INSTITUT SUPERIEUR DE COMMERCE ET
D'ADMINISTRATION DES ENTREFRISES
1.S.C.A.E. - CAGABLANCA

LA PIECE DE RECHANGE INDUSTRIELLE,

DE L’ IMPORTATION A L*INTEGRATION

Mémpire présenté pour 1’obtention du Dipléme
du eovole supérieur de Gestion par

Maria CHARAF

JURY

- PRESIDENT «+ MR. Rachid M’RABET
Profegseur, Directeur des Etudes
2t de Recherches a 1’1.8.0,A.E,

- SUFFRAGANTS : MR. FADEL DRISSI

Professeur & 171.35.00A,

i

ME. Abderrahmanes BENABDERRAZIK
Senvétaire Général & la 3AMIR

MR, Mohamed BERRADA
Frazident Directsur Géneral de la SBMEHM

Décembrs 1892



L'I.S.C.A.E. n'entend donner ni approbation, ni
improbation aux opinions émises dans le cadre de ce mémoire.
Ces opinions doivent &tre considérées comme propres a leurs
auteurs.



HXXXXXAKRRAXRX %K

REMERCIEMENTS
KKK KEKRNKK KK KK %X



Nous tenons & remsrcier +trés particuliérement,
Monsieur Rachid M'RABET, Directsur de Recherches a
I'1.8.C.A,E., pour avoir bisn voulu encadrer la présente
étude, pour sa patience ainsi que pour Ies conseils
qu’il nous a prodigués. Qu’il trouve ici, l'expression
de notre sincére gratitude.

%



A Monsieur Abderrahmane BENABDERRAZIK, Secrétaire
Généra! & la SAMIR, nous formulons notre profonde
reconnaissance pour avoir suivi de trés prés ce travail,
avec un réel intér&t, pendant toutes les étapes de son
élaboration. Ses encouragements et ses conseils étaient
et resteront pour nous un précieux soutien .



Nous présentons 8 Monsieur Mohamed BERRADA,
Président Directeur Général de la SMEM, nos sincéres
remerciements. Il nous a permis de bénéficier de sa
longue expérience dans le domaine de la fabrication
des pigces de rechange.
L’entretien qu'il a bien voulu nous accorder a
contribué & !’enrichissement du présent travail.



A Mongiesur Abdelaziz GHERNAOUT, nous exprimons
notre gratitude, ainsi qu’a Monsieur Fadel DRISSI,
pour avoir bien voulu contribuer & 1’évaluation de
cette recherche.



Nous présentons nos vifs remerciements & Messisurs :

Abderrafih MENJOUR, Directeur Général de la SAMIR
Abdellatif JOUDALI, Directesur Industriel! de la SAMIR
Abdelaziz LIMAM, Directeur d'Entretien de la SAMIR,

pour nous avoir confié 1’é&tude de marché de la pidce de
rechange industrielle & 1*échelle de notre Raffinerie,
et qui ont ainsi, donné naissance au theme de cette
recherche.



A Monsieur DEGROOT Patrice, de DGS international
(Belgique), Conseiller en maintenance auprés de 1°0ONUDI,
nous exprimons nos chaleureux remerciements, ainsi qu’a
Monsieur REIMS, Mme et Monsieur GEORGES, pour leur

assistance et lesur scoutien.



Nous tencons aussi & remercier les responsables
du Ministére du Commerce et de 1"Industrie, gul nous ont
permis d’accéder aux rapports, étudss et satistigues,
relatifs a notre recherchs.

Que Messieurs

ALAMI, Chef de Division des Statistigues
EL. GHISS5ASS!, Chef de Division Développement
NEJJAR, Chef de Division des [MM

puissent itrouver ici le témoignage de notre
gratitude, ainsi gue Messieurs :

BENJILALI, au Ministére, chargé de la privatisation

TAJEDDINE, Directeur, chargé des relations avec les
raffineries magrébines, 3 la SAMIR.

NABIL, Directeur, chargé de la création 4°’une
spciétéd de maintesnance & la SAMIR.

ET PARIGOT, conseiller aupres de la Direction SAMIR

qui nous ont appurté beaucoup d’aide, dans la phass
de démarrage de cette recherche.



A tout le personnel du Service Gestion Matérie!
de la SAMIR, nous exprimons notre sympathis ei notre
sensibilité & 1'intérét qu’ils ont témoigné pour notre
travail, =ainsi que pour leur contribution discréte,
mais combien importante & notre avis.



A tout le personnel du Service Gestion Matériel
de la SAMIR, nous exprimons noitre sympathies st notre
sensibilité a 1'intérét gqu’ils ont témoigné pour notre

travail, ainsi gque pour leur contribution discreéte,
mais combien importante & notre avis.



Nous remercions trés particuliérement Mesdames :

TIRIB Fatna et
BAYAD Fatima,

pour les efforts qu’elles ont fournis
dans la réalisation de ce mémoire.



A Ayman, mon fils

A tous les proches et amis

Avec mes meilleures pensees.



ABREVIATIONS
skckskksokskokck ok K

CETIME : Centre technique des industries mécaniques et
électriques

C.A : chiffre d’affaire

C.A.0.: Conception assistée par ordinateur

C.N : Commande numérigque

DHS crts : Dirhams courants

DIMT : Dettes long et Moyen terme

DHS csts : Dirhams constants

D.A : Dinar Algérien

D.T : Dinar Tunisien

Etab : Etablissement

FIMME : Fédération des industries mécaniques , métallurgiques
et électriques

HTVA : Hors Taxe sur valeur ajoutée

Invst : Investissements

M : millions

MDHS : Millions de Dirhams

M.0.C.N : Machine~outil & commande numérigue

Nbre : Nombre

OFPPT : Office de la formation professionnelle et de la
promotion du travail

Prod : Production

P.R :piéces de rechange

P.R.I :pidces de rechange industrielles

P.R.I.M.U :pidces de rechange industrielles mécaniques usinées

RN : revenu net

T : Tonnes

TP : Travaux Publios

T.V.A : Taxe sur valeur ajoutée

V.A : valeur ajoutée

§ : Dollard
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INTRODUCTION

En vue de satisfaire lez bespinsg essentiels de consommation
de leurs populations par la production locale, la majorité des
dtates des pays en vole de développement, ont encourage les
industrigs de substituiion aux imporistions.

Ainsi, les premiéres industries de transformation implantées
dans cez payvs étaient ocelles lides & la production agricole, A
1*habillement, aux matériaux de construction, aux moyens de
transport st & la santé,

Pour la construetion de ses usines, le Maroo, comme la
plupart des pays en voie de développement, avait souvent fait
appel & la formule "clé en main”, croyant que c’était la, le plus
court chemin vers l’industrialisation et 1'acguisiticn de
technologie. Or, dans ies meilleurs des cas, ce choix n’a permis
gque 1'usage et non la maitrise des technolaogies achetées ;  ce
gui donnait lieu & wune défaillance dans la maintensnce des
équipements et des retombées négatives sur la disponibilité de
1'outil de production, voire méme sur la sécurité de
1'entireprise.

Le besoin des indusiries locales en biesns d’éguipsment,
pidces de rechange et fourniiures industrielles, pour assurer
1’installation, la maintenance ou la reénovation de leur ocutil de
production, =& donné naissance aux industries mecaniques,
métallurgiques et &lectiriques.
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Certaines de ces matis
acier), alors gue d'autr
16% des unités industrie
soit 908 établissements g
nationale, 10 % des exporta
de la main d’oeuvre globale.

Iy

ui réalisent 1
tionsg industirie

Les «cadres superieurs représentent
‘permanents, les cadres intermediaires 7 %,
et speéecialisés 43 %, les manosuvres G15)

burgau 9 %.

Il est le moins dé:
participe &4 hauteur de 8 y 1
metalligques de base et & 55 % du capital
matériel de transport.

Le secteur 21 de la constructio
d'équipement, fournitures industrielles co
sements, gemployant 7.334 persconnes. [l e
suivantes :

21. 1 Moteurs et turbines

21. 2 Machines et matériel agricole
21, 3 Machines pour travail metal et
21, 4 Mateériel pour mines, hatimentsg
21. 5 Matériel specialisé pour !7indus
21. 68 Machines, md;éllel et fournitur
21. 7 Autres machines et matériel d7u

commeraial.
La production réalisée en 1830 est de

ajoutée est de 521 MDHS.

Les produits de cetie branche sant
outils, des appareils de manutention
ments destines aux seciteur du batimen
que les silos, les ponts roulants ot

part, —cette branche prndu1t uesi
partiies detachées et fourniture indu

sgcteurs industriels
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A.lll.b. - Le secteur des machines, matérie]l et fournitures

industrielles non spécialisées.

Ce secteur compte |
de matériel, de partiss
industriels non speécialiseés.

&z de fat a
= e

[ e

ot

Ii englobe les activités de fonderie, d'usinage,
tion, d’installation et de maintenance industrielle,
la représentation de margques de
cessoires et pigces de rechange

s

= )

ndustrie! les.

=

La majorité des 168 établissements de c= secteur
unités de petite taille, gui réalisent 21 % de la val

]

machines,

gquipements

abricants d’équipements, ac-

et emploient 51 % de la main d'oeuvre du secteur 21 (39

L'évolution du secteur 21.6 (fig 2 - tab 3), en DH courants,

de 1985 a 1980 permet de constater gue :

« Le nombre d’P+mb]1
spit une augmentation moy

~ U‘

. L'effectif employé 2 progresse de 22 % sur les
s0it une croissance moyenne de 3,7 %/an.

. Le chiffre d'affairesa fluctue entre |
en 1986 gul étalit de 38968 MDH =t le maximum d
realisé en 18987, griice auwx marchés relatif
3 et 4,

e minimum
e 874 MDH
a MAROC P

m

} La moyvenne du chiffre d'affairegsur les six ann
de 800 MDH.

- Les exportations de ce secteur n’ont commencées
1989, mais restent négligeables (tab 3.

. La production a ausszi fluctué entre 570 MDH, va
réalisée en 1985 et 380 MDH, valeur minimum atteinte
Elle s’est ensuite stabhilisée avec une tendance a ia
entre 1987 et 19380.

Les investissements sont trés faibles malaré leur
de 70 % sur les six annees, soit une moyenne de 11.6

s Lia valeur ajoutée a varié entre 27% et 39% de la
avec une movenne de 32,5%.

(3) Situation des industries de transformation, exercice 1990
Ministére du Commerce et de l'Industries

25

atteint
(fig 2)
HOSPHORE

ges est

gque depuis

leur maximum
e 1988,
reprize

evalution
% par an.

production



TABLEAU 3

EREA KA KKK KK

EVOLUTION DU SECTEUR DES MACHINES ,MATER
INDUSTRIELLES NON SPECIALISEES , en DHS CoU
Source : statistiques de la Direction de

Année nbre etab effectif C.A EXPORTFOB PROD INVST
MDH MDH MM MDH

1985 111 3 D6E 681 g 669 18

1986 137 2 934 396 0 375 22

1987 - 150 3 588 874 2 404 25

1988 151 2 940 309 0 421 20

1989 167 3 800 523 4 423 31

1990 168 3 735 596 2 470 31
TABLEAU 4

K F E ok ko ok koK

EVOLUTION DU ZSECTEUR DES MACHIHNES ,MATERIEL ET FOURNITURES
INDUSTRIELLES NON SPECIALISEES , en DHS CONSTANTS , de 1985
Source : statistiques de la Direction de 1l'Industrie

Année ‘Déflecteur Ca INVESTS EXPCRTFOE FRID
MDH MDH MDH MDH
1985 - 1,4865 459 13 o 451
1986 1,6291 244 14 0 230
1987 .1,7249 507 15 0 234
1988 1,7765 287 i1 0 237
1989 1,8472 283 17 2 228
1990 1,9710 302 16 1 239
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courants

Valeurs MDHS

mge 2: - EVOlUtiON du secteur 21 -6 de

i

1000

1985 3 1990 en MDHS courants (4)
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1985 1986 1987

Années

e TS~/ :
&K chilfre d"atfaires % production

(4) Données siatistigues de 1985 & 1990 (Ministére du Commerce ot de L'Industrie)
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- constants

Valeurs MDHS

neme 3+ EVOIULION dU secieur 21 -6 de

1985 & 1990 en MIDHS constants
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, les indicateurs

Evalué en DHS constants, (base 1G0 - 1880)

ans le mime sens gue
a
&

de l’activité du secteur 21-6 ont evolue d
dans le cas de 'évaluation en DHS courants
la stagnation depuis 1988, & des valeurs légerement inférieures

veo une tendance 2
r
a la moyenne sur les six années. (fige 3 = Tabed)e

La production a enregistré une chute de 30 8985 a 1984,
puis s’est stabilisée & pertir de cette date., Le chiffre
d’affaires quant & lui a régressé de 40 %,de 1987 a 1988 pour s
stabiliser & 300 MDHS constants. Les investissements sont res

S

dansit
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A.IV - ENQUETE ET DIAGNOSTIC DES ATELIERS D’USINAGE

INTRODUCTION

La preésente étude concermnant 17int n ode la pliece d=
rechange industrielle Ttre arée comme telle,
sang la reéalisation aupres des ateliers de
fabrication de pieces de rechange industrislles,

Avant I’ a guestionnairs, nous avons listée les
obijectifs de eng cbiectifs ont constitus  ia b de
travail pour structurer: le questionneire et formuleyx les
guestions.

L?échantillon concernég ezt constitue de 14 ateliers, seleéc-
tionneés suivant les critéres détaillés dans le paracgraphs
A.IV.c . Le tftraitement des rénonzes at guesticnnzire
(en annsxe § ), a permis de faire ressortir desc informations =t
des résultatz intéreszants preésentés dans le paragraphe (A.1V.=27

Nous avons ensuite synthetise les
dans le paragraphe (A, IV.T,2. Dans |
relevé less points forts et les points

s

de fabrication de npigces de rechanne,
et des actions & mener,aussi bisn au
qu'au niveau de la profession.



A.IV.a. - Les ogbjectifs de 1’enguéte

Les objectifs de cette enguéte sont :

¥ 1'élabhoration du diagnostic des ateliers snguiités a travers
Ianalyse de leur :

|

identité

- activiteé

- structure des capifaux permanents
~ personnel

- parc machines-outils

~ organisation st T ostructuy

- apgrovisionnement en produlits semi-finis

- politigue et marketing mix

- positionnement par rapport & la concurrence
- relations avec les opérateurs exté.xeurs

- investissemsntis

*# L'identification res points forts et des points faibles des=
ateliers de |’échantillon, ainsi que ceux relatifs & I1'ensemble
des 168 ateseliers du secteur 21-8 = Vil d’en déduire dos

actions & envisager paoaur chaque atel
1'ensemble de la profession d’autre pa

A.IV.b. - Déroulement de |’*enquéte

L'enquéte s’'est deéroulée e 99z et
le 10 avril 1982 (1 mois)., Touts ntactées
ont accepte de nous recevolir et T leurs
usines. Les guestionnaires ont &t e
+

iy

directe du directeur de chaque

certains cas ou les renseignens
disponibles, nous les avonsg complétés 2T Un
deuxiéme déplacement ou par apnpel

Neanmoins., [’absence de st iveau de la majeure
patie de ces ateliers, nous = ir ia repartition
du C.A. et dela production par ité ou  de produit.

Nous n’avons pasz pu obtenir non plu” d’infﬁrma+ 0Ty ises
concernant 1'évaluation gquantitative de la production {unité cu

poids).

) P"” =

Par ailleurs, lesz informsations conocernant le parce machines
ont pu é&tre vérifiées sur site et leur exploitaticon a permis
d’estimer la répartition du C.A. par tvype d’usinage.

31



A.IV.C. - Sélection des ateliers de l1’échantilion

o

Le secteur 21.6 compte 168 entreprises. La liste d
entreprises a été traitée suivant ["analyse A.B.C., sel
critére du chiffre d'affaires réalisé en 1920 (fig 4. =
analyse a maontré gue 34 entreprises (20%), réalisent a el
seules 75 % du chiffre d’affaires total du secteur 2t ont
chiffre d’affaires supérieur & 3,5 MDH.

n

=t
=11

Y 0

i

17 entreprises ont #té &liminées de cette ftranche A,

]
DUl

3}

L01]
n

i

o

elles sont implantées hors Casablanca et Habat. Nous avons
ensuite analyse 1'activité des 17 entreprises gui restent,
d’aprés les informations publiées sur Kompass 21/92 et nous
avons ainsi éliminég 7 sociétés dont [7activité principale n=
concerne pas la fabrication de la P.R.l., mais la commerciali-

sation ou la fabrication d’équipements complets.

PSR
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A.IV.d. - Méthodologie de 1’

¥ Premier contact aveso | par appel teldéphonigue
pour
. Presentation de [’chiet d= te
. tention d'un rendez-vous
* Déplacement a2 [7usine
. Entretien de presentafion préliminaire
. Présentation du guestionnaire
. Visite de 1'usine - discussion
. Compilation du guestionnaire
. Discussion et conclusion

5. gpi. vers

la -
locale des bescin i
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A.lV.e - Résultats de 1’

En vue il in Pone
obtenues, f fFigurer T

noms des

. ldentite :

. 100% (14 Yo ogant des 1étdn anonymes
R T Y zmont des filizles de = MET 20

francaizses,

)
. 21 % (3

ow fabri

. Activite

Ces 14 atelierzs ont réalizd un ohiffre foig T
en 18980, ce gui te 17 9% du .
secteur 21.6 ; ntaae .

chiffre d’affair

-~ gommercialisation des | iolsa rio
specialisés,
-~ rencovation des machines div ion de zer i '

Y

=] parties

rement s,

Neanmoins
la seule activi
plus important
exige une eng.
secteur. Le
de 5 MDH par u

NOUE pENSOonD

ftabricostion degs FoR, .M

34



. Structure des capitaux permanents :

Les capitaux permanenis sonit 2on
propres et de 34 % de DLMT. Les capil
100 % ) représentent 23 % et |

. Personnel :

L'effectif teotal des 14 soc
94,7 % sont permanents. Les % par caté

k1]
]
@]
i
(113
—+
42
m
i
]
o
]
3
i
i
3
[}
i3
.
]
|
-
0
[V}

1.8 % de cadr
cadres, s5oi

- 7,4 % de technicien

ol

- 68,2 % d’ouvriers

21,8 % de manneuvres

ge moysn du personnel ezt de 22 ans. le fturn-over moven
est de & % par an.

L’effectif moven est de 20 personnes par atelier,

=, soit 26 % ont recours a la formation continue

4 sociéte
(OFFPT:,
14 sociétés, scoit 100 % font appel 2 |

tas en usine”.

[V}

ucuneg société ne prevolitr pour son perszonnel d'auvtres types
A té P T P 1 + tyy
de formation.
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Tableau &

Parc machines recence dans les 14 atsliers de 1’80

hantillon
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é i
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! |
' § i
tailleuses , 26 i = :
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i \ H ‘
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planes : .
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L*%ge moyen du parc est de 11,7 ans. En effet, les machines-
outils sont souvent de technologle classigue, achetdes d'occasion
{rénovées?), mais avant deéja 6 a 12 ans d’dge. De plus, il n’y a
pas un suivi des codts de maintenance de <¢es machines. Ainsi,
elles ne sont déclassées que lorsgu’elles sont Jugeées
irréparables et non gquand le coit total de maintenance deépasse

un seuil donné.

Dans certains cas de machines particuligrement importantes.
[*8ge n'est pas trés significatif de 1’état de bonne marche, car
souvent ,de telles machines ne sont pas employees a pleine
capacité. Ainsi, leur organes sont moins soumis a 1Tusure et A
la fatigue, ce qui ralonge considérablement leur duree de vie.

Néanmoins, en ce qui concerne lez machines-outils courantes
telles que les tours classiques, les fraiseuses et les tallleuses
d’engrenage, la précision de |'usinage se deégrade avec ['idge de
la machine et la réalisation d’une P.R.l. nécessite alors plus de
temps machine, avec des résultats incertains.

L'#ge moyen d'un parc machines, convenablspnent maintenu et
renouvelé au moment opportun, doit #ftreentre 5 et 7 ans, . afin
d’assurer la fabrication de P.RE.]. de bonne gualité,

. Organisation :

. B soeciétés, soit (43 %) sont organisées et possedent des
structures méme & l'etat embryonnaire

., B sociétés, soit (57 %) ont une organisation et une
.structure insuffisante.

. : structure :
?' 8 sociétés k57%), ont un service Etudes

2 sociétés (14%), ont un service Méthodes

7 " (50%), ¢ " " Informatigque

9 " (64%72, " " " Contrfile qualite

5 " (368%), protégent les PRI par un vernis ou autre

moyven de conditionnement.,

7 " (50%), emhballent les piéces de rechange.
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. Approvisionnement en matiére premiére

8 sociétés (B7%), achétent A 100 % localement

B " (36%), achétent 99% & B0% localement st le reste
. a lI*étranger. :

1 soeciété (7 %), s’'approvisionne 99 % & 1’'étranger et 1 %
= localement.

99 % des achats se font auprés des intermédiairses et 1 %
seulement se font auprés des fabricants locaux.

. Marketing

NB _DE SOCIETES % FOLITIQUE MARKETING
1] 43 Ont une politigue produit
12 86 Ont une politigue prix
1 7 DPispose d’un reéseau de distribuiesurs
4 28 Font de la publicité
1 7 Réalise des gtudes de marchés

. QD!!CUI‘ rence

Aucune société ne se considére en situation de monopole.

6 sociétés (43%), estiment gue la concurrence est faible
2 50ciétés {(14%), trouvent gue la concurrence est moyenne
6 societés (43%), pensent que la concurrence est forte.

. Relation et coordination avec les opérateurs extérieurs

10 sociétés (72%), estiment qu’il n’y a pas de coordination
avec les donneurs d’ordres.

9 sociétés (B4%), affirment gque les relations avec les banqués
sont difficiles.

7 sociétés (50%), pensent gue les services publics n’assurent
pas convenablement certaines prestations {indisponibilité des
“lignes téléphoniques, veéetustité des routes, surcoit des
facteurs de production tel que I’électricité).

11 ' gsociétés (79%), sont satisfaites des relations avec les

‘autres opérateurs tels que les fournisseurs de matiére
premiére, les autres usines du secteurs 21.6, les sSOuUs -

traitants de certains travaux complémentaires de traitement
thermigue ou de surface.
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. Les investissements

4 usines (Z28%) seulement ont prévu des investissements futurs.
Le montant global de ces investissements est de 1’ordre de 65 MDH.
50% de ces investissementzs sont destinés & des extensions et 50 %
sont des renouvellements de machines déclassées,

A.IV.f - Synthése des résultats de 1’enqudte :

~Cette engquéite nous a permis de constater que les ateliers
enquétés sont en geénéral de petites entités, emplovant en moyvenns
20 personnes par atelier. Les DLMT ne représentent que 34 % des
capitaux permanents. Le capital national constitue 77% des fonds.

Le taux d’encadrement est treés faible (1,8%), car 71 % des
sociétés n'emploient pas d'ingénieurs, ni autres diplfmes
universitaires. Les 69,2 % d’ouvriers ont une formation sur le
tas Bt comptent parmis eux beaucoup d’analphabétes.

“L'3%ge moyen du parc machines est d’environ 12 ans, car méme
les  nouvelles acquisitions sont en général des machines
d’occasion rénovees. '

Les principales activités de ces ateliersz sont : le tournage
(42-%), le fraisage (13 %), le taillage des engrenages (9 %), le
reste de 1'activité est constitué de travaux complémentaires
divers.

L'organisation gst encore & 1’état embryonnaire. Les
structures d’études, de methodes et de traitement informatique
sont presque inéxistantes.

‘LYapprovisionnement en produits semi~-finis est réalisé
principalement auprés de fournisseurs locaux. qui jouent le rale
d’intermediaires entre les fabricants {étrangers) et 1’atelier.
Ainsi, les prix se trouvent majorés de la marge de cet
intermédiaire.

Les prix de vente sont définis & partir des coits des
intrants et en fonction des prix de la concurrence , aussi bien
locale qu’étrangere,.

La valeur des investissements reste trés faible. L’absence

de programme de développement met la pérennité de ces ateliers
en danger.
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" 0On ne peut paszs vraiment parler de politigue marketing pour
le cas de la majeure partie de ces ateliers, dont 93 % ne font
pas d’études de marche , 72 % ne font pas de publicite, 93 %
n’ont pas de politigque distribution et 57 % n’ont pas défini de
politigue produit.

La concurrence est trés acharnée entre les ateliers qui se
rapprochent le plus du type artisanal, alors gu’elle est moyenne,
voire faible pour les ateliers leaders du secteur, gui pratiquent
les prix | es plus ¢éleves,mals assurent en contre partie une
gqualité satisfaisante aux clients.

Plus que la moitié des ateliers se plaignent des relations
difficiles avec les donneurs d’ordres, les bangues et les
services publics, alors que la majorité sont satisfaits des
relations avec les autres opérateurs tels que les fournisseurs,
les autres usines de la profession et les sous-traitants.
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CONCLUSION

Bien gque notre enguéte n’ait porté gue sur un échantillon
limité, nous pensons pouvoir geénéraliser Ia synthese des
résultats a2 1’ensemble des ateliers du secteur.

- Ces ateliers ont 1’avantage d'assurer un emploi stable 2
leur personnel. Ils permettent de satisfaire unes partie des
besoins nationaux en PRI. Ainsi, ils contribuent & |'économie
des devises et & la réduction des coiits de la maintenance des
équipements industriels, car leurs prix sont trés infeérieurs
aux prix des piéces de rechange importées (annexe 4 - tab 10).

~Bien que les technologies employées soient classiques, ces
ateliers sont un lieu de formation'sur le tas' pour la main-
d’oeuvre nationale, qui acquiert ainsi un savoir-faire de base,
nécessaire pour évoluer vers I1'utilisation de technologies
plus modernes.

““Malgré 1’existance d’un important marché potentiel
de P.R.1.M.U. en pleine expension au Maroc, ces ateliers ne
peuvent progresser sans fournir un effort de modernisation,
afin d’évoluer de 1'état d’entreprises familiales, presque
artisanales, vers des societés organisées, possedant les
" “ristructures indispensables d'études, de méthodes, de
contrifle qualité et wun parc machine régulidrement renouvele
st-modernise.

Ces ateliers devraient s’organiser,en vue de regrouper
leur achats afin de les optimiser et créer des unités communes
pour assurer des travaux de finition pour tous les ateliers du
secteur : rectification, glagage, revétement, traitements de
surface.

.11 serait opportun gu'un annuaire " fabrication pisces de
rechange " soit élaboré par la profession, pour constituer un
moyen d’information sur les travaux
assureés par chagque entité, ses moyens de production et ses
capacités.

i Certes, il ne s’agit 13 que de gquelques actions proposeées
" ‘& chaud " aprés le diagnostic du secteur. Les résultats des
etudes , realisées dans des pays en voie de développement
permetteront de les enrichir et de les compléter,
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PARTIE B : EXPERIENCE DE QUELQUES’PAYS EN VOIE DE DEVELOPPEMENT
—————————— DANS LE DOMAINE DE L’ INTEGRATION DES PIECES

DE RECHANGE INDUSTRIELLES




INTRODUCTION

L’idée d’entreprendre la preésente stude sur {’integration de
la P.R.1. &au Maroc est nee d’actes de collogues organiseés
sur le sujet en Algérie et en Tunisie (6 ). Les expériences d
ces pays nous ont sembléesdignes d’intér®t., vue la multitude 4
points communs qui nous rapprochent et qui ont abouti au traité
d’Union du Magreb Arabe { 17UMA 1, signe le 17 février 1989
a4 Marrakech.

£1 NV R ]

C'est ainsi que nous abordons [’expérience Algérienne, dans
le premier chapitre de cette partie, puis l’experience Tunisienne
dans le deuxiéme.

Par ailleurs, le cas Malgache représente 1’étude la plus
poussée et la plus détaillee, car plus facile & cerner, vue Ia
taille de ['%¥le et le nombre limité d'unites industrielles.
C'est pour cela gue nous lui avons consacre le chapitre 3 de
cette partie.

Dans la synthese, NoUs avons essaye de faire ressortir les
opportunités et les contraintes qui se dégagent de 1’ensemble de
ces  etudes, afin d’en tirer arafit dans notre formulation
des axes d’orientation & gnvisager pour la promotion de

I"intégration de la fabrication des F.R.I. & !7échelle du Maroc.

-6f¥kSAPR1, salon international de la sous-traitance et de la
piéce de rechange industrielles , TUNIS 1980.
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B.1. - CAS DE L’'ALGERIE

B.l.a. - INTRODUCTION :

En Algérie, 40 & 50 % des causes d'arrét des equipements sont
imputables & un manque de piéces de rechange. Cette situation est
die aux facteurs suivants :

‘.« Absence de standgdisation des machines et des composants
. Sélection inadéquate des piéces a maintenir en stock

'+ Désignation incorrecte des pieces diie a |’insuffisance des
informations transmises par le fabricant de ia machine.

v Codification inadaptee des piéces
. Gestion des stocks défaillante

. Délais d’approvisionnement tres long a cause de 1’éloigne-
ment des fournisseurs, de la lourdeur administrative, de
1’indisponibilité des devises ou de la méconnalssance de
la législation en matiére d’import. :

"+ Conditionnement et conservation défaillante

-+ Les clauses contractuelles concernant les piéces de
rechange sont souvenit oubliées et ne figurent pas sur les
cahiers de charges ni sur les contrats d'achat d’équipe-
ments.

~Ainsi, il s’est avéré opportun pour [’Algerie de s’intéresser
d la guestion de la fabrication locale des P.R.I., aussi bien
dans’' le cadre de la coopération entre les pays du Maghreb que
dans la perspective du deéveloppement de la P.M,E. Algérienne.

=iUne étude réalisee en 1989 (6 ), a permis de mieux cerner
cette question du point de vue nature des P.R.I. & fabriguer,
importance en nombre d’articles, pourcentage de valeur des
consommations annuelles et impacts sur 1"équilibre de la balance
commerciale ainsi gue sur la creéation d’emplois.

.gﬁ:fSAPRI, salon international de la sous-traitance et de la
i piéce de rechange industrielle, Tunis 1990.
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B.I.b. - Le marché de la P.R.1. en Algérie

L’étude de marché a concerng les piéces de fonderie forgédes,
estampées, deécoupées, embouties, mécanco-soudées, ainsi que les
pieces d’usinage ou obtenues par d’autres procédés. Alors que
toutes les piéces gqui font appel 2 une haute technolcale, tels
que les roulements, ont été éliminées de cetts ude.(ﬁ;

L*etude a montré gue 50 % des pieces d’usinage classique
peuvent &tre réalisdes localement. Pour les autres procédés ce
pourcentage est compris entre 5 % et 10 %.

En supposant gu’un stock moyen de P.R.1. se présente comme
suit (figll - page 0. ) :

Tranche A
Tranche B
Tranche C

10 % du stock représente 75 % de la valeur inventaire
30 % du stock représente 20 % de la valeur v
80 % du stock représente 5 % de la valeur "

YT V)

“Le pourcentage en nombre dl'articles des P.R.1. fabricables
localement est de 37,5 % réparties par tranche comme suit :

- 20 % du nombre d’artiglies de la ftranche A, so0it 2 % du nompre
total d’articles. :

- 35 % du nombre d’articles de la tranche B, soit 10,5 % du
nombre total d'articles.

- 50 % du nombre d’articles de la tranche €, so0it 25 % du nombre
total d'articles.

Le pourcentage en valeur de FRI est alors 24,5 % de la valeur
du stock dont 15 % caoncerne des articles de la tranche A,
7% est relatif a8 des articles de la tranche B et snfin, 2,5 % se
-rapporte a des articles de la tranche C.

Ces valeurs sont ensuite «corrigées par les facteurs " ratio
de rotation des stocks ™. En prenant comme ratios les valeurs
de - (0,5%) pour l!a tranche A, (0,7) pour la tranche B et (1) pour
la tranche C, le pourcentage en valeur de consommation annuelle

[ ng

devient : 7,5 % tranche A ; 4,9 % tranche B st 2,% % tranche C.

-6~ = SAPRI, Salon intermational de la sous-traitance et de la piéce de rechange
industrielle, Tunis 1990 ‘
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Ainsi, 15 % de la valeur des <consommations av
pidces de rechange pour l’industrie peuvent &t

localement. En tenant compte de ["importation d certaines
matiéres non disponibles localement, la substitution de
l"importation potentielle par an est estimee & 11 % de la valeur
des cgonsommations annueslles,.

Le cas de 1’Algerise wontre que le marc he de cette activite
est trés important. La substitution & 17importation gui peut
realisée en Algérie etait en 1985 asux environs de 2680 milli
de dollars, «c¢e gui représentait 2,7 %  des importations tnta
de l'Algérie.

Le chiffre d’affaires a realiser 2zt constitué de 35 % de
main~d'oeuvre ; 55 % de matiére et 10 % de frais généraux. C
qui représente pour le cas de 1’Algérie, Ila création réelle
de 3500 emplois.

ITJ

Par contre, il g’avere délicat de prevoir les bénéfices
réalisables. L'étude aboutit & la nécessité de faire une analyse
-détaillée du marché cas par cas, afin qu'elle puisse éclairer
toute prise de decision d’investissement. K

B.l.c. - Conclusion :

Cette étude a montré ,que la fabrication locale de F.R.I.
en Algérie,sze présente comme une solution aux problémes d’arrdts
d’équipements,dont souffre l’industirie Algérienne.

Néanmoins, la réalisation de ce proj a rencontré deux
obstacles importants 1 d’une part, le besgin en capitaux pour
les  investissements et d'autre part, ie bescin en personnel
formé et gualifie.

~“Pour ces ra 1:ons, il a été retenu que dans un premier temps
des actions seront prises pour augmenter le taux d’occupation
du parc machine déja sxistant, de rentabiliser les anciens
ateliers et de résvaluer les bhescins en wmachines-outils en
vue de réaliser des extensions ou des renovations.

46



B.Il - CAS DE LA TUNISIE :

En organisant l2 Salon Internaticonal de la sous-iraitance =i

de la Piéce de Rechange Industrielle, (SAPRI)-Tunis 27-30/11/139904g)

la Tunisie amontré 1”intérét qu'elle porte & ['intégration de la
piéce de rechange industrielle.

Les &tudes et les expériences tunisiennes »qui ont fait
1’objet de communications lors de cette rencontre, ontdémontreé
I’opportunité de cet intérét, mais aussi ses limites et les

conditions & réunir pour réussir & intégrer cette activite a
1’eéchelle nationale.

B.Il.a. - Le marché de la P.R.I. en Tunisie :

LTanalyse des données statistigues des P. R. I. en
Tunisie (6) |, montre gue la valeur des importations en P.R.I.
est passée de 86 Millions de dinars Tunisiens en 1985, a 176 MDT
en -1990. Ces importations en P.R.I. représentent en moyenne 20 %
de la valeur des importations de biens d’ équipement.

Des études ont éte réalisées par secteur ou par usine suivant
le cas. A titre d’exemple, nous citons le cas des cimenteries,
d*une usine de pneumatiques et enfin, d’une usine sidérurgigue.

4

B.ll.b. - Etudes particuliéres :

B.Il.b.1 - Etude sur ]l'"intégration de la fabrication des P.R.I.
‘ dans le secteur des cimenteries tunisiennes :

Le secteur cimentier tunisien compie sept cimenteries et une
usine de chaux hydrauligue. Il emploie 4.500 personnes &t
produit 5,000,000 tonnes de clinker par an.

La consommation annuelle de PR s’éléve a 12 HMillions
de dinars tunisiens.

La valeur des consommations annuelies des P.R.I. se répartie
par mature d’utilisation comme suit :

- Pieces mécanigues 60 %
- Pidces &lectriques 11 %
e FPigces électronigues de régulation 4 %
.~ Piéces pour engins roulants 25 %

-5w15APRI, salon international. de la sous-traitance et de la
" piéce de rechange industrielle, TUNIE 1880,
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Ainsi, il s'avére que les P.R. mécanigques sont les plus pre-
pondérantes , aussi bien en valeur du stock ,gu'en valeur des
sorties. e

Le cont des P.R. représente 67,7 % du coit de la maintenance
ce taux est trés supérieur & la référence ( 44,6% ). Cette
situation est die 3 des consommations excessives et au coit trés
élevé des P.R. industrielles importées.

'La sous-traitance de la fabrication locale des P.R.!. reste

faible par rapport aux autres travaux de maintenance. La valeur
des P.R.I. intégrées en 1988,ne représente que 7 % de la valeur
des P.R.I. importées ( en 1888 : 2,3 MDT ; 1989 : 3,8 MDT ;

1990 : 3,1 MDT ).

B.I1.b.2 - Expérience de la Société Tunisienne de 1’Industirie
des pneumatiques (Stip), dans le domaine de la
fabrication locale de P.R. 1.

La STIP produit des pneumatigues destinés aux voitures de
tourisme, aux camions poids lourds, sous licence. La capacite de
l’usine est de 500.000 pneus par an.

‘Le parc machines est d’origine italienne et allemande. I1
représente une valeur de 30 MDT ( valeur 1986 hors montage J;
" 7 composé principalement de machines semi-automatiques,

- fonctionnant en continu, 6 jours de +travail par semaine.

Les approvisionnements en P.R. étaient effectuss aupres des
fournisseurs des machines, seules les références des piéces
relevées sur catalogues ou plan étaient wutilisees pour passer
les commandes, Mais ce mode d’approvisionnement donnait lieu
a4 des délais de livraison trés importants, a des prix
incontrd&lables et 4 une absence totale d’informations concernant
la pléce.

Dans le but de remédier 3 c¢es inconvénients, la STIP a
recherché d’autres fournisseurs étrangers, autres que les
constructeurs d’équipements et a obtenu parfois des résultats
intéressants. Toutefois, l’absence de moyens de contréle qualite
a donné lieu, dans certains cas, & des problemes.
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. La STIP a créé sa cellule intégration de PRI en 1989 qui
a comme tidches :

* tenue d’une bangque de données sur les potentialités
tunisiennes des industries mécaniques et électriques.

¥ consultation réguliére et planifiée de ces entreprises

¥ séléction des piéces de rechange confectionnables
localement

¥ constitution du dossier technique de la piece
¥ suivi de la fabrication de la piéce (delai/qgualite)
¥ suivi du comportement de la piéce une fois installée

. Au bout d'une année seulement, les résultats étaient
encourageants aussi bien de point de vue gqualitatif
gu’® économique.

Les modes d'élaboration auxquels fait appel la fabrication
actuel lement sont du domaine de la mécano-scudure, 1'usinage, le
traitement de surface et la construction métallique. .

Néanmoins, il faut noter guelgues problémes rencontrés, tels
que le non respect des délais, la négligeance de l’aspect gqualité
- et conditionnement.

B.I1l.b. 3 - Expérience de la société siderrurgique tunisienne
' ELL. FQULADH dans le domaine de la promption de la
fabrication locale des P.R. 1.

Le service " sous-traitance ",crée A EL FOULADH ,est chargé
d’organiser, de rationaliser la sous-traitance en général et
d’oeuvrer particuliérement au développement de la fabrication
locale des piéces de rechange, au niveau de la Tunisie et &
l"échelle maghrébine. Le chiffre d’affairesréalisé par la sous-
traitance en 1989 s’éléve & 1.983.016 DT.

~La confection locale des pi&ces de rechange représente a elle
seule . 17,3 % de ce chiffre. Pour promouvoir cette activite,
EL FOULADH a procédé & des expositions & 1’ocecaslon de
manifestations, de lots de piéces importées ; ce qui a permis
aux sous-traitants de sélectionner directement les piéces qu’ils
peuvent fabriguer. Ces actions ponctuelles s’ajoutent 2 1'effort
continu de réparation et de reconditionnement des plénses
onéreuses.
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Le stock géré par le magasin central d'EL FOULADH est reéparti
en 3 tranches :

- TRANCHE A : piéces spécifiques

- TRANCHE B : piéces standards

- TRANCHE C : piéces consommables

L’analyse des piéces de rechange & confectionner localement
a concerng 983 articles dent la valeur inventaire est de 500 MDT,
représentant 71,7 % des consommations annuelles de [’annge 1883,

Cette &tude a montré que 25 % dez articles analysés peuvent
&tre fabriqués localement, ces 213 articles se répartissent
comme suit :

. B5 des 215 articles spécifigques ; soit 25,7 %

. 37 des 505 articles standards ; soit 7,5 %

. 121 des 283 articles consommables ; so0it 46,9 %

L*étude réalisée & EL FOULADH , 2 abouti & élaboration d'un
programme de travail pour la confection locale, ¢talé sur
plusieuts années.

Elle a aussi permis de mieux cerner les consommations et a
contribud a 1’alimentation des banques de données, a l1’echelle de
la Tunisie et maghrébine, en vue de proceder a des approvision-
nements regroupés ou & identifier des projets d’investissements.

B.Il.c - CONCLUSION :

L?’intégration des PRI en Tunisie a permis une économie de 50%

par raport aux prix d’importation, un gain en devise vpour le
pays, une réduction de |la valeur du stock des piéces de rechange,.
une amélioration de |la digponibiliteé des machines et une

meilleure connaissance |des équipements & travers la maitirise de

leurs composants. Par | ailleurs, elle a aussi contribué au

développement du tissus industriel de la Tunisie et & la mise en

place d’une logistique speécialisee pour le recensement des

possibilités de fabrication locale.

Exemple : annuaire technique de la sous-traitance du CETIME

(centre technigue |[des industiries mecanigues et éleciriques?




Il faut noter gue le développement des [’intégration des
piéces de rechange a été entravée par les réticences des donneurs
d’ordres, nées de quelgues échecs rencontrés dans le passé.
Toutefois le redressement de cette situation a &té entamé avec le
salon des approvisionnements des PRI ( SAPRI ).

Actuellement, les filiéres de la mécanique, des constructions
soudées et les fonderies tunisiennes se sont dotées des
ragtructures d’ingénierie, de préparation de travaill,

d’analyse de matériaux, d’outils d’aide a la conception, & la
fabrication et aussi des moyens pour réaliser les traitements
thermigques. Ces conditions enfin réunies, ont permis de regagner
la confiance des donneurs d’ordres et des exploitants des
equipements, ainsi gque la réhabilitation de la fabrication locale
des piéces de rechange industrielles.

B, IIl . CAS DE MADAGASCAR

B.Ill.a. INTRODUCTION

Dans le cadre de sa stratégie nationale de maintenance
industrielle, le Ministeére de 1’'Industrie, de 1"Energie et des
mines de Madagascar, a confié a la SERDI ( Scciété d’études ot
de reéalisation pour le dévelcoppement Industriel 3, la réalisation
de 1’étude de marché de la fabrication locale des piéces de
rechange industrielles, en vue d’orienter les entreprises
intéressées par le développement de cette activité (T ).

Cette action a #&té mende dans le cadre du projet ONUDI,
DP/MAG/87Q04. Elle é&tait destinge & réduire le coit globhal de
maintenance, les dépenses en devises et les délais de livraison
des PRI.

- T « ONUDI/SERDI/DGS inter, étude de marché concernant la
fabrication des pieéces de rechange & Madagascar.
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Elle wvisait aussi, la promotion de 1'emploi et la
formation du personnel. D’autre part, elle a permis
1’identification des investissements & réaliser en vue de
satisfaire les besoins de Madagascar en P.R.I.

Les objectifs fixés de cette etude étalent de deéfinir :

¥ Le volume des P.R.I. fabricables localement (exprimé en
heures/an}
~# La charge & satisfaire par de nouveaux investissementis
* La répartition de la charge par type de machines

‘Par ailleurs, une enquéte aupres de cing ateliers de
fabrication de PRI a été entamée ,en vue d’effectuer leur
diagnostic.

‘Ces actions ont aboutis & la concrétisation d’un projet de
fabrication de P.R,I. avec l’assistance du PNUD.

‘vB.III.b. Synthése des résultats de 1’étude de marché de la P.R.1.

et de [’'engufte aupreés des ateliers de fabrication

mécanigue
Les besoins en fabrication locale de PRI s'élévent a 1 M
Heure/an. 80 % de ces besoins sont déja satisfaits par les
industries locales et les Z0 % des besoins a satisfaire

correspondent a 140 machines exploitées 8h/jour.

L*étude a montré que les industriels sont favorables & la
fabrication locale, malgré leurs exigences en c¢e qui concerne
ITaspect qualitée et délai.

La production actuelle de PR peut croitre de 10 % sans nouveaux
investissements, moyennant un perfectionnement du personnel et
une réorganisation des ateliers de fabrication.




Les principaux types d’opérations qui interviennent dans la
fabrication des P.R. sont :

(Tableau 6)

'« Tournage

. Fraisage

.+ Rectification cylindrique
v Rectification plane

‘v Taillage des engrenages

per s (1)
0 s b= NP

-

- e

DG O R K
3

%

. . Autres opérations :
Cisaillage
Décolletage
Ajustage
Fliage
Pergage
Eteau limeur
Soudure
Mortaisage

-

QRNNMNNWWW
DR RN IRR P
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-

“ Par ailleurs, 1'étude a montré que :

4,

. 91.536 Pisces/an ,sont des piéces simplement usinées (76,7%)
L 11.442 Piéces/an,nécessitent un traitement thermique (9,6%)
..' 5.628 Pidces/an,sont de fonderie (fonte) (4,7 %)
) . 10.749-Piéces/an,sont en bronze (2,0 %)

D'autre part, 1’analyse de c¢ing ateliers mécaniques par un
expert du projet PNUD MAG/82/008, réalisée dans le cadre d’appuis
en matieére de maintenance industrielle en 1986 ; a permis de
constater gue 1

‘le personnel n’est pas gqualifié et manque de discipline, les
équipements sont insuffisants et veétustes. Ainsi le rendement de
ces ateliers est nettement inférieur & la normale et le parc
machine n’est pas employé & pleine capacité. Cette enquiéte a
donné lieu & une analyse des besoins financiers, a l’évaluation
des investissements nécessaires pour réhabiliter ces ateliers en

vue de les organiser, de moderniser leurs éguipemenis, de
pampléter leur stoek d'acoesscires, d'outils de coupe &t matides
premiére, ainsi que des instruments de métrologie
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B.l11l.c - Evaluation du projet de fabrication de P.R. 1.

Suite aux résultats de 1’étude de marché de la FP.R.1., ainsi
que ceux de 1’enguéte auprés des ateliers de fabrication - de
P.R.1. et dans le cadre du projet PNUD MAG/87/004 :

- 9 ateliers de fabrication de P.R.I. ont bénéficié d’une
assistance technique, en plus de 1’installation d’un nouvel
atelier.

- Le nombre de P.R.I. fabriqué dans le cadre de ce projet est
de l’ordre de 3.000 P.R.l./An :

leére année (1988/1889) : 2317 P.R.1,
U 2&me année (1888/1980) : 3283 P.R.I.
3éme années (1990/1881) : 3144 P.R.I.

Cette production représente 5 a 6 MFMG (millions de FMG),
soit 2,5/seulement du total des P.R.I. fabricables, — ¢t (3,3%)
des P.R.Il. usinées simplement. Ce faible pourcentage est di d’une
part, & 1’indisponibilité de matiére premiére, et d’autre part,
3 l'insuffisance des éguipements.

Cette expérience a montré que les P.R.I fabriqueées localement
reviennent 20 % moins chéres que les prix C & F d’importation.

Le C.A. mensuel potentiel par type de piéce est le suivant :

, Piéces simplement usinges : 50,7 % (71 MFMG/mois)
. Pidces traitees thermiquement : 12,7 % (18 MFMG/mois)
. Piéces de fonderie (fonte) : 4,7 % (7 MFMG/mois)
-, Pigdces en bronze : 11,9 % (17 MFMG/mois)
. Pisces non fabricables : 20,0 %

(28 MFMG/mois)
B.Ill;d ~ Conclusion :

L’étude de marché de la F.R.IT. 4 Madagascar,a montré gutil
existe un marché potentiel pour la fabrication locale de P.R. 1.
et gqu’investir dans cette activiteé serait rentable,si la qualité
et les délais sont respectés..

Ces'investissements peuvent concerner :

% Un atelier d’usinage classique (tours, fraiseuses, recti-
i fieuses ...

% Un centre de traitement thermique

7};Un atelier spécialisé dans le taillage des engrenages.




‘L’enquéte réalisée auprés de cing ateliers de fabrication
de P.R.1., a permis de constater que la rentabilite de ces unités
ne peut &tre atteinte que si leur travail est marqué de sérieux,
si elles se dotent des moyens nécessaires, d’'équipements de
qualité, des stocks suffisants d’outils 5, de matiére premigre et
si elles emploient un personnel qualifié. Cette étude a &té une
occasion pour promouvoir la fabrication locale des PRI auprés des
industriels. (8.) -

"Elle a aussi permis de prospecter les possibilités
d’extension des ateliers intéresses. ’

“Les actions menées suite 3 cette étude ont permis

e La réhabilitation de.Q ateliers de fabrication de P.R.I1. et
la creation d’un nouvel atelier.

.+ La fabrication de 3.000 P.R.I. / an, avec un coit
inferieur de 20 % au prix import C&F.

-~ Enfin, 1’évolution de la fabrication des P.R.1. de maniégne a
couvrir tous les besoins des industries malgaches ,nécessite les
infrastructures suivantes :

= une fonderie polyvalente

=.un atelier de fabrication en série
s~ un atelier de traitement thermigue
= un atelier de rechargement de pig&ces
<= un atelier électrigque

- 8- QUUDI/DGS inter, projet MAG/87/004sstructure d'appuis en matiére de maintenance
cindustrielles
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CONCLUSION :

- Nous avons essaye d'illustrer par gquelques études réalisées
dans trois pays en vocie de développement : Algérie, Tunisie et
Madagascar, les opportunités ainsi gue les limites de
1*intégration de la fabrication locale des piéces de rechange
industrielles.

Dans ces trois pays, les études ont &té initiées par des
organismes d’Etat, dans le soucis d’améliorer la disponibilité
des equipements industriels, tout en diminuant les coiits globaux
de maintenance.

Elles visaient aussi la réduction des dépenses, la création
emplois et la formation du personnel.

“Toutes les études réalisées ont confirmé 1’existence d’un
marché potentiel, surtout pour les P.R.!. usinées. Ce marché peut
&tre segmenté : ' : :

.. par type de P.R.I. : de sécurité, spécifigques ou standards
'+ par nature de P.R.I. : mécaniques, électrique, electronique
. de régulation ou engins roulants
. par procédé de fabrication : simplement usinges, traitées
‘ thermiquement, de fonderie,...

11 faut noter gque les premiéres tentatives de fabrication
" locale de P.R.]. n'ont pas toujours été couronnées de succés, 2a
cause du non respect du délai et de la gqualité exigée par les
‘donneurs d’ordres.

+'Néanmoins, les enseignements nécessaires ont été tirés de ces
premiéres expériences, pour doter le tissus industriel de chacun
de " ces pays en  ~ structures d'ingénisrie, de méthodes, de
moyens d’aide & la conception, a la fabrication et au contréle,
en’vue de reussir le défit de 1’intégration de la P.R.I.

L’expérience malgache montre [’intér#t de concrétiser les
actions qui découlent de 1’étude de marché de la P.R.I1. et des
enquiétes réalisées auprés des ateliers de fabrication.

Dans les autres pays pour lesquels mnous ne disposons pas

d'une évolution des actions, en termes de nouveaux

investissements effectivement réalisés (Algérie, Tunisie); Ces
études a elles seules se sont avérdes un moven efficace de
promotion et de réhabllitation de la fabrication locale des

P.R.I1. a l1’échelle de chacun de ces pays.
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Ces études ont constitué une référence pour notre recherche
et leur exploitation a facilité plusieurs e&tapes de ce travaill.
De plus, elles offrent la possibilité de comparaison entre guatre
pays en voie de développement (voir annexe 4 - Tableau 11},

Il s’avére ainsi gque Madagascar et la Tunisie sont les pays
les plus avancés dans les efforts d’intégration de la P.R.T.

Comme dans CBS pPays, la promotion de ['intégration de la
P.R.I. au Maroc, devrait #tre encouragée par 1"Etat, vue
sa  politique de désengagement actuelle. Les investissements
dans cette activité sont & promouvoir par les organismes publics
tels que 1'0.D.1. et la B.N.D.E., dont la raison d'#tre est de
lancer les actions de développement économique et industriel au
Marocc.
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PARTIE C : LES MOYENS NECESSAIRES POUR LA PROMOTION DE
e mmm———— L' INTEGRATION DE LA PIECE DE RECHANGE
INDUSTRIELLE AU MAROC
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C.l.a -~ Les matériaux :

L7industrie de [’élaboration des matériaux 2N &VQ
permanentie. Ell est caracteé & 501 intensits
scientifique et par sz haut . Elle contribue a

’innovaticon et a 1Tamélior compétitivite des

produits.

La selection des matériaux est une partie
processus de réalisation des PRI. Elle imnpligue -
tion sectorielle pour les actions 4’approvisionnement,

Les matériaux avancés tels gue les matiéres plastigues, les
céramiques, les matériaux composites, ont une incidence directs
sur les industries mécanigues, car ilz permeittent souvent une
amélioration des performances 2%t une réduction des colts.

Ces nouveaux matériaux représentent & la fols une apportunii
et une menace oBr s i i traditionnelles  sont
menaceess de déc] igzzent de nouvellies
industries liés : Alnsi. les matériaux
metalliques sond ppeleé ! 5ol r devant le2z matdériaux  non
métalliques da lications mécaniques.
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C.l.a.1l - Principales catégories de matériaux :

Les grandes catégories de matériaux utilisées sont :

. Métaux et alliages

. Matigres plastiques

. Matériaux composites

Ces mats rlaux‘sont emplovés pour le
mécaniques compte tenu de lesurs proprie

vité, résistance a la corrosion, cu de
disponibilité ou facilité de mise en ocsuv re).

5 mé
teés

—

Les aciers dominent encore vue le rapport cootlef
Le marche international nouveaux metaux pro 55
par an, les matiéres plastiguss enregistrent un
de 8,4 % par an, grice a leur faible poids, leur r
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Les céramiqgues progressent de 12 % 1’an, jusgu’en 1891 pour
se stabiliser & 10 % (83,

Elles sont caractériséss par lsur resistance élevee a
chaleur, & la corrosion., & Tusure et & 1’abrasion. Dans les
industrialisés, 1"indusirie mécanigque absorbe 18 % du marchs
matériaux avancés (8).

Le choix des mateériaux sst une étape décizive de la cong
tion des éléments de fabrication d'ensembleszs mécanigues ou
P.R.I., Ce choix est fonction des services attendus du compos
d’une part et de son codt ainsi que de sa disponibilite, d’au
part. :

Les métaux et alliages peuvent répondre 2 plusieurs util
tions suivant la composition et les tralitements gu'oy
appligue. Parmi les raisens gui poussent A& croire gue o
famille gardera encore son marcheé, le arand effort de reche

déployé dans les pays industrialisés dang le dompaing du déve
pement des procedés de transformation des métaux et alliages
vue d’ameéliorer leum qualités intrinseguale

9. ONUDI-Industrie et développement dans le monde, rapport 2
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Les propriétés dérivées gont relatives au coot du
et & sa disponibilité., Le colt du matériauv englobe le oot
traction, d’affinage ot de recherche de nouveaux mateériaux, il
est fonction de la complexitg du procéde d’#laboratinon, des
fluctuations des marchés des produitls, du noot de Ténergie et
des taux de change. Quant & la disponibilité des matériaux, elle
dépend des ressources de base de la matigére originale, de lIa
situation géographique, de la leégislation régissant la propriéte
et d’autres considérations d’ordre politigque tels que le libre
échange ou !'embarge comme situation extréme,entravant la dispo-
nibilité de certains matériauy. Alnsi, des cartels ou des
gouvervements contrélent les réserves des matériasux les plus
précieux (9J.

Les nouveaux matériaux présentent des avantages concréts.
tels gue ’amélioration de la qualite, les performancees 2t la
réduction du ceoit de la PRI. Néanmoins, leur adoption doit Jire
progressive, car ITaptitude aux traitements des matsriaux
classiques et 1’existance d’une infrastructure pour leur 3=

en oeuvre représente un frein & 1’introduction des materiaux
avancés dans les pays en développement.

Il n'est pas toujours aisé de distinguer entre les anciens
et les nouveaux matériaux. Neanmoins, on peut affirmer gue 1@
marché des produits avancés dans les pays industrialises est
dynamigue, alors gque celui desz produits ameliorés représente la
part de marché la plus élevée avec un taux de <croissance

modeste (89).

5. ONUDI-Industrie et développemsnt dans ls monde, rapport 921/22
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C.l.b - Les procédés de fabrication
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C.l.c.1 - La machine-outil 3 commande numerigue

Apparue pour lz premiére fois vers 1850,.pour
hesoin de contrfile de fabrication des pales d'he

:

I

1’armée américaine. La machine-outi] 4 ocommande
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rencontré certains problémes
des circults.

Elle était éguipée de sysitiéme de programmati
par leurs colits &levés a cause de leur complexit
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Les prototypes initiaux ont été simplifies
M.0.C.N. fut exposé & Thicago par la societs M.I1.T.

La M.0.C.N, permet de passer de la production 47
pidce a un “utrh par simple ement de bandes mag

Avant 1’avénement des M. D.C.M., ftoute zutomat
machines réduizait leur flexibilité, Actu=llsmemn
permet de produire de petits iots,dans d w

competitives de lePt dg wvue rappori g
gque cel Ie des machin auvtomatigues destine
en grande série.

L'industrie automobile &tait la premigre utilis
machine* car elles permet une modification de régl
pour stadapter aux nouveaux modéles

evolution du numErigque & pProgresss av
les géneérations de micr PTpProcess5eurs

L’
nouvelles . 1
esgseurs a 32 bits sont les plus wutilises sur ces

proc

Les derniérs géneratio
pieces de rpchdhzezndhs i
les cellules flexibi

(“3‘
.
T

Un centre d’usinace comporte

T
impossibles sur un tour ordinaire

Les problémes rencontrés au niveau de ces cellule
surtout relatives au loginie qui géere les différente

1et
operations sur plusisurs machines.

9- ONUDI Industrie et deéveloppement dans le monde,
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C.l.c.2 - Les machines-outils pour la fabrication des PRI

alors que a M.O0.C.N. peut I =
que le faconnage o =4
I’Stroitesse du mache,
Les machines-ocutils gélectionndes dolivent permeiire  ia
réalisation, =2n premier lieu, des opérations sulvantes ¢

* tournage

ndrigu

m

[

* rectification ovl

¥ pergage

(M
et
ot
B

Les machines a acgue
considération que la fabri
selon les re ats de not
tableau 5

B, o@n
L oappel
ficurant =zur i
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42 %  de travaux de toury

13 % de travaux de frai

9 % de ftravaux de taillzge des enasrenages
8 % de traveux de presse

6 % de travaux de percaas

5 % de travaux d’alésaas

4 % de travaux de rectification oyl

4 % de travaux de mortaissae

1 % de travaux deg rectifiication plane
8 % de travaux complémentaires
Les machinss-outils conventionnells

les pieces de rechange unitaires, dans

écision, at & préparer ites  4dbauc

Epa
es machines-outiis &

¢}
]
=
5
o

anide numerigue.
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C.11 - LES - STRUCTURES ET RESSOURCES HUMAINES

..

Pour faciliter 1a fabrication des P.R.I1., il faut se doter
desstructuresnécessalres pour

- Concevoir la piéece
~ Elaborer le dessin de la pisce

- Mettre & jour les bases de donneée

]
i~
o
o
1
o
0
o
lasd
=
ju]
ol
[a]
8]
o
0

- Modifier la pigce, afin de rendre s
abordable, sans gque cela n'affecte
de 1'equipement.

—

Cela suppose une démarche dite "d'ingenierie Inversee” quri
consiste a :

- Mesurer et fixer les dimensions de la piéce.
- Fixer les tolérances pour

1
i
tenant compte des besocins f
compnsants de 1'éguipement.

es dimensions des piec
onctionnels de dif

- ldentifier la composition de la matiére premisre

- Décider de !'éguivalent le plus proche des matieres sulvant
leur disponibilité et lsur adéquation aux normes
internationales.

- ldentifier et tester le traitement thermique, ainsi gque le
traitement de surface requis.

- Finaliser le dessin de la piéce en incorporant tous les
gléments sus-mentionées,

Ainsi, la fabrication lccale des pigces de rechange ne peut
f#tre envisageées sans les structures suivantes

- Bureau d'études et de méthodes
- Conception assistée par ordinateur
- Laboratoire d’essais et d’analyses

L

- Laboratoire de meétrologie
- Moyens de traitement thermigque et de surface.
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C.ll.a. Bureau d’Etudes et de Méthodes :

Nécessaire au sein de chague usine de fabrication de P.E.I.,
il a pour réle de définir les spécifications de la pigce st
d’élaborer sa description technique la plus compliéte ; qui
commence par. la définition de la matidre et de ses propriétés
requises : resistance mécanique, durets, conductivité thermique,
‘propriétés A4 basses températures, résistance 3 la corrosion dans
un environnsment donné, resistance aux sollicitations et a la

fatigue.

Quand ces propriétés ne sont pas réunies dans un alliage
donné, des combinaisons peuvent 'tre réalisées en vue de
maximiser les propriéteés principales.

La sélection de 1’alliage adéguat nécessite une gxpérience

et un savoir-faire en vus d'obtenir les meilleurs résultats.
Ainsi, ce bureau d'études et de méthodes définira :

- La composition chimique de 1’alliage utilisé, sa structure
metallique, ses propriétés mécanigues.

- Les traitements thermiques et autres traitements utilise
pour obtenir les propriétés spécifiéss.

o}

- Les specifications des autres traitements, tels que les
revétements.

=

1]
ix

- La gamme de fabrication et procédés utilis
- Le contriile qualita.

Ce bureau d'étude doit aussi elaborer lz des=sgin de
définition de la P.R.l. avec les tolérances et 1’état de finition
des surfaces.

La conception assistée par ordinateur est un outil! récent gqui
permet une meilleure productivité des ingénieurs de conception.
Elle facilite la mise en place d'une base de données accessible
a tout le personnel de 1’entreprise.

Les premiéres industries qui ont fait appel a la C.A.Q. sont
1’aérospacial, 1’automohile et 1’électronique.



S5i les pays industrialis
dans de tels outils, les pay :
mefiants vis & vis de ces évolutions, prétendant qu’'aelles étaisnt
inadéquates a leur milieu socip-économigue.

'C.I11.b - Les moyens de contrile gualite :

10

La maitrise totale de la gualiteée est un outil au service
la competiviteé, 21 supasravant, les entreprises se contentaio
de la notion 7 ' sle de gualitéd 7, gul sous-entendai
q

["existance d’ produits dmfmﬁfuwWV, il n’en
plus de méme I’entreprise n'occupe plus 2

’
place de manmpal qu’elle avait ijadis

On assiste actueligment & une intensification du commerce =t
de la concurrence internationale,sinsi gu'a une rapide gveolution
technologigue, ennpndrant une mutation dans les techuniques et
méthodes de production. Par ailleurs, les exigences du  marche
sant de plus en plus accentusesz vus [Tabondance et la diversifi-
cation de ["offre, Alnsi, 1l devient wvital pour une entrepris
de maitriser la qualité, car ells ent. 17alément de diz

i
+
53]
V]
<

=}
crimination gqui permet ou pas ’scceés & un marche donné. Actuel-
lement, pour qu'une entreprise puisse prétendre a une place  de
leader dans son secteur, eile se doit d'adeopter le concspte de
"maitrise totale de la gualitea”.

L*AFNOR (Association Francai
gqualité comme étant :

z de Normali iond,definit la

i1

" L'aptitude d’un preoduit ou d’un service A& satizfalr
besoins exprimés ou potentiels des utilisateurz 7 (10) e
1"interprétation de ¢ p I ler ' i
une autre suivant le secteur consider

O o

L'absence de reéclamation
indice de bonne gualitéd, car souvent, un 2lient insati:

clients n'est pas touiours

passe a la concurrence sans rien dire des ca: = de son insatis-
faction. Quand 1'entreprise en prend conscience,
trop tard, car elle aura déia subit les retombées négatives sur

le plan &conomique.

oot spouvent

s
14

Le concept gualitéd est =n évolution permansenie suivant les
besoins des clients, les progrés technologiques et les matigres

premiéres,

. Actes de la journée nationale sur la preomotion de la gualité,
Casablanca 90. '
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Il n"est pas toujours alise de definir le bhesoin, néanmoings
il faut pouveir le formuler =0 rme  de demande " cahier de
charges ", émanant du client ver purnisseur. Le contenu de
cette demande peut &tire negoco
des possibilités dont il dispo
Il proposera son offre, sous for

ar le fournisseur,en fonction
pour satisfaire son client.
2 d’un cahier de specifications.

Les deux =e metieront enfin d’accord sur les exigences gul
sont le résultat de leur negociation.

La négogcation englobe aussi bien les aspects techniques et
dconomiques que les aspects financiers et réglementaires.

Ainsi, la gualité peut #&ire deéfinie comme eétant la
conformité des produiis et services aux exigences,

Il faut noter gque certaines exigence" ne sont p
négociables, car elles découlent de normes élaborées et imposee
par d’autres instances de réglementation.

!1)
i

m

Par ailleurs, la mesure est un indicateur de la qualiteé. Les
exigences sont exprimées en paraméetres chiffrés et mesurables
afin de pouvoir s'assurer de la confarmité,

Les écarts entre les résultats mesurés et les exigences sont
les non conformités, gqui indiguent 1'existance danomalie
entravant la r#alisation des objectifs

La mesure peut #ire formuleée so0it sous forme ds valeur

absolue, soit en taux ou en pourcentage. L'évolution de ces indi-
cateurs permet de suivre le niveau de gualité dans 1’entreprise.

La normalisation joue un r&le central dans la maitrise de la
gualité., La norme est un ocutil socio- Pconomlque gqui représente
un état d’équilibre. C’est un langage unifié de référence, qui
permet la rationalisation de [’economie et la protection des
intéré&ts ,aussi bien de l’entreprise que de la collectivite et
des individus.
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La normalisation permet la standardisation, [’interchangeabi-
lité et assure la gualité.

Lz non gqualité engendre des sur-coits, des dep ssements de
délais,une dégradation de l'image de margue et une vulnérabilite
de l’entreprise vis a vis de la concurrence,

Actuellement LABOMETAL, créé pour reéepondre é un besoin
particulier des fonderies nationales, peut aussi satisfaire les
bescins d’analyse de matiére des industries de fabrication
de P.R.1

Par contre, il n'existe pas encore au Marocc un laboratoirs
de meétrologie dgquipé de moyens
de contrfile modernes, permettant des mesures de hauts précision.

Le systéme de normes marocaines reste incomplet, surtqout en

ce qui concerne le domaine de Ia fabrication mecanique. 11

C.ll.c - Les moyens de Traitements thermigques et traitement de
surface :

Ces traitements peuvent #tre réalisés dans |Tatelli
fabrication des P.R.1., nu  sous-traités a des
spécialisées dans un ou plusieurs types de traite:

g
@
ju}
o
m

¥ Traitement scus atmosphére pilotse, destinéd & conferer aux
coeurs des piéces une meilleure résilience 2t a le rendre plus
résistantes & 1’usure. Les parametres peuvent *tre contralés
manuel lement ou par un systeéeme informatisé. Ce dernier a
l1’avantage de permettre 1’enregistremsent de ces paraméires e
d’assurer ainsi la reproductibilite des traitements.

t

-11" . Catalogue des normes marocaines, Janwier 1991.
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¥ Traltement sous vide, 11 est surtout utile pour e
gutilliages et piéces destindes & un service sévere, Il es
conseillée comme préparation des piéces a8 des traitements d
surfaces thermochimiques : nitruration ionigue, sulfonitrura-

tion ... Ce procédé évite les effets indésirables de déforma-
tion des pieces. 11 a lieu dans les fours, équipés d’un

dispositif de trempe sous gaz,circulant a haute pression. Le
vide réalisé dans 1’enceinte permet d’éviter les risgues de
décarburation ou de surcarburation des pieces. L& aussi, le

systéme de ~contré&le peut #tre informatisg pour permetire
l1’obtention des conditions optimales de traitements.

* Traitements thermo-chimigues : nitruraticon, phosphatation,
sulfonitruration, oxynitruration, etec...

¥ Revétement par des couches antiabrasion., antifriction,
anticorrosion, ou toute autre protection destinée & conférer a
la pidce des propriétés additionnelles,en vue d’augmenter sa
duree de vie.

Les traitements décrits ne sont pas exhaustifs. Chague
traitement est destiné & des applications particuliéres. Il
s’agit d'identifier le plus adéguat aux piéces concernses,

Le contrile gualité de ces traitemenis peul Stre réalise par

=3
1’observation métallographique 2u microscope optique ou par la
mesure des duretés,.

Au Marce, il existe une soc ialisée dans ceszs traite-
ments. Elle +travaille en scous-ftraitance pour les Ateliers de
Fabrication.

Dans le cas. oO la charge de travail le justifie, [Tatesllier
de fabrication peut intégrer aussi cette sactivite, 2n
investissant dans des équipements modernes de traitements.



C.ll.d - Les ressources humaines :

Le personne! de la fabrication des
niveau de formation minimum 1TA, avec
dans l’usginage sur machines-outilis ol
formation sur machines-cutils 3 comman

L’encadrement aura pour principale
de la fabrication locale des P.R.1.

Cette prépara*lon fait appel 2 la

avoi umn
enice confirmee
stage de

T

démarchs dite d’inuénierise

inverséde, guil neécessite les compétences technigues suivantes

Dipléme 4’ Ingénieur Co apticn et Fabrication Mécanigus

Diplfme d’Ingénieur en metallurgie 2t sciences des matériaux

D.U.T, Productigue.

Au Marocc, des écoless supérisures repondent & ces hesoins,
telles gue !7EM] , ITENIM , "ENSEM ainsi gue TENST.

des

Par ailleurs, la FIMME (Fédération Industries Mécaniguss,
Métalluragigues et Electriques) en ccllaboration avece [70OFFPT et
un organisme allemand, ont mis szur pied un centre de formation
inter~-entreprise,pour former des techniciens sur des M.0.C.N.

Ces compétences technigues doivent #t ompléetéss par des
compétences en managemant, car B o B sus  dTingenierie
inverseée fait appsl dans toutes ses &tape des prizes de
décisions, a des arbitrages entre plusisu ontraintes, ainsi
gqu'a des notions de gestion et d’organisa .

Les cadres retenus pour la paration de 1z fahrication des
P.R.l.,doivent bénéficier d’une formetion complémentaire =2n

Management du type "cyvcle supériesur

La formation specifique du personn

¥ Les procédés de fahrication
Fraisage
Tournage
Alésage
Taillage des
Mortaisage

Rectification

sur

.

engrenages

13

Gestion™ (IS5CAE)Y,
el portera sur

machines-outils



¥ Les équipements de mesure et de contrile o
. Classigues (palmers, piled & coulisse, Jauge ...)
. Electroniques

. Par ultrasons

¥ La gélection et contrfle des

., Matiéres premieres
. Aciers des outils de coups
. Traitements thermigques
., traitement des surface
¥ L’utilisztion des marhines-outils & commande numérique (12)

1 ils
. Etabhlis=sement du mode opeéraioire
. Adaptetion de la cotation au
., Détermination du programme le |
. Calcul des points inconnus nécessalres a la
programmation
. Sélection desz ocutils st d
optimales
. Rédaction du programme
. Sélection de la solutien de programmation la plus
adéguate

hesoins de

o
e plus rationnel

4]
il

canditions de coups

. Chargement du programme et des informations lides aux
outils
. Mise au point de la machine
. Ajustement du programme éventuellement,
Lz formation du personmel dl’syécution et d'encadrement a la

™y
pE
fabrication leocale des P.R.1. neceszite :
- du matériel et des logiciels d’apprentissage pour
ons de commande numerique

. La zmimulation des fonct
. Les exercices progressi

- du matériel informatique i des logiciels de
conception assistée par ordinateur.

La motivati
agbtenir son adhe
des P.R.1., dans itionsg d’efficacits
dispensables a la réussite de cette entrepris

ezt un important levier pour
lication dans | fabrication

e}

iy
i
Feiad

de progreégin-

D

Le travail bi
reprises coiteuse
d’exploitation sont
concurrence et p

(12 ) Equipements/machines pour la fabrication des pié
L piéces de recha
Me DELSTANCHE-Ingénieur FeN d'Extérieur Industries (Belgique )I:ge
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développer et
progrés ne peguvent

reconnalizssancs du nﬁri?“

Er Vo
des

importé

Des con de travail nes permettent de préserver, de

I 2 iy a5

de transmettre IQ savoir-faire,. Les attitudes de
3
I}

j=
e
i
O
o

emerger que dans un climat de confiance.

Il v & lieu de motiver leg personnel par des mesures de
e individuel., par les distinctions, les

Jutions re et leg primes, ainsi gue la gratificatio
wmer 'f« diffusant les résultats, en fétant Ies
1 ou par 1Tintéressement des employés
1. - LES MOYENS FINANCIERS
Mo abordons 17évaluation des movens
pour intégrer les principales importa-

lista des principales P.R.I.M.U.
de valesur, fait ressortir trois

familles de F.E.I.M,U,, meriftent le plus d’intérét,
pulsqu’elles représantent itié de toutes les importations de
P.R. .MU,

La charge de tftravsil que repreésentent ces troig familles, :
2xprimée en heures par an, permet une estimation des besoins en
capliaux pour ta réztisation des investissemenits proposés,

Enfin,i'c Epﬁrfdﬂ’{ﬂ de tels investissements est démontrée &
travers 'étude de faisabilité du cas ¢ "Projet d’intégration des

nussinets, psliesrs, arbres de transmission et piéces de rechange
pour pompes’T.

C.1

Teq
kb

Il.a - Charge de travail prévue - plan d’intégration

L’analyse d principales importations de P.R.I.M.U,,
figurant sur le tstleau - 1 - H permet de procéder a un

roupemant, Dar analogie technologigue entre certaines

rigues )

51 aes pportunités dl'investissement particuliéres sont

Aln
ide

T

O

)‘v,

[ IR

[N

.
ntifides

UL retenues apreésg cette
2ntent & e 1'éqguivalent de 380 MDHS,

Les trois familles de P.R.I.H
1 Iles
al des impar fa+1on de P.R.T.M.U. .

lyse, rep

t B0 % du tu

s
i

o
P
0
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Tableau 7 : Exemple de trois opportunités d’'investissements

Famille //N“ homenc7/ C.A prévg/qté en ?/ barup//ﬂbre M. D
} _— MDHS . H/an | W
Vannes et divers 846188 i f
142 ‘ ;
articles de 846187 2 30Z !
1 335 000
robinetterie ; : 105 f
TR B T P | i . &
841078
Coussinets, 84107E ;
; 841159 E |
paliers, 8541079 § 119
B46320 i 1 575
arbres de trans- 848330 | I 297 500
846390 ; , 88
FR pour pompes } 1 :
Engrenages 848187 Z 42 i
i 291 ! !
1 105 000 §
i 31 :
? *
TOTAL : 303 1g8 7eT7 50O 224

En considérant que la P.R.I.M.U. fabriquée localement
revient 20 % moins chére que celle importee ;5 le C.A. potentiel
est alors de 303 MDHS TTC. Ce C.A. correspend a une charge de
travail de 757 500 heures par an, avec une facturation TTC
de 400 DHS/heure et une capacite par machine de 1 6687 heure par
an x.2 équipes,.

f”l

#Cette charge représente un besoin de 224 machines-outils,
travaillant suivant le systéme d’équipes 2 x 8 heures par jour.
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Dans la perspective d'atteindre en dix ans ,la satisfaction
des besoins nationaux en articles de robineiterie, pieces e

rechange pour pompes, arbhres de transmissian, oo
paliers et engrenages., un plan d'inteégration progressi

par an ncous parait rais Cﬂnmhie.

b i)

Ainsi sera réalise au bout de dix 2ans, 50% du C.A, entiel
globha!l des P.R.1.M.U. en ceongidérant gue ce marche n’egst pas  en
progression. Oy, la ereissance movenne gu’ il E enregisira
entre 1887 et 1990 esi de 2,5 %/an (DH cst). En tenant compte de
cette progression. et oan considérant 1933 *ummo premisgres annoe
de production ; le pourcentage des P.R.I.M.U. intéorees sur dix
ans devient 12 % seulement du marché potentisl.

=0

"
o1

Tag d’un plan

Ce faible pourcentage monire
ie! avancer dans ce domaine

al

réaliste. Ek ffet, il est prefe
par petits pas, pour surmonter | aintes financiéres pro-
gressivement et afin de permeitire au I technigue
similer graduellement de nouvelles techrnologiss et techniques de
production.

m

")

CHONMe

Lez investissements & rézliser peuvent concerner d’une part
les ateliers déja implantes, pour Jles alider a se doter des
structures nécessaires ot & rencuvelsr leur matérie!l e
production. D’autires part, 35 nmuveiigg antités  de production

de P.R.I. sont & créer, en

A de la satizfaction progres:
des besoins deg industries atlonales en F.

T/D

C.l1I1I.b - Les bespins en capitaux et montage financier :

—~

tion de 17 . établizsemenis soit 10% des ateliers
du sacteur, necessiterait un  apport capit

340 MDHS, & raison d’un hesoin moyen de 1 MDHI par

installée, en -"cansi :
atelier.

X d’enviromn

machine-outil
achines par

Les wusines intéressédes par csatte moder
pouvoir hénéficier d'une action dassistance

du personnel a de nouvelles méthodes de ftrava Ve
facilité aux oerédits bhancasires , sans aut ole
garanties que ls nantissement sur le matérie ces

préts, & condition gue ce matériel soit neuf.

1



Les capitaux permanents des nouveaux ateliers creer,
psuvent faire i Tobiet d’un montage financier adénguat. 2T
associant les apports des parties inteéresséss par la promaotliaon
de 1’intégration de la F.R.I1.

Parmi les montages financiers possibles, nous proposons la

réepartition suivante du capital :

1/3 des participations des donneurys d’'ordres { cimenterises,
raffineries, mines =t autres industries ).

173 DLMT & 8 % Jd7intdrét (ligne de credit & créer),

1/3 des participationsde pertenaires étrangers.

11

En optant pour le

vahléme de productian par 2ouip
Zx8 heures/jour, 2t en considérant un  bescin en capitaux
4
1

de 2 MDHS par machine-ocutil & implanter { machine-outil.
structure et fond de roulement compris) les investissements

a rédaliser g'élévent a 450 MDHS.

Ainsi, les movens financiers a accorder pour promo! ion
de 17intégration de la P.R.1., sont &4 affecter comme sult

- 43 % pour la modernisation de 10 % des ateliers déja
implantes.

~ B7 % pour la crédation de nouvelles entiiés.
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C.ll1l.c - EBEtude de fais

abilite,

cas des PLR.

BoOmpes,

arbres,

coussinets. ..

Les P.R.I. gpour pompes. a7
et paliers, représentent & el
environ du  C,A, potential g

de 300 000 h/an.

2 MDHE,

- de tr imsi
les seules 11
lobkal et une

ocharge

o,

Le nombre de machines neécessaire est alors de 82 machines-
ocutils
Données de calcul
¥ Les besoins :
Investiszement en movens de production/M. 0 ;1 MDH
Investissement en structure/M. 0 ¢ 0,5 MDH
Fond de roulement / M.O. : 0,5 MDH
Nombre de machines-outils par atelier T 22 M0,
Nombre d’ateliers a creer T 4
Effectif par atelier 1 28 perscnnes
¥ Le ohiffre d7affaires
Nous supposons une facturation de : 400 DHE/H (TTO)
Avec la répartition suivante :
. matidre premigére 25 % : 100 DHE/H
. main-d’oesuvre 10 % : 40 DHZ/H
. amorflssement matériel 37,8 % 150 DHS M
. frais divers 8,5 % 34 DHG/H
. T.V.A. 19 % : 76 DHS5/H
¥ Les capitaux investis / atelier :
48 MDHS, 580 % lihérés la lére annge 2t le reste la 3eme
¥ Coit de 17investissement : 0,780 MDHS /emplol creée

79



%* Montage {inancier

i

1/3 Cré&dit hancaire sur hult ans’é 8% 1Pan (ligne
crédit & aréder).
1/3 participations de partenaires etrangsrs.

[’estimation des revenus nets actualisé
le résultat suivant {(veoir tabl 8 - 9 en annexe 4

H
(période de 1’étude = 12 ang, ftaux diactusiisation i = B %)
Valeur actuelle = RO 724 1000 dhs (WA
Capitaux investis = 4ag 1O00 dhs {01
Valsur Actuelle Nettes = o7Ry (VAR &

,.;
—
N
o
~
3
o)
i
i
-
I
W
N
—
]
-
g

Taux Interne de Rentabi

La preésent
1"opportunité

e
1intégration type
coussinets, palle activite

rentable (Figure &, annexs 47.
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C.IV - POUR UNE POLITIQUE NATIONALE D’INTEGRATION DES P.R.I.
AU _MAROC :

C.IV.a - Eléments de politigue industriellé :

Toute politigque industrielle doit viser en premier tieu, la
satisfaction des besoins essentiels de consommation de Ia
population. Ces besoins essentiels sont satisfaits guand des
conditions de vie minimum., en terme d’alimentation, de logement,
d’habillement, de transport, de sante et d’éducation sont
assurés aux classes les plus pauvres (13) .

A ces besoing essentiels de consommation, s?’ajoutent les
besoins essentiels en biens durables, nécessaires & la satisfac-
tion des premiers. En effet, le tissus industriel qui répond aux
bhesoins essentiels de conscmmation, dépend des mateériaux, des
biens d'équipement et des piéces de rechange produites par les
IMME.

La plupart des états des pays en développement, guelgue soit
leur orientation socio-politique, considérent 1[’industrialisa-
tion une affaire nationale. Ils consentent des efforts de
diverses natures pour encouragesr son développement. ’

Ainsi, leur contribution & la valeur ajoutée industrislle

mondiale est passée de 5,6 % en 1964 a 11,5 % en 1984 (14)
Certains pays tels que le Mexique, 1" Inde 2t le Maroc, se
sont spécialisés dans les industries de substitution aux

importations des biens de consommation, vw leur faible intensité
technologique et leur besoin en main d’oeuvre non gualifiee. De
plus, cette politique industrielle évitait I1’affrontement de
1’industrie naissante de ces pays & la forte compétitivite sur
le marché intermational.

Dans la majorité des pays en vole de développement, les IMME
sont classées parmi les priorités d’industrialisation par
les pouvoirs publics. On les désigne par les " industries
industrialisantes ", car elles sont un vecteur d'industrialisa-
tion,

13~ ONUDI L*Industrie dans le monde depuis 1960, progrés et
_ perspectives page 3¢ et 3.
-44fﬁKadmiri, gconomie et politigque industrielle.



C.I1V.b - Pplitigue industrielle au Maroec @

Au lendemain de 1’indépendance politique et dans le sillage
du mouvement national, 1’Etat se wvoulait un promoteur de Ia
politique industrielle. Cette premiére phase 119568-1983), &tait
caractérisée par une politigue volontariste, mwmarguant une
rupture avec le passé. Elle visait & valoriser les ressources
locales et & créer un tissu industriel national.

En 1960, la V.A. industrielle était de 17,7 % du PIB, les
IMME contribuaient a 15,3 % & la V.A. industrielle. Le premier
plan quinguenal dit de "decollage industriel™ 2 donné naissance
effectivement & de grands projets industriels : sidérurgie,
mécanique, énergétique et valorisation des mineraux £15)_

Les plans (19680-1864) et (1865-1867) sont marques par une
passivité. Certains projets initiés par le premier plan sont
m&me abandonnés telle que la sidérurgie. L'industrie n'est plus
considérée comme une priorité. Néanmoins les IMME contribuaient
a 23 % de la V.A., industrielle.

Le plan (1973-1977) précise que "l’industrialisation est un
impératif national™. On assiste & une réorganisation de la
politigue industrielle de 1'Etat. Elle est marquee par une
ambition mesuree de réalisme\(15).

Pendant la période 1881 & 1986, le secteur industriel

regagne l1*attention de ITEtat , gqui rehabilite le projet
sidérurgique de Nador et encourage les industries des biens de
consommation intermédiaires, celles des biens d’équipement,

ainsi que les activités compeétitives & forte valeur ajoutés.

Le plan 1988-1892 Bncourage les exportations, suggers
1’intégration du tissus industriel et la promotion des PMI.

Méme si, 1”industrie n'est pas au centre des choix de
palitigque économigue au Marcc, le déficit commercial structurel
et .l’endettement extérisur,incitent ['Etat & chercher les pos-
sibilités de stimulation du processus de croissance interieure.

~15. Hanane Larbi-lndustrialisation,espoir ou illusion. ¢



Le déficit croissant de Ia halance commercisle

principalement & la chute des exportations d*acide phosp
4 I'augmentation des prix du pefrole its de
nécessité. Par ailllesurs, ia forte 3=
sements a fait gue ['importation d’? équipena!
augmenté. Celtite augmen tion concerne lement |

part

nta ne
d’équipement industriels. La CEE e
Maroce, avec laguelle il réalise ©% %
de ses importations.

Le gouvernement encourage {"dconomie libérale et les
investissements destinés vers l'esxportation.

L’ajustement structurel destiné & redresser le deficit de Ia
balance ,conziste & rwnpia er la protection de la production
nationale par une arification douaniére adéguate, tout en
limitant les draoits de douane 3 un pilafond de 40 %,

La leoi sur la privatisation f Ti
réduire 1'engagement de ['Etat dans 110
secteur manufacturier.

990 )} , a pour effest de
ntreprises, dont 40 du

Le traité d’union du Maghreb Arabe, signé le
4 Marrakech, mst @xe Vers la recherche de ~0Wp]émﬁn+“rw+m,
1"intégration et la création de groupes de travaiil spécialisés.

eteé  cres en 1990,
ui de métalluraie, I
e comité maghrébin

1
a2 commission maghrebine

LLe conseil maghrebin de ["industr
Parmi les groupes de travai o
consell supérieur maghrébin de sidérurgie,

\ . . .

des industiries petrm idres, ai
de 1’énergie et de *électricits,

Le Marce reste encore fortement dépendant des pays indus-
trialisés pour accéder aux nouvelles techneologies. 11 fait appel
a 1'importation de ce savoir sous forme de biens d7éguipement,
d’investissements eitrangers, de services d’ingénieura conseil,
de formation et stages a l’etranger.

Les industries IMME jouent un r&le important dans le cadre
de I"industrialisation et de I*acquisition de technologie
puisgutelles constituent fe pri cipal fournisseur de bkiengs
d'équipement a tous les autres s

Ainsi, le niveau de développement des IMME influe sur le

niveau de développement des autres secteurs, surtout dans les
pays en voie de développement.
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Ne recevant qus 15 % des investissements agréés, elles =R
classent oomme dernier secteur investisseur dans 1" industirie
manufacturisre.

Au Maro ie secteur des IMME reste le moins développe de
tous les gecteurs. i1 coniribus par 17 % dans la V. A des
des industries de transformaticon =t smploie zeulsment 12 % de
la main d'oeuvre globale industrielle.

C.IV.c - Axes d’orientation, pour la promotion de l'integration
des PRI :

Pour que la P.R.I. fabriguee localsment, pulisse répondre
AU gxigences ies industries nationales =0 termes ez
qualité/prixsdeélai ;3 il faut gque [7Eiatl, aiddé les
tions professionnellies, tellae que ta  FIMME, encouragent J e
lancement d’un programme de o
existants, dans le cadre d’une :

¥ A 1’'échelle de chagque usine

. Bureau d’etudes o=

. Service de contrile g 2t de conditionnemant

. Traitement informatltigue

# A l'échelle de la profession :

. Centrale d’achat et de stochkage moune & la profession
produits zemi-finis, pour assurer son approvizionnement
matériaux noblies &t avanceés, non disponiblies che:z {em
fournisseurs locaux.

. Annuaire de la profession

. Bangue de données concernant les :

- matérizux classigues et avancés
- les proceédes de fabrication et tendances technologigues.

. Unité de travaux conmplémentaires commune a la profsssion @
- réctification plane et cylindrigue
-~ traitements thermigues
- traitement de surface

ements



iztant ezt A rencuvelsr

i
d'augmenter la capaci
nécessite des movens i =
pour le cas de la P.R.1.M. U, seulement,
Le montage financier proposé est o
- 1/2 participation des r iﬁv
- 1/3 DLMT é 2 % Cri o & nreerp?
- 1/3 participation de 213

L’opportunité de tels investissements ds
famille des PRI pour pompes. arbres, oo s
les autres tvpes e PRI, des &tudes de fa
réaliser cas par oas, afin de confirmer 171

projet a

L'acqu
de PRIMU,
commandsg num
convenablems
te
la

TS O

chnigque et
maintenanc

¥ A l'échelle nationale :

L'intégration de la fabrication «de la P.R,I. pe
considérée comme un tremplin vers 17intégration progres:
certains biens d'équipemsnt industriel. Dans cetle per: e

1’Etat est appelé & oeuvrer pour

* Eqgquipe
¥ Dévelo
surtou
de fab

ES
i s I
iy
2
=
=)

b4

[=
industr

M e 0
n
uy

* Lreer des z e Sriit
IMindustrie de fabr b n

¥ Concrétiser le proj 5
trielle et de fabrication
et avant une poriés Magreb
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CONCLUSION GENERALE :

L?importa i
des biens d'éguipement indu i
ce travail de recherche, dans UV=spolirc de
appnrt A& promouvol i
nationale.

Dans la premiére par avong
les différentes catégori son @
nement. Nous avons aussi = ‘ ; vee de |
des principales importetzans de P,R.I.M.U.. aqu’il s’
marché porteur, et d'une opportunité & saisiy

industrie nationale.

L’exploitation
de 14 ateliers d'u
ateliers assurent
sur le tas. Malgre
non  renouvelé =t
arrivent & alimen
simple, avec un

17importation.

laires
contirme

C'est ainsi gu aprés avoir énuméré 16 les  dif-
férents moven i Tintég FET, depuis

les matériaux ns, en paszant

par les struct s = con de mesure,

nous avons dégage des axss dlorientatiox . topper dans te
cadre d’une politigue nationale d’integration des PRI, g
s’ inscrit dang unea strateégie glohate d’indusgtrialisation de

notre pays.

ongg par des Studes parileou-
2 g représentent Ie plus
ir tab 1) ¢

Ce travail pﬂhrr ait dtre pro
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ANNE X E 4

Tableau & : Estimation des Bénéfices Nets

"Projet intégration PR pompes, arbres, coussinets et e

Valeurs en 1.000 Di

ANNKEE : 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 1
Nbre é&quipe 1éq 2éq 1éq 2éq 24q 24q 2¢q 26q 2éq 28q 2&q 2¢
Nbre Mach.OQutilg| 11 11 22 22 22 22 22 22 22 22 22 2
Charge h/an 15000 30000 45000 60000 75000 75000 75000 75000 75000 75000 75000 75¢
CA1000dhsTTC 6000 12000 18000 24000 30000 30000 30000 30000 30000 30000 30000 30
Tva 1000dhs 1140 2280 3620 4560 5700 5700 5700 5700 5700 5700 5700 57
production 29 58 B6 115 ‘145 165 145 145 145 145 145 1
tonnes
personnel :
Cadres 1 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4
Techniciens 2 4 4 6 6 6 6 6 6 6 6
Ouvriers 11 22 22 L A 44 L4 44 44 44 44
Manoeuvres 2 2 2 4 4 4 4 4 4 4 4
Effectif
16 30 30 58 58 58 58 58 58 58 58
Total
CA HTVA 4860 9720 14580 19440 24300 24300 24300 24300 24300 24300 24300 24
ACHAT MATIERE | 1500 3000 4500 6000 7500 7500 7500 7500 7500 7500 7500 7
Main D'oeuvre 600 1200 1800 2400 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 k
FFs 640 560 1120 960 £00 640 480 820 160 80 0
DCT(Rembours=~ :
sinembgurs - 1000 1000 2000 2000 2000 2000  2op. 2000 4000 1000
F Fixes 300 500 700 800 800 800 800 f 800 800 800
Amt mat 1100 1100 2200 2200 2200 2200 2200 22¢. 2200 2200 1100 1
Amrts infras 550 550 1100 1100 1100 1100 1100 1160 - 1100 1100 550
| Bénéf exploi 170 1810 2100 Y980 6900 7060 7220 7. 5 7540 8680 10850
Bénéfice Net 93,5 995,5 1188 2189 3795 36813 3971 (2] 4147 4741 5693 6
Cptx Investis| 24,000 24.000  48.000 48.000  48.000 48,000  4B.O00  48.000  48.000 48,000 48.000 4
Cptx propres | 16.000 16.000 32.000 32.000  32.000 32.000 32.000 32..00  32.000 32. 000 32.000 3
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s, 5. RENTABILITE FINANCIERE - zarrien e

du projet P.R pompes ,arbres ,coussinets ...

Capitaux propres
20

15

10

6 8 1y 12
Années

ok
=
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Tableau 9 : Estimation des revenus nets (R.N) Actualisés. gy projet "intégration PR pompes, arbres, coussinets

A N NE X E

4

et mmliers"e

Valeurs en 1.000 DHS
ANNEE 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Amortissement 1650 1650 3300 3300 3300 3300 3300 3300 3300 330C 11650 1650
Binéfice Net 93 985 1188 2189 3765 3883 3971 } 4059 4147 47641 ]5693 6243
Val résiduelle 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 20000
R.N 1000 DH 1743 2645 4488 5489 7095 7183 7271 7359 7447 . 8041 17343 27893
courants
n
(1+4) 1,080 1,187 1,260 1,360 1,470 1,587 1,714 1,851 1,%99 { 2,159({2,332} 2,518
R« N. 1000 DHS 1614 2266 3562 4336 4827 4526 4242 3676 3725 3724 3149 11. 077
betualisés
Capitaux investis = 48.000 1000 dhs (¢
Valewr actuelle Nette = 2.724 1000 dhs (vaN) > ©
Taux interne de rentabilité (T.I.R.) = 1.057 > 1 va/CI




ANNEXE 4 / TABLFAU 10 : COMPARATSON TITOE 1ES POTE DS Toi.I. TITLCEEES &7
LTPORTERS
[SOURCE  S.i.li.I.R

11 TPORTATTON 2| TABRICATION LOCALE 341-31100

BSIGIATION PR DE . TTC )i TG
BFE DE POLIPE 11.444 6.000 - 48 <
ANCHON D'ACCOUPL. 4,528 2 .000 - 56
OUSSINET 9.118 3.900 - 57 %
MFULSEUR 37.353 5,050 - 86 %
ORPS DE POMPE 41.070 7000 - 837

50

COMPARAISON DES PRIX IMPORT/FABRICATION LOCALE
DEQUELQUES P.RLNM.U (H)

40 |-

10

11444
K23
,3;&5 6000
SRR 777717
X @//// //2

RRRRE 277
B 1‘57 Z
WIS

4528
DO 2000

SN
NN

NSNS

CORPS PPE

IMPULSEUR

@ PRIX IMPORTATION

ARBRE

A
77

COUSSINET

MANCHON

vzzz PRIN FABRICATION LOCAILE
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ANNEXE 4 TABREAU 11 COMPARATISON EUTKE RESULTATS DES ETUDES REAL1LEES EN 3
ALCENTE - TUBDISIE = HADAGASCAR = MALOC ‘ o
l PAYS ALGERTIE TUNISL1E ) ManacAascar ] Maroc

300 MDH Par: AN (1990)

Lvnluation du marché
de la P.R.1. fabri-
;able localement

P60 M 8 Par AN(1985) 44 MDT environ par AN

(1990) 1068 MPMG PAR AN (1-90)

I : : s T
b?ghqdq d'évaluation 15 % des consommations 25 *% des importations CA pocentiel de la (bbri-

50/ du total dea tmpot
o ~ annyglles en PRI -des PRI cation locale PRI. cm. ~|tions dog PRIMU diminy
— : : : de 20 %
Piagnostlc | Echantiltes 5 Atelfers d'usinage lbateliers d'usinage
du secteur VForsamnel | _Hon qualtifié - formé sur le tas
des ateliers Informations Informations . Manque de f“iscipli-e « 1. non encadké
lde fabricaw jifggﬁfng Nop- lion dlspomibles . Inéxistante + Embryonnaire
. tion -
jtion des disponibbes . Insuffisant
P.R. 1. "'ﬁ N iLi ar s+ Vétuste
machine . e taux d'accupation + Inuestissemats insuf
santh
Moyens dimponiblas « Ateliers d'usinage . Ateliers d'usinuge exis~ + Ateliers d'usinage o
et efforta Informations exigtants tants

« Usine de traitement
Non disponibles . Annuaire technique de « Réhabil{Warion de 9

réalisés la sous traltance ateliers thermique
du ?ETlME . Création d'un nouvel + Labo analyse de mati
. Salon des approvision- atelier de fabrication Ecol
nements des PRI (SAPRI) des PRIMUjayant une . olesde formation
. Ingénie rie capacité de 3000 #R1/an
(AVART  1990) . Préparation du travail fabriquéed un coit
. Analyse des matériaux inférieur de 20 % au
. Traitements thermiques prix import.
Moyens & acquirir . Formation du Les moyens nécessalres + Atelier d'usinage clas- . nis jtion et m
¢ y { es atell
(& partir de 1991) personnel 1'intégration de la fabri« sique exlstants.
. Ressources finan- cation des PRI ont déja + Ateller de fabrication . Moyens de métolo
8 en série yens yolog
ciéres pour réda- Bté acqulsj,avec la mise H .« Moyens d'aide 1,
liser des inves=- ' s Centre de tra!ciements conception g 1
o] et l
tissements en place d'une Togtstique thermiques Fab
epécialisée permanante Ateld d ‘h abrication
. L'Entreprise Mlationald Pour le regencement des . dte fgs e rechargement « Fovmation du pers
de Sidérurgie (SIDER- possibilités de fabrication . Ai:lfcrc:z tal llages des . Centrale d'achat
ALGERIE), est entrain|locale DES PRI. engrenages & matidre premiire
de consthirg'a AT?AB + Atelier électrique » Anmuairede la pro
snne:;eTALeli atelier . Stock suffisant d’outils . Capitaux a i?vest
enomme e ers
Stock suffisant de pour renouveier e
Hagrebing de iitcatau - Sterk e, Gevelopper 1o pe
de forge et un emsemble + Personnel qualifié machine.
d'usinage, de traltem¢nts . Fonderie polyvalente

. Réalisation du p
de la SAMIR : (s
Industrielle Mag
pour la fabricat

| pléces de rechan

pour la maintena
industrielle).

thermiaues, de revéte
ments de surface, pou
produire des pibces
de rc'h(nh de 0420

; Réhabilikatien des

ant ateliers exiitants

Tonnes 2

. . SONATRACIH; SORELGAZ
(ALGERIE) et la socléié
Américalnﬁ GESTO,
viennent de créer une
rocidété Mixte (ALGESC
chnrgéﬁ de la malutc-
nance des turb 1nes et
des équipements électfa-
mécaniques lourds.Ellg
est destinde & produile
dans une deuxiéme pha
des pleces de rechang

pour cec

Yy

5
mégas équiper
17)

mente.

[w)
M)

~16-~ SCURCE
-17~ SOUCE :

* !L - I& ® I » E{ [}
IE MATIN DU 28/9/92. : )
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ANNEXE 9 LETTRE DE PRESENTATION DU QUESTIONNAIRE

Le preéssnt guestionnaire s'inscrit dans le cadre  d7un-
travail de recherche concernant [Tintégration de la fabrication
des piéces de rechange au Maroc.

Il est destiné zux usines du gul produisent
des pieces de rechange, pour : rénmvatlan d@;
equipements industriels. L'échantl est constitud de
guatorze usines implantées ., appartenant
aux 40 % d'etablissements d alisent 90 % du
chiffre d’aifaires total de

Les résultats de cette & !7élabhoration
du diagnostic du secteur 21. utre part, ils
permetteront de mieux cerner les contraintes
de son  environnement, a ortir des axes
d’orientation a2 adopter pour evoluer wvers une autosuffisance
nationale en matiére de piece de rechange industrielle ‘mécanigue
usinee).

Ainsi, les parties [, Il et [Il de ce guestionnaire permet-
teront 1’identification et la présentation des usines concernées
de point de vue organisation et activite., Les parties V., ¥V =t
VI sont destinédes & ["évaluation des movens humains =t matériels
disponibles pour la production des piéces de rechange indus
trielles, minsi gue le volume de production réalisé.

Les parties VIl =2t VI renseigneront sur s
structures disponibles pour les activiteés complémentaires
d’études, de méthodes, d’informatigue, de cmntru e et de
conditionnement.

Quant & la partie 1X, zile wvise A& cerner e mode
d’approvisionnement en matidére premiére et produits semi-finis.

La partie X permettera de relever les spécificités des
différentes politigues marketing des usines du secteur 21.6 et
la partie XI est destinde & 1’évaluation des investissements
futurs prévus.

Enfin, la derniére partie permettera de situer, Tentreprizse
par rapport a son environnement, surtout en ce qui concernsg ses

concurrents et ses relations avec les opérateur térieurs.
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ANNEXE 2

Rk kkhkdkkhkkrrdkhbihkrrrikkrAihkhhkhbhkkrhrhkrhkhkhokhix

QUESTIONNAIRE DESTINNE AUX USINES DU SECTEUR 21-86

Kkt Kk R K ke kK ok ke ke ke kK sk e ok b ek ke ke sk ke sk ok ok ke ok ke R ok R R R ok Kk ok

I)IDENTITE

RAISON SOCIALE :........... ADRESSE .. it it s e e NR TELEP:........
FORME JURIDIQUE:.......... Rue D e e e e e e e e e e e e e e e e e e e
CAPITAL D e e et e e e gquartier:......... ville:!'1! va2e 13!

C. A 1991 e e e et e e e Nom enguété:...... CASA/1/RABAT/Z2/AUTRES/Z
MISSION D e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e
date création /

MAISON MERE :......... ..., pays D e e e e e e e e e e e e e e
MARQUE/BREVET/LICENCE:.......... e e e e e e e e e e e e e e e e e e e
FILIALES

Raison sociale Activité principale $ Participation

.................................

.................................

o e ot e 7 o S i e e T T i St o i S i ot . rman T m  a t o ot mat s Tyie o S Mim e e T i i v S i ey ot ey oo T e e ot o S e e e ooy o . mem e o e b o mon oo on e n

ORGANIGRAMME
! !
1 !
! ! o
! 1 i
; _—
!
1 ! !
! ! 1 ! T T T
! ! ! ! '
! ! - v )
I f {
! ! 1 o 1 !
! ! ! 1 !

1



III)ACTIVITE

Quelles sont ves activités ?
Que represente chacune en % par rapport au C.A global ?

oe

tournage e Chiffre d'Affaire:
fraisage Ca ¥ 1981 ... ... ..
décolletage .

* propre:......
autre usinage e * DLMT ........

réctification C . * ZNAT... 3ETR:....
autre finition

emboutissage

forgeage

autres procédés de fabrication

traitements thermiques
autres traitements

rev8tements

Quel est votre effectif 72
PERMANANT TEMPORAIRE TOTAL
cadres : . c . C e
téchni
.. .ouvr.sp:
manoeuv:
TOTAL : .
Action Formation :

Continue Séminaires Autres Lesquelles 7
toui! 'non! toui! 'non! touil 'non! L,

.
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V)PARC MACHINES

——————————————— 1:manuel
Quels sont vos moyens de production ? 2:classique
Quelles sont leurs carracteristigues *? 3:automatique méc
4:a commde num
S:autre
parc machines !NbrelAge!Capacité!Taux occ! Type possibilitées
'!an lannuelle! % 12345 géometriques
TOUR - ! ro z T
FRAISEUSE ! P ! B o N
TRANCONNEUSE ! P ! N o
ALESEUSE ! P ! o T
RECTIFIEUSE ! ! ! ! e
{ACHINE A FILETER ! b ! o [
RABOTEUSE ! oo o - o
. TEAU LIMEUR ! ! ! S o . - 7
'OUR TRAIT.THER ! ! o I - i
'AILLEUSE D'ENGR ! ! ' T T
! ! i ....r-m T I ER -
UTRES ' roo : e ‘ )
1 1 1 I T
I ! ! 'T“ T T
VI)PRODUCTION
Ype de piéces 'quantité! poids ! valeur ! traits/th/surf

s
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VIiIi) - STRUCTURE

Avez vous un service études 7 toui! 'non!

" " " méthodes ? foul! 'non!

" * " " informatique ? !'oui! 'non!

controle Toui! ‘non!
*DESSIN DE DEFINITION toui! ‘non!
Table & dessin toui! 'non!
C. A.O toui! 'non!
*GAMMES D'USINAGE toui! 'non!
Temps standards Toui! 'non!
choix matiére toui'! ‘non!
finition toui! 'non!
traitement loui! 'non!
* CONTROLES Toui! 'non!
classique Toui! 'non!
électro/ultra sons!oui! 'non!
*ANALYSE MATIERE toui! 'non!
composition 'oui! !non!
propriétés loui! 'non!
structure Toui! 'non!

" e s ot~ — — —— NI E= = = == —m=

Les piéces fabriquées sont-elles conditionnées ? 'oui! 'non!
" 1]

" ! " " emballdes ? loui! !'non!
s1i oui, comment 7
rotection emballage
graisse !oui! 'non! plastique!oui! 'non!
huile 'oui! !'non! papler 'oui! Inont
cire 'oui! !nont filet 'ouit! !non!
autres loui! 'non! autres loui! 'non!

.—._....-—.._—...».__..__................_._.....-.....__...N_.._..._...__.._...__..............___......._.__.»—.....___...._....._..,__..___.,__..___._._.___

Quel est votre mode d'approvisionnement en matiére premiére 7

% %
local ce intermediaire e fabricant

o0

étranger ... intermediaire ce fabricant
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X )MARKETING

Quelle est votre démarche marketing ?  ........... ... ... ..
politique produit
politique prix
politique distribution L
publicité

Faites vous des études de marché ? !oui! !non'
si oul les quelles 2 ..., e e e e

Autres actions e e e

REMARQUES GENERALES T e e

Avez vous des projets d'investissements ? !'oui! 'non!

si oui,les quels 7 valeur

Ete vous en situation de monopole ? 'oui! 'non!
faible concurrence !oui! ‘non!
forte concurrence !oui! 'non!

Existe -t-il une coordination avec les

donneurs d'ordres 'oui! 'non!
banques toui! 'non!
pouvoirs publics doui! 'non!
autres opérateurs toui! ‘non!

106



ANNEXE 6 : NOTIONS DE POST-INVESTISSEMENT ET DE MAINTENANCE
' INDUSTRIELLE

LLe post-investissement est 1’optimisation de la
gestion du capital investi, afin dassurer le fonctionnement des
biens dans les meilleures conditions de fiabilité, deg sécuriteé
et de régularité du service. C'est un facteur de sauvegarde du
patrimoine national car 1l permet la réalisation d’écononmies
appreciables.

1 - Courbe d'investissement d’'un gguipement

La courbe d’investissement d’un éguipement comprend trois
parties (fig6)

a - le pré-investissement
b - {’investissement

¢ ~ le post-investissement

a) Le pré-investisszement concerne [’étape de conception de
1"équipement et regroupe |'ensemble des coits de recherche, de
developpement, d’étude de faisabilitée du proiet et des études
de marche des produits concernés,. En général,sa valeur est
relativement faible 2t ne représente que & 3 12 % de la valeur
de l'investissement.

b) L’investissement ezt considéré comme le capital néces-
saire pour 1’acquisition ou la construction, aussi bhien de
1’éguipement considéré, que des infrastructures indispendables
a son fonctionnement. Bien gue sa valeur soit de loin plus
importante que le pré-investissement, sa réalisation se fait

dans un intervale de temps plus court.
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¢) Le post-investissement est |'ensemble des coits depensés
pour assurer le bon fonctionnement de 1’#quipement pendant sa
durée de vie, ainsi gue les dépenses d’actualisation techno-
logiques, d'amélioration de modifications et de renovation. Le
post-investissement s’étale sur une longue periode. La pente de
cette courbe diminue normalement aprés la période de mise en
service pour se stabiliser pendant la durge d’exploitation de
1"équipement si les conditions d’exploitation de 1'équipement
sont satisfaisantes.

A la fin de cette période, la croissance devient plus rapid
a cause de la vétustité de 1'éguipement. Le post-investissemen
représente en génséral de 80 % & 300 % de la valeur de
1’investissement. '

[

Le post-investissement se définit alors comme étan
I’ensemble des coits nécessaires pour gu’un éguipsment pul
remplir les services attendus, aussi bien en quantite qu
qualité, dans 1'intervalle de ‘ftemps programme de son utilisa-
tion, jusgulau moment de son déclassement.

~ 10
m
e

1]
3

2 - Cycle de vie et taux de défaillance des pieces et des
équipements :

Tel un organisme wvivant, un équipement ou une piérce de
rechange +traverse différentes phases,depuls sa conception,
réalisation, construction, jusgu’'a son utilisation puis sa
détérioration.

Ainsi, on adopte la notion de courbe de vie (fig7). 5
peut étre généralisée & tout type dlégquipement cu composant
Elle représente les guantités de biens ou de services pro
en fonction du temps.
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On distingue clairement les différentes phases
équipement ou de la piéce considéree.

L*évolution du taux de défaillance dans les pays indus-~
trialises, peut #tre représentée par une courbe en forme de
baignoire (fig8), composée de irols zones :

. La zone 1 correspond & la phase de mise en service, les
cofits sont d’abord treés élevés car <c¢’est la phase des
défauts dits de " jeunesse " de 1’éguipement ou des
composants, 'est aussi di aux frais de formation du
personnel.

. La =zone 2 représente la phase d’exploitation normale
pendant la vie utile de 1’ équipement ou des pieéces, ces
conts =ont relativement faihle si la maintenance est
maitrisee.

. La zone 3 est la phase de vieillissement du mateériel, elle
correspond & une augmentation des taux de déefaillance -
doit aboutir au déclassement, puis a la substitution
matériel ou de la piéce concernee.

Dans les pays en voie d”industrialisation, la courbe o5
différente car les éguipements mne sont pas convenablene
maintenus.

Le cycle de vie des piéces de rechange, des partie
d’ équipements et des équipements complets se trouve d]mlnx
de 30 & 50 % par rapport au cycle normal.

Le coit de cyecle de vie d’un équipement englobe d’une part,
le coit de 1’investissement, et d’autre part, le coit d’exploi-
tation de l’#quipement. Ce dernier coit intégre les coits de
fabrication, de maintenance, de modification =t enfin les coits

de liguidation.
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3 - La maintenance des équipements industriels :

La maintenance fait partie du concept du post-inve
gui englobe en plus de la maintenances, la réhabili
'actualisation technique d’un éguipement.

Pour assurer la rentabilisation de l’investissement dans |
biens de production, la maintenance industrielle doit permettr
la production reguise, du point de vue continuiteé, gquantite,
prix et gqualité du produit fini ou ssrvice, aingsi gque du po;nt
de vue sécurité des installations, du personnel et de 1'environ-
nement.

5i dans le passé, la maintenance ne representait pas unse
pricrité dans 1'entreprise, la réduction de s VB TILE
une neécessité.

La maintenance industr bt oun glement important du oot
des produits sur leguel! on tervenir & court terme, pour
améliorer la compétitivite d'une entreprise (FiglO), ’

Les dépenses annuelles de maintenance repreésentent, selon
une etude de DG5S international ,faite en 1287 dans trois secteurs
industriels en Europe ( clment, constructions mecanigques et

pétrochimie ) :

- 8 & 17 % des immobilisations actualisées
- 10 & 13 % de la valeur ajoutée

- 3 a 5,1 % du chiffre d’affaires
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cotts de la maintenance -

colits d'arrét de production

colits réels d'amortissement

- : gl
) taux de mealintenance

.

Ca : e R ~ ’ .
| Flgum 10 ;3 Ivolution des couts globauwx de meintenance en fonction du
: . taux de maintenance.

sonen snons wmens svamt Bbes S4mma Shvis Bebes P bptos Sedks means Duaeh Mebtn desrs

Thewr cie iz omain
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Les dépenses en pifces de rechange re

ntent a eiles

p ;£
seules en Europe 17 & 45 % des deépenses totales de maintenance,
ae

Dans legs pays en développementi, ce pourcenta =
important et peut atteindre parfois le taux de 70 % (0,

La maintenance g "est developpée pour s’adapter aux exigesnce

de 1'industrie. Elle a connu une gvolution permanente. Ainsi, d@
la maintenance corrective gqui est inaceceptable & chague fols gue
la panne ne l’sst pas, on s'est orienté vers la maintenance

preventive systématique, qui consiste

a affecter & chag
aquipement un certain nombre de tiches de maintenance a ef-

sst encore  plus

U'l

ue

fectuer avec une pericdicite réguliére. Ce %type de maintenance,

malgre ses avantages, coate cher et devient parfois

insupportable. C’est ainsi, qu’est apparue la maintenance

conditionnelle.

Dans la maintenance conditionnelle, !"intervention n'a lie
que s5i certaines conditicons sont rempiies, tel gue le deépasse-

ment du seuill des vibrations. Ce type de maintsnance s'avere

trés économique, mails devient parfois ingérable du fait gu’on
peut pas preévoir d'avance guand la condition sera remplis po
déclancher !’intervention. ’

Or, gérer c’est prévoir, d’ ol I"orientation vers la
maintenance prédictive. En effet, la connaissance des histo-
rigues combinés aux informations concernant lez conditions de
fonctionnement de 1'éguipement concernd, permettent d'élaborer
des prévisions et de les améliorer continuellement.

L’outil informatigue permet aussi de différencier la
maintenance en fonction des différents types d’égquipements et
suivant leur imporisnce ou leur emploi. C'est ce qu'on appelle
la maintenance différentislle.

On assiste actuellement au développement d’une sorte de
maintenance par exception, o0 [’ordinateur est utilizé pour
faire le tri entre c¢e gul mérite une attention particuligére et
ce qui est moins important (exemple : loi de pareto 20-80). 0On
tend ainsi vers la maintenance marginale.

‘6~ SAPRI, Salon international de la sous-iraitance et de la pidce de rechange
industrielle, Tunis 1990
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ANNEXE | : LA GESTION DES STOCKS DES PIECES DE RECHANGE
INDUSTRIELLES :

1*) La gestion des stocks :

Gérer un stock, c’est préveir les consommations, adapter le
niveau du stock & ces preéevisions, avec une marge de sécurité.
Il s’agit d’un arbitrage entre le risque d’une rupture de stock
et le coiit de ce stock,

13

La prévision des consommations desz pi
du type de maintenance choisie.

ces de rechange dépend

Dans le cas d'une malntenance corrective, les consommations
sont aléatoires. Tandis gqu’une maintenance préventive
systématique permet une prévision précise des consommations.
Hduant a la maintenance conditionnelle, elle permet une diminu-~
tion des consommations, done une meilleure gestion des stocks.

Une usine moyenne peut utiliser environ 20.000 types de
piéces. En général, on identifie chaque piéce par l’'asscciation
d’un numéro (code) et la référence qui lui est attribuée par le
fabricant.

On constitue ainsi un fichier de nomenclature , ordonng
suivant une classification fonctionnel! de familles et sous

le
familles d’'articles, contenant un descriptif de la piéce, les
caracteéeristiques d’approvisiennement, les informations
comptables et les caractéristiques de consommations La

destination de chaque piéce est aussi enregistrée ainsi gue
5es sous-ensembles éventuels 2t son interchangeabilite

L*identification est & la ba d’une bonne gestion, pour

56
qu’une désignation ait le m#me sens pour le magasinier et pour
les utilisateurs.
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La normalisation permet de ra ion des
stocks en diminuant le nombre de cod

les recherches.

all by ia t
5 gergs et en simplifiant

L'inventaire permanent aide & déceler rapidement les
anomalies de stocks et compléte !’inventaire annuel.

La prévision des consommations permet d’opiimiser les
commandes. Les méthodes scientifigues d'organisation sont un
outil incontournable gquand il s’agit de gérer un stock gqui
compte des milliers d’articles, car il devient impossible
d’accoarder un intérs&t  égal a tous les articles. Parmi ces

méthodes de gestion
- Le modéle Wilson (voir -3).
- L’analyse ABC (Paréto).
L*’analyse d'un stock donné avec la méthode ABC ( paresto ),

m
montre que 20 % environ des articles reprézsentent 80 % de la
valeur inventaire. 0On obtient la courbe figll.

- La tranche A est souvent constitude d’articles de sédcurit

- La tranche B est en général composée d’articles spécifiques

d’usure.

- La tranche C est formée d’articles standards et banalisés.

L’exploitation de [’analyse ABC permet de classer les pisce

de rechange gérées par importance de :
- valeur inventaire
- valeur des consommations annuelles
- fréguence de preéelévement ou autres critéres de sélection.

La gestion d’un stock ainsi analyseé devient sélective.
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On accordera plus d'importance aux articles de la tranche A,

gqu'a ceux de la tranche C.

o

es

~ Une telle analyse permet une amélioration de la rotation
stocks et une diminution relative de la wvaleur du s

immobilisée.

tock

<

L’implantation et 1’agencement des magasins assure la
préservation du stock, !"exploitation raticnnelle des volumes =t
surfaces disponibles, ainsi gue la mise en stock aisée.

2°) Sélection des articles a mettre en stock :
On distingue en général trois catégories d’articles A gérer
*¥ Les articles conscomahles @ & usage general, di

i
dans le commerce,tels gue les produits semi-finis  (
profileés, tuyauterie, produits de droguerie...).

* Les pigéces standards : quil respectent une normal
internationale et sont de ce fait interchangeables (rou
boulonnerie, robinetterie, materiel électrique...),.

[
M U
o0
1]
o
e+
n

¥ Les piéces spécifiques : qui correspondent & un équipemsnt
particulier, réalisées spécialement pour lul =%t ne peuvent dire
remplacées par les pieces d’une autre marque.

Les besoins de piéces & maintenir en stock en % par rappoert
ad la valeur de remplacement de 1’éguipement concerne repre-
sentent respectivement pour chaque catsggorie : 1,6 % ; 1,4 %
8 % ( DGS international 1931 3, soit un total de 11 %, avec un
taux de rotation des stocks de 75 % en moyenne.

]

g

Par ailleurs, wun stock de pi¢éces de rechange peut &tre
classe par nature de piéces gérées (mécanigues, électrigues,

electroniques...).
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3%) Réapprovisionnement des stocks :

Gérer un stock de P.R.1. consiste egsentiellement a assurer
son approvisionnement au moment opportun, en guantité et gqualité
adéguates.

a - Variables de gestion

On désigne en général par variables de gestion, les troi
paramétres sulvants :

i3]

% Stock de sécurite (55) :

Ce stock a pour r&le de proteger 1’entreprise en cas de
dépassement des délais ou des prévisions des consommations, ou
encore en cas d'écart ou de détericration.

¥ Niveau de réapprovisionnement (NR) :

‘

C'est un stock tournant, de couverture 5
pendant la période qui sépare |’eémission 4’7
et [’arrivée du matériel au magasin.

ez besoins prevus,
ine demande d'achat

o

¥ Quantité économig ue d’approvisionnement (QE) :

La quantité économigque d’approvisionnement d’un article est
calculée en tenant compte du prix d’acquisition de cet article

de ses coits de siockage et d'approvisionnement, Le galecul d

cette QE par la formule de Wilson fait intervenir :

et

o

{

- le prix unitaire de !7article (PU) (prix rendu =sn DH)

- les counsommations annuelles preéevuss (Ca)d

-~ le taux des frais de stockage (Tfs), compris en general
entre(ld et 25 %), 1! integre le coit d’immobilizsation de
la valeur du stock et le coit de possession du stock.

- les frais d’approvisionnement fa.
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Ainsi, le nombre économique d'approvisionnement est
NE = Ca/QE. On peut aussi calculer la peériodicité économique
d?achat, gui est égale & PE = {E

Ca
Enfin, wune analyse critique des prélavements permet de
déceler les consommations anormalement éleveées, diss a une

exploitaticon incorrecte des eguipements ou A une carence
ormite de la piece
2

de maintenance, QU encore A une non con
i

de peoint de vue gualits, gquand les spécifications ne sont pas
respectées par le fournisseur ou guand la conception de la piece
ne répond pas exactement aux exigences de fonctionnement dans

les caonditions normales d’esxpleitation.
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