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GUIDE D’ELABORATION D’UNe SITUATION D’EVALUATION
de Strategie de maintenance
(Sous-Epreuve E62)

Ce guide vient en complément des informations contenues dans le repère pour la formation et dans le référentiel.

Rappels :

( L’épreuve a pour objet de valider tout ou partie des compétences :

· CP2.2 : Analyser la fiabilité, la maintenabilité et la sécurité d’un bien;

· CP3.1 : Définir et/ou optimiser la stratégie de maintenance ;

· CP3.2 : Définir, préparer, ordonnancer et optimiser la maintenance corrective ;

· CP3.3 : Définir, préparer, ordonnancer et optimiser la maintenance préventive ;

· CP3.4 : Définir, préparer et ordonnancer les travaux d’amélioration ou d’intégration d’un nouveau bien ;

· CP3.5 : Définir et/ou optimiser l’organisation des activités de maintenance.

( Quelque soit le mode d’évaluation, contrôle en cours de formation ou forme ponctuelle, l’épreuve est une interrogation orale d’une durée de 20 minutes précédée d’une phase de préparation de 1H30. Elle s’appuie sur une problématique de maintenance industrielle.

Méthodologie de création de la situation d’évaluation :

· Recherche d’une problématique de maintenance en milieu professionnel

· Identification des compétences mobilisées par la résolution du problème

· Identification des compétences évaluables par l’unité U62 (cocher les compétences évaluables dans la fiche d’évaluation)

· Définition des données :

· contexte,

· problème à résoudre,

· objectifs à atteindre,

· données technico-économiques,

· moyens mis à disposition pour résoudre le problème,

· Définition du travail demandé correspondant aux actions de la ou des compétences évaluables

Remarques : Il est impossible d’évaluer dans une même situation toutes les compétences de la sous épreuve E62. Néanmoins, il est souhaitable que le problème posé permet d’évaluer le candidat à partir d’un champ d’actions assez large. Une problématique ne portant que sur une seule action d’une compétence unique ne peut pas être retenue comme situation d’évaluation.

Pour une session d’examen, il faut vérifier que l’ensemble des sujets proposés aux candidats couvre toutes les compétences.

Présentation et contenu de la situation d’évaluation :

Le sujet doit préciser :

· La problématique de maintenance :

· le besoin de l’industriel

· les objectifs à atteindre

· les contraintes

· Les données et moyens nécessaires à la résolution du problème :

· le contexte industriel : secteur d’activité, présentation du process et du produit

· les bases de données : historique, indicateurs technico-économiques

· les documents techniques : plans, dossier constructeur, analyse AMDEC, suivi de maintenance préventive…

· les logiciels standards (tableur, grapheur) et spécifiques (GMAO…)

· Le travail demandé

· Les compétences évaluées en relation avec le travail demandé

L’exemple fourni n’a pas la prétention d’être un sujet « 0 » mais simplement de montrer à partir d’un cas réel industriel ce que devrait être une situation d’évaluation. Seule une partie du sujet est présentée.

Exemple d’une organisation sur un après-midi :
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Maintenance

DU

AU

Atelier :  

TOUS

Procédé :   

ALUMINIUM

Nombre total de DI :

4740

Temps total d'arrêt :

24393

Heures

Nbre DI

%

Tps

%

Nbre DI

Tps

Nbre DI

Tps

Nbre DI

Tps

ELECTROLYSE

3510

74,1%

18777

77,0%

2113

12017

1314

5258

83

1502

FONDERIE

161

3,4%

904

3,7%

82

326

73

522

6

56

COULEE VERTICALE

284

6,0%

1044

4,3%

161

412

121

602

2

30

ARC

62

1,3%

312

1,3%

18

21

16

48

28

243

SCELLEMENT

74

1,6%

162

0,7%

56

86

14

25

4

51

FOUR A CUIRE

26

0,5%

128

0,5%

12

18

13

102

1

8

CAPTATION

28

0,6%

116

0,5%

8

23

18

84

2

9

SERVICES AUXILIAIRES

203

4,3%

1136

4,7%

148

921

54

187

1

28

INFRASTRUCTURE

349

7,4%

1696

7,0%

97

295

250

1347

2

54

LABORATOIRE

5

0,1%

25

0,1%

2

4

0

0

3

21

MANUTENTION

24

0,5%

61

0,3%

6

25

18

36

0

0

SERVICES GENERAUX

14

0,3%

32

0,1%

14

32

0

0

0

0

   DI  :   demande d'intervention

   Tps : temps d'arrêt de production

le 21/01/2003

Maintenance

DU

AU

Atelier :  

TOUS

Procédé :   

ALUMINIUM

Nombre total de sorties :

3589

Montant total :

ELECTROLYSE

FONDERIE

COULEE VERTICALE

ARC

SCELLEMENT

FOUR A CUIRE

CAPTATION

SERVICES AUXILIAIRES

INFRASTRUCTURE

LABORATOIRE

MANUTENTION

SERVICES GENERAUX

Total

BILAN GENERAL de L'ENTREPRISE

ATELIERS

01/01/2002

31/12/2002

TYPE  D'INTERVENTION

ATELIERS

TOTAL

Correctif

Préventif

Améliorations

01/01/2002

31/12/2002

TYPE  D'INTERVENTION

SORTIES MAGASIN

TOTAL

Correctif

Préventif

Améliorations

Montant en €

Montant en €

2 560,98 €

823,17 €

Montant en €

24 043,72 €

3 681,40 €

3 125,00 €

0,00 €

2 654,73 €

97,56 €

731,71 €

268,29 €

6 760,67 €

274,39 €

277,44 €

426,83 €

106,71 €

240,09 €

320,12 €

0,00 €

329,27 €

987,80 €

4 573,17 €

8 856,71 €

640,24 €

213,41 €

2 987,80 €

0,00 €

329,27 €

213,41 €

124,49 €

96 613,26 €

166 597,02 €

0,00 €

1 335,37 €

2 213,41 €

292,68 €

256,10 €

237,80 €

117 868,60 €

34 598,60 €

14 129,83 €
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Maintenance

DU

AU

Atelier :  

ELECTROLYSE

Procédé :  

 ALUMINIUM

Nombre total de DI :

3510

Temps total d'arrêt :

18777

Heures

Nbre DI

%

Tps

%

Nbre DI

Tps

Nbre DI

Tps

Nbre DI

Tps

GRUES

2638

75,2%

14646

78,0%

1609

9583

973

3892

56

920

BOUCHES GRUES

8

0,2%

19

0,1%

6

22

1

5

1

32

BOUCHES PONTS

11

0,3%

56

0,3%

6

46

4

16

1

85

SILO 40T

65

1,9%

394

2,1%

33

252

26

110

6

82

PONTS

257

7,3%

1052

5,6%

173

573

76

374

8

105

EXPLOITATION CUVES

95

2,7%

432

2,3%

63

276

31

121

1

35

ELECTROLYSE

76

2,2%

300

1,6%

46

192

28

84

2

24

SUPERVISION

145

4,1%

638

3,4%

89

409

54

179

2

51

ALIMENTATION FLUOREE

67

1,9%

357

1,9%

37

198

27

130

3

98

DISTRIBUTION ELEC.

149

4,2%

883

4,7%

52

465

94

347

3

71

   DI  :   demande d'intervention

   Tps : temps d'arrêt de production

le 21/01/2003

Maintenance

DU

AU

Atelier :  

ELECTROLYSE

Procédé :  

 ALUMINIUM

Installation :  

GRUES

Nombre total de DI :

1609

Temps total d'arrêt :

9583

Heures

Nbre DI

%

Tps

%

Nbre DI

Tps

Nbre DI

Tps

Nbre DI

Tps

TRANSLATION

44

287

ENSEMBLE PNEUMATIQUE

468

2779

MARTEAU PIQUEURS

9

29

COMPRESSEUR KAESER

49

287

COMPRESSEUR ATTLAS

37

172

ENSEMBLE HYDRAULIQUE

458

3306

CIRCUIT ELECTRIQUE

199

1150

COMMANDE PROCEDE

321

1437

ENSEMBLE NACELLE

4

29

CHARPENTE TREMIE

1

10

CHASSE BŒUF

11

38

PIQUAGE ROTATION

8

57

   DI  :   demande d'intervention

   Tps : temps d'arrêt de production

INSTALLATIONS

TOTAL

Correctif

Préventif



SOUS  ENSEMBLES

TOTAL

Correctif

Préventif

Améliorations

TYPE  D'INTERVENTION

BILAN   de L'ATELIER  ELECTROLYSE

BILAN  GRUES  CORRECTIF

01/01/2002

31/12/2002

01/01/2002

31/12/2002

TYPE  D'INTERVENTION

Améliorations
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Maintenance

DU

AU

Atelier :  

ELECTROLYSE

Procédé :  

  ALUMINIUM

Nombre total de DI :

1609

Temps total d'arrêt :

9583

Heures

Nbre DI

TBF

Nbre DI

TBF

Nbre DI

TBF

Nbre DI

TBF

Nbre DI

TBF

Nbre DI

TBF

Grue 1

21

932

18

984

19

979

24

969

17

990

25

946

Grue 2

19

1028

25

1034

17

1078

25

1053

22

1050

23

1045

Grue 3

18

906

23

914

24

907

28

902

25

902

22

918

Grue 4

22

983

22

1021

18

1043

17

1067

20

1032

27

993

Grue 5

17

926

31

884

21

939

26

928

31

884

19

950

Grue 6

23

950

23

987

16

1025

24

999

21

997

25

975

Grue 7

21

875

19

920

20

915

19

937

22

904

22

904

Grue 8

15

1050

22

1050

19

1067

22

1069

18

1072

27

1023

Grue 9

24

930

25

961

17

1005

31

946

22

977

26

955

Grue 10

31

849

16

966

29

895

26

928

24

922

20

944

Grue 11

19

972

28

959

15

1030

27

982

18

1014

23

986

Grue 12

23

1020

23

1060

14

1109

31

1035

24

1054

29

1026

   DI  :   Demande d'intervention ( pour défaillance)

TBF :  Temps de bon fonctionnement (relevé compteur tous les 2 mois)

Sept Octob



BILAN  GRUES   TBF

Janv  Fév

Mars Avr

Mai Juin

Juil Août

Nov Dec

01/01/2002

31/12/2002
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	BTS Maintenance industrielle
	EPREUVE E6

Sous épreuve E62 : Stratégie de maintenance
	Académie de



	Etablissement :
	Session 


Situation d’évaluation N°XX

Compétences évaluées :

· CP2.1. Analyser la fiabilité, la maintenabilité et la sécurité d’un bien :

· déterminer les indicateurs de fiabilité du bien

· identifier les sous-ensembles ou les composants les plus pénalisants du point de vue de la fiabilité et/ou de la maintenabilité

· CP3.1. Définir et/ou optimiser la stratégie de maintenance :

· déterminer les indicateurs de disponibilité

· déterminer les coûts liés à la maintenance des biens

· identifier les biens les plus pénalisants du point de vue technico-économique

· définir et justifier la stratégie de maintenance

La problématique de maintenance :


Ceci implique pour le service maintenance de mener une campagne de fiabilisation des installations stratégiques de l’entreprise.

On vous demande de justifier à l’aide d’indicateurs technico-économiques cette fiabilisation.

On vous donne :

· la présentation de l’usine d’électrolyse,

· le cycle des grues,

· le bilan général de l’entreprise (tableau au format Excel),

· les sorties magasin (tableau au format Excel),

· le taux horaire de maintenance : 39€,

· la possibilité d’utiliser le tableur pour effectuer les calculs,

On vous demande :

1) Etude du bilan général de l’entreprise :

- Calculer les coûts de maintenance corrective par atelier de l’entreprise, sachant que le temps d’intervention est égal au temps d’arrêt de production. 

- Hiérarchiser ces coûts en pourcentage et donner vos conclusions.

2) Etude du bilan de l’atelier d’électrolyse :  

- Identifier l’installation qui pénalise le plus la disponibilité de l’atelier d’électrolyse.

- Hiérarchiser les données en pourcentage et donner vos conclusions.  

3) Etude de la fiabilité des grues :

- Calculer le taux de défaillance annuel de chaque grue, en considérant que le nombre de  défaillances est égal au nombre de DI. Donner vos conclusions.

· Sachant que les 12 grues sont identiques et travaillent dans les mêmes conditions, calculer le taux de défaillance de l’ensemble des grues par période de 2 mois.

· Analyser l’évolution de ce taux et donner vos conclusions quant à la décision de fiabiliser ces grues.

· Proposer des axes de solutions visant à améliorer la fiabilité des grues.

Présentation de l’entreprise d’élaboration de l’aluminium

Cette usine comprend  deux secteurs principaux :

· l’électrolyse pour l’élaboration du métal en fusion ;

· la fonderie pour la coulée verticale ou horizontale des plaques.

L’usine d’électrolyse 

L’élaboration de l’aluminium liquide se fait suivant un procédé d’électrolyse dans des cuves dont le fond sert de cathode, et ou l’on place au dessus des anodes en graphite,  le bain étant  de la poudre d’alumine.

Ces cuves demandent un apport régulier de poudre d’alumine. Cet apport se fait soit de manière systématique (appelé préventif), soit par appel de la cuve en fonction de sa consommation.


L’alimentation en alumine des 180 cuves se fait par 12 grues de 20 tonnes.

Ces grues sont entièrement automatisées par API et une supervision permet de modifier les paramètres de production, de contrôler le fonctionnement et de mémoriser l’ensemble des défaillances.

Cycle des grues :

1 – Recherche de la cuve à traiter : soit pour un traitement systématique, soit par appel de la cuve, l’appel étant prioritaire ;

2 – Translation de la grue : le marteau est remonté, le bras piqueur est reculé, la tourelle est  verrouillée.


Avance : petite vitesse : pendant 5s ;  grande vitesse : pendant 2 m;   très grande vitesse ;


Arrêt :     2m avant la position : grande vitesse ;   1m avant celle si : petite vitesse

3 – Traitement de la cuve : 

- recherche du point de   traitement ;

- positionnement de la tourelle, avec déverrouillage et verrouillage ;



- descente du bras piqueur ;



- piquage avec marteau piqueur ;



- fluidisation de la trémie ;



- remontée du bras piqueur ;



- chargement en alumine.

 Durée moyenne du traitement :

 8 minutes


4 – Attente d’un nouveau traitement.




14h





Sur une ½ journée, il est possible d’évaluer 8 candidats.





13h30





sujet 1





13h





14h30





Le représentant de la profession sera présent de 14h à 18h.





candidat 1





14h





12h30








Le premier candidat rentre en salle de préparation à 12h30. Son interrogation débutera à 14h et se termine à 14h20.





14h30





Il est nécessaire d’utiliser au minimum 2 sujets.





sujet 2





15h








15h30





18h





16h





candidat 2





10 minutes sont prévues pour l’évaluation à l’aide des fiches nationales.





�





Une entreprise française a produit au cours de l’année 2000,  80 000 tonnes de plaques d’aluminium titré à 99,99 % de pureté.





La politique de maintenance de l’usine pour l’année 2003 donne trois objectifs prioritaires :


la réduction des coûts de maintenance corrective ;


l’augmentation des investissements ;


l’augmentation de la disponibilité du process.








�





Grue en attente de traitement





�





�
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