Avis d’expert

Causes de pannes ou causes premieres ?

L’objectif final de la maintenance est d’assurer la disponibilité des équipements de production souhaité par I'exploita-
tion. A cette fin, la fonction maintenance doit étre trés efficace en « dépannage » afin de minimiser les arréts dus aux «
pannes » et en « préventif » pour prévenir l'arrivée des incidents. Etre efficace en dépannage nécessite d’adopter une
démarche de raisonnement rationnelle. Etre efficace en préventif consiste a utiliser les méthodes Hazop et Amdec ,
puis 'OMF pour l'optimiser. Mais qu’elle méthode entreprendre pour étre efficace en dépannage ?

| est assez facile de trouver la cause de

la panne qui apparait, méme si cette
opération peut durer longtemps, sur-
tout si on ne I'a jamais rencontrée ; en
revanche, il est plus délicat de trouver le
cause premiére. Si I'on résout la cause
de la panne en rétablissant I'équipement
a l'identique, ce que I'Afnor appelle le cu-
ratif, on repart pour une panne répétitive
puisque la défaillance va se reproduire
a l'identique dans les mémes conditions
d’exploitation. Toutefois, si I'on trouve la
Cause premiére et qu'on I'érddique, elle
ne se reproduira plus. Cette fois ci, le
terme curatif s'applique a la cause pre-
miére.

Mais la maintenance, ce n’est pas seule-
ment cela, car tout incident sur un équi-
pement est une source d'information
utile, il faut donc I'exploiter de maniére
utile. pour identifier la cause premieére, la
grande maijorité des eritreprises utilisent
des outils en proveriance de la qualité ja-
ponais, ce qui est une grande erreur, car
ils ont été congus initialement pour traiter
en priorité des problémes de qualité.

Certaines utilisent les arbres de dé-
faillance et arbres des causes ; mais il
s’agit avant tout de méthodes permet-
tant d'identifier les risques potentiels de
maniere inductive, pas de rechercher la
cause des événements survenus. Si les
cing « pourquoi » et le QQOQCCP sont
également fréquemment utilisés, ils ne
sont pas accompagnés de I'explication
graphique de la chaine cause.

Une des méthodes fréquemment utili-
sées est le diagramme d’Ishikawa. Or ce
diagramme n’est qu’'un schéma de clas-
sification des causes et rien d'autre, et
surtout pas une méthode de résolution de

problémes, pour la raison évidente que
I'apparition d’'une cause migre souvent
dans les différentes branches pour ex-
pliquer le symptéme. Or Ishikawa est un
schéma statique. Toutes ces méthodes
sont trés graphiques mais ne reposent
pas sur des bases de données ration-
nelles permettant de concevoir un REX
(retour d’expérience structuré) efficace.

Le cas de la GMAO

La seule application informatique ma-
jeure utilisée pour la maintenance de-
meure la GMAO , mais celle-ci traite mal
la recherche des causes premiéres. La
raison ? Le vocabulaire des causes et
des modes de défaillance est fréquem-
ment trés mal documenté. Aindi, les tgch-
niciens sont mal informés sur lintérét
de prendre du temps et de rédiger des
rapports d’'intervention  circonstanciés.
Dans les GMAO, on identifie la cause de
la panne, c'est-a-dire ce qui s’est passé,
mais pas la cause premiére, « pourquoi
¢a s’est passé ? ».

On parle souvent dans les comptes-ren-
dus d'intervention du triplet « Symp-
tome-Cause-Remede ». Mais de quelle
cause parle-t-on, et ou se trouve le
mode de défaillance ? Ces rapports se
situent dans des zones consacrées aux
commentaires, ce qui implique du texte
difficile a exploiter afin d’en tirer les en-
seignements nécessaires pour fiabiliser
les équipements et élaborer des aides
au diagnostic pour le futur. Si ces com-
mentaires peuvent étre exploités avec
des applications du genre TextStat, on
se heurte aux problémes de fautes d’or-
thographe, de ponctuations et surtout
de la perception ou de la sensibilité des
rédacteurs. Une solution consiste a ana-

lyser ces textes avec une vision de clas-
sification sémantique, d'effectuer des
analyses quantitatives sur les mots clés
pour la constitution de thésaurus, avec
des logiciels spécialisés, comme Tropes
par exemple.

Et cela fait quarante ans que ga dure !

Il faut en permanence mettre en place un
processus de recherche de la cause pre-
miére, avec une méthode adaptée pour
fiabiliser les équipements. Pour cela,
il faudrait que chaque organisation de
maintenance crée un poste de fiabiliste...
Ainsi, afin que I'image de la maintenance
ne reste pas résumée a des interven-
tions « pompier » chargées de résoudre
des probléemes, il est nécessaire d'entre-
prendre de nouvelles démarches. Seule
la Méthodes Maxer offre a la fois la pos-
sibilité d’améliorer I'efficacité du dépan-
nage et de concevoir une chaine causale
graphique indiquant a la fois la cause de
la panne et la cause premiére.

Il faut se rendre a I'évidence. La grande
majorité des causes premieres sont des
erreurs humaines, ce que ne met pas en
évidence le diagramme d’Ishikawa. Les
erreurs humaingsront des origines multi-
ples et provienﬁehf 3

« de la conception (choix de composants
pour la fiabilité, mauvaise conception de
la maintenabilité entrainant les temps
d'échange trop longs...)

» de I'exploitation (erreurs de conduite,
procédures inexistantes ol mal rédigées
par les méthodes...)

» des achats et de la logistique (mauvais
choix d'approvisionnement et des stoc-
kages de matiéres premieres entrainant
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des arréts machines...)

* de la maintenance (diagnostics erronés,
mauvaises interventions entrainant des
casses, préventif mal défini, mal adapté,
documentation non mise a jour, manage-
ment des pdr non maitrisé...)

Ainsi, on peut facilement traiter ces
causes premieres par des formations
adaptées et les résoudre a travers de
faibles investissements. Tout investisse-
ment sur la valorisation des ressources
humaines dans chacun de ces métiers
présente, en effet, un gage d'efficacité
pour I'entreprise et d’enrichissement pour
les acteurs. Cependant, certaines causes
premiéres ne sont pas maitrisables. Il
s'agit :

« des conditions d’environnement non
contrélables (inondations, températures,
vents...)

» des morts subites des composanis qui
ne répondent a aucune loi de défaillgnce
connue.

On dit bien que dans la démarche DMAIC
de 6 Sigma, dans la catégorisation des
variables influentes, les X(i), les Opéra-
teurs sont considérés comme des va-
riables de bruit — donc non maitrisables
— d'ol l'importance des Poka-Yoké qui

La particularité de la méthode Maxer par
rapport a d'autres réside dans la possibi-
lité de posséder une chaine causale par-
ticuliere qu’on appelle le défaillogramme.
Celui-ci se décrit avec des couples objet/
défaut selon le schéma suivant, auquel
sont associées des zones de description
libres :

* cause premiére
 antécédents

Management

» configuration sans défaut
* améliorations/fiabilisation

Sa conception repose sur une démarche
inductive pour identifier les hypothéses et
sur une démarche déductive afin de lever
celles-ci avec les controles et vérifica-
tions adaptés.

Le défaillogramme Maxer se présente se-
lon la forme suivante : -
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La cerise sur le gateau, c'est que la
conception du défaillogramme est désor-
mais assistée par ordinateur sur la base
de bibliotheques d'objets et de défauts
adaptées a chaque typologie d’entreprise
avec le logiciel DIAGDEF.

Depuis que la méthode Maxer existe, il a
été-prouvé que celle-ci avait permis une
nette amélioration du TRS des équipe-
ments par la reductlongl,es temps de dia-
gnostic et par Iefflca0|té de' la démarche
de fiabilisation.
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