme VB
6.0 avec fonctionnalités ajoutées, pour faciliter la prise des changements fondamentaux dans la
langue. VB.NET est la premiére version de programmation entierement orientée objet (POO) de
Visual Basic, et en tant que telle, prend en charge les concepts de POO tels que 1’abstraction,
I'néritage, le polymorphisme, et I'agrégation [7].

3.1. Application de calcul des MTBF et gestion de codification des équipements de 1’usine
de traitement :

La finalité pour laquelle est congue cette application est de faciliter le calcul des temps entre
pannes de chaque équipement de 1’usine de traitement en se basant sur I’historique des
interventions correctives, en plus il contient la codification de tous les équipements de 1I’ensemble
des sections de 1’usine de traitement a savoir : Le concassage, le broyage et gravimétrie, la
flottation, la cyanuration, la cémentation et la fonderie.

Cette application a pu faciliter la tdche des demandes de sortie magasin, en se référant au nom de

la section et a I’équipement souhaité, nous obtenons directement son code article et par la suite sa

commande devient plus fluide et simple.

Les étapes de la réalisation de I’application sont :

e (réation de 'interface graphique sous Visual Studio

e Creation des tableaux sous ACESS contenant les champs souhaités a savoir I’historique des
interventions, le code article des équipements et la liste des équipements.

e Ajout de la base de données ACESS a la source de I’application Data Source.

e Passer a la programmation des différents composants de I’application a savoir les ComboBox

et les TextBox et DataGridView.
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Chapitre 1V : Améliorations faiblesses résultantes de 1’Audit LAVINA

e Rendre I’application sous forme de programme executable.EXE

BE trawvaux — [} >

—
l KHAL FAHD

Méthode Maintenance

LA AT

Figure IV-14 : Interface de I’application

Le calcul des MTBF se fait de la méme facon, il suffit également de choisir I’équipement sujet
de calcul et d’appuyer sur le bouton de commande « Calculer le MTBF »

o travaux - (. x

=
Alé:\odc .\(Fn::'c?ancc M A N A G E M

BROYEUR ACONE HP4 -

Equipement travaux
)6/01/2015 BROYEUR ACO... | 1-entretien générale sur BI™
07/01/2015 BROYEUR ACO... | 3-elimination fute de la ch
17/01/2015 BROYEUR ACO.. | 2-védfication les réglages
23/01/2015 BROYEUR ACO._.. | 3Changement les courroie 049
07/02/2015 BROYEUR ACO... | 1-changer counvies de BF
24/03/2015 BROYEURACO._.. | 1-mise en place de la goul
05/05/2015 BROYEURACO... | 1-Remise enplace defa g
06/05/2015 BROYEUR ACO... | 1forcage la soudure de la goulotte de BRO
14/05/2015 BROYEUR ACO.. | 14ixation cache courie de BROYEUR A CONE HP4
23/05/2015 BROYEUR ACO... | 1-Fixation la goulotte au concasseur giratoire BROYEUR A CONE HP4
19/06/2015 BROYEUR ACO... | 2-Bimination les futes sur les goulottes jetée du crible et BROYEUR AC..
01/07/2015 BROYEUR ACO... | 1-Démortage cor ir a cdne BROYEUR ACONE HP4
02/07/2015 BROYEUR ACO... | 1-continuer les travaux sur le concasseur a cone BROYEUR A CONE H...

le MTBF de BROYEUR A CONE HP4 est: x

Figure 1V-15 : Calcul des MTBF sous I’application



3.2. Application des sorties magasin de la section concassage et dessin d’ensemble des
piéces a confection locale :

Le but de cette application, est de faciliter ’accés a la référence des pieces de rechange des
équipements de la section concassage. Et leurs caractéristiques et par conséquent, contribuer a la
diminution de la durée de recherche des codifications des PDR lors des temps de préparation des
interventions et la quantité en stock, qui doit étre actualisée dans la base données Access, que nous
avons créée et liée avec le Visual Studio, au bout de chaque fin de semaine pour éviter les va—et-
vient au magasin pour s’assurer de la disponibilité de la piece voulue. De plus, cette application
nous permet d’accéder facilement aux schémas d’ensemble des PDR a confection locale dessinées
sous CATIA V5 et englobant la section concassage et broyage-gravimétrie tout en créant un
chemin indiquant I’emplacement du dessin sur 1’ordinateur a I’aide du logiciel Visual Studio en
utilisant le langage VB.NET.

Ci-dessous I’interface graphique de I’application et ses différentes fonctions :

04/ Gestion des sorties de stock - 0 X

—

—
N ——
—
i
I

‘ N

‘ / modlﬁcahon

v ) ) - 1/ \’- v‘\'%\ '; ) d
-~‘"' \ "
caractenstrques _ - {-. mercredi 18 mai 2016 Dv

- '-~-L.4

\
i 6 Jum 2016 Dv

c N\
waw
"\ ,: \‘1..\ |

Figure IV-16 : Vue d’ensemble de I’application développée sous VB.NET
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8 Gestion des sorties de stock

AR
,Z q SN
reference , \ uarmle &0 stock S datz1 gs Igne;r::ere

2016 Dv

x mercred| 18 mai

Figure IV-17 : Les équipements de concassage sujet de ’application

automatiquement :

Lorsque nous cliquons sur le bouton Caractéristique le tableau suivant s’affiche

Description

BROYEUR A CONE SERIE HP METS0 NORDBERG TYPE
HP300 COMPLET STANDARD CASSAGE GROS 220Kw

Eguipement

STAMDARD CASSAGE GROS

Date de fab. 2011
Date de MS 29/11/2012
Puissance 220 KW
Poste Concassage secondaire
Type courroie SPC 5000
Réglage 20-25
Ouverture 211
Mbr de dent courrone reglage 156
Variation de réglage par dent 0.23
(mm) ’
Course verticale de

débourrage {mm) 104
Jeu entre déflecteur d'huile

et bague 0.8-1.6
leu entre dents 0,508-1,016
Jeu entre fond de dents 2,388-2,946

Prix acquisition

2482 260,00

Figure 1V-18 : caractéristique de I'équipement HP300
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85! Gestion des sorties de stock - O X

Z &

2016 @~

o —

BLINDAGE DE BRAS % lundi 6 jun 2016 [E~ £8
COLLE 2 - : S
BAGUE DE BOITIER
_ |BLINDAGE CONTRE-ARBRE
BLINDAGE CONTRE-ARBRE
BAGUE INTERIEURE D EXCENTRIQ
BALOURD

BAGUE SUPERIEURE DE TETE

BAGUE INFERIEURE DE TETE

ANNEAU D ETANCHEITE

VIS DE BLOCAGE

CONE DISTRIBUTEUR

RONDELLE RESSORT

ENSEMBLE MOTEUR HYDRAULIQU Error List
MACHOIRE FIXE ® A @
MACHOIRE MOBILE Entire Solution v 0 Errors 0 Warnings 0 Messages
ANNEAU ENTRETOISE .

VIS TETE CARREE
FREIN D ECROU
COIN

COMPOSE DE SUPPORT

Code Description

ACCOUPLEMENT FLEXIBLE % o
Figure IV-19 : Démonstration dans le cas du broyeur a cone HP300 Ilste des PDR

Apres avoir choisi 1’équipement désiré et sa piece de rechange voulue, nous obtenons

directement sa référence et sa quantité en stock comme affiché dans la figure ci-dessous :

55 Gestion des sorties de stock = B/ X

L iy
date de la demiere
[ i modlflcallon

ﬁ““—\\— LA

B vcoss i1 _ i | men 2016 B
\

Figure 1\VV-20 : Démonstration sur les éléments cités

67



Dans un autre cas de figure, si nous voulons accéder a une piece a confection locale, il suffit
de la chercher dans la liste déroulante, tout en cherchant le mot confection qui signifie que c’est la

piéce voulue, comme montré dans la Figure 1V.21

# Gestion des sorties de stock - 0 X

_‘*-~-L

":11 ; .—~—q
\

Pompe ES | carcteisiques |
; :

Figure IV-21 : Démonstration d’une piéce a confection locale

Donc, lorsque nous appuyons sur ouvrir, le document PDF contenant le schéma d’ensemble

de la piece dessinée sous CATIA s’ouvre automatiquement Figure [V.22 :

X lanterne.pdf - Adobe Acrobat Pro — =] >
Fichier Edition Affichage Fenétre Aide E
oaer~ |9 O &0 BE| @02 b B & personnatiser ~ | [&7]
£ 1 | @ | i:—) ’:-i-; 54,2% ﬂ | ﬁ Outils Signer Commentaire
= l o = <
A
—
-+ 4

Vue isométrigque

3
&
\\ \___JFI_ 7
f
|

— = L
A Coupe A-A I
4 Vue de face
o 2
mﬁ-:\:::m:z & lemdegnri : =
:Eq, fras m —
e e p—— e 19/03/2016 "
1 1 Gor‘o soumaila —
L| s1oD.2 |J F _
k = = E _
Aa | yp778.1015 o
— i =T T TR TR R c - 1
I 1
Vue de dessus H:2 Part1 | 1/1 = =
e g ——— e p—— A ,
o [ ! T I I I T I I I I T [ A

Figure IV-22 : Dessin d’ensemble du lanterne de la pompe centrifuge ES a confection locale, ouverte
automatiquement a 1’aide de 1’application
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3.3. Application de gestion des actions de la maintenance préventive (Back Log) :

Cette application est une mise a jour et une amélioration d’un fichier de maintenance
préventive adopté au sein de 1’usine de traitement de la SMI, un fichier sous Excel qui doit étre
ddment rempli par le responsable méthode, tache fastidieuse et répétitive.

Ce fichier s’intitule le Back Log, son role est de classifier et de rassembler 1’ensemble des
actions préventives programmeées pour les effectuer dans une date bien déterminée, ainsi que la
programmation des dates des interventions qui se font d’une fagon routiniére et les tours de
terrains, etc.

Il permet aussi de calculer des indicateurs de la maintenance préventive, ainsi que d’imprimer
le programme de maintenance préventive de toute une semaine et le distribuer dans chaque atelier
et section de 1’usine, avec la possibilité de faire le suivi de chaque action programmée et son statut,
certainement si elle est a programmé ou en cours d’exécution ou bien programmée et faite.

Le fichier est comme suit :

K L M N Q P Q R S T

; : ENOUT  proerammé; 30
Pexécution; 35 =
4 \ Statut [ Global N
5 Samaina-Homme Programmé et fait 401 \\ i
3 Jour 15 | Panis
139

7 lour A planifier 7
8 % Planifie 138 B
9 % En cours dlexdcution 15 5 F_,;,,i,‘e.:?;\ /
10 % 30
11 Somme 281 Programmé
12 nen fait; 15
13
14 effectif v Heure M.0 v Statut 7| Dateprogammation  * Date sartie *| Equipements 7 Impacts | 7 | types dinterventi ¥ PR 7| DeltasgjourP
15
16 2 6 En cours d'sxécution 03/02/2016 Alimentateur AD1  [production
17 3 36 Programmé et fait 02/11/2015 02/11/2015 Tremie primaire Sécuritd 10
18 2 24 Programme et fait 02/11/2015 Crible CNOL Production 10
19 2 g Programme et fait 13/11/2015 Sinex HP4 Production 21
20 1 3 Programme et fait 02/11/2015 Convoyeur EA0L, EBO1 [Production 10
21 2 12 Programme et fait 02/11/2015 Vanne d'eau Production 10
22 2 16 Programmé et fait 02/11/2015 Vanne cyclone EH  |Production 10
23 2 40 Programmé et fait 04/11/2015 ligs production 12
24 2 32 Filtre presse 1 production
25 2 24 Programmé et fait 12/11/2015 EW production 20
26 3 105 Planifie bache GB production
27 1 3 HP300 7

1 3 HP4 7

4

Fl 24/11/3015 rhnl Maintananra nréuantin

Figure 1V-23:Vue d'ensemble de I'ancien Back Log
Donc, notre application réalisee, vise a rendre la tche plus simple, plus confidentielle et plus

rapide.

Nous I’avons développeé en se basant sur les données du fichier existant que nous avons traduit
en une base de données ACCESS, par la suite nous avons ¢laboré 1’application a I’aide du VBA.
Donc pour pouvoir accéder a I’application, il faut tout d’abord, entrer le nom et le mot de passe

de ’utilisateur :
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Chapitre 1V : Améliorations faiblesses résultantes de 1’Audit LAVINA

MNMom d'utilisateur : |Baddouz

Mot de passe :

_ enwer || ok ||

Figure 1V-24: Interface d'acces a l'application

Apres avoir entré le mot de passe convenable, la session s’active directement.

.SMI mﬁn

TEETE M LATLE MR Metnode Mantenane:

Hécantque

Figure IV-25:L'interface d'accueil de I'application

Jﬁkgyxu7£933ﬁ@ﬂ7kRMﬂJ:u
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Dans I’onglet Gestion nous choisissons Tache :

A3 5 Atelier - Access ? - 9 X
ACCUEL  COMPLEMENTS Connexion - X
Fichier~ Gestion * Statistique Edition~ Quitter =
ﬁ Téches

Ouvrir formulaire ‘Travau'
RS

Gestion des Travaux Ajouter Sauvegarder Supprimer ‘ Rechercher | ‘

N'tache:

AiretSection:

Nom tache: Duréelntervention: 0
Equipemeri Effecti 0
Atelier

[ ateEnregistrement

DateProgrammation:

Source:

NOT:

|

|

|

[ v

| Statut I~
|

|

|

DateDéclaration

dateSartie Delta séjour Prog fat

Impact ’7 Delta séjour Prag fait
Typelntervention; Heure M.0 0
FOR

OutillageS pécifique:

Figure 1V-26: Fonction Gestion des travaux
En cliquant sur le bouton °* Ajouter’ nous pouvons ajouter d’autre tdches puisS nous
introduisons les différents champs et en cliquant sur le bouton ‘’Sauvegarder’” nous pouvons
enregistrer les modifications effectuées ainsi que de les supprimer ou rechercher n’importe quelle

tache.
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Ajouter

Gestion des Travaux

Sauvegarder Supprimer ‘ Rechercher ‘ ‘

N'tache: |1 000 LiretSection: NON
Mom tache: |Fuite de tout venant dans les rives du Durgelrntervertion: (3
Equipement: |Alimentateur AD1 Effectf: IZ—

DatsEnregishement.  [23/10/2015 Chatut lm
Source: DI DateProgrammation:  (03/02/2016

NOT: |55555
DateDéclaration: ~ {20110/2015

dateSortie: 3041042015 Delta séjour Prag fat: {10
Impact l— Delta séjour Progfat: (232
Typellervertion. [ g 5
FOR:

[utillageSpécifique:

e ]

Figure 1V-27 : Remplissage des champs
Le champ statistique, nous permet d’afficher les différents indicateurs calculés grace au

formulaire et aux sous formulaires déja prédéfinis :

FICHIER ACCUEIL COMPLEMENTS

Fichier = Gestion = Statistique ~ Edition = Quitter =
indicateur 1

&2 Prograf guvrir formulaire ‘indicateur’
Barres d'outils personmansees

Indicateur
Statut Global
Statut - CompteDeStatut - -

A planifier 53

Chaque 2J 1

En cours d'exécution 4]

Fait 1

Planifié

Programmeé 10 -

Somme : 126 n’3
A%0%
10%
2%
\ 2%
O Secteur 1
= A pianifier
O Chaque L
QEn cours dexécution
e O Planifie |
‘ B Programmé )
O Programme et fait _
= Programmé non fait
B Routine 7.
O Routine J
8% 315;3*“‘

Figure IVV-28: Calcul des indicateurs de maintenance préventive
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Le deuxi¢me onglet établi est le ¢

Programme de la

maintenance par date’’ il nous permet de

de choisir I’intervalle de date a imprimer et de lister par la suite les différentes actions préventives

recherchées :

Figure IV-29: Programme de la maintenance par date

Pour visualiser le programme a imprimer il suffit de cliquer sur ‘’Apercu état *’

Programme de maintenance par date : ‘

Entre : 11/06/2015 et: | 18/06/2016 Rechercher Apercu état | -

+

Atelier - | Superviseur - Traveaux - ArretSecti - |Duréelnterven - Effect - |HeuresM - Statut - Date Déclaration - -
C ge sec BEJJA gede la| 3 2 & A planifier 16/11/2015
Broyage BANITOUAGA |la long des 3 2 6 Programmé et fait 1871212015
Broyage BANITOUAGA |Montage les ch; 8 3 24 Programmé et fait 281072015
C ge pril BEJJA Réqgl les rive 4 2 8 Programmé et fait 16/11/2015
C ge pril BEJJA allig de 1 2 2 A planifier 16/11/2015
C sec BEJJA allig de 1 2 2 A planifier 16/11/2015
C sec BEJJA allig de 1 2 2 A planifier 16/11/2015
Cyanuration HAIDARA Manque de revi 6 2 12 A planifier 16/11/2015
C sec BEJJA hang le 6 2 12| Planifie 16/11/2015
Cyanuration HAIDARA que de rew 6 2 12 A planifier 16/11/2015
Cyanuration HAIDARA de | 16 2 32 A planifier 16/11/2015
Cyanuration HAIDARA que le revé 12 2 24 A planifier 16/11/2015
Cyanuration HAIDARA allig de 1 2 2 A planifier 16/11/2015
C sec| BEJJA que de rey 16 2 32 A planifier 16/11/2015
Broyage BANITOUAGA |Tole trémie déf 12 3 36 Programme et fait 2011072015

Cyanuration HAIDARA Changement ta 6 2 12| Proarammé 16/11/2015 A

Enr: 1surl1? | » M Rechercher
Indicateur :

% planification/ capacité net (Pp): 40,28%
Taux maintenance planifiée/semaine{TeMF): 20,14%
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Figure 1V-30: Le programme de la maintenance préventive
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4. Méthodes de travail :

En plus du manque d’ordonnancement des actions de maintenance, 1’absence des modes
opératoires des interventions délicates et compliquées des équipements névralgiques de la section
concassage s’ajoute.

Dans I’Annexe 1V., nous avons élaboré les modes opératoires de montage et de démontage des
broyeurs a cones HP 4 et HP300 qui appartient a la liste des équipements névralgiques de la section

concassage.

Conclusion :

Ce quatriéme chapitre a été dédi¢ aux axes d’améliorations des faiblesses résultantes de 1’ Audit
LAVINA et a I’ensemble des taches effectuées dans le cadre des projets et améliorations.

Nous avons commencé tout d’abord par résoudre le probléme de la documentation technique
et dans ce méme contexte nous avons contribué a la réalisation de deux projets d’améliorations
FALCON et Goulotte d’échantillonneur qui manquaient de documents et de schémas d’ensemble.

Ensuite, nous avons présenté le travail réalisé au niveau d’organisation matérielle de I'atelier
maintenance, qui se résume dans la demande élaborée pour le réaménagement d’un nouvel atelier
a la section concassage.

Dans la suite du chapitre, nous avons présenté, les trois applications développées dans le cadre
de la rubrique contrdle de I’activité est qui visent a rendre le systéme de la maintenance de la SMI
informatisé et qui se base sur des outils facilitant les différentes actions d’enregistrement.

A la fin, nous avons consacré une partie de ce chapitre aux modes opératoires qui complétent

les anomalies détectées au niveau de la rubrique méthode de travail.
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CONCLUSION GENERALE

Durant notre projet, nous avons été amenés a faire face a plusieurs difficultés parmi lesquelles
I’insuffisance d’historique des interventions, la difficulté de collecte de documentation et les
contraintes d’acces aux informations concernant la majorit¢ des équipements. Sans négliger
I’absence d’un suivi des opérations journaliéres de la maintenance. C’est pour cela que nous avons
commencé notre projet par le diagnostic de la fonction maintenance pour faire face a ces
contraintes, un diagnostic qui nous a permis de déterminer les points a traiter en priorité en se
basant sur un audit fondé sur la démarche d”Yves LAVINA ainsi que sur 1’étude des performances
des équipements du concassage a 1’aide de I’outil PARETO.

Au regard de cela, nous avons illustré la méthodologie de la mise en place de I’ordonnancement
des actions de la maintenance préventive de la section concassage et suite a la mise en place de ce
planning, nous avons pu relever le challenge d’atteindre les 70% de maintenance préventive contre
30 % de corrective, en programmant toutes sortes d’actions préventives possibles et qui agissent
beaucoup sur le rendement et la fiabilité des machines, car comme déja mentionné : «VVaut mieux
prévenir que guérir ». Vers la fin nous avons effectué une étude technico-économique de la mise
en place de ce planning en prenant en consideration toutes les cas de figure possibles qui peuvent
affronter le déroulement d’application et de respect de ces actions préventives.

Dans la suite de notre travail et vu les anomalies détectées dans le fonctionnement de la
maintenance au sein de I’usine de traitement suite a I’audit effectué en debut de stage, nous avons
consacré un temps considérable a la recherche des solutions pouvant remédier a ces faiblesses.

En effet, nous avons contribué¢ a la réalisation de deux projets d’améliorations, ainsi qu’a
1’élaboration d’une demande de réaménagement d’un nouvel atelier a la section concassage qui
est en cours d’exécution. Nous avons également développé trois applications en VB.Net et en
VBA, qui aident le responsable méthode a 1’acces facile aux historiques, aux actions programmees
et aux actions a programmer ainsi qu’aux codifications des équipements et des pieces de rechanges.

A la fin il serait intéressant de chercher une solution optimale dans la partie ordonnancement

par une étude de recherche opérationnelle.
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Annexe |.1 : Flowsheet de 1’usine de traitement
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Annexe Il.1 : Tableau des cotations de I’ Audit Lavina

. ion s
Cotation Opt on de Criteres
réponse
0% Non La fonction, l'action ne sont pas remplies ou le moyen n'existe pas
R La fonction, I'action sont remplies ou sont en phase de mise en place, le
25% Plutdt non Pl - P P
moyen vient d'étre acquis
.. La fonction, I’action, le moyen sont opérationnels mais ne donnent pas
50% Ni oui ni non a fonction, I"action, yen sont operatio S S 0 p
encore satisfaction.
N . La fonction, I’action, le moyen sont opérationnels et donnent,
75% Plutdt oui ’ > 1€ MOYCN SOt 0p oL Con
apparemment, satisfaction mais ils ne sont pas évalués.
. La fonction, I’action, le moyen sont opérationnels et donnent satisfaction et
100% oui ’ ’ Y P

ils sont évalués par des indicateurs d’efficacité




Annexe I1.2 : Résultats de I’ Audit Lavina

ad Résultats audit LAVINA

Rubrique A-Organisation générale @
Question
|1 | |Avez—v0us défini par écrit et fait approuver I'organisation de la fonction maintenance 7 |
|2 | |Les responsabilités et les taches définies dans I'organisation sont-elles vérifiées périodiquement pour adaptation ? |
|3 | |Les responsabilités et les taches des techniciens sont-elles clairement définies ? |
|4 | |Le personnel de I'encadrement et de supervision est-il sufisant ? |
|5 | | L 'activité de chaque chef d'@équipe est-elle encadrée par un budget de fonctionnement ? |
|6 | |Y a-t-il quelqu'un de désigné pour assurer la coordination des approvisionnements,des travaux, des études d'installations et de la formation? |
|? | |Existe—i|des fiches d'intervention et de suivi pour chacun des machines ? |
|8 | |Les agents exploitant le matériel disposent-ils de consignes écrites pour réaliser les taches de maintenance de premier niveau ? |
|9 | |Réunissez—vous périodiquement pour examiner les travaux a effectuer ? |
|10 | | Les objectifs du service maintenance sont-ils &crits et sont-ils contrélés réguligrement ? |
|11 | |Etes -wous consulté ou suivi par I'exploitant ou bien la direction technique. |

o I

Femer

O

X

Pourcentage (i)

a5 Résultats audit LAVINA

Rubrique B-Méthodes de travail w7
Question
|1 | |Pour les interventions importantes en volume d'heures et fou répétitives, privilégie-t-on la préparation du travail ? |
|2 | |L.Iti|isez—vous des supports imprimés pour préparer les travaux ou établir des devis (fiches de préparation ou fiche de dewvis) 7 |
|3 | |Disposez—vous de modes opératoires écrits pour les travaux complexes ou délicats ? |
|4 | |Avez—vous une procédure écrites (et appliquée) définissant les autorisations du travail pour les travaux a risque 7 |
|5 | |Conser\fez—vous et classez-vous de maniére particuliére les dossiers de préparation ? |
|6 | |Ya—t—i| des actions visant & standardiser les organes et piéces ? |
|? | |Avez—vous des méthodes d'estimation des temps autres que celles enregistrées sur les fiches d'interventions ? |
|8 | | Utilisez-vous la méthode PERT pour la préparation des travaux longs ? |
|9 | | Avez-vous recours 3 des méthodologies formalisées pour les interventions palliatives 7 |
|1D | |Fiéservez—vous les pigces en magasin, faites - vous préparer des Kits (pigces, outilages) avant vos interventions ? |
|11 | |L 'ensemble de la documentation est-elle correctement classée etfacilement accessible ? |

o | —

Fermer

Pourcentage ()

]

[=5]

LTTTTT




g5 Résultats audit LAVINA

Rubrique  C-Suivi technique des équipements ~
Question
|1 | |Disposez—v0us d'une récapitulative (inventaire) par emplacement des équipements de votre unité ? |
|2 | |Est—ce que chaque équipement posséde un numéro d'identification unique autre que le numéro chronologique d'immaobilisation ? |
|3 | |Sur|e site, tout Equipement a-t-il son numéro d'identification clairement signalé ? |
|4 | |Les modifications sur équipement, nouvelles installation ou suppressions d'équipement sont-elles enregistrées systématiquement ? |
|5 | |Un dossier technique estil ouvert pour chaque équipement ou installation ? |
|6 | |F’ossédez—vous un historique des travaux pour chaque équipement ? |
|? | |Disposez—vous des informations concernant les heurs passés, les équipements consommeées et les colits, équipement par equipement ? |
|8 | |Y a-t-ilun(ou plusieurs) responsable(s) de la tenue de I'historique des travaux ? |
|9 | |Assurez—vous un suivi formel des informations relatives aux comptes rendus de visites ou inspections préventives? |
|1D | |Les historiques sont-ils analysés une fois paran ? |

o —

Pourcentage(i)

[a]

a5 Résultats audit LAVIMNA

Rubrique D-Gestion portefeuille de travaux %
Question
|1 | |Avez—vous un programme &tabli de maintenance préventive? (action préventives, périodicité, charge de travail _) |
|2 | |Disposez—vous de fiche ou (check-lists) écrit de maintenance préventive ? |
|3 | |Existe—i| un responsable de I'ensemble des actions de maintenance préventive? |
|4 | |Les utilisateurs des &guipements ont-ils des responsabilités en matiére de réglage et de maintenance de routine ? |
|5 | |Avez—vous un systéme d'enregistrement des demandes de travaux ? |
|S | |Y a-t-ilune personne plus responsable de l'ordonnancement des travaux ? |
|? | |Avez—vous défini des régles permettant d'affecter les travaux selon les priorités ? |
|8 | |Connaissez—vous en permanence la charge de travail en portefeuilles ? |
|9 | |Existe—i| un document bon de travail permettant de renseigner et de suivre toutes les interventions, qui soit utilisé systématiquement pour tout travail ? |
|1D | |Les techniciens ainsi que les chefs d'équipes se rencontrent périodiquement pour débattre des priorités, probléme de planning. personnel? |
|11 | |Disposez—vous d'un planning hebdomadaire de lancement des travaux ? |

s B

O
X

Pourcertage(%)

8]




Annexe 11.2 : Résultats de I’ Audit Lavina

g5 Résultats audit LAVINA

Rubrique E-Tenue du stock de piéces de rechanges ~
Cuuestion
|1 | |Disposez—vous d'un magasin fermé pour stocker les piéces de rechange ?
|2 | |Disposez—vous de libre-service pourles consommations courantes ?
|3 | |Tenez—vous a jour des fiches de stocks (manuel ou informatis&)?
|4 | |Eliminez—vous systématiquement les piéces cbsolétes ?
|5 | |Suivez—vous la consommation des articles par équipement ?
|6 | |La valeur et le nombre d'aricles en stocks est-il facilement disponible 7
|? | |Les piéces sont-elles bien rangées etidentifiées ?
|8 | |A—t—0n bien défini le seuil de déclenchement et les quantités & approvisionner pour chaque article en stock ?
|9 | |Les pigéces interchangeables sont-elles identifiées ?
|1{] | |Les procédures d'approvisionnement sont-elles sufisamment souples pour stocker au maximum chez le fournisseur ?

oo I

a5 Résultats audit LAVINA

Rubrique F-Achat et approvisionnement des piéces et matiére -

Question
|1 | |At—on une procédure formalisée et adaptée d'émission des demandes d'achat et de passation des commandes ?
|2 | |Y a-t-ilune ressource dans le service particuliérement chargée des demandes d'achat ?
|3 | |Tcute demande de piéces & cout élevé requiére telle I'accord du responsable du service ?
|4 | |Les délais d'émission d'une demande sont-ils a votre avis sufisamment courts 7
|5 | |A—t—on des marchés négociés pour les articles standars ?
|6 | |Pour les articles & consommation réguliére, passez vous des fournisseurs autres que le constructeur de I'équipement ?
|? | |Disposez—vous d'un processus d'homologation des fournisseurs 7
|8 | |Lors des difféerentes négociations avec les fournisseurs,y a-t-il une grande cohesion entre le service achat et le service maintenance ?

e o
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Pourcentage(%)




Annexe 1.2 : Résultats de I’ Audit Lavina

@5 Résultats audit LAVINA - O >

G-Organisation matérielle de I'atelier maintenance

L'espace de I'atelier de maintenance est-il suffisant ?

Votre atelier pourrait -il etre mieux situé par rapport aux équipements a entretenir ?

Les bureaux des superviseurs sont-ils de plein pied sur I'atelier ?

Votre atelier dispose t-il de chauffage et d'air conditionngé ?

Le magasin d'outillage et de piéces de rechange est-il au voisinage de votre atelier 7

Y a-t-il un responsable du magasin ?

Le magasin outillage estt-il affecté exclusivement & la maintenance et aux travaux neufs ?

Chaque intervenant dipose t-il d'un poste de travail bien identifié ?

Wi ~t|@m|m W M=

Les moyens de manutention de 'atelier sont-ils adaptés ?

85 Resultats audit LAVINA — O *

Disposez-vous d'un inventaire d outillage et équipement de test en votre possession ?

Cetinventaire est-il mis & jour réguligrement ?

Disposez-vous de tous les outillages spéciaux et équipement de tests ou contréle en votre possession?

Exécutez-vous votre maintenance 3 'aide des équipements de test ou contrdle en votre possession ?

Les outillages et équipements de test ou de contrdle sont-ils facilement disponibles et sufisante en quantité ?

L'étalonnage des appareils s'estil bien défini (vérification ettolérance) et effectué ?

Avez-vous défini par écrit le processus de mise 3 disposition et d'utilisation des outillages ?

Chaque exécutant dispose-t-il d'une boite & outil personnels ?

Disposez-vous sufiisamment de moyens de manutention sur site (palan, treuil, nacelle, échelle, ) ?




Annexe 11.2 : Résultats de 1’Audit Lavina

o5 Résultats audit LAVINA

X

Rubrique |-Documentation technique =
Quetin o N
|1 | |Disposez—vous d'une documentation générale suffisante mécanique, électrique, électronique, informatique_ ? |
|2 | |P0urtoutéquipement(ou installation) disposez-vous des plans d'ensembles et schémas nécessaires ? |
|3 | |Les notices techniques d'utilisation et de maintenance ainsi que les listes piéces détach;,ssorelle; disponibles pour les Eéquipements majeurs ? |
|4 | |Les plans des installations accessibles et utilisables ? L = |
|5 | |Les plans et schémas sont-ils mis a jour au fur et 3 mesure des modifications apport;s’? |
|6 | |Enregistre—t—0n les travaux de modification des Equipements et classet-0n les do;ers de [;éparation correspondants ? |
|? | |Les contrats de maintenance sont-ils facilement accessibles ? |
|8 | |Les moyens de classement et archivage sont-ils sufiisants ? |

Il"llll
iiﬁiiiii

o Ny

Moyenne 44%

85! Résultats audit LAVINA
E A

a

Rubrique J-Le personnel et la formation @
Queston 2 W
|1 | |Le climat de travail est-il généralement positif 2 |
|2 | |Les techniciens encadrent-ils correctementl?tra\:amréalisés parles agents ou les opérateurs ? |
|3 | |Les probl&émes sont-ils souventexaminé;n groupe incluant les exécutants ? |
|4 | |Exister1t—i|s des entretiens annuels d'appEaﬁcn,du;sonnel d'encadrement et exécutant ? |
|5 | |Les agents de maintenance sont-ils sufisamment disponibles ? |
|6 | |Considérez—vous globalement que la com[::'etence technique de votre personnel soit sufiisante ? |
|? | |Dans le travail au quotidien, esla'he;—vou;ue le personnel a l'initiative nécessaire ? |
|8 | |Le responsable maintenance assure-il lég;liérementle perfectionnement de son personnel dans les domaines technique ? |
|9 | |Recevez—vous une formation a; nouvelles technologies par l'intermédiaire de visite chez les constructeurs ou des expositions ? |
|1{} | |Votre personnel recoit-il rég@mentune formation & la sécurité ? |
|11 | |La formation des agents est-elle programmée et maitrisée par le service maintenance ? |
|12 | |Les qualifications etlesEbilitatio_ns du personnel sont-elles suivies rigoureusement ? |
|13 | |Avez—vous des pertes irErtantes de temps productifs di & des retards, absences_? |
el
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B Résultats audit LAVINA — O >

Avez-vous un processus d' évaluation formelle des sous- traitants ?

Les descriptifs de travaux et cahier des charges sont-ils soigneusement Elaborés ?

La sélection des sous-traitants s’ effectue-t-elle sur des critéres de technicité et de compétence ?

Avez-vous localement la possibilité de recours 3 de multiples entreprises sous-traitantes pour les domaines ?

Sous-traitez-vous les tiches pour lesquelles vous considérez ne pas disposer d'une technicité sufiisante ?

Gos contrats avec les sous-traitants incluent-ils des clauses de résultats ?

Déwveloppez-vous l'assurance de la qualité etle partenariat avec vos sous-traitants ?

Créez-vous et mettez-vous 3 jour un dossier par affaire selon une procédure de constitution pré -déterminge ?

Le suivi des travaux du sous-traitant et la réception de ceux-ci sont-ils effectués par une personne de votre service ?

ﬁﬁﬁﬁiﬂ&&‘%ﬂ@

imqmmbuma

Disposez-vous d'une documentation propre & faciliter la maintenance de vos équipements par des entreprises de 'extérieur ?

b5 Résultats audit LAVINA — O b4
L-Contréle de 'activite

Disposez-vous d'un tableau de bord vous permettant de décider des actions correctives 3 prendre ?

Existe-il des rapports réguliers de suivi des heures et de mains d'ceuvres des agents de maintenance ?

Les performances du service maintenance sont-elles suivies ?

L'efiicacité du potentiel de la maintenance est-elle contrélée 7

Maitrisez-vous votre charge de travail ?

Disposez-vous des colits de maintenance équipement par équipement ?

Le service maintenance dispose-t-il d'un outil de gestion informatisé de I'activité ?

Disposez-vous des informations de synthése dans un délai sufisamment court ?

wmummbi

Emettez-vous réguligrement (tous les mois ou annuellement) un compte rendu des activités ?

|
H l.lll
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Annexe I11.1 : Calendrier annuel
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Lundi Mardi Mercredi jeudi Vendredi Samedi
Tem Effectif Effectif Temp | Tem Temp | Tem f
) P Temps eure . Temps| Temps aa Heures ) p P Effectif |Heures ) P P Effectif |Heures ) Temps|Temps | Effectif | Heures . Temps| Temps
02-mai ssa (personn 03-mai (personn 04-mai ssa | saa 05-mai ssa | saa 06-mai 07-mai (p
aa(h) sMO sa (h) (h) MO (personne)| MO (personne)| MO sa (h) | aa(h) |(personne)| MO sa(h) [aa(h)
(h) e) e) (h) | (h) (h) | (h)
Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 1025 1 1,25 Jour HP4 1 /025 1 1,25 Jour HP4 1 1025 1 1,25 Jour HP4 1 1025
Jour HP300 11025 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 10,25 1 1,25 Jour HP300 1 10,25 1 1,25 Jour HP300 1 1025 1 1,25 Jour HP300 1 1025
TDT 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1 DT 0 1 1 1 0T 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1 0T 0 1
Action hebdo pour 05 | 05 1 1 Action hebdo pour 4 05 2 5 action mensu pour 0 3 2 6 Actionhebdo pour 1 1 > s Action hebdo pour 2 1 2 6
C110 convoyeurs convoyeurs HP300 CT02
X lubrification du . .
0 Graissage conv CC, 5 0 1 5 | Mecanisme CN01 du | ) 1 ) Graissage conv BA, 3 0 1 3 0 Action hebdo 5 1
AD, C1108 BDO1 pour CT01
CRIBLE CNO1
ubrificati
o | bmition -, 2 1|2 0 |Actionhebdopourpa| 1 | 1 | 2 | 4 0
CONVOYEUR BD 01
somme 2,5 2 4 45 somme 11 4 7 19,5 somme 2 6,5 6 115 somme 7 3,5 8 14,5 somme 4 2,5 5 9,5 somme 4 2,5
Temp Effectif Effectif Temp | Temp ) Temp [Temp ) ) Ef
09-mai ‘s Temps (personn eure 10-mai Temps | Temps aa (personn Heures 11-mai osa | sa Effectif |Heures 12-mai csa | san Effectif |Heures 13mai Temps|Temps | Effectif | Heures 14emai Temps|Temps "
aa (h) sMO sa(h) (h) MO (personne)| MO (personne)| MO sa(h) | aa(h) |(personne)| MO sa (h) | aa (h)
(h) e) e) (h) | (h) (h) | (h)
Jour HP4 1 ] 025 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 10,25 1 1,25 Jour HP4 1 1025 1 1,25 Jour HP4 1 1025 1 1,25 Jour HP4 1 1025
Jour HP300 11025 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 1025 1 1,25 Jour HP300 1 (025 1 1,25 Jour HP300 1 1025 1 1,25 Jour HP300 1 1025
0T 0 1 1 1 0T 0 1 1 1 70T 0 1 1 1 DT 0 1 1 1 0T 0 1 1 1 0T 0 1
Action hebdo pour 05 | 05 1 1 Action hebdo pour 4 05 ) 9 action mensu pour 05 | 05 1 1 Actionhebdo pour 1 1 ) s Action hebdo pour ) 1 ) 6
C110 convoyeurs C110 HP300 €102
0 Graissage conv 3 1 3 Graissage conv CB02, 4 1 4 Action hebdo 5 1
CA,CBO1 CB03 pour CT01
lubrification du
0 REDUCTEUR  du 0 2 1 2 Actionhebdo pour HP4| 1 1 2 4 0
CONVOYEUR CA
somme 25 2 4 45 somme 9 4 7 17,5 somme 2,5 2 4 45 somme 8 3,5 8 15,5 somme 4 2,5 5 9,5 somme 4 2,5
Tem Effectif Effectif Temp | Tem Temp [Tem Ef
) P Temps I eure ) Temps | Temps aa I Heures ) P P Effectif |Heures ) P P Effectif |Heures ) Temps|Temps | Effectif | Heures ) Temps|Temps
16-mai ssa (personn 17-mai (personn 18-mai ssa | saa 19-mai ssa | saa 20-mai 21-mai (p
aa(h) sMO sa (h) (h) MO (personne)| MO (personne)| MO sa (h) | aa(h) |(personne)| MO sa(h) [aa(h)
(h) e) e) (h) | (h) (h) | (h)
Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 1025 1 1,25 Jour HP4 1 1025 1 1,25 Jour HP4 1 1025 1 1,25 Jour HP4 1 1025
Jour HP300 11025 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 1025 1 1,25 Jour HP300 1 1025 1 1,25 Jour HP300 1 1025 1 1,25 Jour HP300 11025
TDT 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1 DT 0 1 1 1 DT 0 1 1 1 DT 0 1 1 1 TOT 0 1
Action hebdo pour Action hebdo pour action mensu pour Actionhebdo pour Action hebdo pour Action hebdo
C110 05 | 05 ! ! convaveurs 4 05 2 S CT01 et CT0? 2 2 2 8 HP300 ! ! 2 4 102 2 ! 2 6 nour CT01 2 !
0 Graissage conv 5 1 s 0 Graissage conv CB06 , 3 0 1 3 0
(CB04,CB05,C110B DAO01
lubrification du
0 REDUCTEUR du 0 2 1 2 0 |Actionhebdo pour HP4| 1 1 2 4 0
CONVOYEUR CB01
somme 2,5 2 4 45 somme 11 4 7 19,5 somme 4 | 35 5 115 somme 7 3,5 8 145 somme 4 2,5 5 9,5 somme 4 2,5




Lundi Mardi Mercredi jeudi Vendredi Samedi
30-mai Effectif (personne) {Heures MO 31-mai Effectif [personne) [Heures MO 014uin Efectif (personne) {Heures MO 024uin Effectif [personne) [Heures MO 03uin Effectif (personne) [Heures MO 0d-juin Efectif (personne) | Heures MO
Jour HP4 1 1,5 Jour HP4 1 1,5 Jour HP4 1 1,5 Jour HP4 1 1,5
JourHP300 1 1,25 JourHP300 1 15 JourHP300 1 1,25 JourHP300 1 1,25
) 1 1 o7 1 1 i) 1 1 ) 1 1
Iubrification du Mecanisme CNO2 du CRIBLE CNO2 1 1 Actionhebdo pour HP300 1 4| Action hebdo pour CT02 1 6 | Action hebdo pour CT01 1 b
action mensu pour convoyeurs 1 ] Actionhebdo pour HP4 1 4 [Goulotte sinexde HP300 1 8 Goulotte HP300 1 0
0 graissage convBA, BDOL 1 3 0 0
0 lubrification du REDUCTEUR TRANSLATION du Convoyeur navette 1 1 0 0
somme 0 0 somme 0 0 somme b 115 somme 9 165 somme 1 175 somme 1 295
06-juin Effectif(personne) [Heures MO 074uin Effectif [personne) [Heures MO 08-juin Effectif(personne) [ Heures MO 09-juin Effectif [personne) [Heures MO 104uin Effectif(personne) [Heures MO 114uin Effectif (personne) [ Heures MO
JourHP4 1 1,25 JourHP4 1 125 Jour P4 1 1,25 JourHP4 1 15 JourHP4 1 1,25 JourHp4 1 1,05
JourHP300 1 125 JourHP300 1 1,25 JourHP300 1 125 JourHP300 1 1,05 JourHP300 1 125 JourHP300 1 125
07 1 1 107 1 1 107 1 1 107 1 1 07 1 1 07 1 1
Action hebdo pour C110 1 1 Action hebdo pour convoyeurs 2 9 action mensupour 110 1 1 Actionhebdo pour HP300 2 4| Action hebdo pour CT02 1 6 [Actionhebdopour CT01 1 3
Goulotte CONVOYEUR BD 01 1 16 graissage conv CC, AD, CL10B 1 5 0 Actionhebdo pour HP4 1 4 Goulotte sinex de HP4 1 8 Goulotte HP4 1 0
0 |lubrification du REDUCTEUR du CONVOYEUR CB03 1 1 0 graissage conv (802, CB03 1 4 0 0
0 0 0| lubrification du Centrale de lubrification duBROYEUR ACONE HP300 1 1 0 0
somme ] 205 somme 1 195 somme 4 45 somme 9 175 somme li 175 somme 1 295
134uin Effectif (personne) [Heures MO 144uin Effectif [personne) [Heures MO 154uin Effectif (personne) {Heures MO 16-uin Effectif (personne) [Heures MO 174uin Effectif (personne) {Heures MO 18-uin Effectif (personne) | Heures MO
Jour HP4 1 1,25 JourHP4 1 125 JourHP4 1 1,25 JourHP4 1 1.5 JourHP4 1 1,25 JourHp4 1 1,5
JourHP300 1 1,25 JourHP300 1 1,25 JourHP300 1 1,25 JourHP300 1 15 JourHP300 1 1,25 JourHP300 1 1,05
) 1 1 ) 1 1 ) 1 1 o7 1 1 ) 1 1 07 1 1
Action hebdo pour C110 1 1 Action hebdo pour convoyeurs 1 9 action mensu pour CT01 et CT02 1 8 Actionhebdo pour HP300 1 4| Action hebdo pour CT02 1 6 | Action hebdo pour CT01 1 b
Goulotte CONVOYEUR CA 1 16 graissage conv CACBOL 1 3 0 Actionhebdo pour HP4 1 4 Goulotte CNO1 3 3 0
0 | lubrification duREDUCTEUR du CONVOYEUR CBO4 1 1 0 graissage conv CB0B, DAL 1 3 0 0
0 0 0 Iubrification duMoteur hydraulique duBROYEUR ACONEHP300 1 1 0 0
somme b 205 somme 7 175 somme 5 115 somme 9 16,5 somme 8 455 somme 5 95
20uin Hfectif (personne) [ Heures MO 214uin Efectif (versonne) | Heures MO 24uin Hfectif (personne) [ Heures MO 3uin Hfectif (personne) [ Heures MO 24uin Hfectif (personne) [ Heures MO 25uin Fffectif [personne) [ Heures MO
JourHp4 1 1,25 JourHP4 1 1,25 JourHP4 1 1,05 JourHP4 1 15 JourHP4 1 1,25 JourHp4 1 1,05
JourHP300 1 1,25 JourHP300 1 125 JourHP300 1 1,25 JourHP300 1 15 JourHP300 1 1,25 JourHP300 1 1,25
07 1 1 07 1 1 107 1 1 107 1 1 07 1 1 07 1 1
Action hebdo pour C110 1 1 Action hebdo pour convoyeurs 2 9 action mensu pour HP300 et HP4 5 30 Actionhebdo pour HP300 2 4| Action hebdo pour CT02 1 6 HP3004 mois 4 8
Goulotte CONVOYEUR CBO1 1 16 graissage conv (B04,CB0S,C1108 1 5 0 Actionhebdo pour HP4 1 4 Goulotte CNO2 3 36 |Action hebdo pour CTOL 1 b
0 |lubrification du REDUCTEUR du CONVOYEUR CBOS 1 1 0 graissage HP 4 HP300 1 1 0 0
0 0 0 Iubrification du Centrale de lubrification du BROYEUR ACONE HP4 1 1 0 0
somme 6 205 somme 1 195 somme 8 BS somme 9 145 somme 8 455 somme 9 975
27-4uin Effectif (personne) [Heures MO 28-uin Effectif [personne) [Heures MO 29uin Efectif (personne) [ Heures MO 304uin Effectif [personne) [Heures MO 0Ll Effectif (personne) [Heures MO 02-uil Effectif (personne) [ Heures MO
Jour HP4 1 125 JourHP4 1 1,25 JourHP4 1 1,25 JourHP4 1 1.5
JourHP300 1 125 JourHP300 1 15 JourHP300 1 125 JourHP300 1 105
) 1 1 ) 1 1 ) 1 1 o7 1 1
Action hebdo pour C110 1 1 Action hebdo pour convoyeurs 1 9 0 Actionhebdo pour HP300 1 4
Goulotte CONVOYEUR CB02 1 16 graissage convDAO2, DBOL 1 3 0 Actionhebdo pour HP4 1 4
0| lubrification du REDUCTEUR du CONVOYEUR CBOG 1 1 0
somme ] 205 somme 1 175 somme 3 35 somme 7 115 somme 0 0 somme 0 0




Lundi Mardi Mercredi jeudi Vendredi Samedi
e e Temps sa | Temps aa e e e e e e Temps sa | Temps aa e e Temps sa | Temps e e Temps sa | Temps aa
27-] uin (h) (h) 28-] UlIN  [Tempssa(h)| Temps aa (h) 29-] UlIN | Tempssa(h) | Tempsaa (h) 30-] uin (h) (h) 01-] uil (h) aa (h) 02-] uil (h) (h)
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT o 1 TDT o 1
Action hebdo pour 2 1 Action hebdo pour 2 1
CT02 CTOo1
somme 0o [+) somme [2) (2] somme [+) [2) somme [2) 0o somme 4 2,5 somme 4 2,5
- - Temps sa| Temps aa - - - - - - Temps sa | Temps aa - - Temps sa Temps - - Temps sa | Temps aa
04-juil |“ 7 s O5-juil |remes=m| Tempsaat) | OG-jUil | Temessam | Tempsaam | Q7 -juil s w | O8-juil W | s | 09-juil s ()
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT o 1 DT o 1 TDT o 1 TDT o 1 TDT o 1 DT o 1
Action hebdo pour Action hebdo pour Actionhebdo pour Action hebdo pour Action hebdo pour
ci1i0 0.5 0.5 convoyeurs 4 2.5 HP300 : : CT02 2 * CT01 2 :
Goulotte graissage conv CC, lubrification du Actionhebdo pour
8 5 Mecanisme CNO1 2 1 1
CONVOYEUR CBO3 AD, C110B du CRIBLE CNO1 HP4
lubrification du action mensu pour graissage conv BA ,
REDUCTEUR du 2 o 3 3
convoyeurs BDO1
CONVOYEUR DAO1
lubrification du
Moteur hydraulique 2
du BROYEUR A CONE
HP4
somme 2,5 10 somme 11 a somme 2 6,5 somme 7 5,5 somme a 2,5 somme a 2,5
- - Temps sa | Temps aa - - - - - - Temps sa | Temps aa - - Temps sa | Temps - - Temps sa | Temps aa
11-juil |°% s 12-juil [remees=er| rempsaam | I 3-JUil | Temessa | Tempsaam | 1 4-juil 1) w | A5-juil |WT | S | 16-juil 1) )
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT o 1 DT o 1 TDT o 1 DT o 1 TDT o 1 DT o 1
Action hebdo pour 0,5 0,5 Action hebdo pour a 0,5 action mensu pour 0,5 0,5 Actionhebdo pour " 1 Action hebdo pour 2 1 Action hebdo pour 2 1
ci1i0 convoyeurs ci1i0 HP300 CTO02 CTOo1
Goulotte a graissage conv 3 Actionhebdo pour 1 1 Goulotte alimentateur 16
CONVOYEUR CB04 CA,CBO1 HP4
I::E:‘U‘(‘::::::; :: 2 graissage conv CB02, a
CBO3
CONVOYEUR DAO2
lubrification du
Centrale hydraulique
"verification" du 2
BROYEUR A CONE
HP300
somme 2,5 10 somme 9 4 somme 2,5 2 somme 8 5,5 somme 4 2,5 somme 4 18,5
- - Temps sa| Temps aa - - - - - - Temps sa | Temps aa - - Temps sa Temps - - Temps sa | Temps aa
18—jUI| (h) h) 19—]u.| Temps sa (h)| Temps aa (h) 20_]u|| Temps sa (h) | Temps aa (h) 21_ju|| pri pri 22_Ju|| pri an (h) 23_ju|| i ey
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT o 1 DT o 1 TDT o 1 TDT o 1 TDT o 1 DT o 1
Action hebdo pour 0,5 0,5 Action hebdo pour a 0,5 action mensu pour 2 2 Actionhebdo pour 1 1 Action hebdo pour 2 1 Action hebdo pour 2 1
c110 convoyeurs CTO1 et CTO2 HP300 CT02 CTOo1
Goulotte s graissage conv s Actionhebdo pour 1 1
CONVOYEUR CBO5 CB04,CB05,C110B HP4
F::g:éfri::n dduu 2 graissage conv CBO6 , 3
DAO1
CONVOYEUR BD
lubrification du
Centrale hydraulique
"verification" du 2
BROYEUR A CONE
HP4
somme 2,5 10 somme 11 a4 somme 4 3,5 somme 7 5,5 somme 4 2,5 somme 4 2,5
H - Temps sa | Temps aa H H N H - - Temps sa | Temps aa H - Temps sa Temps - - Temps sa | Temps aa
25-juil % Py 26-juil [remesam| Tempsaamy | 27-jUil | Tempssat) | Tempsaam) | 28-juil " " 29-juil | s | 30-juil P pri
Jour HP4. 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4. 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT o 1 TDT o 1 TDT o 1 TDT o 1 TDT o 1 TDT o 1
Action hebdo pour o5 o5 Action hebdo pour a os action mensu pour 1 5 Actionhebdo pour 1 1 Action hebdo pour 2 1 HP4 4 mois 1 21
c110 ’ ’ convoyeurs ’ HP300 et HP4 HP300 CcT02
Goulotte a graissage conv DAO2, 3 Actionhebdo pour 1 1 Action hebdo pour > 1
CONVOYEUR CBO6 DBO1 HP4 CTOo1
graissage HP 4, HP300 1
somme 2,5 10 somme 9 2 somme 3 6,5 somme 5 3,5 somme 4 2,5 somme 5 23,5




Lundi Mardi Mercredi jeudi Vendredi Samedi
N Temps sa | Temps aa 02 N Temps sa | Temps aa 03 N Temps sa | Temps aa 04 N Temps sa | Temps aa 05 N Temps sa | Temps aa 06 N Temps sa | Temps aa
Ol-aolt |"&7 "% -aout | "% -aout | w7 W -aout |"wT W -aout | "w”| W -aout | W7 W
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT o 1 TDT o] 1 TDT o] 1 TDT o] 1 TDT 8] 1 TDT o 1
Action hebd
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 ¢ I::nvae;)rsour 4 0,5 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CTO2 2 1 Action hebdo pour CTO1 2 1
rai v CC . AD, lubrification du
Goulotte CONVOYEUR DAOL 8 gra ssagi;;UB s AL 5 Mecanisme CNO2 du 2 Actionhebdo pour HP4 1 1
CRIBLE CNO2
lubrification CONVOYEUR > action mensu pour o 3 graissage conv BA , BDO1 3
BD 012 convoyeurs
lubrification du >
REDUCTEUR du DET
somme 2,5 10 somme 11 4 somme 2 6,5 somme 7 5,5 somme 4 2,5 somme 4 2,5
N Temps sa | Temps aa 09 N Temps sa | Temps aa 10 N Temps sa | Temps aa 1 1 N Temps sa | Temps aa 1 2 N Temps sa | Temps aa 1 3 N Temps sa | Temps aa
08-aout |0 8 -aout |G v -aout | % " -aout | 7| W -aout | % " -aout | & "
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT o 1 TDT (o] 1 TDT (o] 1 TDT o] 1 TDT o 1 TDT o 1
N Action hebdo pour N N N "
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 convoyeurs 4 0,5 action mensu pour C110 0,5 0,5 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CT02 2 1 Action hebdo pour CTO1 2 1
Goulotte CONVOYEUR DAO2 8 graissage conv CA,CBO1 3 Actionhebdo pour HP4 1 1
lubrification du
REDUCTEUR du 2 graissage conv CB02, CBO3 a
CONVOYEUR CA
lubrification du
REDUCTEUR du 2
Convoyeur AB
somme 2,5 10 somme 9 4 somme 2,5 2 somme 8 5,5 somme 4 2,5 somme 4 2,5
N Temps sa | Temps aa 1 6 N Temps sa | Temps aa 1 7 N Temps sa | Temps aa 1 8 N Temps sa | Temps aa 1 9 N Temps sa | Temps aa 20 N Temps sa | Temps aa
15-aout () () -aout () () -aout () () -aout () &) -aout | “w ) -aout ) ")
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT o 1 TDT o] 1 TDT o] 1 TDT o] 1 TDT o] 1 TDT o 1
Acti h i TO1
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 ction hebdo pour 4 0,5 action mensu pour CTO1 et 2 2 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CTO2 2 1 Action hebdo pour CTO1 2 1
convoyeurs CTO2
graissage conv .
Goulotte CONVOYEUR BD 8 CBO4,CBOS,C1108 5 Actionhebdo pour HP4 1 1
lubrification du
REDUCTEUR du 2 graissage conv CBO6, DAOL 3
CONVOYEUR CBO1
lubrification du
REDUCTEUR du 2
Convoyeur AD
somme 2,5 10 somme 11 4 somme 4 3,5 somme 7 5,5 somme 4 2,5 somme 4 2,5
N Temps sa | Temps aa 2 3 N Temps sa | Temps aa 24 N Temps sa | Temps aa 2 5 N Temps sa | Temps aa 2 6 N Temps sa | Temps aa 2 7 N Temps sa | Temps aa
22-aout |["W7[W -aout | w7 W -aout | "W | W -aout | w7 | w -aout | "w”| W -aout | w7 W
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT o] 1 TDT o] 1 TDT o] 1 TDT o] 1 TDT o] 1 TDT o 1
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 Action hebdo pour 4 0,5 action mensu pour HP300 1 5 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CT02 2 1 Action hebdo pour CTO1 2 1
convoyeurs et HP4
Goulotte Convoyeur AB 8 gra'ssag‘;;g:v DAoZ, 3 Actionhebdo pour HP4 1 1
lubrification du
REDUCTEUR du 2 graissage HP 4,HP300 1
CONVOYEUR CB02
lubrification du
REDUCTEUR MOTEUR du 2
Convoyeur navette
somme 2,5 10 somme 9 4 somme 3 6,5 somme 5 5,5 somme 4 2,5 somme 4 2,5
N Temps sa | Temps aa 3 O N Temps sa | Temps aa 3 1 N Temps sa | Temps aa O 1 Temps sa | Temps aa 02 Temps sa | Temps aa 03 Temps sa | Temps aa
29-aout i " -aout | % 8 -aout | % 8 -sept | % b -sept | "% (v -sept | “m i
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT o] 1 TDT o] 1 TDT o] 1
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 Action hebdo pour 4 0,5
convoyeurs
somme 2,5 2 somme 6 2 somme 2 1,5 somme 0 3] somme 3] o somme o (9]




Lundi Mardi Mercredi jeudi Vendredi Samedi
N Temps sa | Temps aa 3 O Ta Temps sa | Temps aa 3 1 N Temps sa | Temps aa O 1 Temps sa | Temps aa O 2 Temps sa | Temps aa 03 Temps sa | Temps aa
29-aout | % ) -aout | & ) -aout| "» ) -sept ) ) -sept | » ) -sept| » )
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT 0 1 TDT o 1 TDT 0 1
Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CT02 2 1 Action hebdo pour CTO1 2 1
Actionhebdo pour HP4 1 1
graissage conv BA, BDO1 3
lubrification du REDUCTEUR
TRANSLATION du Convoyeur 2
navette
somme o] o] somme 0 0 somme o] o] somme 7 5,5 somme 4 2,5 somme 4 2,5
Temps sa | Temps aa 06 Temps sa | Temps aa 07 Temps sa | Temps aa 08 Temps sa | Temps aa 09 Temps sa | Temps aa 1 O Temps sa | Temps aa
05-se pt| & I -sept | w " -sept| w I -sept ) I -sept | "» ) -sept| w I
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT o] 1 TDT o 1 TDT o] 1 TDT o] 1 TDT o 1 TDT o] 1
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 A“'::ﬂ:is:srs"”' a 0,5 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CT02 2 1 Action hebdo pour CTO1 2 1
raissage conv CC, AD \ubrification du
Goulotte Convoyeur AD 8 8 gCllDB ’ ’ 5 Mecanisme CNO1 du 2 Actionhebdo pour HP4 1 1
CRIBLE CNO1
lubrification du :
action mensu pour .
REDUCTEUR du 2 o] 3 graissage conv CB02, CBO3 4
convoyeurs
CONVOYEUR CBO03
lubrification du Centrale de
lubrification du BROYEUR A 2
CONE HP300
somme 2,5 10 somme 11 4 somme 2 6,5 somme 8 5,5 somme 4 2,5 somme 4 2,5
Temps sa | Temps aa 1 3 Temps sa | Temps aa 14 Temps sa | Temps aa 1 5 Temps sa | Temps aa 1 6 Temps sa | Temps aa 1 7 Temps sa | Temps aa
12-se pt| & I -sept | n I -sept| w I -sept ) I -sept | "» ) -sept| » I
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT o] 1 TDT o 1 TDT o] 1 TDT o] 1 TDT o 1 TDT o] 1
. Action hebdo pour . N N .
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 convoyeurs 4 0,5 action mensu pour C110 0,5 0,5 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CT02 2 1 Action hebdo pour CTO1 2 1
Goulette Canvayeur 8 graissage conv CA,CBOL 3 Actionhebdo pour HP4 1 1
navette
lubrification du
REDUCTEUR du 2 graissage conv CB06, DAO1 3
CONVOYEUR CB04
lubrification du Moteur
hydraulique du BROYEUR A 2
CONE HP300
somme 2,5 10 somme 9 4 somme 2,5 2 somme 7 5,5 somme 4 2,5 somme 4 2,5
Temps sa | Temps aa 20 Temps sa | Temps aa 2 1 Temps sa | Temps aa 2 2 Temps sa | Temps aa 2 3 Temps sa | Temps aa 24 Temps sa | Temps aa
19-se pt| & I -sept | n I -sept| w " -sept ) I -sept | "n ) -sept| w I
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT o] 1 TDT o 1 TDT o] 1 TDT o] 1 TDT o 1 TDT o] 1
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 Action hebdo pour 4 0,5 action mensu pour CTO1 2 2 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CT02 2 1 Action hebdo pour CTO1 2 1
convoyeurs et CTO2
Goulotte sinex graissage conv N
24 5 Actionhebdo pour HP4 1 1
(intermediaire) CB04,CB05,C110B P
lubrification du
REDUCTEUR du 2 graissage HP 4,HP300 1
CONVOYEUR CBO5
lubrification du Centrale de
lubrification du BROYEUR A 2
CONE HP4
somme 2,5 26 somme 11 4 somme 4 3,5 somme 5 5,5 somme 4 2,5 somme 4 2,5
Temps sa | Temps aa 2 7 Temps sa | Temps aa 2 8 Temps sa | Temps aa 2 9 Temps sa | Temps aa 3 O Temps sa | Temps aa O 1 Temps sa | Temps aa
26-se pt| & I -sept | w " -sept| » I -sept ) " -sept | "» ) -oct ) I
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT o] 1 TDT o 1 TDT o] 1 TDT o] 1 TDT o 1
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 Action hebdo pour 4 0,5 action mensu pour 1 5 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CT02 2 1
convoyeurs HP300 et HP4
B o Aoz, 3 Actionhebdo pour HP4 1 1
lubrification du
REDUCTEUR du 2
CONVOYEUR CB06
somme 2,5 2 somme 9 4 somme 3 6,5 somme 4 3,5 somme 4 2,5 somme 0 0




Lundi Mardi Mercredi jeudi Vendredi Samedi
Temps sa | Temps aa 2 7 Temps sa | Temps aa 2 8 Temps sa | Temps aa 2 9 Temps sa | Temps aa 3 O Temps sa | Temps aa O 1 Temps sa | Temps aa
26-sept | W70 -sept | 7| W -sept | w7 W -sept | &7 W -sept| w7 ® -oct | W7 TR
Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25
TDT 0 1
Action hebdo pour CTO1 2 1
somme o] 0 somme o] 0 somme o] 0 somme [o] 0 somme 0 o] somme 4 2,5
Temps sa | Temps aa 04 Temps sa | Temps aa 05 Temps sa | Temps aa 0 6 Temps sa | Temps aa 07 Temps sa | Temps aa 08 Temps sa | Temps aa
03-oct | "% 7| "% -oct | W7 W -oct | w7 W -oct | w7 W -oct |07 -oct | W7
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT o] 1 TDT 0 1
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 Action hebdo pour 4 0,5 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CT02 2 1 Action hebdo pour CTO1 2 1
convoyeurs
graissage conv CC, AD, s lubrification du Mecanisme 5 Actionhebd HPa 1 1 Goulotte si de HP300 2
c110B CNO2 du CRIBLE CNO2 ctionhebdo pour oulotte sinex de
lubrification du "
action mensu pour .
REDUCTEUR du 2 o] 3 graissage conv BA, BDO1 3
convoyeurs
CONVOYEUR DAO1
lubrification du Moteur
hydraulique du BROYEUR 2
A CONE HP4
somme 2,5 2 somme 11 4 somme 2 6,5 somme 7 5,5 somme 4 6,5 somme 4 2,5
Temps sa | Temps aa 1 1 Temps sa | Temps aa 1 2 Temps sa | Temps aa 1 3 Temps sa | Temps aa 14 Temps sa | Temps aa 1 5 Temps sa | Temps aa
10-oct ) ) -oct ) ) -oct ) ) -oct ) h -oct h) o) -oct ) h
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT o] 1 TDT o] 1 TDT 0 1
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 Action hebdo pour 4 0,5 action mensu pour C110 0,5 0,5 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CT02 2 1 Action hebdo pour CTO1 2 1
convoyeurs
graissage conv CA,CBO1 3 Actionhebdo pour HP4 1 1 Goulotte sinex de HP4 4
lubrification du
REDUCTEUR du 2 graissage conv CB02, CBO3 4
CONVOYEUR DA02
somme 2,5 2 somme 9 4 somme 2,5 2 somme 8 3,5 somme 4 6,5 somme 4 2,5
Temps sa | Temps aa 1 8 Temps sa | Temps aa 1 9 Temps sa | Temps aa 20 Temps sa | Temps aa 2 1 Temps sa | Temps aa 2 2 Temps sa | Temps aa
17-oct ) ) -oct ) ) -oct ) ) -oct ) h -oct h) o) -oct ) )
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT o] 1 TDT 0 1
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 Action hebdo pour 4 05  |?ctionmensupour CTOL et 2 2 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CT02 2 1 Action hebdo pour CTO1 2 1
convoyeurs CT02
graissage conv N
CBO4,CBOS,C1108 5 Actionhebdo pour HP4 1 1 Goulotte CNO1 12
lubrification du
REDUCTEUR du 2 graissage conv CBO6, DAO1 3
CONVOYEUR BD
somme 2,5 2 somme 11 4 somme 4 3,5 somme 7 3,5 somme 4 14,5 somme 4 2,5
Temps sa | Temps aa 2 5 Temps sa | Temps aa 2 6 Temps sa | Temps aa 2 7 Temps sa | Temps aa 2 8 Temps sa | Temps aa 2 9 Temps sa | Temps aa
24-oct () h) -oct (h) h) -oct h) h) -oct ) (h) -oct (h) (h) -oct ) (h)
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT o] 1 TDT 0 1
Action hebd il HP300
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 ction hebdo pour a 0,5 actionmensu pour 1 5 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CT02 2 1 HP300 4 mois 1 21
convoyeurs et HP4
graissage conv DAO2 , . N
DEOL 3 Actionhebdo pour HP4 1 1 Goulotte CNO2 12 Action hebdo pour CTO1 2 1
graissage HP 4,HP300 1
somme 2,5 2 somme 9 2 somme 3 6,5 somme 5 3,5 somme 4 14,5 somme 5 23,5
Temps sa | Temps aa O 1 Temps sa | Temps aa 0 2 Temps sa | Temps aa 03 Temps sa | Temps aa 04 Temps sa | Temps aa 05 Temps sa | Temps aa
31-oct ) ) -Nnov ) ) -Nov ) () -Nov ) h) -NOV | » h) -nov ) h)
Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25
TDT 0 1
Action hebdo pour C110 0,5 0,5
somme 2,5 2 somme 0 0 somme o] 0 somme o] 0 somme o] 0 somme o] 0




Lundi Mardi Mercredi jeudi Vendredi Samedi
Temps sa | Temps aa 0 1 Temps sa | Temps aa 02 Temps sa | Temps aa 03 Temps sa | Temps aa 04 Temps sa | Temps aa 05 Temps sa | Temps aa
31-oct h) (h) -Nov () h) -Nov (h) (h) -NovVv (h) (h) -NovVv (h) (h) -NoVv (h) (h)
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1
Action hebdo pour convoyeurs 4 0,5 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CT02 2 1 Action hebdo pour CTO1 2 1
graissage conv CC, AD, 5 lubrification du Mecanisme CNO1 2 Actionhebdo pour HP4 1 1 Goulotte HP300 10
c1108 du CRIBLE CNO1
Iubrification COC;NVOVEUR 8D 2 action mensu pour convoyeurs 0 3 graissage conv BA, BDO1 3
lubrification du REDUCTEUR 5
du DET
somme 0 0 somme 11 4 somme 2 6,5 somme 7 5,5 somme 4 2,5 somme 4 12,5
Temps sa | Temps aa 08 Temps sa | Temps aa 09 Temps sa | Temps aa 10 Temps sa | Temps aa 1 1 Temps sa | Temps aa 1 2 Temps sa | Temps aa
07-nov (h) (h) -Nov (h) h) -Nov () h) -Nov (h) h) -Nov (h) (h) -nNov (h) h)
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 Action hebdo pour convoyeurs 4 0,5 action mensu pour C110 0,5 0,5 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CT02 2 1 Action hebdo pour CTO1 2 1
graissage conv CA,CB01 3 Actionhebdo pour HP4 1 1 Goulotte HP4 10
lubrification du REDUCTEUR 5 graissage conv CBO2, CBO3 4
du CONVOYEUR CA
lubrification du REDUCTEUR 5
du Convoyeur AB
somme 2,5 2 somme 9 4 somme 2,5 2 somme 8 5,5 somme 4 2,5 somme 4 12,5
Temps sa | Temps aa 1 5 Temps sa | Temps aa 1 6 Temps sa | Temps aa 1 7 Temps sa | Temps aa 18 Temps sa | Temps aa 19 Temps sa | Temps aa
14-nov w | -nov | w7 T -nov W -NOV | W T -noV._ | w7 e -NoV._ | w7 e
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 Action hebdo pour convoyeurs 4 0,5 action mensu pour CTO1 et CT02 2 2 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CT02 2 1 Action hebdo pour CTO1 2 1
graissage conv .
CB04,CBOS,C1108 5 Actionhebdo pour HP4 1 1
lubrification du REDUCTEUR 5 graissage conv CBOG, DAOL 3
du CONVOYEUR CBO1
lubrification du REDUCTEUR 5
du Convoyeur AD
somme 2,5 2 somme 11 4 somme 4 3,5 somme 7 55 somme 4 2,5 somme 4 2,5
Temps sa | Temps aa 2 2 Temps sa | Temps aa 2 3 Temps sa | Temps aa 24 Temps sa | Temps aa 2 5 Temps sa | Temps aa 2 6 Temps sa | Temps aa
21-nov h) h) -Nov (h) h) -Nov (h) h) -Nov (h) h) -Nov (h) (h) -nNov (h) (h)
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 Action hebdo pour convoyeurs 4 0,5 action mensu pour HP300 et HP4 1 5 Actionhebdo pour HP300 1 1 Action hebdo pour CT02 2 1 HP4 4 mois 1 21
graissage conv DAO2 , DBO1 3 Actionhebdo pour HP4 1 1 Action hebdo pour CTO1 2 1
lubrification du REDUCTEUR 2 graissage HP 4,HP300 1
du CONVOYEUR CB02
lubrification du REDUCTEUR
MOTEUR du Convoyeur 2
navette
somme 2,5 2 somme 9 4 somme 3 6,5 somme 5 5,5 somme 4 2,5 somme 5 23,5
Temps sa | Temps aa 29 Temps sa | Temps aa 3 0 Temps sa | Temps aa O 1 d 74 Temps sa | Temps aa 02 d 7 Temps sa | Temps aa 03 d 74 Temps sa | Temps aa
28-nov h) h) -Nov (h) h) -Nov () (h) -aec () (h) -aec () (h) -aec (h) h)
Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25 Jour HP4 1 0,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25
TDT 0 1 TDT 0 1 TDT 0 1
Action hebdo pour C110 0,5 0,5 Action hebdo pour convoyeurs 4 0,5
somme 2,5 2 somme 6 2 somme 2 1,5 somme 0 0 somme 0 0 somme 0 0




Lundi Mardi Mercredi jeudi Vendredi Samedi
Temps sa | Temps aa 2 9 Temps sa | Temps aa | Effectif 3 0 Temps sa | Temps aa | Effectif 0 1 d . Temps sa | Temps aa | Effectif 02 d 4 Temps sa | Temps aa | Effectif 0 3 d z Temps sa | Temps aa | Effectif
- - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO
28-nov|“h &) nov h) () |(personne) nov ) () |(personne) ec | () |(personne) ecC ) ) |(personne) ec | o ) |(personne)
Jour HPA 1 025 1 125 Jour HPA 1 025 1 125 Jour HPA 1 025 1 1,25
Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 025 1 1,25 Jour HP300 1 025 1 1,25
TDT o 1 1 1 TDT 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1
‘Action hebd,
Actionhebdo pour HP300 1 1 2 a Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 ction cTEmD pour 2 1 2 6
A pour HP4 1 1 2 7 o )
graissage conv BA, B s N o o
BDOL
Iubrification du
REDUCTEUR ) . R o o
TRANSLATION du
Convoyeur navette
somme o 0 somme o 0 ) o somme o ) ) o somme 7 55 5 165 somme 4 25 s 55 somme 4 25 s 95
7 Temps sa | Temps aa 06 d 7 Temps sa | Temps aa | Effectif 07 d z Temps sa | Temps aa | Effectif 08 d 7 Temps sa | Temps aa | Effectif 09 d z Temps sa | Temps aa | Effectif 10 d 7 Temps sa | Temps aa | Effectif
- - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO
05-déc|™m &) ecC h) () |(personne) ec h) () |(personne) ec | w ()| (personne) ec ) ) |(personne) ec | o ) |(personne)
Jour HPA 1 025 Jour HPA 1 025 1 125 Jour HPA 1 025 1 125 Jour HPA 1 025 1 125 Jour HPA 1 025 1 125 Jour HPA 1 025 1 1,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 025 1 1,25 Jour HP300 1 025 1 1,25
TDT (] 1 TDT [ 1 1 1 TDT [ 1 1 1 TDT (1] 1 1 1 TDT 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1
Acti he Acti he i Acti h
ction hebdo pour 05 05 ction hebdo pour a 05 2 9 action mensu pour 0 3 2 6 Actionhebdo pour HP300 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 ction hebdo pour 2 1 2 6
C110 convoyeurs
f
Goulotte CONVOYEUR| graissage conv CC, AD, ubrification du
8 o s 1 B Mecanisme CNO2 du 2 1 2 Actionhebdo pour HP4 1 1 2 4 o 0
CRIBLE CNO2
ubrification du
REDUCTEUR du 2 1 2 [ graissage conv CB02, CBO3 4 1 4 [ 0
CONVOYEUR CBO3
ubrification du Centrale
de lubrification du
° ° BROYEUR A CONE 2 B 2 ° °
HP300
somme 25 10 somme e} 2 7 195 somme 2 65 3 115 somme s 55 5 175 somme a 25 s 55 somme 2 25 s 55
z Temps sa | Temps aa 13 d z Temps sa | Temps aa | Effectif < Temps sa | Temps aa | Effectif < Temps sa | Temps aa | Effectif z Temps sa | Temps aa | Effectif < Temps sa | Temps aa | Effectif
- - Heures MO 14_d Heures MO 15_d Heures MO 16_d Heures MO 17_d Heures MO
12 deC (h) (h) ec (h) () |(personne) ec (h) () |(personne) ec (h) (h) | (personne) ec (h) (h)  |(personne) ec (h) (h) |(personne)
Jour HP4 1 0,25 Jour HPA 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 025 1 1,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25
ToT o 1 ToT o 1 1 1 ToT o 1 1 1 ToT o 1 1 1 ToT 0 1 1 1 ToT ) 1 1 1
Action hebdo pour 05 05 Action hebdo pour a 0,5 2 9 action mensu pour C110 05 05 1 1 Actionhebdo pour HP300 1 1 2 a Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 Action hebdo pour 2 1 2 6
c110 convoyeurs cTo1
Goulotte CC(ZNVOVEUR 8 graissage conv CA,CBO1 3 1 3 0 Actionhebdo pour HP4 1 1 2 4 0 o
ubrification du
B(
REDUCTEUR du 2 1 2 0 gm'“ag;zg'lwc 06, 3 1 3 0 0
CONVOYEUR CBO4
ubrification du Moteur
hydraulique du
o o BROYEUR A CONE 2 o 2 o 0
HP300
o o o o 0
o o o 0
somme 25 10 somme s 4 7 17,5 somme 25 2 4 45 somme 7 55 s 165 somme 4 25 B 95 somme 4 25 5 95
7 Temps sa | Temps aa 20 d 4 Temps sa | Temps aa | Effectif 21 d < Temps sa | Temps aa | Effectif 22 d < Temps sa | Temps aa | Effectif 2 3 d e Temps sa | Temps aa | Effectif 24 d < Temps sa | Temps aa | Effectif
- - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO
19-déc|"% &) ec ) () |(personne) ec ) () |(personne) ec | w ) |(personne) ec *) ) |(personne) ec| n h) |(personne)
Jour HPA 1 0,25 Jour HPA 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 025 1 1,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 025 1 1,25
ToT o 1 ToT o 1 1 1 ToT o 1 1 1 ToT o 1 1 1 ToT ) 1 1 1 ToT ) 1 1 1
Action hebdo pour Action hebdo pour action mensu pour CTO1 ‘Action hebdo pour
T
o 05 05 4 05 2 9 prptis 2 2 2 8 |Actionhebdo pour HP300| 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 prney 2 1 2 6
Goulotte CONVOYEUR| graissage conv
oon 8 vt s 1 s o Actionhebdo pour HP4 1 1 2 4 o 0
ubrification du
REDUCTEUR du 2 1 2 o graissage HP 4,HP300 1 1 1 o 0
CONVOYEUR CBOS
Iubrification du Centrale
o o de lubrification du 2 1 2 o 0
BROYEUR A CONE HP4
somme 25 10 somme 1 2 7 195 somme 4 35 B 115 somme 5 55 s 145 somme 2 25 5 95 somme 4 25 s 95
4 Temps sa | Temps aa 27 d 7 Temps sa | Temps aa | Effectif 28 d e Temps sa | Temps aa | Effectif 29 d < Temps sa | Temps aa | Effectif 30 d 7 Temps sa | Temps aa | Effectif 3 1 d < Temps sa | Temps aa | Effectif
- - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO
26-déc|™% [0 ec h) () |(personne) ec h) () |(personne) ec | w () |(personne) ec *) h |(personne) ec| n h) |(personne)
Jour HPA 1 0,25 Jour HPA 1 0,25 1 1,25 Jour HPA 1 0,25 1 1,25 Jour HPA 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 025 1 125 Jour HP4 1 025 1 1,25
Jour HP300 1 0,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 025 1 1,25
ToT o 1 ToT o 1 1 1 ToT o 1 1 1 ToT o 1 1 1 ToT o 1 1 1 ToT o 1 1 1
‘Action hebd: ‘Action hebd: o HP300 ‘Action hebd,
ction hehdo pour 05 05 ction hebdo pour 4 05 2 9 action mensu pour 1 5 5 30 |Actionhebdo pour HP300 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 ction hetdo pour 2 1 2 6
c110 convoyeurs et HP4 cTo1
Goulotte CONVOYEUR s graissage conv DAO2 , 3 i R o Actionhebdo pour HP4 i N N A o o
CBO2 DBO1
Somme 25 10 Somme 5 2 6 155 Somme 3 65 8 33,5 Somme 4 35 7 115 somme 4 25 5 55 Somme 4 25 s 55




Lundi Mardi Mercredi jeudi Vendredi Samedi
4 Temps sa | Temps aa | Effectif 03 . Temps sa | Temps aa | Effectif O 4 H Temps sa | Temps aa | Effectif 05 H Temps sa | Temps aa | Effectif 06 H Temps sa | Temps aa | Effectif 0 7 . Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO
02 Ja nV (h) (h)  |(personne) Ja nV (h) (h) |(personne) J a nV (h) (h)  |(personne) J a nV (h) (h)  |(personne) J a n V (h) (h) |(personne) Ja nV (h) (h)  |(personne)
Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125
Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 1,25
0T 0 1 1 1 0T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1
Action hebdo pour 05 05 1 1 Action hebdo pour convoyeurs 4 05 2 9 action mensu pour 0 3 2 6 Actionhebdo pour HP300 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 Action hebdo pour 2 1 2 6
C110 convoyeurs CT01
Goulotte CONVOYEUR , lubrifcaton du ,
803 8 2 16 graissage conv CC, AD, C110B 5 1 5 Mecanisme CNO1 du 2 1 2 Actionhebdo pour HP4 1 1 2 4 0 0
CRIBLE CNO1
lubrification du REDUCTEUR du
2 1 2 i BA, BDO1 1
0 CONVOYEUR DAOL 0 graissage conv BA, BDO! 3 3 0 0
lubrification du Moteur
0 0 0 hydraulique du BROYEUR 2 1 2 0 0
A CONE HP4
somme 25 10 6 205 somme 11 4 7 19,5 somme 2 6,5 6 115 somme 7 55 9 16,5 somme 4 25 5 95 somme 4 25 5 9,5
. Temps sa | Temps aa | Effectif 1 O . Temps sa | Temps aa | Effectif 1 1 H Temps sa | Tempsaa | Effectif 12 H Temps sa | Temps aa | Effectif 13 H Temps sa | Temps aa | Effectif 1 4 . Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO
09 JANV | 6 | b [fesome Janv 0| 0 |fpesome JANV | 0 | 0 {fesome) JaNV | 0 | 6 |pesome) JaNV | o | 6 fiesome JaNV | 6 | [fpesome
Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 1,25
Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 1,25
10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1
Act\ongj?go pour 05 05 1 1 Action hebdo pour convoyeurs 4 0,5 2 9 action mensu pour C110 05 05 1 1 Actionhebdo pour HP300 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 Action :_?:?0 pour 2 1 2 6
G°“'°“ECC$VOVEUR 8 2 1 graissage conv CACBOL 3 1 3 0 | Actionhebdopourtbs | 1 1 2 4 0 0
0 Iubifcaton du REDUCTEUR du 2 1 2 0 graissage conv CB0, CB03 4 1 4 0 0
CONVOYEUR DAQ2
somme 25 10 6 205 somme 9 4 7 175 somme 25 2 4 45 somme 8 35 8 15,5 somme 4 25 5 95 somme 4 25 5 9,5
. Temps sa | Temps aa | Effectif 1 7 . Temps sa | Temps aa | Effectif 18 H Temps sa | Temps aa | Effectif 19 H Temps sa | Temps aa | Effectif 20 H Temps sa | Temps aa | Effectif 2 1 . Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO - Heures MO . Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO
16 JANV | 6 | o [fpesome Janv 0| 0 |fpesome JaNV | 0 | 0 |pesome) JaNV | 0 | 6 |pesome) JANV | o | 6 fiesome JaNV | 6 | [fesome
Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 1,25
Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 1,25
10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1
Actionhebdopour |, ¢ 05 1 1 Action hebdo pour convoyeurs 4 05 2 o ctongBtpour CTo el 2 2 8 | Actionhebdopour HP300 | 1 1 2 4 |Actionhebdo pour CTO2 | 2 1 2 § Action hebdo pour 2 1 2 6
C110 CT02 CT01
G°“'°“ecc§]':VOVEUR 8 2 1 grassage cony CBO4,CBO5,C110B 5 1 5 0 | Actionhebdopourtbs | 1 1 2 4 0 0
0 lubificaton du REDUCTEUR - du 2 1 2 0 graissage conv CB06, DAO1 3 1 3 0 0
CONVOYEUR BD
somme 25 10 6 205 somme 11 4 7 19,5 somme 4 35 5 115 somme 7 35 8 145 somme 4 25 5 9,5 somme 4 25 5 9,5
. Temps sa | Temps aa | Effectif 2 4 . Temps sa | Temps aa | Effectif 2 5 H Temps sa | Temps aa | Effectif 2 6 H Temps sa | Temps aa | Effectif 27 H Temps sa | Temps aa | Effectif 2 8 . Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO
23 JANV| 6 | b [fesome Janv | 0 {fpesome JaNV | o | 0 |esome JaNV | 0 | 0 |pesome) JaNV | o | 6 fiesome JANV | 6 | i [fpesome
Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 1,25
Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 1,25
DT 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1
Actionhebdopour | ¢ 05 1 1 Action hebdo pour convoyeurs 4 05 2 g |?ctionmensupourHP300| 5 5 30 | Actionhebdo pour HP300 | 1 1 2 4 |Action hebdo pour CTO2 | 2 1 2 § Action hebdo pour 2 1 2 6
C110 et HP4 CT01
G°“'°“ecc§]';VOVEUR 8 2 1 graissage conv DAO2, DO 3 1 3 0 | Actionhebdopourtbs | 1 1 2 4 0 0
0 0 0 graissage HP 4,HP300 1 1 1 0 0
somme 25 10 6 20,5 somme 9 2 6 15,5 somme 3 6,5 8 335 somme 5 35 8 12,5 somme 4 25 5 9,5 somme 4 25 5 9,5
H Temps sa | Temps aa | Effectif 3 1 J Temps sa | Temps aa | Effectif 0 1 f 4 Temps sa | Temps aa | Effectif 02 f 4 Temps sa | Temps aa | Effectif 03 f 4 Temps sa | Temps aa | Effectif 04 f 4 Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO & Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO
30 Ja nV (h) (h)  [(personne) Ja nV (h) (h)  [(personne) evr (h) (h)  [(personne) evr (h) (h)  [(personne) evr (h) (h)  [(personne) evr (h) (h)  |(personne)
Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25
Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 125
10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1
Actwon?i)go pour 05 05 1 1 Action hebdo pour convoyeurs 4 05 2 9
somme 2,5 2 4 45 somme 6 2 5 12,5 somme 0 0 0 0 somme 0 0 0 0 somme 0 0 0 0 somme 0 0 0 0




Lundi Mardi Mercredi jeudi Vendredi Samedi
. Temps sa | Temps aa | Effectif 3 1 . Temps sa | Temps aa | Effectif O 1 f . Temps sa | Temps aa | Effectif O 2 f ‘ Temps sa | Temps aa | Effectif 0 3 f . Temps sa | Temps aa | Effectif 0 4 f . Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO
30-janv | "5 [0 |persere) JaNV | o | 0 |pesome eVl | | |pesome eVl | w | ® |ersome eVl | v | & |pesome eVl | | |pesome
Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 025 1 125 Jour HP4 1 025 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125
Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 025 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125
0T 0 1 1 1 ToT 0 1 1 1 0T 0 1 1 1 o1 0 1 1 1
action mensu pour convoyeurs | 0 3 2 6 Actionhebdo pour HP300 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 Action hebdo pour CTO1 2 1 2 6
Iubrification du Mecanisme 2 1 2 Actionhebdo pour HP4 1 1 2 4 Goulotte sinex de HP300 4 2 8 0
CNO2 du CRIBLE CNO2
0 graissage conv BA, BDOL 3 1 3 0 0
o | ubrification du REDUCTEUR R R ) o o
du DET
somme 0 0 0 0 somme 0 0 0 0 somme 2 65 3 115 somme 7 55 9 165 somme 4 65 7 175 somme 4 25 5 95
‘ Temps sa | Temps aa | Effectif 07 f ‘ Temps sa | Temps aa | Effectif O 8 f ‘ Temps sa | Temps aa | Effectif 09 f - Temps sa | Temps aa | Effectif 1 O f ‘ Temps sa | Temps aa | Effectif 1 1 f . Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO
06 fevr ) () |(personne) evr| m (h) | (personne) evr (h) () |(personne) evr ) () |(personne) evr () () |(personne) evr (h) (h) | (personne)
Jour HP4 1 025 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 025 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125
Jour HP300 1 025 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 025 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125
o1 0 1 1 1 ToT 0 1 1 1 TOT 0 1 1 1 ToT 0 1 1 1 o1 0 1 1 1 o1 0 1 1 1
) Action hebdo pour ) )
Action hebdo pour C110| 0,5 05 1 1 4 05 2 9 action mensu pour C110 05 05 1 1 Actionhebdo pour HP300 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 Action hebdo pour CTO1 2 1 2 6
convoyeurs
Goulotte CONVOYEUR graissage conv CC, AD,
4 4 4
onot 8 2 16 Py 5 1 5 0 Actionhebdo pour HP 1 1 2 Goulotte sinex de HP4 2 8 0
0 lubrification 2 1 2 0 graissage conv CB02, CB03 4 1 4 0 0
CONVOYEUR BD 01
. . o | ubrification du REDUCTEUR ) R ) o .
du Convoyeur AB
somme 25 10 3 205 somme 1 4 7 195 somme 25 2 4 45 somme 8 55 9 175 somme 4 65 7 175 somme 4 25 5 95
‘ Temps sa | Temps aa | Effectif 1 4 f - Temps sa | Temps aa | Effectif 1 5 f ‘ Temps sa | Temps aa | Effectif 1 6 f . Temps sa | Temps aa | Effectif 1 7 f ‘ Temps sa | Temps aa | Effectif 1 8 f . Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO
13 fevr () () |(personne) evr| m (h) | (personne) evr () () |(personne) evr ) () |(ersonne) evr () () |(personne) evr (h) () |(personne)
Jour HP4 1 025 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 025 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125
Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 025 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125
o1 0 1 1 1 ToT 0 1 1 1 DT 0 1 1 1 ToT 0 1 1 1 o1 0 1 1 1 o1 0 1 1 1
Acti h i CT01
Action hebdo pour C110| 0,5 05 1 1 ction hebdo pour 4 05 2 9 action mensu pour CTOL et 2 2 2 8 Actionhebdo pour HP300 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 Action hebdo pour CTOL 2 1 2 6
convoyeurs cTo2
Goulotte CONVOYEUR 8 2 16 |graissage conv CACBOL| 3 1 3 0 Actionhebdo pour HP4 1 1 2 4 0 0
Iubrification du
0 REDUCTEUR du 2 1 2 0 graissage conv CB06 , DAOL 3 1 3 0 0
CONVOYEUR CA
ubrification du REDUCTEUR
2 1 2
0 ° ° du Convoyeur AD ° °
somme 25 10 6 205 somme 9 4 7 175 somme 4 35 5 115 somme 7 55 9 165 somme 4 25 5 95 somme 4 25 5 95
. Temps sa | Temps aa | Effectif 2 1 f - Temps sa | Temps aa | Effectif 2 2 f . Temps sa | Temps aa | Effectif 2 3 f - Temps sa | Temps aa | Effectif 2 4 f ‘ Temps sa | Temps aa | Effectif 2 5 f - Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO
20 fevr (h) () |(personne) evr| (h) |(personne) evr (h) () |(personne) evr () (h) | (personne) evr (h) () |(personne) evr (h) (h) | (personne)
Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25
Jour HP300 1 025 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 025 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125
DT 0 1 1 1 ToT 0 1 1 1 DT 0 1 1 1 ToT 0 1 1 1 o1 0 1 1 1 o1 0 1 1 1
‘Action hebd ti HP300 et
Action hebdo pour C110| 0,5 05 1 1 ctlon hehdo pour 4 05 2 9 action mens pour © 1 5 5 30 Actionhebdo pour HP300 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 HP300 4 mois 1 21 4 88
convoyeurs HP4
Goulotte CONVOYEUR 8 2 16 gralssage conv 5 1 5 0 Actionhebdo pour HP4 1 1 2 4 Goulotte CNO2 12 3 36 Action hebdo pour CTOL 2 1 2 6
BD (CB04,CB05,C110B
Iubrification du
0 REDUCTEUR du 2 1 2 0 graissage HP 4,HP300 1 1 1 0 0
CONVOYEUR CBOL
ubrification du REDUCTEUR
0 0 0 MOTEUR du Convoyeur 2 1 2 0 0
navette
somme 25 10 6 205 somme 11 4 7 195 somme 3 65 8 335 somme 5 55 9 185 somme 4 145 8 455 somme 5 235 5 97,5
. Temps sa | Temps aa | Effectif 2 8 f ‘ Temps sa | Temps aa | Effectif O 1 Temps sa | Temps aa | Effectif 0 2 Temps sa | Temps aa | Effectif 0 3 Temps sa | Temps aa | Effectif 0 4 Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO
27 feVr 0] () |(personne) evr| m (h) | (personne) mars () () |(personne) mars 0] () |(personne) mars () () |(personne) mars () (h) | (personne)
Jour HP4 1 025 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125
Jour HP300 1 025 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125
TDT 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1
Action hebdo pour C110| 0,5 05 1 1 Action hebdo pour 4 05 2 9
convoyeurs
Goulotte Convoyeur AB 8 2 16 | graissage convDAZ, 3 1 3
D8O1
Iubrification du
0 REDUCTEUR du 2 1 2
CONVOYEUR CB02
somme 25 10 6 205 somme 9 4 7 175 somme 0 0 0 0 somme 0 0 0 0 somme 0 0 0 0 somme 0 0 0 0




Lundi Mardi Mercredi jeudi Vendredi Samedi
’ Temps sa | Temps aa | Effectif 28 f 4 Temps sa | Temps aa | Effectif 0 1 Temps sa | Temps aa | Effectif 02 Temps sa | Temps aa | Effectif 03 Temps sa | Temps aa | Effectif 04 Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO| - Heures MO| - Heures MO| - Heures MO - Heures MO - Heures MO
27-févr O | 0 |sesome eVl | b | 0 esome Mars | o | o |pesome mars O | 0 sesome Mars | o | o |pesoma Mars | w | o |ssome
Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 025 1 1,25 Jour HP4 1 025 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25
Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 025 1 1,25 Jour HP300 1 025 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,5
10T 0 1 1 1 0T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1
action mensu pour convoyeurs 0 3 2 6 Actionhebdo pour HP300 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 Action hebdo pour CT01 2 1 2 6
lubifcaton du Mecanisme 2 1 2 Actionhebdo pour HP4 1 1 2 4 0 0
CNO1 du CRIBLE CNO1
0 graissage conv BA, BDO1 3 1 3 0 0
0 lubrification du REDUCTEUR ) 1 ) o 0
TRANSLATION du Convoyeur navette
somme 0 0 0 0 somme 0 0 0 0 somme 2 6,5 6 115 somme 7 55 9 16,5 somme 4 25 5 9,5 somme 4 2,5 5 9,5
Temps sa | Temps aa | Effectif 07 Temps sa | Temps aa | Effectif 08 Temps sa | Temps aa | Effectif 09 Temps sa | Temps aa | Effectif 10 Temps sa | Temps aa | Effectif 1 1 Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO| - Heures MO| - Heures MO| - Heures MO - Heures MO - Heures MO
06-mars O | 0 |sesome Mars | o | o |pesome Mars | o | o |pesoma mars O | 0 |sesome Mars | o | o |pesoma Mars | w | o |ssome
Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 025 1 1,25 Jour HP4 1 025 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25
Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25
0T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 0T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1
Action hebdo pour C110 05 05 1 1 Action hebdo pour convoyeurs 4 05 2 9 action mensu pour 110 05 05 1 1 Actionhebdo pour HP300 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 Action hebdo pour CT01 2 1 2 6
Goulotte Convoyeur AD 8 2 16 graissage conv CC,, AD, C1108 5 1 5 0 Actionhebdo pour HP4 1 1 2 4 0 0
o |vereationcuREDUCTELR 2 1 2 0 graisage cony CBO2, B03 4 1 4 0 0
CONVOYEUR CB03
o 0 0 lubrification du Centrale de lubrification ) 1 ) 0 0
du BROYEUR A CONE HP300
somme 25 10 6 205 somme 1 4 7 195 somme 25 2 4 45 somme 8 55 9 175 somme 4 25 5 95 somme 4 25 5 95
Temps sa | Temps aa | Effectif 14 Temps sa | Temps aa | Effectif 15 Temps sa | Temps aa | Effectif 16 Temps sa | Temps aa | Effectif 17 Temps sa | Temps aa | Effectif 18 Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO| - Heures MO| - Heures MO| - Heures MO - Heures MO - Heures MO
13-mars | 6 |fpesome Mars | o | o |pesome Mars | o | o |pesome mars | 0 |fpesome Mars | o | o |pesoma Mars | w | o |ssome
Jour HP4 1 025 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 025 1 1,25 Jour HP4 1 025 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25
Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25
0T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 0T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1
Action hebdo pour €110 05 05 1 1 Action hebdo pour convoyeurs 4 05 2 9 action mensu pour CT01 et CT02 2 2 2 8 Actionhebdo pour HP300 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 Action hebdo pour CT01 2 1 2 6
Goulotte Convoyeur navette 8 2 16 graissage conv CA,CBO1 3 1 3 0 Actionhebdo pour HP4 1 1 2 4 0 0
o | orfcation duREDUCTEUR du 2 1 2 0 graisage cony CB06, DAOL 3 1 3 0 0
CONVOYEUR CB04
o 0 0 lubrification du Moteur hydraulique du ) 1 ) 0 0
BROYEUR A CONE HP300
somme 25 10 6 205 somme 9 4 7 175 somme 4 35 5 115 somme 7 55 9 165 somme 4 25 5 95 somme 4 25 5 95
Temps sa | Temps aa | Effectif 2 1 Temps sa | Temps aa | Effectif 22 Temps sa | Temps aa | Effectif 23 Temps sa | Temps aa | Effectif 24 Temps sa | Temps aa | Effectif 2 Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO| - Heures MO
20 m a rS (h) (h) |(personne) m a rs (h) (h)  |(personne) m a rs (h) (h)  |(personne) m a rS (h) (h)  |{personne) m a rs (h) (h) |{personne) 5 m a rs (h) (h)  |(personne)
Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25
Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125
0T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 0T 0 1 1 1 0T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1
Action hebdo pour €110 05 05 1 1 Action hebdo pour convoyeurs 4 05 2 9 action mensu pour HP300 et HP4. 1 5 5 30 Actionhebdo pour HP300 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 HP4 4 mois 1 2 4 88
Goulotte sinex (i 24 3 7 graissage conv CB04,CB05,C1108 5 1 5 0 Actionhebdo pour HP4 1 1 2 4 0 Action hebdo pour CT01 2 1 2 6
0 lubrification du REDUCTEUR du ) 1 ) 0 graissage HP 4HPI0 1 1 | 0 0
CONVOYEUR CBOS
0 0 0 lubrification du Centrale de lubrification ) 1 ) 0 0
du BROYEUR A CONE HP4
somme 25 26 7 76,5 somme 11 4 7 19,5 somme 3 6,5 8 33,5 somme 5 55 9 14,5 somme 4 25 5 9,5 somme 5 235 9 97,5
Temps sa | Temps aa | Effectif 28 Temps sa | Temps aa | Effectif 29 Temps sa | Temps aa | Effectif 30 Temps sa | Temps aa | Effectif 3 1 Temps sa | Temps aa | Effectif 0 1 Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO| - Heures MO| - Heures MO| - Heures MO - Heures MO - Heures MO
27 m a rS (h) (h) (personne) m a rs (h) (h) (personne) m a rs (h) (h) (personne) m a rS (h) (h) (personne) m a rS (h) (h) (personne) a Vr (h) (h) (personne)
Jour HP4. 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4. 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 125
Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 125
0T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 0T 0 1 1 1 0T 0 1 1 1 0T 0 1 1 1
Action hebdo pour €110 05 05 1 1 Action hebdo pour convoyeurs 4 05 2 9 0 Actionhebdo pour HP300 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6
0 graissage conv DA02 , DBO1 3 1 3 0 Actionhebdo pour HP4 1 1 2 4 0
somme 25 2 4 45 somme 9 2 6 155 somme 2 15 3 35 somme 4 35 7 115 somme 4 25 5 95 somme 0 0 0 0




Lundi Mardi Mercredi jeudi Vendredi Samedi
Temps sa | Temps aa | Effectif 2 8 Temps sa | Tempsaa | Effectif 2 9 Temps sa | Temps aa | Effectif 3 0 Temps sa | Tempsaa | Effectif 3 1 Temps sa | Tempsaa | Effectif o 1 Temps sa | Tempsaa | Effectif
- Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO - Heures MO
27-mars ) () |(personne) mars | w (M) |(personne) mars | w () |(personne) mars| ) |(personne) mars| w (M) |(personne) avr | () |(personne)
Jour HP4 1 0,25 1 125
Jour HP300 1 0,25 1 1,25
10T 0 1 1 1
Action hebdo pour CTO1 2 1 2 6
0
0
0
0
0
somme 0 0 0 0 somme 0 0 0 0 somme 0 0 0 0 somme 0 0 0 0 somme 0 0 0 0 somme 4 25 5 95
Temps sa | Temps aa | Effectif 04 Temps sa | Temps aa | Effectif 05 Temps sa | Temps aa | Effectif 06 Temps sa | Temps aa | Effectif 07 Temps sa | Temps aa | Effectif 08 Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO - Heures MO| - Heures MO - Heures MO| - Heures MO - Heures MO
03 avr ) () |(personne) avr () (h) | (personne) avr ) () |(personne) avr () (h) | (personne) avr (h) (h) | (personne) avr (h) (h) | (personne)
Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 125 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 125
Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25
TDT 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1
Action hebdo pour C110 05 05 1 1 Action hebdo pour 4 05 2 9 action mensu pour 0 3 2 6 Actionhebdo pour HP300 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 Action hebdo pour CTO1 2 1 2 6
convoyeurs convoyeurs
0 graissage conv CC, AD, 5 1 5 du 2 1 2 Actionhebd HP4 1 1 2 4 0 0
c1108 CNO2 du CRIBLE CNO2 \ctionhebdo pour
° lubrification du REDUCTEUR 2 N 2 ° . BA, BDOL 3 1 3 0 0
du CONVOYEUR DAOL gralssage conv BA,
ubrification du Moteur
0 0 0 | hydraulique duBROYEUR 2 1 2 0 0
A CONE HP4
0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0
somme 25 2 4 45 somme I 4 7 195 somme 2 65 6 115 somme 7 55 9 165 somme 4 25 5 95 somme 4 25 5 95
Temps sa | Temps aa | Effectif 1 1 Temps sa | Temps aa | Effectif 1 2 Temps sa | Temps aa | Effectif 1 3 Temps sa | Temps aa | Effectif 14 Temps sa | Temps aa | Effectif 1 5 Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO - Heures MO| - Heures MO - Heures MO| - Heures MO - Heures MO
10 avr ) () |(personne) avr () () |(personne) avr ) () |(personne) avr () (h)  |(personne) avr () (h) | (personne) avr (h) (h)  |(personne)
Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25
Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25
TDT 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1
) ‘Action hebdo pour ) )
Action hebdo pour €110 05 05 1 1 mvoyens 4 05 2 9 action mensu pour C110 | 055 05 1 1 Actionhebdo pour HP300 1 1 2 4 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 |Actionhebdopour CTOL| 2 1 2 6
0 graissage conv CA,CBOL 3 1 3 0 pour HP4 1 1 2 2 0 0
lubrification du REDUCTEUR
i CB02, CBO3
0 o CONVOYEUR DAO2 2 1 2 0 graissage conv 4 1 4 0 0
0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0
somme 25 2 4 45 somme s 4 7 175 somme 25 2 4 45 somme 8 35 8 155 somme 4 25 5 95 somme 4 25 5 95
Temps sa | Temps aa | Effectif 1 8 Temps sa | Temps aa | Effectif 1 9 Temps sa | Temps aa | Effectif 20 Temps sa | Temps aa | Effectif 2 1 Temps sa | Temps aa | Effectif 2 2 Temps sa | Temps aa | Effectif
- Heures MO - Heures MO| - Heures MO - Heures MO| - Heures MO - Heures MO
17 avr ) () |(personne) avr () () |(personne) avr ) () |(personne) avr () (h) | (personne) avr () (h) | (personne) avr (h) (h) | (personne)
Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4. 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25
Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25
TDT 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1 TDT 0 1 1 1 10T 0 1 1 1 10T 0 1 1 1
Action hebdo pour C110 05 05 1 1 A‘"::n:ztsg:w 4 05 2 g  |3ction me"é#;’;w crotet) 2 2 8 Actionhebdo pour HP300 2 1 2 6 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 Action hebdo pour CTO1 2 1 2 6
graissage conv
0 CBO4,CB05,C1108 5 1 5 0 Actionhebdo pour HP4 2 1 2 6 0 0
0 lubrification du REDUCTEUR 2 1 2 0 raissage conv CB06, DAOL 4 0 1 4 0 0
du CONVOYEUR BD € e '
0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0
somme 25 2 4 4,5 somme 11 4 7 19,5 somme 4 35 5 11,5 somme 10 3,5 8 19,5 somme 4 2,5 5 9,5 somme 4 2,5 5 9,5
24_a vr Temps sa | Temps aa | Effectif | oo Action Temps sa | Tempsaa | Effectif || o Action Temps sa | Temps aa | Effectif | oo Action Temps sa | Temps aa | Effectif |\ Action Temps sa | Tempsaa | Effectif || oo Action Temps sa | Temps aa | Effectif |\
() () |(personne) () () |(personne) (h) () |(personne) () (h) | (personne) () (h) | (personne) (n ) |(personne)
Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 1,25 Jour HP4 1 0,25 1 125
Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 125 Jour HP300 1 0,25 1 1,25 Jour HP300 1 0,25 1 125
o1 0 1 1 1 o1 0 1 1 1 o1 0 1 1 1 o1 0 1 1 1 o1 0 1 1 1 o1 0 1 1 1
Action hebdo pour €110 05 05 1 1 Action hebdo pour 4 05 2 9 action '“E":::j“' HP300 1 3 3 30 Actionhebdo pour HP300 2 1 2 6 Action hebdo pour CT02 2 1 2 6 Action hebdo pour CTO1 2 1 2 6
e
0 |egraissage convDAO2, DBOL | 3 1 3 0 Actionhebdo pour HP4 2 1 2 6 0 0
0 0 0 graissage HP 4,HP300 1 1 1 0 0
0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0 0
0 0 0 0 0
somme 25 2 4 45 somme 9 2 3 155 somme 3 6,5 8 335 somme 7 35 B 16,5 somme 4 25 B 95 somme 4 2,5 B 9,5




Annexe I11.2 : Charges de main d’ceuvre théoriques et réelles préventives journalieres

Mois 5-2016
Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge
heures MO | heures MO f\:/lhgr?heég?iu rue: Ct:argergeellljges heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO
théorique réelle q théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle
15,00% 17,31% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 58,33% 67,31% 15,00% 17,31% 58,33% 67,31% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 65,00% 75,00% 38,33% 44.,23% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 58,33% 67,31% 111,67% 128,85% 48,33% 55,77% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 41,67% 48,08% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Mois 6-2016
[ Charge | Charge |~. , | .. | Charge | Charge | Charge | Charge | Charge | Charge | Charge Charge
heures MO | heures MO Charge’he_ures Charge heures heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO
o ) MO théorique MO reelle . ) . ) . ) o )
théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle
0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 58,33% 67,31% 98,33% 113,46%
68,33% 78,85% 65,00% 75,00% 15,00% 17,31% 58,33% 67,31% 58,33% 67,31% 98,33% 113,46%
68,33% 78,85% 58,33% 67,31% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 151,67% 175,00% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 65,00% 75,00% 111,67% 128,85% 48,33% 55,77% 151,67% 175,00% 325,00% 375,00%
68,33% 78,85% 58,33% 67,31% 11,67% 13,46% 38,33% 44,23% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Mois 7-2016
Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge
heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO
théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle
0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 58,33% 67,31% 15,00% 17,31% 58,33% 67,31% 31,67% 36,54% 191,67% 221,15%
68,33% 78,85% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 51,67% 59,62% 111,67% 128,85% 41,67% 48,08% 31,67% 36,54% 325,00% 375,00%




Mois 8-2016

Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge
heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO
théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle
68,33% 78,85% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 58,33% 67,31% 15,00% 17,31% 58,33% 67,31% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 58,33% 67,31% 111,67% 128,85% 48,33% 55,77% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 41,67% 48,08% 11,67% 16,67% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Mois 9-2016
Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge
heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO
théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle
0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 58,33% 67,31% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 58,33% 67,31% 15,00% 17,31% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
255,00% 294,23% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 48,33% 55,77% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 58,33% 67,31% 111,67% 159,52% 38,33% 54,76% 31,67% 45,24% 0,00% 0,00%

Mois 10-2016

Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge
heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO
théorique réelle théorigue réelle théorique réelle théorigque réelle théorigue réelle théorigque réelle
0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 58,33% 67,31% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 58,33% 67,31% 15,00% 17,31% 51,67% 59,62% 58,33% 67,31% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 48,33% 55,77% 151,67% 175,00% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 51,67% 59,62% 111,67% 159,52% 41,67% 59,52% 151,67% 216,67% 325,00% 464,29%
15,00% 17,31% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%




Mois 11-2016

Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge
heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO
théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle
0,00% 0,00% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 98,33% 113,46%
15,00% 17,31% 58,33% 67,31% 15,00% 17,31% 58,33% 67,31% 31,67% 36,54% 98,33% 113,46%
15,00% 17,31% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 58,33% 67,31% 111,67% 128,85% 48,33% 55,77% 31,67% 36,54% 325,00% 375,00%
15,00% 17,31% 41,67% 48,08% 11,67% 16,67% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Mois 12-2016
Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge
heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO
théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle
0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 58,33% 67,31% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 58,33% 67,31% 15,00% 17,31% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 48,33% 55,77% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 58,33% 67,31% 111,67% 159,52% 38,33% 54,76% 31,67% 45,24% 31,67% 45,24%
Mois 1-2017
Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge
heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO
théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle
68,33% 78,85% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 58,33% 67,31% 15,00% 17,31% 51,67% 59,62% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 48,33% 55,77% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 51,67% 59,62% 111,67% 128,85% 41,67% 48,08% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 41,67% 48,08% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%




Mois 2-2017

Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge
heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO | heures MO
théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle
0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 58,33% 67,31% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 65,00% 75,00% 15,00% 17,31% 58,33% 67,31% 58,33% 67,31% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 58,33% 67,31% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 65,00% 75,00% 111,67% 128,85% 48,33% 55,77% 151,67% 175,00% 325,00% 375,00%
68,33% 78,85% 58,33% 67,31% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Mois 3-2017
Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge
heures MO heures MO heures MO heures MO | heures MO heures MO heures MO | heures MO heures MO heures MO | heures MO heures MO
théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle
0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 65,00% 75,00% 15,00% 17,31% 58,33% 67,31% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
68,33% 78,85% 58,33% 67,31% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
255,00% 294,23% 65,00% 75,00% 111,67% 128,85% 48,33% 55,77% 31,67% 36,54% 325,00% 375,00%
15,00% 17,31% 58,33% 67,31% 11,67% 16,67% 38,33% 54,76% 31,67% 45,24% 0,00% 0,00%
Mois 4-2017
Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge Charge
heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO heures MO
théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle théorique réelle
0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 55,00% 63,46% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 58,33% 67,31% 15,00% 17,31% 51,67% 59,62% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 65,00% 75,00% 38,33% 44,23% 65,00% 75,00% 31,67% 36,54% 31,67% 36,54%
15,00% 17,31% 51,67% 59,62% 111,67% 159,52% 55,00% 78,57% 31,67% 45,24% 31,67% 45,24%




Annexe Ill. 3 :

Actions préventives programmees avec outillages nécessaires :

Les tours de terrain :

Actions préventives TDT Outillage nécessaire | Effectif | Equipement
Vérifier I'état des bavettes et support bavette Visuelle
Vérifier le niveau et I'état d'huile du réducteur Visuelle %
Vérifier la température du réducteur Capteur de température 2
Vérifier les températures des paliers Capteur de température 1 §‘
I'alignement de la bande Clé 46 plate S
Vérifier I'état des racleurs Visuelle o
Vérifier I'état des chasses pierres Visuelle
Vérifier le niveau d'huile du Réducteur Visuelle
Vérifier la température du réducteur Capteur de température
Vérifier la température des paliers Capteur de température -
Vérifier I'état des galets Pied a coulisse §
Vérifier I'état des tbles latérales Visuelle g
Vérifier la fixation du réducteur et moteur Clé 46 plate e
P . T - £
Vérifier 1’état des cales élastiques Visuelle =
Vérifier les axes d'articulation Visuelle <
Vérifier 1’état de I’amortisseur Visuelle
Vérifier 1’état de I’excentrique Visuelle
Vérifier les blindages Visuelle 1 o
Vérifier la fixation du moteur Clé 19 2
Vérifier I'état du flanc Visuelle c_'—'é-
Vérifier I’état des silentblocs et les ressorts Visuelle 3
Vérifier I'état des grilles, souder si nécessaire Visuelle
Vérifier le serrage des boulons de machoire Clé 46 plate
Vérifier la tension et le fonctionnement du ressort de la tige de rappel Visuelle
Vérifier la température des roulements sur I’arbre balourdé Capteur de température @
Vérifier I’'usure des machoires Visuelle =
Vérifier le réglage des machoires double métre O
Vérifier I’'usure sur les blindages latéraux. Visuelle
Vérifier le serrage des boulons de blindages latéraux. Clé 46 plate
Vérifier I'état des amortisseurs silentblocs Visuelle
Vérifier la fixation du moteur Clé 19
Vérifier le niveau d'huile de I'arbre balourdé Visuelle -
Vérifier la température cotée roulement Capteur de température 1 >
Vérifier I’absence de bruit anormal Auditoire ©
Vérifier I’absence des fuites d'huile Visuelle
Vérifier les blindages des goulottes Visuelle
Vérifier I'état des amortisseurs silentblocs Visuelle
Vérifier la fixation du moteur Clé 19
Vérifier le niveau d'huile de I'arbre balourdé Visuelle I
Vérifier la température cotée roulement Capteur de température 1 >
Vérifier I’absence de bruit anormal Auditoire ©
Vérifier I’absence des fuites d'huile Visuelle
Vérifier les blindages des goulottes Visuelle




Les actions journaliéres :

Actions préventives journaliéres Outillages nécessaires | Effectif
Vérifier les niveaux et 1’état d’huile Visuelle
Vérifier les températures d’entrée et sortie Capteur de température
Vérifier les pressions d’huile contre arbre Visuelle
Vérifier 1’état des filtres et les souffler si nécessaire Visuelle
Vérifier ampérage et niveau de chambre Visuelle
Vérifier le réglage Visuelle
Vérifier la pression de maintien Visuelle
Vérifier la pression de blocage Visuelle
Vérifier les conditions d’alimentation Visuelle =
Veérifier la libre sortie des matériaux Visuelle 1 e
Vérifier le temps d’arrét du broyeur Chrono I
Vérifier si rien de desserré Clés
Vérifier si pas de bruit anormal Auditoire
Vérifier 1’état des machoires Visuelle
Vérifier si pas de battement d’anneau Auditoire
Vérifier le retour d’huile Visuelle
Vérifier si pas de fuites d’huile Visuelle
Vérifier le nettoyage des sous goulottes Visuelle
Souffler le radiateur Air
Vérifier les niveaux et 1’état d’huile Visuelle
Vérifier les températures d’entrée et sortie Capteur De Température
Vérifier les pressions d’huile contre arbre Visuelle
Vérifier 1’état des filtres (central et blower) et les souffler si nécessaire Visuelle
Vérifier ampérage et niveau de chambre Visuelle
Vérifier le réglage Visuelle
Vérifier la pression de maintien Visuelle
Vérifier la pression de blocage Visuelle
Vérifier les conditions d’alimentation Visuelle <
Vérifier la libre sortie des matériaux Visuelle 1 T
Vérifier le temps d’arrét du broyeur Chronométre
Vérifier si rien de desserré Clés
Vérifier si pas de bruit anormal Auditoire
Vérifier 1’état des machoires Visuelle
Vérifier si pas de battement d’anneau Auditoire
Vérifier le retour d’huile Visuelle
Vérifier si pas de fuites d’huile Visuelle
Vérifier le nettoyage des sous goulottes Visuelle

Souffler le radiateur

Air




Les actions hebdomadaires :

Actions préventives hebdo Outillage nécessaire Effectif Equipement
Voir OT journalier ;
Vérifier I'état des rouleaux Visuelle S
Vérifier I'état des tambours libre, commande . 8
. Visuelle 5
(revétements). .. g 8
Vérifier I'état de la bande Visuelle 5 5 o
Vérifier l'alignement de la bande Visuelle o
Vérifier la tension de la bande Visuelle 28
Vérifier I'état des goulottes (jetés TV) Visuelle Q
Vérifier la tension des courroies (ou I'état de . . Q
. Appareil de tension s
I'accouplement)
Voir OT journalier o
Vérifier I'état des rouleaux Visuelle <
Vérifier I'état des tambours libre, commande . e
n Visuelle w g
(revétements)... = R
Vérifier I'état de la bande Visuelle 5 on
Vérifier l'alignement de la bande Visuelle S8
Vérifier la tension de la bande Visuelle 8 <D‘:
Vérifier I'état des goulottes (jetés TV) Visuelle o
Vérifier la tension des courroies (ou I'état de . . 5
'accouplement) Appareil de tension )
. . EE s
Vérifier la tension des courroies Appareil de tension <3 3
Vérifier la tension des courroies Appareil de tension AT IS5
Vérifier le volet d’articulation pour 1’alignement, la 1
droiture et les claquements Visuelle et auditoire @
—
Vérifier la tension, le nombre et 1’alignement des Appareil de tension O
courroies et visuelle
Vérifier la tension et lI'alignement des courroies Appareil de tension
Vérifier I'état des poulies Visuelle 2 S
Vérifier I'état des flancs de cotés Visuelle 5
Vérifier les flancs (blindages) de cotés Visuelle
Vérifier la tension et I'alignement des courroies Appareil de tension
Vérifier I'état des poulies Visuelle 2 S
Vérifier I'état des flancs de cotés Visuelle 5
Vérifier les flancs (blindages) de cotés Visuelle
Vérifier les blindages et le cone d’alimentation Visuelle
Vérifier tension et alignement des courroies Appareil de tension
Vérifier I'état des poulies Visuelle <«
Vérifier serrage du cone d’alimentation Douille 46 2 &
Vérifier fonctionnement des voyants Visuelle
Nettoyer / remplacer les reniflards du boitier de contre- Air
arbre et du réservoir.
Vérifier les blindages et le cone d’alimentation Visuelle
Vérifier tension et alignement des courroies Appareil de tension
Vérifier I'état des poulies Visuelle S
Vérifier serrage du cone d’alimentation Douille 46 2 e
Vérifier fonctionnement des voyants Visuelle L
Nettoyer / remplacer les reniflards du boitier de contre- Air

arbre et du réservoir.




Les actions mensuelles :

. , . Outillage . Temps | Temps
Actions préventives mensuelle . - Effectif | sans avec
nécessaire . ~
arrét arrét
Voir OT hebdomadaire
Appareil de
Vérifier ’état des accouplements et tension, visuelle, 2 Oh 3h Convoyeurs
poulies courroies pied a
coulisse,clés
vérifier I’état des poulies Visuelle 1 30 min 30 mi Alimentateur
Veérifier 1’état des poulies Visuelle min Scalpeur
Verifier 1’état des poulies Visuelle C110b
Voir OT hebdomadaire
T T . Marteau, birane, 2 2h 1h Ct01
Vérifier I'état des supports de grille bec de beche,
Voir OT hebdomadaire
Loigi s . Marteau, birane, 2 2h 1h Ct02
Vérifier I'état des supports de grille bec de beche,
Voir OT hebdomadaire
Appareil de
Vérifier la charge des accumulateurs contréle des
accumulateurs
Tester les alarmes et asservissements .
Visuelle
entre centrale et broyeur
Faire tourner le bol dans les deux Visuelle
sens 3 1h 3h Hp4
Faire analyser I’huile de lubrification Labo
Vérifier que la dent du pignon du
mécanisme de réglage soit bien Visuelle
engageée dans la couronne dentee.
Vérifier le jeu axial du contre-arbre. Jeu de cales
Veérifier ’efficacité de frein de téte. Visuelle
Nettoyer ou changer le filtre a huile. Gasoil et air
Voir OT hebdomadaire
Appareil de
Vérifier la charge des accumulateurs contréle des
accumulateurs
Tester les alarmes et asservissements . 3 1h 3h Hp300
Visuelle
entre centrale et broyeur
Faire tourner le bol dans les deux .
Visuelle
sens
Faire analyser 1’huile de lubrification Labo




Les actions pour tous les 4 mois :

Temps Temps
Actions préventives Quadrimestrielle Effectif sans avec
arrét arrét
Voir OT MENSUELLEEL
Changer les machoires fixe et mobile
Inspecter les portées de machoires sur bol et téte
Inspecter bagues de téte, coussinet, douille, bague
d’excentrique et joints d’étanchéité
Vérifier I’état de I’écrou de blocage et du cone
Vérifier blindages de bras, de contre arbre, et de 4 1h 21h HP4
bati
Vérifier blindage de balourd
Inspecter le bol, les anneaux de réglage et blocage
Vérifier état des coins de serrage et boulons de
coins
Voir OT MENSUELLEEL
Changer les méachoires fixe et mobile
Inspecter les portées de machoires sur bol et téte
Inspecter bagues de téte, coussinet, douille, bague
d’excentrique et joints d’étanchéité
Vérifier I’état de I’écrou de blocage et du cone 1h 21h HP300
Vérifier blindages de bras, de contre arbre, et de bati
Vérifier blindage de balourd
Inspecter le bol, les anneaux de réglage et blocage
Vérifier état des coins de serrage et boulons de coins
Changer I'huile de lubrification
An nexe 1.4 : ’estimation des temps de chaque intervention
Actions préventives Effectif | Temps sans arrét | Temps avec arrét | Jour planifié
TDT 1 1h 0
HP300 journaliere 1 1h 15min
HP4 journaliere 1 1h 15min
action hebdo pour convoyeurs 2 4h 30 min Mardi
action hebdo pour C110 1 30 min 30 min Lundi
action hebdo pour CT01 2 2h 1lh Samedi
action hebdo pour CT02 2 2h 1lh Vendredi
action hebdo pour HP300 2 1h 1h Jeudi
action hebdo pour HP4 2 1h 1h Jeudi
action mensuelle pour convoyeurs 2 Oh 3h ler Mercredi de
chaque mois
action mensuelle pour C110B 1 30 min 30 min 2 e Mercredi
action mensuelle pour CT01 2 2h 2h 3 eme Mercredi
action mensuelle pour CT02
action mensuelle pour HP300 5 1h 4h 4 eme Mercredi
action mensuelle pour HP4
HP300 4.mais 4 1h 21h Dernier Samedi
HP4 4 mois 4 1h 21h Dernier Samedi




Graissage

Actions préventives Effectif Tergfféfans Ten;$fé?vec Jour planifié
graissage conv CC , AD, 1 5h oh ler Mardi de chaque
C110B Mois
graissage conv BA , BDO1 1 3h oh ler Jeu?r:giz chague
graissage conv CA,CB01 1 3h oh 2e Mar(:]; c()jies chaque
graissage conv CB02, CB03 1 4h oh 2e JeUdI’In(Cj)ieSChaque
graissage conv 1 5h oh 3e Mardi de chaque
CB04,CB05,C110B mois
graissage conv CB06 , DA01 1 3h oh 3e JeUdI’In(Cj)ieSChaque
graissage conv DA02 , DB01 1 3h oh de Mar?\;gii chague
graissage HP 4,HP300 1 1h oh 4e Jeudi de chague
mois
Planning changement de goulottes
Actions préventives Effectif | Temps sans arrét | Temps avec arrét Jour planifié
Goulotte CONVOYEURBD 01 | 2 oh 8 Ler Lé":g:) iCShaque
Goulotte CONVOYEUR CA 2 oh 8 2er Lg'?,‘?; i<;h«':w|ue
Goulotte CONVOYEUR CB01 2 Oh 8 3er Lgf:g:) iihaque
Goulotte CONVOYEUR CB02 | 2 oh 8 4er '—grr\g:) if;haque
Goulotte CONVOYEUR CB03 | 2 oh 8 Ler Lgf:g:) iihaque
Goulotte CONVOYEUR CB04 | 2 oh 8 2er '—grr\g:) if;haque
Goulotte CONVOYEUR CB05 2 Oh 8 3er Lgf:g:) iihaque
Goulotte CONVOYEUR CB06 | 2 oh 8 4er '—grr\g:) if;haque
Goulotte CONVOYEUR DAOL | 2 oh 8 Ler Lgf:g:) iihaque
Goulotte CONVOYEUR DA02 | 2 oh 8 2er '—grr\g:) if;haque
Goulotte CONVOYEUR BD 2 oh 8 3er Lgr:gé iihaque
Goulotte Convoyeur AB 2 Oh 8 4 er Lundi chaque
6 mois
Goulotte Convoyeur AD 2 Oh 8 ler Lélimdl chaque
mois
Goulotte Convoyeur navette 2 Oh 8 2 er Lundi chaque
6 mois




Goulotte Sinex (intermédiaire) 3 Oh 24 3er Lundi _chaque
6 mois
Goulotte HP300 2 oh 10 1 er Samedi de
chaque 5 mois
Goulotte HP4 2 oh 10 2 er Samedi de
chaque 5 mois
Goulotte Sinex de HP300 2 oh 4 1 er Vendredi de
chaque 4 mois
Goulotte Sinex de HP4 2 oh 4 2 er Vendredi de
chaque 4 mois
Goulotte CNO1 3 oh 12 3 er Vendredi de
chaque 4 mois
Goulotte CN02 3 oh 12 4 er Vendredi de
chaque 4 mois
Goulotte alimentateur 3 Oh 16 3 eme Samedi de
chague an
Lubrification
Temps Temps
Actions préventives Effectif sans S | Jour planifié
arrét avec arrét
lubrification CONVOYEUR BD 01 1 Oh 2h ler Mardi
lubrification du REDUCTEUR du CONVOYEUR CA 1 Oh 2h 2e Mardi
lubrification du REDU((::E%LlJR du CONVOYEUR 1 oh oh 36 Mardi
lubrification du REDU%‘;%[ZJR du CONVOYEUR 1 oh oh Ae Mardi
lubrification du REDU%E%;JR du CONVOYEUR 1 oh oh 5e Mardi
lubrification du REDU%‘;%ER du CONVOYEUR 1 oh oh 6e Mardi
lubrification du REDU%E%EJR du CONVOYEUR 1 oh oh 76 Mardi
lubrification du REDU%‘;%[GJR du CONVOYEUR 1 oh oh 8e Mardi
lubrification du REDU(E)L%TR du CONVOYEUR 1 oh oh 9 Mardi
lubrification du REDUCTEUR du CONVOYEUR DAO02 1 Oh 2h 10e Mardi
lubrification du REDUCTEUR du CONVOYEUR BD 1 Oh 2h 11e Mardi
lubrification du REDUCTEUR du DET 1 Oh 2h ler Jeudi
lubrification du REDUCTEUR du Convoyeur AB 1 Oh 2h 2e Jeudi
lubrification du REDUCTEUR du Convoyeur AD 1 Oh 2h 3e Jeudi
lubrification du REDUCTEUR MOTEUR du Convoyeur 1 oh oh 4e Jeudi
navette
lubrification du REDUCTEUR TRANSLATION du 1 oh oh 5e Jeudi
Convoyeur navette
lubrification du Centrale de lubrification du BROYEUR .
A CONE HP300 1 Oh 2h 6e Jeudi
lubrification du Moteur hydrauligue du BROYEUR A .
CONE HP300 1 Oh 2h 7e Jeudi
lubrification du Centrale de lubrification du BROYEUR .
A CONE HP4 1 Oh 2h 8e Jeudi




lubrification du Moteur hydrauliqgue du BROYEUR A

CONE HP4 Oh 2h 9e Jeudi
lubrification du Centrale hydraulique "vérification™ du oh oh 10 eme Jeudi
BROYEUR A CONE HP300 chaque année
lubrification du Centrale hydraulique "vérification" du oh oh 11 e Jeudi
BROYEUR A CONE HP4 chaque année
1 er Mercredi
lubrification du Mécanisme CNO1 du CRIBLE CNO01 Oh 2h de chaque 2
mois
1 e Mercredi
lubrification du Mécanisme CNO2 du CRIBLE CNO02 Oh 2h de chaque 2

mois




Annexe I11.5

Informations sur la tache périodique ot
[ . . i =
Mom de la tache : | graissage conv BA | BDOA Duree: | 3h =
Périodicité
() Quotidien (O our | 20 > de tous les ~  mois
i) Hebdomadaire
@ Mensuelle Le | Premier v| | Jeudi ~| detousles |1 maois
Dﬁ.nngelle
Flage de périodicité
Déput : | 02/05/16 vl () Finaprés: |12 ~  occurence(s)
| @ Finle: 30/04/17 v
Calendrier des prévisions pour cette tiche
Calendrier: | Calendrier_SMI v| |:| Les prévisions ignorent les calendriers des ressources
side Annuler
{}% - 4 graissage conv BA , BD01 |288,5 jours  05/05/16 o06foa/17
[ ey - graissage conv BA , BDO1 3 hr 05/05/16 05/05/16 LAGHRQUR
1
E% L graissage conv BA , BDO1 3 hr 02/06/16 02/06/16 LAGHROQUR
2
EH Y - graissage conv BA , BDO1 3 hr 07/07/16 07/07/16 LAGHROUR
3
[ Ry = graissage conv BA , BDO1 3 hr 04/08/16 04/08/16 LAGHROUR
4
[ by - graissage conv BA , BDO1 3 hr 01/09/16 01/09/16 LAGHROUR
5
EH Y - graissage conv BA , BDO1 3 hr 06/10/16 06/10/16 LAGHROUR
]
EH Y - graissage conv BA , BDO1 3 hr 03/11/16 03/11/16 LAGHROUR
7
e[ - graissage conv BA , BDOL 3 hr 01/12/16 01/12/16 LAGHROUR
8
Ry - graissage conv BA , BDO1 3 hr 05/01/17 05/01/17 LAGHROUR
9
[ by - graissage conv BA , BDO1 3 hr 02/02/17 02/02/17 LAGHROUR
10
E% - graissage conv BA , BDO1 3 hr 02/03/17 02/03/17 LAGHROUR
11
iz [ = - graissage conv BA , BDO1 3 hr 06/04/17 06/04/17 LAGHROUR

12



Annexe I11.6 :

Détail des codts calculés

PDR HP
Equipements Code article Pieces de rechange Prix (Dh)
WC038.1019 Méchoire fixe 29 145,00 MAD
WC038.1020 Machoire mobile 26 791,00 MAD
WC038.1021 anneau entretoise 1 788,00 MAD
WC038.1015 Vis de blocage 8 973,00 MAD
HP300 WC038.1002 blindage bati (a chaque 2eme changement on 6 612,00 MAD
prend le 1/2)
WC038.1016 cbne distributeur 4 369,00 MAD
WC038.1042 balourd linear (blindage contre poids) 17 930,00 MAD
WC038.8005 Machoire fixe 43 594,00 MAD
WC038.8006 Machoire mobile 34 337,00 MAD
WC038.8007 anneau entretoise 3 696,00 MAD
WC038.8008 Vis de blocage 10 831,00 MAD
HP4 WC038.8009 cbne distributeur 3 609,00 MAD
WC038.8019 blindage bati (a chague 2éme changement on 18 656,00 MAD
prend le 1/2)
balo:ﬂ{g;'ner balourd liner (blindage contre poids) 38 657,00 MAD

Total

248 988,00 MAD




Graissage

: Type Quantité | Prix/K |  Prix

Equipement Organe Graisse (ko) g (Dh)

DET (alim) AXES ET GALETS graisse EP2 0,25 31,43

CSB(scalp) ROULEMENT CSB graisse EP2 3 31,43

P POINTS A GRAISSER | graisse EP2 | 0,25 | 31,43
CONCASSEUR A :

MACHOIRE POINTS A GRAISSER graisse EP2 5 31,43 | 157,15
Convoyeur AB PALIERS TAMBOURS graisse EP2 0,5 31,43 | 15,715
Convoyeur AD PALIERS TAMBOURS graisse EP2 4 31,43 | 125,72

Convoyeur navette PALIERS DE TAMBOURS | graisse EP2 0,5 31,43 | 15,715
CONVOYEUR BD 01 PALIERS TAMBOURS graisse EP2 0,5 31,43 | 15,715
CONVOYEUR CA PALIERS TAMBOURS graisse EP2 4 31,43 | 125,72
CONVOYEUR CB 01 PALIERS TAMBOURS graisse EP2 1 31,43 | 31,43
CONVOYEUR CB 02 PALIERS TAMBOURS graisse EP2 4 31,43 | 125,72
CONVOYEUR CB 03 PALIERS TAMBOURS graisse EP2 1 31,43 31,43
CONVOYEUR CB 04 PALIERS TAMBOURS graisse EP2 4 31,43 | 125,72
CONVOYEUR CB05 PALIERS TAMBOURS graisse EP2 1 31,43 31,43
CONVOYEUR CB 06 PALIERS TAMBOURS graisse EP2 4 31,43 | 125,72
CONVOYEUR DAO1 PALIERS TAMBOURS graisse EP2 15 31,43 | 47,145
CONVOYEUR DA 02 PALIERS TAMBOURS graisse EP2 4 31,43 | 125,72
CONVOYEUR DB01 PALIERS TAMBOURS graisse EP2 1 31,43 | 31,43
Prix total (Dh) 1131,48
. . Périodicité . .
Equipement Prix/changement (mois) Prix/année
Blindage CT01 67140,09432 3 201 420,28 MAD
Blindage CT02 58878,22512 3 176 634,68 MAD
Goulotte (ég'a'lv OYEUR 13706 2 27 412,00 MAD
Goulotte c(::gralzv OYEUR 1 1742392548 2 34 847,85 MAD
Goulotte CONVOYEUR 14976 9 29 952,00 MAD
CB03
Goulotte CONVOYEUR 4258 8 9 8 517.60 MAD
CB04
Goulotte CONVOYEUR 14664 2 29 328,00 MAD
Goulotte CONVOYEUR 4758 2 9516,00 MAD
Goulotte HP300 78000 2,4 187 200,00 MAD
Goulotte HP4 78000 2,4 187 200,00 MAD
Total 892 028,41 MAD




Lubrification

. - Quantité Prix : Périodicité :
Equipement Type lubrifiant ) Nitre Prix (dh) (mois) Prix (dh)
huile BP Axoll XP 1 569,96
CBO06 160 21 1869 | 392.49 MAD 3 VAL
CBO2 huile BZGSAOXO" XP 10 1869 | 186,90 MAD 3 747,60 MAD
CBO5 huile BZGSAOXO" XP 2 1869 | 37.38 MAD 3 149,52 MAD
huile BP Axoll XP 1 569,96
CBO04 160 21 18,69 | 392.49 MAD 3 TAD
huile BP Axoll XP 1 569,96
CA 160 21 18,69 | 392.49 MAD 3 TAD
CBO1 huile BZQXO" XP 7 18,69 | 130,83 MAD 3 523,32 MAD
BDO1 huile BZQXO" XP 37 1869 | 69,15 MAD 3 276,61 MAD
huile BP Axoll XP 2272.70
DAO1 160 304 1869 | 568.18 MAD 3 AD
huile BP Axoll XP 161482
DA02 160 216 18,69 | 403.70 MAD 3 VAD
DBO1 huile B'Zé%"o" AF 3.7 1869 | 69,15 MAD 3 276,61 MAD
CBO3 huile B'Zé%"o" . 3.7 1869 | 69,15 MAD 3 276,61 MAD
CNO1 huile BP Axoll 220 50 1855 | 927,50 MAD 2 1&5:'[?0
CNO2 huile BP Axoll 220 50 1855 | 927,50 MAD 2 1&5:"[90
. 1177.60 3532.80
HP300 | huile BP Axoll XP 68 80 14.72 VAD 3 AL
HP300 . 431000 431000
(centrale) | uile BP Aol 150 250 17.24 VAL 12 AL
HP300 | huile BP Axoll XP 68 2 1472 | 2944 MAD 3 88.32 MAD
HP4(central . 4 310,00 4 310,00
3 huile BP Axoll 150 250 17.24 VIAD 12 VAD
. 1177.60 3532.80
HP4 huile BP Axoll XP 68 80 14.72 VAD 3 AL
HP4 huile BP Axoll XP 68 2 1472 | 2944 MAD 3 88 32 MAD
DET huile BZQXO" XP 15 18,69 | 280,35 MAD 3 841,05 MAD
AB huile BZQXO" XP 5 18.69 | 93.45 MAD 3 280,35 MAD
huile BP Axoll XP 117747
AD 160 21 18,69 | 392.49 MAD 3 VAL
Navette huile BZQ"O" AR 3.7 1869 | 69,15 MAD 3 207,46 MAD
Prix total annuel (dh) 32926,245




Annexe IV.1:

Historique des pannes :

SMI
Division maintenance
mécanique Historique des pannes
Usine de traitement
Equipement : .... Code : ....
D Nature de Durée Durée de Nivelau de Picces de Coldit de la maintenance
ate Défaill >arré Réparation a Mai Pices de _
e a'( 1a)mce (ﬁe?]rrreest) (heures)  Maintenanc Intervenants| rechanges d,mj'vge rechange | AUUeS Colttotal | opservations

Tableau : Historique des pannes
(1) Décrire la nature de la défaillance ;
Ex : Crible : fuites
Moteur : Vibration
(2) Les niveaux de maintenance :

ler niveau : Réglage simple sans aucun démontage d’équipements et changement d’éléments.

2¢éme niveau : Dépannage par échange standard d’¢léments ou opérations mineures de
maintenance.

3éme niveau : ldentification et diagnostic de pannes, réparation par échange de composants
fonctionnels.

4éme niveau : Travaux importants de maintenance corrective ou préventive.

5éme niveau : Travaux de rénovation de reconstruction confies a un atelier central.
La cellule méthode doit remplir cette fiche a chaque apparition d’une panne, aprés la rédaction du
rapport d’intervention puis de I’archiver dans le dossier machine.

Cette fiche sera utile pour dégager la fréquence d’apparition des pannes en utilisant I’indicateur de
bon fonctionnement MTBF (moyen de temps entre deux pannes).




Annexe IV.2 :

Historique des interventions préventives :

Division maintenance
meécanique
Usine de traitement

SMI

Historique des interventions préventives

Equipement : .... Code : ....
Co(t de la maintenance
Date | Operations | ., Durée Intervenant Pidces ) . Observations
d’intervention de rechange | Main |Piéces de Autres Colt
d’ceuvre rechange total
Annexe V.3 :
Historique général :
SMI
Division maintenance
mécanique Historique général
Usine de traitement
Type d’intervention 5 0
Date | Equipement Code - - Intervenant Durée d’arrét l?uree _de CQUt de la
Préventive Curative reparatlon maintenance




Annexe IV.4 ;

Planning de travail du projet Falcon :

Nom de & 1ache Durée Deénut Fin |Har52']16 Avrll 2016
g 28 |02 |05 Jo8 |11 |14 |17 |20 23 [26 [29 01 o4 Jor [10 {13 16 [18 |22 |28
" Définion du besoin et organisation du|  Tjour Jeu 030316 Jeu03036| [

Entretien du FALCON 15jours Ven 040316 | Jeu 2410316

Installation du FALCON 15jours . Ven 250316 | Jeu 14104116

Essai a vide 2jours. Ven13/041M8 | Lun18/04/18

Essai en charge et optimisation Ziours| Har 1900416 Her 200416

Mise en service & pilotage Zjours| Jeu21/0416 | Ven 2210416

Livraison du projet Tjour Lun25/04/16  Lun25/04116




Annexe IV.5

Caractéristique du Falcon :

Caractéristiques Valeurs
Capacité de solide recommandée (t/h) 100-250
capacité max de la pulpe (m3/h) 300
surface de concentration (m?) 2,14
max= 200
RANG de la G-FORCE
min=50
Poids de la machine (kg) 4560
Puissance du moteur kW 45
consommation d'eau (m3/h) 15-28
pression d'eau d'alimentation (bar) 2a3
granulométrie d'alimentation recommandée (mm) 2
taille absolue des particules d'alimentation (mm) 4
pourcentage maximum du solide dans I'alimentation (%) 55-70
volume de concentreé de la pulpe (I) 250
Volume de concentré de solide (cm3) 18750

Dimensions (m)

Largeur : 2,67

longueur : 2

hauteur :2,27




Annexe IV.6 :

Principe de fonctionnement du Falcon :

L'alimentation broyée est classée a moins de 2mm est introduite dans la conduite d'alimentation
du Falcon et accélérée par le deflecteur, une stratification rapide pour atteindre une force
centrifuge spécifique sous I'effet d'un immense champ gravitationnel créé par la rotation du moteur
a grande vitesse, cette zone est appelée zone d'immigration des particules. Dans la zone de
fluidisation, I'eau injectée sous pression (pression de fluidisation) crée un lit fluidisant entre
les reflets du panier, le concentré constitué de particules denses est piegé a l'intérieur des
aubage tandis que la gangue(faible densité) elle est repoussée par le lit et continue son chemin
pour quitter le panier (zone de fluidisation) vers les rejets.

Durant le rincage, le Falcon tourne a petite vitesse, I'eau injectée a travers le tube de ringage,
rince le concentreé situé dans la zone de fluidisation, le temps de rincage est généralement inférieur
a 60s. Apreés le rincage le concentré d'argent est vidangé a travers les ports de décharge situés en
dessous de l'assiette supportant le déflecteur. A noter que pendant le temps de ringage et vidange

il faut fermer 1’ Alimentation du Concentrateur.



Annexe IV.7 :

Partie instrumentation du Falcon :

Instrument Role
Vanne modulante 4-20 mA la régulation de la pression d’eau de fluidisation
2 Electrovannes TOR le rincage et le vidange du Falcon
Vanne TOR 1’alimentation du Falcon.
Débitmetre le controle du débit d’eau de fluidisation
Capteur de pression la régulation de la pression d’eau de fluidisation
Moteur Electrigue 1’entrainement du rotor

Annexe IV.8 :

Liste des pieces de rechange du Falcon :

ARTICLE DESCRIPTION ARTICLE Unité Prix unitaire
WHO003.001 SCREW CAP HEX HEAD 3/4-10 UNC X 8 1/2" Lg REF.204064 P/CONCENTRAT EUR UN 68,8758
WH003.000 BASKET CLAMP RING REF.S382105 P/CONCENT RATEUR GRAVIMET RIQUE FALCON UN 33814,1676
WHO003.000 CONCENT RAT OR BASKET REF.S382107 P/CONCENTRATEUR GRAVIMET RIQUE UN 279524,52
WHO003.000 DEFLECTEUR EN NI-HARD REF.S381151 P/CONCENT RATEUR GRAVIMET RIQUE UN 2366,0905
WHO003.000 VIBRAT ION MONIT OR REF.VT 215 P/CONCENTRATEUR GRAVIMET RIQUE FALCON UN 12525,3
WHO003.000 POCHETT E DE REPARAT ION REF.655-502B116 P/CONCENTRATEUR UN 9254,21
WHO003.002 UNION ROTATING RH 2" NPT STD REF.531001 COMPLET P/CONCENTRATEUR UN 13712,95
WHO003.001 ELEMNT FILTRE 4"X12" REF.315007 P/CONCENTRATEUR GRAVIMET RIQUE FALCON UN 865,14
WH003.001 ROTOR LIP RING REF.S382102 P/CONCENTRATEUR GRAVIMET RIQUE FALCON SB2500 UN 32843,9
IMPELLER B-C4042 REP 67 REFS382108 P/CONCENTRATEUR GRAVIMET RIQUE UN 0
WH003.003 | ROTOR BAFFLE W/LINING REP 57 REF $380106 P/CONCENT RAT EUR GRAVIMETRIQUE UN 43346,5647
WH003.000 ROTOR LIP RING REF.S382102 P/CONCENTRATEUR GRAVIMET RIQUE FALCON SB2500 UN 15540
WHO003.000 LAUNDER TOP RINGULINED STEE REF.S380403 P/CONCENT RAT EUR GRAVIMET UN
WH003.000 ROT OR BUSH JX 3 15/16 REF.422003 P/CONCENTRATEUR GRAVIMETRIQUE FALCON UN 882
WHO003.001 ROT OR SHEAVE G-112S-J REF.427003 P/CONCENTRATEUR GRAVIMET RIQUE FALCON UN 4116
WH003.001 ROTOR BUSH SF X 2 1/8 REF.422001 P/CONCENT RATEUR GRAVIMETRIQUE FALCON UN 176,4
WHO003.001 ROT OR SHEAVE G-38 S-SF REF.427001 P/CONCENTRAT EUR GRAVIMETRIQUE FALCON UN 1638
WHO003.001 BELT G-2520 REF.408001 P/CONCENTRATEUR GRAVIMET RIQUE FALCON SB2500 UN 3864
WH003.900 LOT DE PDR P/CONCENTRATEUR GRAVIMETRIQUE FALCON SB2500 BSE UN
WH703.000 CONFECT ION POULIE AVEC MANCHON DE SERRAGE P/CONCENTRATEUR UN
WH903.000 CONCENT RAT EUR GRAVIMET RIQUE FALCON SB2500 BSE COPMLET AVEC SON SYT UN
WH803.000 REPARATION PANIER REF.S382107 P/CONCENTRATEUR GRAVIMET RIQUE FALCON UN 6900




Annexe IV.9 :

Le dessin d’ensemble 2 D de la goulotte d’échantillonneur créée sous CATIA V5 :

Annexe V.10 :

Les pieces de rechanges a confection locale dessinées sous CATIA V5 :

[= | 5] | m | <
600
| = -
T
- EI | - R20
o |
. pE | *
f T | E—
] . /J |L = __‘1|
N L | | I~
Ny
= 152 .4 b ©
L] 192 ) 600
o F T -t :
950 o
vue face vue gauche
Echelle : 120
Echelle 1:20 Vue isométrique
Echelle : 1:20
, , 960
4
o™
C CEEICRED BY T
SARA & OMAR -
SN "™ 0a/03/2016 gOUlOtte Wl
_ 1 TRECRED BT N . G _
B Bourzgui bouchta echantillonneur I
‘o . 04/03/2016 c §
vue dessus A4 - SMI e =
— Echelle : 1:20 ES CRENTRG WINEER TREET C _
1 1/1 (L -
This draming r properey « be 4 or commenicated withost wristen agresment. A _
T T T I I | T T T T
D | ' ' | A




_ 180 F
- | |
- =
| |
] | |
| |
| | o| o 0
—t—f N @ <+
I I e = 1=y
o
| |
| |
1 I |
Vue de face iVue de gauche
(8]
—— CECTGRED Y-
\ Baddouz & Lemdeghri I -
DATE H
21,/03/2016 _
T /— N | C_HC_;;:‘T{': soumaila SM I : =
|l ll | \ | ;l‘; E :
\ ' A4 > chemise pompe GM o|
- — SCALE EDEHT (Rg) DRANING NUMEER BHEET [:' —
Vue isométrique 1: dessin 1 1/1 8 =
This drawing iS Our property; it Can't be FEprOOSOod OF CONNSNECA+Rd WithDEt DS Wristdn AgreSment. A -
T I T I I | I T I T T
D | ' | ' | A
=) | &) M | <
10 R
| Cor)
o Ll —— )
*'IH | & \_;.___:____ ____-';_-‘E-ff:sb
il ———
I I Vue isométrique
.
— AL Coupe A-A
— 4 Vue de face
(8]
CEGIGRED HY:
[ H H—| BAddouz & lemdeghri 1 -
o a ! " 19/03/2018 ML
| | B i R | TRECRET BT ]
| | 1 Goro soumaila =
1 DATE F -
L o100.2 J ‘ c
I 1 3 ¢ _
114 ol NN
f ° 1 A4 " yp??g . 1 01 5 D -
- f ®13 { ECALE WETEHT (kg] CAANING WUMEER BHEET [:' —
Vue de dessus 1 Part1 1/1 B
This drawing is our preperty; it can't be reprodeced or commsnicated withost oer Writtan agresment. A -

o | ] | | A




o
3= EL
—_— — T — — — _________F___I_
\\ | | | |
y B L _ 1 | |
' IV Y P o - 1 1!
= F——d | |
| | | |
| | L 1
- el e e——— | _________l: |_
Coups A-A Vue!l de face
I| &
!
\ |
| |I I| \ //I
Vue isoméstrigue
:;;.;II-D-.J; & Lemdeghri 1] _
: ) ) m -
_..:..;_1;?"03"201_5 SMI - -
H_EI':;:-r*-:- soumaila =
1 Fas E _
Ag | chemise pompe ES o
g L B TET TFEETE SO =% =] —
1:2 172 [L -




A _
O38.22 1, ! TS
! —
F«33.J-?"-- Y o H
9 82.5 & ©
o o™
Lo .
e
H o
— ]
i -
-
| .
| @
| -
o
| Coupe A-A
Echelle : 1:10
1195 o
™ CERIGAED BY. —
home I
ATE
Al 25/02/2016 H
XX :
DATE
Vue de face XXX c
Echelle : 1:10 o —
A4 | OMAR & SARA D
SCALE WELGHT [kg] CRANTRG WINEER BHEET G
. . B
1:10] XX plateau vide 1/1
This drawing is our property; it can't be reprodeced or comMenicated Mithoot Der Writtdn agressent. A
I I I I | I I I I |
D | ' | ! | A
o !| S ‘ m | s
: 0
e
- -~

Vue de face

Vue isométrique

E

Coupe A-A

TERTTRED BY

_Henuouz & Lemdeghri I -
;H;cgng_msxzme SMI ” -
) :Gnr{i Soumaila : —
E E _

A4 | rondelle d'arret pompe C250[c]
ECALE WETEHT (kg DAAMING KUMEER BHEET c —
1:2 YP778.1013 1/1 B -
This Orawing iS Our property; S+ can't be roprodscod OF CONENica+od WithDst Dsr Writtan Jroasont. A -

I




=] A | 4] m o
T | g
R3T. f H
- 5 'k_) 4
5 4 L
H =
:
@ H | L
E n
; E
@8 |: g 3
kel &
8 0
H 7]
¢ @
. g Coupe A-A
Echelle :
o | 1:10 i |2
! CEGIGRED BY: I 1 B
Vue de face |A " o5/02/2016 H _
—| Echelle : 1:10 | TRECRET BV G ) —
DATE: F _
e E _
A4 OMAR & SARA o|
- LAL DRANING NUMEER C — 1
. . B
1:10] XX plateau plein 1/1 =
This drdwing is our property; it can't be reprodeced or comMenicated Withost Dor Written agredent. A -
I I | I I I | | | I |
D f | 1 | A

Annexe IV.11 :

Le devis recu du sous-traitant STRINOV pour le réaménagement de 1’altier concassage



STRINOV

168,HAY ELWAHDA
Ouarzazate
Tél a la mine : 0524.89.14.39 Le 31/03/2016
DEVIS n°
Version n°
Projet : AMENAGEMENT ATELIER AU CONCASSEUR
Designations des travaux Unité Quantité P.U Montant
A4- EVACUATION m3 30,00 30,00 900,00
A13- ACIER TORD I kg 90,00 18,00 1620,00
A22- AGGLO CREUX DE 0,2 m2 12 150,00 1800,00
A29- ENDUITS LISSE m2 25 50,00 1250,00
A38- HERRISSONNAGE DE 0.2 m2 20 50,00 1000,00
A39- FORME EN BETON DE 0,2 m2 30 70,00 2100,00
D1- PORTE A LAME m2 24 900,00 2160,00
F1- MENUISERIE ALUMINUIM m2 2 2400,00 4800,00
11- PEINTURE VINYLIQUE EN FACADE m2 180 40,00 7200,00
23- DEMOLUTION D' AGGLO m2 50 72,00 3600,00
53- DEMOLUTION DU BA m3 5 720,00 3600,00
$ 0,00
) 0,00
TOTAL HT 30030,00
Entreprise Géometre Ingenieur Résponssable Achat Direction
(Rematque: Ce devis,en cas de modifications ulterieures & ce dernier en designations et /ou
quantités, fera l'objet d'un devis avenant attaché a celui-ci




Annexe V.12 :

Les modes opératoires établis du concasseur giratoire HP4 et HP300

e Gamme opératoire du changement de machoire fixe

Numéro Opération Outillages
1 Consignation Cadenas et clé
2 Démontage de la goulotte d’entrée Palan et chaine
3 Desserrage et démontage du bol Palan
4 Démontage ensemble téte mobile Anneau de levage et chaine
Nettoyage et desserrage des boulons de -
> fixation du blindage fixe. Cle & frappe 65, marteau
5 Démontage du blindage fixe Marteau
7 Repérage et positionnement du blindage fixe crayon, chaine, palan
sur le bol
Remontage et serrage des boulons de fixation
8 du blindage fixe Cle a frappe 65.marteau
Mouler les points de soudure entre vis de <
9 , ) Meuleuse a disque
blocage et anneau d’entretoise
10 Desserrer la vis de blocage Appareille d? sefrage
hydraulique
11 Enlever I’anneau el?tretm,se et le blindage Palan et chaine
mobile usée
Remettre I’anneau entretoise et le vis de
12 Palan, anneau de levage
blocage
13 Serrer le vis de blocage par un appareille de Appareille de serrage
serrage hydraulique hydraulique
Echauffer le blindage mobile et refaire le Chalumeau chauffante et
14 : ,e ) .
serrage jusqu’a atteindre une valeur de 470bar appareille de serrage
15 Souder entre le vis de blocage et I’anneau Poste a soude, électrode,
entretoise et le blindage mobile masque a soudée
16 Montage I’ensemble téte Palan, C.h.ame’ annegu de
levage, silicone, douille 46
17 Montage et serrage bol et verification le jeu Palan, chaine, plomb
entre blindage (12mm)
18 Montage la goulotte d’entrée Palan et chaine
19 Démarrage pour essai




Gamme opératoire du changement des bagues (téte mobile)

Numéro Opération Outillages
1 Consignation Cadenas et clé
2 Démontage de la goulotte d’entrée Palan et chaine
3 Desserrage et démontage du bol Palan
4 Démontage ensemble téte mobile Anneau de_ levage et
chaine
5 Démontage de la bague téte meuleuse
6 Refroidissement de la nouvelle bague réfrigérateur ou 1’azote
4 Montage (_1e_: la _bague sur la téte apres Boulon diamétre 8
rectification de leur place
8 Montage I’ensemble téte Palan .c_hfalne -anneau de
levage .silicone .douille 46
9 Montage et serrage bol et vérification le Palan, chaine, plomb
jeu entre blindage (12mm)
10 Montage la goulotte d’entrée Palan et chaine
11 Démarrage pour essai
e Gamme opératoire du changement des bagues excentriques
Numéro Opération Outillages
1 Consignation Cadenas et clé
2 Démontage de la goulotte d’entrée Palan et chaine
3 Desserrage et démontage du bol Palan
4 Démontage ensemble téte mobile Anneau de_ levage et
chaine
5 Démontage support frein téte Sipon 8
6 Démontage de I’ensemble excentrique Anneau de levage 16
7 Démontage I’ancienne bague Meuleuse
8 Refroidissement de la nouvelle bague réfrigérateur ou I’azote
9 Montage de Ig _bag_ue sur I’excentrique Boulon diamétre 8
apres rectification de leur place
10 Montage de 1’ensemble excentrique Anneau de levage 16
11 Montage I’ensemble téte Palan .c_h_a In€ .anneau de
levage .silicone .douille 46
12 Montage et serrage bol et vérification le Palan, chaine, plomb
jeu entre blindage (12mm)
13 Montage la goulotte d’entrée Palan et chaine
14 Démarrage pour essai




Gamme opératoire du changement des bagues de contre -arbre

Numéro Opération Outillages
1 Consignation Cadenas et clé
2 Démontage de la goulotte d’entrée Palan et chaine
3 Desserrage et déemontage du bol Palan
4 Démontage ensemble téte mobile Anneau de levage et chaine
5 Démontage support frein téte Sipon 8
6 Démontage de I’ensemble excentrique Anneau de levage 16
7 Démontage de la poulie du contre-arbre Sipon 12, marteau, birane
. . , Clé de blocage pignon,
8 Démontage du pignon d’attaque bielle d’arbre. .
9 Démontage du contre arbre Palan
10 Démontage des ancailftr:rr:aes bagues du contre Presse hydraulique
11 Refroidissement de la nouvelle bague réfrigérateur ou I’azote
12 Montage des nouvelles bagues du contre — L’ azote
arbre
13 Remontage du contre arbre Palan
Remontage du pignon d’attaque du contre Clé de blocage pignon,
14 . , g
arbre bielle d’arbre a vérifier
15 Montage poulie Sipon 12, marteau
16 Montage de I’ensemble excentrique Anneau de levage 16
17 Montage I’ensemble téte | Palan 'C.hame -anheau de
evage .silicone .douille 46
18 Montage et serrage bol et vérification le jeu Palan, chaine, plomb
entre blindage (12mm)
19 Montage la goulotte d’entrée Palan et chaine
20 Démarrage pour essai




RESUME

Le présent travail a pour objectif d’ordonnancer les actions de la maintenance préventive des équipements de
I’'usine de traitement-Section concassage de la mine d’IMITER a travers ’implantation d’un planning préventive
dépendant de la périodicité de chaque catégorie d’actions.

Afin de pouvoir évaluer I’activité de la maintenance et de détecter les points du dysfonctionnement du service,
nous avons été mené au premier lieu a faire une analyse de 1’état actuel par le biais de ’audit d’expertise d’Yves
Lavina ainsi que I’analyse PARETO.

Apres la détermination des axes d’amélioration, nous avons élaboré un plan d’action qui contient :

o [a mise en place de I’ordonnancement des actions préventives des équipements de I’usine de traitement-Section
concassage et I’¢laboration des modes opératoires de montage et démontage des équipements névralgiques de la méme
section, englobant ainsi la rubrique méthode de travail.

o [’organisation matérielle des ateliers avec le réaménagement d’un nouvel atelier dans la section concassage.

e La contribution a la réalisation de deux projets d’améliorations, ainsi que 1’établissement des schémas
d’ensemble des pic¢ces de rechanges a confection locale sous CATIA V5, cernant ainsi le volet de documentation
technique ;

e Le développement de trois applications de gestion de la maintenance en relation avec la gestion de stock, le
systéme Back log et la gestion des piéces de rechanges en utilisant VB.Net et VBA

Nous avons également élaboré une étude technico-économique de la mise en place du planning d’ordonnancement
et calculé le gain en chiffre d’affaire résultant de la mise en place de ce planning.

Mots clés : ordonnancement, maintenance préventive, Yves LAVINA, PARETO, CATIA V5, VB.Net, VBA.

Abstract

This work aims to schedule the actions of the preventive maintenance of the equipments, which belong to the
factory of treatment -crushing section of the mine IMITER through the implementation of a preventive planning
whom depends on the frequency of each action's category.

To evaluate the activity of maintenance and detect any point of malfunction of the service, we made at first an
analysis of the current status by the aid of Yves Lavina and Pareto analysis.

After making some improvements, we have developed a plan that includes:

» The implementation of a scheduling concerning preventive actions of factory's equipments of treatment -
crushing's section and the development of operating modes of assembly and disassembly of critical equipments in
the same section, in addition a working method.

* organizing workshops as well as the redevelopment of a new workshop in grinding’s section.

« the contribution in making two projects qf improvement , also|the establishment of schemes of all spare parts

at local confection with CATIA V5 and identifying the technical documentation ;

* The development of three maintenance management applications related to managing stocks, the Backlog
system and the management of spare parts using VB.Net and VBA

We also developed a technical and economic study of this scheduling planning and calculated the gain in
revenue resulting this schedule.

Key words: scheduling, preventive maintenance, Yves Lavina, PARETO, CATIA V5, VB.Net, VBA.
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