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INTRODUCTION GENERALE

Dans le cadre de la nouvelle réforme industrgpu’établit notre pays ces derniéres
décennies pour un meilleur développement sociogroajue, les entreprises
industrielles marocaines connaissent une concwgreoasidérable. Leurs perspectives
visent impérativement la maitrise de la qualité,réaluction du colt de revient,
'amélioration des performances et compétences singlles, I'organisation des
chaines logistiques, contrdle de stock et d’apgiosnement etc...

LaSociétél ndustrielleOléicole deFés (SIOF) est parmi les grandes entreprises qui
ciblent a promouvoir leur statut industriel en petionnant leur production dans le
marché de consommation.

Pour approfondir nos connaissances et élargir ptisudes industrielles pratiques,
nous avons choisi de travailler dans le contexteopére vers I'optimisation de la
production de SIOF.

Notre projet de fin d’étude s’intitule Optiraigon et réorganisation des deux lignes
de production de la SIOF et releve d’'une problémguati intimement liee a une
meilleure performance des entreprises industrielles
Les grandes questions qui se posent :

- Quels sont les problemes qui dimindenaux de productivité ?
- Sur quoi agir en priorité ?
- Quelles sont les actions a entreprefidre

Pour répondre a ces questions, nous avongédop approche analytique qui nous
a permis de subdiviser notre travail en trois parteEn effet, dans un premier temps
nous avons traité deux chapitres ou nous présetietgeprise d’accueil ainsi que le
processus de production. Le troisieme chapitreepsut I'analyse des deux lignes de
production SBO2 et SBO8.Enfin le dernier chapiteté@aexclusivement consacré a un

plan d’action pour 'amélioration de la production.



Chapitre I :

PRESENTATION DE
LA SIOF
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I. Introduction

L'économie du Maroc évolue sur un rythme agssance relativement rapide. Elle
a enregistré durant les cinq derniéres annéesunrdeacroissance moyen de 5%.
L'industrie agroalimentaire au Maroc est tres pennte, le Maroc exporte une bonne
partie vers I'étranger, en particulier le marctdustriel des huiles au Maroc devient de
plus en plus diversifieé, concurrentiel et exigeampliquant des intervenants qui
deviennent assez nombreux. Cette situation oblige huileries nationales et
notamment la SIOF, a améliorer leurs performancesndniére permanente pour
s’adapter aux besoins du marché.
Ce chapitre est dédié a la description de la Sodrédustrielle Oléicole de Fes. I

donne un apercu sur I'entreprise et sur son orgaors

Il. Historigue et description de la SIOF

[I.1.Historique de I’entreprise

La Sociétél ndustrielleOléicole deFes SIOF) est une société anonyme a vocation agro-
alimentaire, plus précisément dans les domainesl'a@draction, le raffinage et le

conditionnement des huiles alimentaires et consgegelives.

Crée erl961 sous forme d’'une Société a Responsabilité Limig&Aa.R.L), la SIOF est
une réalisation familiale qui n'a pas cessé de logper ses moyens, de diversifier et
d’améliorer la qualité de ses produits.

Au départ l'activité initiale de la sociétéaiétsimplement la pression des olives,

I'extraction de I'huile de grignon et la consenesalives.

En1966 SIOF a pu installer une raffinerie d’huile delealbvec une capacité de 1200

tonnes par an.
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En1972 la société a intégré dans ses activités une arfabrication des emballages en

plastique et un nouvel atelier pour les matérinégessaire au remplissage, capsulage et

étiquetage des bouteilles (Y2 Litre, 1Litre, 2Lifrekitres).

En 1977 et grace a cette nouvelle installation, la séciést devenue un complexe

important pour le capsulage et I'étiquetage deduyats.

En1978 le produit de la SIOF s’est étendu dans touby@ume grace au lancement de la
premiére compagne publicitaire, I'ouverture desé€@ux différentes régions du Royaume,
le recrutement des représentants et surtout lllastan d’'un nouveau systéme de décirage
(élimination des cires) avec deux matériaux de tessgge. Tout cela a permis a la société de

devenir plus proche au consommateur surtout avediBérents produits de haute qualité.

En 198Q et afin d’augmenter sa production, I'entrepriseéalisé une installation de

raffinage d’'une capacité de 30000 tonnes par an.

A partir del985 elle s’est transformée en une société anonymea®$e& un capital de 52

millions de dirhams dont les actions sont repaer@se la famille LAHBABI.
En1993 I'entreprise a mis en place une raffinerie d’aditute a base de soja.

En2002-2003 la société a installé deux chaines de produgtimur le conditionnement
des huiles en format 0,5L, 1L, 2Let 5 L.

Dans le souci de vouloir étre continuelleméahs la course des nouvelles techniques,
SIOF choisit rigoureusement ses moyens humainsagdrials et pousse toujours plus loin a

I'innovation et la qualité de ses produits.



[1.2.Carte d’identification

Raison social SIOF : société industrielle oléicole de Fes

29, Rue Pictet Q.| Dokkarat - 30000 Fes

Siége social rue 806, q.i., Sidi Brahim — Fes
Capital social 52.000.000 DH

Forme juridique Société anonyme

Date de création 1961

Extraction, raffinage, conditionnement
Domaine d’activité des huiles alimentaires et des conserves
des olives.

Zone industrielle de Dokkarrat, occupe
une surface de 12000 m2 pour le
raffinage d’huile alimentaire.

Ouvrages de la société . . L )
9 Zone industrielle Sidi Brahim, une surface

de 20000 mz2, assurant la trituration des
olives, la production de conserves
d’olives et

I'extraction d’huile de grignon.

Effectifs 320 personnes dans les deux sites
industriels

Tableau 1 : Identification de I'entreprise
[I.3.Les produits de la SIOF

10



SIOF
La SIOF produit une large gamme des huiles quipkimettent de toucher 1

grand nombre de consommateurs, elle est réguligteragposée a une for
concurrence de la part du premier sur le marchéhddsries au Maroc LESIEU
CRISTAL.L'usine de DOKKARAT produit quatre types d’huilebnaentaires qui sor
destinées au marché &anais également a I'exportati

Le tableau suivant pern de distinguer ces quatre types :

Nom d’huile Lancé sur le marché

national en

SIOF

Huile de table raffinée a base de
1966
SOJA

FRIOR

Huile de tournesol raffinée

MOULAY IDRISS

Huile d’olive vierge courante

ANDALOUSIA

Huile de grignon et d’olive raffiné

Tableau 2: les produits de I'entreprise

IlIl.L’organigramme de la société

La sociéeté SIOF est organisée autour de 5 direcpoincipales comn le présente
I'organigramme cidessous. Nous avons effectué notre stage de find#éu sein de I'unit

de conditionnement.
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Pour une meilleure consommation, I'huile devpaisser par deux grandes étapes qui sont le

raffinage et le conditionnement :

|.Raffinage

L’huile brute obtenue par pression mécaniquueextraction par solvant contient
toujours des impuretés. Celles-ci doivent absolundée éliminées avec un raffinage
parce qu’elles sont toxiques ou nuisible a la ¢@&adutritionnelle, organoleptique et a
la conservation du produit. A part I'huile au sgmepre sous forme de mono, di et
triglycérides, acide gras et phospholipides, undlehbrute contient aussi des
substances naturelles en quantités faibles, coresiedlorants, les tocophérols, les
produits d’oxydation etc... Mais I'huile brute peubntenir aussi des substances
contaminantes, qui peuvent étre toxiques, dontdacentration va dépendre des
techniques d’agriculture, des moyens employés f@atockage. Seul le raffinage est

capable d’éliminer ces composes.

[.1 Description des étapes de raffinage

Le raffinage est une technologie relativenréeente qui devient de plus en plus
importante dans l'industrie agroalimentaire. L'leuibbrute sera traitée et raffinée en

passant par les opérations suivantes :

|.1.a Démucilagination

C’est une opération qui consiste a nettoyleumile brute des mucilages (composés
Phosphoriques). Dans le but de se débarrassersdmuwelages, on mélange I'huile
brute chauffée avec l'acide phosphorique a l'aidendmélangeur a turbine. La
séparation des mucilages se fera au cours de #tip@rsuivante.

[.1.b Neutralisation

Cette opération consiste a éliminer les acgles libres dans I'huile par I'acide

caustique, puis on la fait passer dans un appdeeikutralisation.

14
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[.1.c Lavage et séchage

Le lavage de I'huile neutralisée est realis@ide d’eau chaude (90°C) additionnée
d’acide nitrique. L'opération de séchage est négaspuisqu’elle consiste a éliminer

les derniéres goutes d’eau restantes

[.1.d Décoloration

L’objectif de cette opération est de rendarel la couleur de I'huile par la terre,

celle-ci est éliminée par un systeme de filtration

[.1.e Désodorisation

Cette derniere opération consiste a enlee®rodeurs de I'huile décolorée. A ce
stade, I'huile est chauffée jusqu’a (250°C) en aatsslans une batteuse sous vide
équipée d'un systéme d'échange de chaleur et dgctiom de vapeur, I'huile
désodorisée est ensuite refroidie a 36°C en paskarg différents échangeurs de
température.

La désodorisation constitue la derniere phase ffinage et I'huile raffinée est stockée

dans des cuves sous azote avant d’étre envoyatebel’ de conditionnement.

Le schéma synoptique ci-dessous résume les dif&&rartapes de raffinage que nous

venons de détailler.

15
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Figure 1: Etapes du raffinage d’huile
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Il. Conditionnement

Le magasin de conditionnement est un magasin aild’maffinée se remplie
dans des bouteilles et / ou bidons qui s’embaltlamis les cartons ensuite dans des
palettes et se déposent dans le stock des prdhgisLe magasin est constitué de
deux lignes de production :

¢ Lalignel:% L/1LPET

¢ Laligne2: 2L/5L PET

[I.1 Description des lignes

Les deux lignes de production sont constituéesridehines suivantes :

Ligne 1 (SBOS8) Ligne 2 (SBO2)
SIDEL (souffleuse) SIDEL (souffleuse)
SERAC (remplisseuse/boucheuse) | CORTELLAZZI (remplisseuse/boucheuse)
KRONES (étiqueteuse) AND& OR mise de poighets
SAMOVI (formeuse) KRONES (étiqueteuse)
SAMOVI (encaisseuse) SAMOVI (formeuse)
SAMOVI (fermeuse) SAMOVI (encaisseuse)

SAMOVI (fermeuse)

Tableau 3:Description des deux lignes de production

17



Schéma synoptique d’une ligne

de conditionnement

Préforme———gouffieuse |
'

Remplisseuse |

’

Boucheuse

’

Etiqueteuse

)

Dateur

’

Formeuse —Miseencarton

!
_Fermeuse |

)

Dateur

,

Stockage

Fiqure 2: Description d’'une ligne de production
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[1.2 Description des étapes du conditionnement

Le conditionnement, ou la mise sous emballagt, 'ensemble des opérations
visant a faciliter la distribution et la consommoatide I'huile raffinée.

Nous citons ci-dessous ses différentes étapes :

Il.2.a Le soufflage
Cette étape commence par le chauffage de®rpré$ dans un four a lampe
infrarouge rendant ainsi ces dernieres malléaties tige d’élongation allonge les
préformes jusqu’a la hauteur prévue des boutaillegiles a une pression de 7 bars. La
derniere étape consiste en un soufflage a haussipre(40 bar) donnant ainsi la forme
du moule a la bouteille, qui est ensuite libéréactieminée par un convoyeur vers la

remplisseuse.

[1.2.b Remplissage et bouchage

Cette étape consiste a remplir les bouteghesl’huile a I'aide de la remplisseuse.
Elles sont par la suite fermées dans la bouchdies.bouteilles ainsi remplie et

fermées sont amenées vers I'élément de transparbfivoyeur).

[I.2.c Etiquetage et codage

Les bouteilles remplies sont étiquetées eéesd

[1.2.d Mise en carton

Lors de cette étape les bouteilles sont disgéers une encaisseuse ou elles seront
mises dans des cartons qui sont remis par la F@engui leurdonne une forme
parallélépipédique. Les cartons sont par la su#tenés et datés puis encaissés

manuellement et enfin stockés.

19
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I. Introduction

Dans un environnement industriel, les poirigsnélioration potentiels sont quasi
innombrables. On pourrait méme améliorer indéfimmeéout et n'importe quoi. Il ne
faut cependant pas perdre de vue que I'amélioratiite aussi et qu’en contrepartie
elle devrait apporter de la valeur ajoutée, ou ainmsupprimer des pertes.

Pour déterminer les priorités et la pertinence €’attion, le recours a des outils
simples d’analyse et d’aide a la décision tels lggediagrammes de Pareto peuvent se
révéler forts utiles.

Le diagramme de Pareto est un moyen simple pagser les phénomenes par
ordre d'importance. Ce diagramme et son utilisafont aussi connus sous le nom de
« regle des 20/80 », il permet de hiérarchiserpleblemes en fonction du nombre
d’occurrences et ainsi de définir des prioritéssdartraitement des problemes.

Dans ce chapitre, nous commencerons par une analgsdéa productivité de
I'entreprise, ensuite nous utiliserons le Paretarpasualiser les problémes les plus

pertinents dans l'unité de production.

Il. Analyse de la productivité des deux lighes SBO8/SBO2 [1]

1.1 Analyse de la productivité de la SBO8

Afin de bien analyser la productivité au nivede la ligne SBOS8, nous avons
collecté les données nécessaires, en se basalsstapports de production des six
premiers mois de I'année 2013, pour les deux égqugides deux emballages (1L,
1/2L).

Les deux tableaux et graphes ci-dessous gsemient une comparaison entre la
guantité produite en caisses par équipe et I'oibj@etproduction fixé par équipe.

21
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II.1.a Productivité de I'emballage 1L
Objectif
Mois Caisses produites | Caisses produites| Moyenne des (Nombre de
par I'équipe 1 par I'équipe 2 guantités caisses par
produites équipe)
Janvier 2822 3270 3046 4000
Février 2929 3620 3274 4000
Mars 2932 4185 3558 4000
Avril 4380 4312 4346 4000
Mai 3043 3694 3368 4000
Juin 3054 3649 3351 4000
Tableau 4 historigue de production de I'emballage 1L
4500 -
4000 -
3500 -
3000 -
2500 - W écart t.an'tre I'ob_jectif et la
quantité produite
2000 quantité moyenne produite
1500 -
1000 -
500 -
0 T T T T T 1

JANVIER FEVRIER MARS

AVRIL MAI JUIN

Graphe 1: productivité pour 'emballage 1L

[1.1.b Productivité de 'emballage Y2 L :

22
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Objectif
Mois Caisses Caisses produites Moyenne des (Nombre de
produites par par I'équipe 2 guantités caisses par
I'équipe 1 produites équipe)
Janvier 157z 0 78€ 2000
Février 143( 2230 183( 2000
Mars 0 0 0 2000
Auvril 1931 2051 1991 2000
Mai 224~ 2066 215t 2000
Juin 0 0 0 2000
Tableau 5 Historigue de production del’emballage Y4
2500 -
2000 - -
1500 -
M écart entre |'objectif et la
quantité produite
1000 - L .
guantité moyenne produite
500 -
0 1 1 1 T T 1
< < <) NS ® N
I AN U\ N LSRN
& & 3 ¥ >

Graphe Z: Productivité pour 'emballage v~ L

[1.2.Analyse de la productivité de la SBO?2 :
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Afin de bien analyser la productivité au niwvede la ligne SBO2, nous avons
collecté les données nécessaires, en se basalgsstapports de production des six
premiers mois de I'année 2013, pour les deux équepées deux emballages (2L, 5L).

Les deux tableaux et graphes ci-dessous sempent une comparaison entre la

quantité produite en caisses par équipe et |'oibjizog par I'entreprise.

I1.2.a. Productivité de I'emballage 5 L :

Objectif
Mois Caisses Caisses produites Moyenne des (Nombre de
produites par par I'équipe 2 guantités caisses par
I'équipe 1 produites equipe)
Janvier 1309 1411 1360 1800
Février 1387 1571 1479 1800
Mars 1557 1921 1739 1800
Auvril 1832 1335 1783 1800
Mai 1451 1138 1294 1800
Juin 1354 1535 1444 1800

Tableau 6 : historique de production de I'emballagé L
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*

1800
1600
1400
1200

1000 M écart entre I'objectif et la

800 quantité produite

600 guantité moyenne produite
400

200

Graphe 2 : productivité pour 'emballage 5L

11.2.b. Productivité de 'emballage 2 L :

Objectif
Mois Caisses produites | Caisses produites Moyenne des (Nombre de
par I'équipe 1 par I'équipe 2 quantités caisses par
produites équipe)
Janvier 775 1031 903 1000
Février 993 984 988 1000
Mars 1002 880 941 1000
Avril 926 0 463 1000
Mai 879 1051 965 1000
Juin 0 0 0 1000

Tableau 7 historigue de production de I'emballage zL

25




1000 -
900
800
700
600
500
400
300
200
100

M écart entre |'objectif et la
quantité produite

quantité moyenne produite

\\\\\\\\*

Graphe 4 : productivité pour 'emballage 2L

™ Interprétation :

L’'analyse de la productivité des deux lignes SBO&SBOZ, nousa permis de
constater un écart important entre I'objectif yis& I'entreprise et la quantité moyer
produite dana plupart des mois étudiés et  lesdifférents emballage
En effetprenons I'exemple du mois danvier pour I'emballge d’'un litre, les deu
eéquipes 1 e, travaillant chacune 8 heures par jour, r pu atteindre qu’'un
moyenne de quantité produite de I'ordre de 3064seai. Sachant que I'objectif cit
est de 4000 d¢sses par éque et par jourla différence est donc de ¢ caisses dont la
productivité n'a pas pu étre atteinte, nous en és que I'entreprise au bout d’'u
seule journée aurait perd@7z caisses ce qui conduit a une perte3dd40 caisses en
un mois.

Cet écart entre la quantité moyenne produite dfjdatif fixé est di a plusieu
facteurs, entre autres :

- Peu de demande sur le mat
- Manque de matiere premit

- Arréts fréquents des machines de I'unité de comaligment etc.
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Dans ce rapport nous nous intéressons uniquemex arréts des machines de

'unité de conditionnement.

Ill. Etude des pannes et arréts au niveau des deux lignes SB08/SB02 [2]

Afin de faire une étude globale sur les ddfés arréts que subissent les machines

des deux lignes de conditionnement, nous avonsafgiel a I'historique des pannes

des six premiers mois de I'année 2013.

L’'analyse détaillée de ce dernier nous a pedeiclassifier les arréts en deux types

techniques et non techniques.

I11.1 Etude des arréts techniques et non techniques de la SBO8

Ill.1.a Etude des arréts techniques de la SBO8

Les arréts techniques sont relatifs aux mashiians le tableau ci-dessous les

arréts sont regroupés selon leurs temps d’arrét qire la machine concernée.

Machine Nature du probleme Temps d’arrét | Total (min)

(min)

Fuite d’eau du moule n° 1 480

Changement de format 695

Changement lampe four 30

Défaut éclatement bouteilles 230

SIDEL Verrouillage moule 80 2245

Défaut présoufflage 480

Défaut de tige d’élongation préforme 120

Changement de tuyau d’eau 30

Défaut couple roue 30

Changement vérin tuyére 30

Changement flexible d’eau 40

Coincement bouchon 120

Débit d’huile faible, changement de 195

SERAC conduite 1275

Réglage boucheuse 180

Vidange de circuit d’huile 30

Probleme de dosage 750

Déréglage magasin étiqueteuse 190

KRONES Déréglage machine de colle étiquettes 165 525
Attente augmentation température colle 170
Mauvais réglage de colle cartons 275
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SAMOVI Probléme fermeture cartons 20 0
(fermeuse) Débouchage buses colle 65
Arrét pour branchement de la machine a 40
colle
Défaut variateur vitesse 150
SAMOVI Changement de capteur de position 45 425
(formeuse) Verin
Défaut pignon 230
Dateur Défaut dateur S8 75 120
Nettoyage dateur S8 45
Convoyeur Défaut convoyeur Slever 30 60
Nettoyage convoyeur 30
Compresseur Arrét 2680 2680
40 bars
Compresseur Arrét 90 90
7 bars

Tableau 8: Analyse des arréts techniques de la ligiSBO8

Pareto.
Machine Temps d’arrét % des temps % cumulé des temps
d'arrét d’arrét
Compresseur 2680 34 ,27% 34,27%
40 bars
SIDEL 2245 28,70% 62,97%
SERAC 1275 16,31% 79,28%
KRONES 525 6,71% 85,99%
SAMOVI 425 5,44% 91,43%
MELTON 400 5,12% 96 ,55%
Dateur 120 1,53% 98,08%
Compresseur 90 1,15% 99,23%
7 bars
Convoyeur 60 0,77% 100%
Total 7820 100
Tableau 9 : Classement des machines par temps d'@&trde la ligne SBO8
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Pour déterminer les machines les plus critiquessravons réalisé ci-dessous, une étude




Temps en (min)

SIOF
3000 120,00%
96,55% 98,08% 99,23% 100%
2500 85 99% 91,43% 100,00%
» (]
79,28%
2000 80,00%
1500 60,00%
1000 40,00%
500 I 20,00%
0 l l [ | | — 0’00%
O N @ S K\ 2 S A <
e&v (_}0% égy Ov\{“ P &0 0,5@9 6@;‘ o\\@) B Temps d'arrét
& & X < Q&% (’00A (min)
QO&Q Machines (,06\ —@—% cumulé des

(2

temps d'arrét

Graphe5 : Analyse Pareto des machines de la ligh&868

™ Interprétation :

D’apreés le tableau nous constatons que le oesspur 40 bars (34,27%), la SIDEL
8,70%) et la SERAC (16,31%) représentent 79,9d%echps total d’arrét.

Ces trois machines sont les machines les plusquesi de cette ligne car elles

re

présentent les 80% du temps d’arrét global.

Pour identifier les problémes les plus pertteede ces trois machines nous avons

effectué aussi une analyse Pareto pour chacunesddecniéres.

in

» Compresseur 40 bars

En ce qui concerne le compresseur 40 barss nenons a signaler, a titre

formatif, que les problémes qui lui sont liés figurent pas dans I'historiqgue des

pannes de la société, raison pour laquelle, il roag difficile de tracer le Pareto de

cette machine et de donner des estimations daseEnse
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Cependant, nous allons présenter les problémrguels nous avons assistés au

cours de notre stage.

Figure 3: Compresseur 40 bars

Pour générer l'air comprimé, on fait appel & @¢ompresseurs qui portent l'air a la
pression de service désirée et avec le volume s&icesLe compresseur a pistons 40 bars
est un appareil mécanique permettant de comprimeyaa (air) a partir de la température
ambiante (1bar) jusqu’a 7 ou 40 bars.

Il fonctionne 16h/j pour I'unité de conditionnemesbit 4800h/An.

Les deux mois de notre stage nous ont permdemtifier certaines défaillances du

compresseur qui est la machine la plus pénalisiapres I'analyse Pareto. Ces arréts sont

regroupés dans la figure qui suit.
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/7 O\
Défaillances
compresseur
N
/J\ N predhe
Le compresseur ne Defaut refoulement trop
démarre pas température d'air faible
N N

Figure 4 : Défaillances du compresseur

» SIDEL :

D’aprés I'analyse Pareto faite précédemmen8IREL représente 28,70 % du temps total

d’arrét ce qui nécessite une étude détaillée pmuvoir identifier ses arréts les plus

pénalisants.
Nature du probleme Temps d’arrét (min) % des temps % cumulé des temps
d'arrét d'arrét
Changement de format 695 30,96% 30,96%
Fuite d’eau du moule n° 1 480 21,38% 52, 34%
Défaut présouflage 480 21,38% 73,72%
Défaut éclatement bouteilles 230 10,24% 83,96%
Défaut de tige d’élongation 120 5,34% 89,30%
Verrouillage moule 80 3,56% 92,86%
Changement flexible d’eau 40 1,78% 94,64%
Changement lampe four 30 1,34% 95,98%
Changement vérin tuyére 30 1,34% 97,32%
Changement de tuyau d’eau 30 1,34% 98,66%
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Défaut couple roue 30 1,34% 100%

Total 2245 100%

Tableau 10 : classement des arréts technigues deSEDEL SBOS

800 120,00%
700 97 86 04,64% 9598% 97:32% 98,66%  100%
7 4 - 0,
89,30W 100’00/°
600 - 83,96%
- 80,00%
= 500 -
£
S 400 - 60,00%
2
€
2 300 -
- 40,00%
200 -
- 20,00%
100 - I
0 ' T T T T T . T - T - T - T - T -_' 0,00%
X oY (4 S QS (4 RN \S @ 4
< 2 Q g{\\,z%, é’\\\e 9 o°\ D x°° &« \Qp" «°°
<0 N N & & N S &£ > N
N2 o Y ~ 29 ¢ o N & @ N
& \5& N & e N " 5 ¥ N &®
N o0 S < & & & & & ¥ o
2 7 SO ¢ XX e Q <& X X
& & ') S 2 N & 2 < S K
& e © & > & & & &
< <<§\' N %\’b° N o < & s Temps d'arrét
Q'Q‘z\ Q oy C(\'b
== % cumulé des
Arréts de machine temps d'arrét

Graphe 6 : analyse Pareto des arréts technigues teSIDEL SBOS8

™ Interprétation :

Les problémes : changement de format, fuiad’du moule n°1 et défaut présoufflage, sont

les arréts les plus fréquents sur cette machinaldl accorder plus d’attention a ces derniers.

32



SIOF

» SERAC:

*

Le total du temps d’arrét de la SERAC est #é51min pendant six mois, avec (16,31%)

de la durée globale d’arrét sur la ligne SBO8. hasnes et arréts causés par cet équipement

doivent étre traités minutieusement.

Temps en(min)

Nature du probleme Temps d'arrét % des temps d’'arrét | % cumulé des temps
(min) d’arrét

Probléme de dosage 750 58,83% 58,83%

Débit d’huile faible, 195 15,29% 74,12%
changement de conduite

Réglage boucheuse 180 14,12% 88,24%

Coincement bouchon 120 9,41% 97,65%
Vidange de circuit d’huile 30 2,35% 100%

Total 1275 100%

800

700

600

500

400

300

200

100

Tableau 11: classement des arréts techniques deS&ERAC SBOS8

Probleme de Débit d'huile
dosage faible, changement
de conduite

Réglage boucheuse

Arréts de machine

s Temps d'arrét (min)

100%

Coincement Vidange de circuit
bouchon d'huile

120,00%

100,00%

80,00%

60,00%

40,00%

20,00%

0,00%

—@— % cumulé des temps d'arrét

Graphe 7 : Analyse Pareto des atgétechnigues de la SERAC SBO8
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L’entreprise devra mener des actions en péaur les arréts de la SERAC : Probléme de

dosage et débit d’huile faible, changement de cibedu

I11.1.b Etude des arréts non techniques de la SBO8

Les arréts non techniques sont liés aux pnobdede gestion et d’organisation dans 'unité

de conditionnement. Afin de déterminer les arréssgdlus délicats, ces derniers sont regroupés

selon leurs temps d’arrét dans le tableau ci-dessou

Nature d’arrét Temps d’arrét % des temps d’arrét | % cumulé des temps
(min) d’arréts
2680 57,45% 57,45%
Blocage magasin
990 21,22% 78,67%
Manque de palettes
455 9,75% 88,42%
Manque d’huile
360 7,72% 96,14%
Mauvaise qualité
d’huile
180 3,86% 100%
Huile chaude
4665 100%
Total

Tableau 12 : classements des arréts non technigudss la ligne SBOS8
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3000 120,00%
0,
96,14% 100%
2500 100,00%
78,67%
€ 2000 80,00%
£
=
@ 1500 60,00%
Q
£
& 1000 40,00%
500 I 20,00%
0 . - - 0,00%

Blocage magasin  Manque de Manque d'huile Mauvaise qualité Huile chaude
palettes d'huile

Arréts non techniques

s Temps d'arrét (min) —@— % cumulé des temps d'arréts

Graphe 8 : Analyse Pareto des arréts non techniguee la ligne SBOS

™ Interprétation:

Les arréts qui se montrent les plus critigsest le blocage magasin (57%) et le
manque de palettes (21%). Ces derniers représefg@éhdu temps total d’'arrét, donc

il faudrait agir sur ces problemes en priorité.

[11.2 Etude des arréts techniques et non techniques de la SBO2

I11.2.a Etude des arréts techniques de la SBO2

Les arréts techniques sont regroupés daableau ci-dessous selon leurs temps

d’arrét ainsi que la machine concernée.
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Machine Nature du probleme Temps d'arrét Total (min)
(min)
Nettoyage trémie des préformes 20
Changement de format 1240
SIDEL Coincement préforme 80 1525
Réglage au niveau de sortie SIDEL 100
Défaut vérin tuyere 85
Changement des conduites d’huile 45
CORTELLAZI | Défaut flexible d’alimentation 70 115
Attente augmentation de la température 180
de colle 370
KRONES Défaut régulateur température 60
Mauvais collage des étiquettes 130
SAMOVI Défaut moteur de sortie carton 195 195
Dateur Défaut dateur 150 265
Nettoyage dateur 115
Compresseur | Arrét 320 320
40 bars
Compresseur | Arrét 60 60
7 bars

Tableau 13 : Analyse des arréts technigues de lahe SBO?2

Un diagramme Pareto nous est utile pour alassemachines selon un ordre de criticité,

nous permettant par la suite d’identifier les hiaes qui représentent 80% du temps global

d’arrét.
Nature d’arrét Temps d’arrét (min) % des temps d’arrét % Cumulé des
temps darrét
SIDEL 1525 53,50% 53,50%
KRONES 370 12,98% 66,48%
Compresseur 40 bars 320 11,23% 77,71%
Dateur 265 9,3% 87,01%
SAMOVI 195 6,85% 93,86%
CORTELLAZZI 115 4,04% 97,9%
Compresseur 7 bar 60 2,1% 100%
Total 3160 100%

Tableau 14 : classement des machines de la ligne&B
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Graphe 9 : Analyse Pareto des arréts techniques d& ligne SBO2

™ Interprétation :

D’aprés le tableau nous constatons que la BI{(3B,26%), la KRONES (11,71%)

et le compresseur 40 bar (10,12%) représenten®%Odu temps total d’arrét.

Ces trois machines sont les machines qui tombepiug en panne surla ligne de

conditionnement SBO2.

Les problémes cruciaux de ces trois machines pouéte élucidés en effectuant un

diagramme Pareto de chacune d’elles.

» SIDEL :

La SIDEL est la machine la plus critique sur cégiee. On doit accorder plus

d’attention aux pannes et arréts provoqués pé&e oeichine.
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Nature du probleme

Temps d’arrét (min)

% des temps d’'arrét

% cumulé des
temps d’arrét

Changement de format 1240 81,31% 81,31%
Réglage au niveau de sortie 100 6,56% 87,87%
Défaut vérin tuyere 85 5,57% 93,44%
Coincement préforme 80 5,25% 98,69%
Nettoyage trémie des 20 1,31% 100%
préformes
Total 1525 100%

Tableau 15 : classement des arréts technigues deSEDEL SBO?2

1400 120,00%
98,69% 100%
1200 93,44% 100,00%
87,87%
1000
_ 80,00%
£
£ 300
c
o 60,00%
a 600
£
o
= 40,00%
400
200 20,00%
0 Il = =
Changement Réglageau Défautvérin Coincement Nettoyage
de format niveau de tuyere préforme trémie des
sortie préformes

I Temps d'arrét (min)

Arréts de machine

—@— % cumulé des temps d'arrét

Graphe 10 : Analyse Pareto des arréts techniques de la SIDEL SBO2

™ Interprétation :

Le seul défaut qui demande des remeédes urgstte changement de format.
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» KRONES

*

Avec (11,71%) du temps total d’arrét la KRCNESst 'une des machines les plus

pénalisantes dans cette ligne.
Le tableau ci-dessous présente I'analyse Paresesidifférents arréts.

Nature du probléme Temps d’arrét (min) | % des temps d’arrét % cumulé des
temps d’arrét
Attente augmentation de la 180 48,65% 48,65%
température de colle
Mauvais collage des étiquettes 130 35,14% 83,79%
Défaut régulateur température 60 16,21% 100%
Total 370 100%

Tableau 16 : classement des arréts technigues deHRONES SBO?2

200 120,00%

100%

180

160 83,79%

140 80,00%

120
100 60,00%

80

Temps en (min)

0,
60 40,00%

40 20,00%

20

0,00%

Attente augmentation de la Mauvais collage des Défaut régulateur
température de colle étiquettes température

Arréts de machine
s Temps d'arrét (min) —@— % cumulé des temps d'arrét

Graphe 11 : Analyse Pareto des arréts technigues ¢ KRONES SBO?2

™ Interprétation :

100,00%

Des actions prioritaires doivent étre entreémnsur le temps d’attente de 'augmentation

de la température de colle et sur le mauvais oelthes étiquettes
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111.2.b Etude des arréts non techniques de la SBO2

Afin de déterminer les types d’arréts nochteques les plus critiques, nous avons
réalisé une étude Pareto. Ces arréts sont regralgpésle tableau ci-dessous selon leurs

temps d’arrét.

Nature d’arrét Temps d’arrét % des temps % cumulé des
(min) d’'arrét temps d’arrét

Blocage magasin 3490 57,02% 57,02%
Manque d’huile 1170 19,11% 76,13%
Mauvaise qualité d’huile 800 13,09% 89,22%
Manque palettes 470 7,68% 96,9%

Huile chaude 190 3,10% 100%
Total 6120 100%

Tableau 17 : classement des arréts non techniqgues t ligne SBO2

4000 120,00%

3500 96,90% 100%

100,00%
3000

80,00%
2500

2000 60,00%

1500

Temps en(min)

40,00%
1000

20,00%
0 —_— 0,00%
Blocage magasin Manque d'huile Mauvaise qualité =~ Manque de Huile chaude

d'huile palettes

Arréts non techniques

Graphe 12 : Analyse Pareto des arréts non technigaale la ligne SBO2

™ Interprétation :

Les arréts qui se montrent les plus criticgeed le blocage magasin (57,02%) et le
mangue d’huile (19,11%). Ces derniers représed@i3% du temps total d'arrét,
donc il faudra agir sur ces problemes en priorité
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Le total des temps d’arrét techniques et nechriiques des deux lignes de
production s’éleve a 21 455 min I'équivalent dej@brs d’arrét dans six mois, les
pertes peuvent étre importantes pour I'établiss¢maison pour laquelle il faudra agir

sur ces arréts pour améliorer la productivité.
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[. Introduction

La maintenance industrielle, qui a pour vawati’assurer le bon fonctionnement
des outils de production, est une fonction strgiggidans les entreprises. Intimement
liée a l'incessant développement technologiquéagpérition de nouveaux modes de
gestion, a la nécessité de réduire les colts dduption, elle est en constante
évolution. Elle n’a plus aujourd’hui comme seul eatijf de réparer 'outil de travalil
mais aussi de prévoir et éviter les dysfonctionmémeAu fil de ces changements,
I'activité des personnels de maintenance a égalenégaolué, pour combiner
compétences technologiques, organisationnelledatannelles.

Dans ce chapitre, nous essaierons de trairuchdes problemes détectés dans le
chapitre précédent en proposant des actions quiremuvers une maintenance
corrective. Cependant, cette maintenance n’esagsez rentable, car elle ne peut étre
effectuée qu'une fois la panne détectée, pour ceti®on, nous proposons une
maintenance préventie] qui a pour objectif de réduire la probabilité diaillance

ou de dégradation des machines.

[I. Plan d’amélioration des arréts techniqgues pourles deux lignes
SBO8/SB02 :
[1.1 Plan d’action corrective pour la ligne SBO8

Il.1.a Plan d’action pour la SIDEL SBOS8 [9]

B AR

Figure 5: La SIDEL SBO8
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La souffleuse SIDEL SBOS8 joue un rble principgins le conditionnement des
huiles. Ce role consiste a former les bouteilleslteet %2 L, en se basant sur le
soufflage des préformes de PET (un type de plasticqapres chauffage a une
température d’environ 110°C dans un four a lampfarouges.

Le soufflage des préformes passe par les étapesnses :

1. le chauffage des préformes
2. I'étirage mécanique axial a l'aide de tiges
3. I'étirage radial par présoufflage (11 bars) puigf8age (40bars)

La SBO8 comporte 8 moules de cadence 1500/h blestethacun.

AN

=D =

Préforme

Bouteille
Avant soufflage

Apres soufflage

Les problemes majeurs liés a cette machine, sawités dans le paragraphe qui suit.

i. Changement de format :

Durant les deux mois de notre stage nous avemarqué que le changement de
format pouvait prendre beaucoup de temps, en kféehistoriques affirment que ce
dernier est l'arrét qui prend le plus de temps danSIDEL avec 695min dans six
mois.

Pour améliorer cet arrét nous proposons ldhoaet SMED quia pour objectif de
réduire le temps de changement de série.

Pour pouvoir appliquer le SMED, il faudrait metéme ceuvre les étapes suivantes :

» Recenser le déroulement des opérations.

e Séparer celles qui utiliseront le temps masqué.

» Convertir des opérations internes en opératioreress.

» Rationaliser et réduire les opérations nécesdiamnét de la machine.
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il. Fuite d’eau du moule n°1 :

Fiqur 6 : un moule d’une bouteille de 1L

La fuite d’eau du moule n°1 constitue 21,38%4emps total d’arrét de la SIDEL.

& Cause:

Le produit utilisé pour déboucher les sortiesau a I'intérieur du moule détériore

I'aluminium du support coquille.

% Nos suggestions

» Changer l'eau du puits, utilisée pour le refroidisent des bouteilles a
I'intérieur des moules, par une eau décalcifiée.
> Soudage de I'aluminium des supports détériorés.

> Changement des supports non récupérables.

iii. Défaut présoufflage :
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Cet arrét représente 21,38% du temps totaiéd’de la SIDEL

% Cause:

L’air comprimée provenant du compresseur 43,basque d'étre humide ce qui
cause un déréglage au niveau de la vanne propoeeli@ui a pour role de varier la
pression entre 13 et 40 bars.

% Suggestions :

Pour éviter ce probléme un sécheur est méssitie du compresseur, sauf que la
capacité de ce dernier est tres inférieure a laademde la souffleuse.

» Nous proposons de remplacer ce sécheur par un ayarg une plus grande
capacité et pouvant subvenir a la demande deckanprimée.

[1.1.b Plan d’action pour la SERAC:

Figure8: La SERAC SBO8

Provenant de la SBOS8 et apres leur achemineenénavers un convoyeur aérien,
les bouteilles entrent dans la machine SERAC popuemplissage. Cette opération est

basée sur la mesure du poids. La bouteille estdeswvant et apres remplissage grace
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a un systéme de balances surveillées par le Pestodtréle et de Commande de la
machine.
La SERAC avec 16,31% est 'une des trois nrashles plus critiques dans la ligne
de conditionnement SBO8. Nous essaierons par tia deitraiter les problémes relatifs

aux arréts les plus importants dans le fonctionmgme cette machine.

i. Probleme de dosage

Lors du remplissage des bouteilles, un probléemelatage pourrait étre détecté, en

occurrence des bouteilles débordées ou pas biguliesm

Q:) cause :

Pour que I'huile se distribue dans chaque boeteMec les quantités requises, une tige
commandée par un vérin bloque ou débloque la sttiigle. Le déréglage du temps
de déplacement de cette derniére est la premiase ae cet arrét.

Un déréglage au niveau de la mesure du poidbaa®illes pourra aussi étre 'une

des causes de ce probleme.
& Suggestions :

» Changer le distributeur & air qui alimente le vérin

# Remettre a zéro de la balance, étalonner la balance

i. Débit d’huile faible, changement de conduite :

Avec 15,29% du total d’arrét, ce probleme est 98° arrét des plus critiques de la
SERAC.

% Cause:.

Ce probleme est survenu lorsque la premiere forrgodteilles est changée par une

deuxieme dont les dimensions sont différentes.
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& Suggestions :

» Changement des sorties d’huile par d’autres de pktites sections pour
réduire le débit

[1.2Plan d’action corrective pour la lighe SBO?2 :

I1.2.a Plan d’action pour la SIDEL SBO2:

Figure 9: La SIDEL SBO?2

La souffleuse SBO2 joue un rdle principal densonditionnement des huiles. I
consiste a former les bouteilles de 2L et 5 L, enbasant sur le soufflage des
préformes de PET apres chauffage a une tempémditmeiron 110°C dans un four a
lampes infrarouges.

La SBO2 comporte 2 moules de cadence 820/h bagahlacun.
Cette machine s’est avéré l'une des plus critiglers de I'étude Pareto faite
précédemment.

Le seul probleme remarqué avec 81,31% du tdotpkd’arrét est le changement
de format qu’on a traité précédemment pour la SIBIOS.
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Fiqure10: La KRONES SBO2

Apres leurs remplissages, les bouteilles sgatit vers la machine KRONES
pour leurs étiquetages. Elles sont entrainéespaitbiles d’entrée et de sortie pour

les mettre en contact avec le rouleau collant d¥taler un peu de colle sur les

bouteilles, ensuite elles passent devant le magdss étiquettes pour étre

finalement étiquetées.

toile de sortic  f———— Etoile d'entrse
*—EE / Ades hnuteﬂlesh

de= bouteilles

Ivlaga=sins
/ d'etiguiettes

Figure 11 : schéma d fonctionnement de la KRONES
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Les arréts les plus pénalisants de cette madunt : I'attente de 'augmentation de

la température de colle et le mauvais collage tigadaites

i. Attente augmentation de la température de colle :

Cet arrét représente 21,38% du temps totaléd’de la KRONES

Q:) cause :

La machine de colle a besoin a chaque débutedeaine de 20 min aprés le
démarrage de la machine pour que la températureotle puisse atteindre la

température fixée au préalable.

% Remarque

Pendant la durée de notre stage, nous avoregaé que ce probleme a été résolu,
en automatisant le systeme, en effet la machineadé automatiquement une heure

avant I'arrivée des opérateurs.

I. Mauvais collage des étiquettes

Avec 35,14% du temps total d’arrét, ce protdarmacessite un intérét particulier.

% cause :

Plusieurs facteurs peuvent en étre la cause :

» Déreglage magasin des étiquettes.
» Température ambiante élevée.

7 Bouteilles débordées.

% Suggestions :

» Ajuster les profils du convoyeur qui transporte lbsuteilles jusqu’a
I'étiqueteuse.

» Eviter le changement des types de colles.

» Eviter le stockage des étiquettes dans un enduaiide.

» Contréler la qualité des étiquettes.
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lll. Plan d’amélioration des arréts non techniques pour_les deux
lignes SBO8/SB02

Les arréts non techniques les plus fréquamtdes deux lignes, sont le blocage
magasin, le manque de palettes et le manque d’huile

Figurel? : Une palette Fiel3 : Blocage magasin

Nous suggérons ainsi des solutions bénéfiques aanrens.

Améliorer la gestion de la production.

Essayer de mieux organiser le local du stock dedyits finis.

e w

Augmenter le nombre des palettes.

Gérer le temps de commande d’huile brute.

g g

Synchroniser les opérations de raffinage et deiiondement.

6 Remarqgue :

Le travail effectué dans cette modeste retiegencous a permis d’obtenir des
résultats qui ceuvrent vers une simple maintenaatiatjve ou curative. Il serait, a
notre sens, incontournable et considérable d’gpber des stratégies de maintenance
préventive qui visent donc a entretenir les équigrem afin de leurs permettre
d’assurer leurs roles et de remplir leurs objectifs
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IV. Plan de maintenance préventive

r
I
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La maintenance préventive est une maintenaréeutée a des intervalles prédéterminés

ou selon des criteres prescrits et destinée a redai probabilité de défaillance ou la

dégradation du fonctionnement d'un bien.

Les tableaux dressés ci-dessous, présentsraai®ns de maintenance périodique pour

chacune des machines étudiées. Nous nous contest@dme fréquence maximale de 500

heures.

IV.1 Actions préventives pour la SIDEL SBOS [4]

/déverrouillage moule

Fréquence Travaux Responsable
Nettoyage des surfaces Chef de ligne
vitrées de la machine

journalier Evacuation des préformes Chef de ligne
ou bouteilles éjectées
Controle présence Chef de ligne
préformes dans la trémie
au distributeur
Contr6le de circuit air 7bar Responsable

maintenance

Graissage came retissage Responsable

/dé retissage/d’éjection maintenance

Graissage came Responsable

d’élongation maintenance

Hebdomadaire Graissage cames Responsable
(125 heures) verrouillage maintenance

Graissage cames de
position bras de transfert

Responsable
maintenance

Graissage denture
couronne d’orientation
roue de soufflage

Responsable
maintenance

Graissage moule
(empreintes)

Responsable
maintenance

Graissage unité porte-
moules (axe, arbre et
doigts verrouillage)

Responsable
maintenance

Graissage roulements de
couronne d’orientation
roue de soufflage

a

Responsable
maintenance

Graissage cames vitesse

bras de transfert et came

Responsable
maintenance
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montée fond de moule
Graissage came Responsable
changement de pas maintenance
Contrdle/ nettoyage de la Responsable
caméra infrarouge maintenance
Contréle/ nettoyage des Responsable
détecteurs photo- maintenance
électriques
Graissage guidage bras dg Responsable
transfert maintenance
Graissage guidage Responsable
Chaque d’élongation maintenance
250 heures . .
Graissage guidages fondes Responsable
de moule maintenance
Contréle lampes four Responsable
maintenance
Contréle limiteurs de Responsable
couples entrée maintenance
préformes/sortie bouteilles
Chaque Contréle réflecteurs four Responsable
500 heures maintenance
Graissage rails de Responsable
guidage/plaque tendeur maintenance
Graissage paliers arbres Responsable
transmission machine maintenance
Contréle de la qualité de Responsable
'eau de régulation maintenance

Tableau 18: planning de la maintenance préventiveaur la SIDEL SBOS

IV.2Actions préventives pour la SERAC [s]

Fréguence Travaux Responsable
Graissage de la pompe a Chef de ligne
graisse
Graissage au pinceau : Chef de ligne
Chaque - Chemin de came
50 heures - Pignonnerie
- Coulisse de broche
Graissage au pinceau a Chef de ligne
I'huile épaisse :
- Gales et tiges de
distributeurs
La sécurité de la tourelle de Responsable
dosage maintenance
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Pignonnerie sous table de la Responsable
visseuse mécanique maintenance
Sécurité de la protection Responsable
machine maintenance
Convoyeurs Responsable

maintenance
Chaque Vérification de bon Responsable

200 Heures fonctionnement de la porte maintenance
machine
Vérification de bon Responsable
fonctionnement des securités maintenance
duvis d’entrée
Vérification de bon Responsable
fonctionnement des sécurités maintenance
des couvercles des blocs
distributeurs
Vérification de bon Responsable
fonctionnement des sécurités maintenance
des arréts d'urgence
Contréler visuellement le Responsable
graissage de la pignonnerie maintenance
d’entrainement carrousels

Chaque située sous table machine

400 Heures Vérifier 'absence de jeu s'il Responsable
est trop important, procéder maintenance
au changement des cardans
en suivant les documents
correspondants

Tableau 19 : planning de la maintenance préventiveour la SERAC SBOS8

V.3 Actions préventives pour la SIDEL SBO2 [e]

Fréquence Travaux Responsable
Nettoyage des surfaces Chef de ligne
vitrées de la machine

Journalier Evacuation des préformes Chef de ligne
ou bouteilles éjectées
Contrdle présence Chef de ligne
préformes dans la trémie
du distributeur
Nettoyage des moules Chef de ligne

Controle filtres du circuit Responsable

air 7bar maintenance
Graissage de la came de Responsable
Hebdomadaire vétissage maintenance

(125 heures) Graissage de I'éjection

préformes/bouteilles

Responsable
maintenance

Graissage de la chaine de
tournette

Responsable
maintenance
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Graissage de I'arbre de Responsable
transfert préforme n°1 maintenance
Graissage de l'arbre de Responsable
transfert préforme n°2 maintenance
Graissage de l'arbre de Responsable
transfert bouteille n°1 maintenance
Graissage de l'arbre de Responsable
transfert bouteille n°2 maintenance

Graissage de I'O/F moule
Graissage de l'unité de Responsable
soufflage maintenance
Graissage de l'unité porte Responsable
moule maintenance
Contrdle lampes four Responsable
maintenance
Contréle les limiteurs de Responsable
500 Heures couple maintenance

Contrble réflecteurs four

Responsable
maintenance

Graissage des chemins de
roulement du four

Responsable
maintenance

Contrble de la tension des
courroies

Responsable
maintenance

Dépose/pose du joint de
tuyere

Responsable
maintenance

Tableau20 : planning de la maintenance préventivgour |

a SIDEL SBO2

IV.4Actions préventives pour la KRONES [71

Fréguence

Travaux

Responsable

Journalier

- Eliminer les saletés
grossiéres avec un
balai

- Nettoyer la
machine avec une
brosse et une
éponge

D

Chef de ligne

Contrdler la propreté et le
endommagements des
cellules photoélectriques ¢
réflecteurs

W

Chef de ligne

Controler la propreté et le
endommagements des
portes et fenétres de
protection

W

Chef de ligne

Controler le niveau d'eau
condensée de I'unité de

conditionnement et du

Chef de ligne
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régulateur de pression po
vibrateur

Vider le magasin a
étiquettes

Chef de ligne

Remplir le réservoir de
colle thermo-fusible

Chef de ligne

Controler l'usure, et
éliminer les restes
éeventuels d’étiquettes du
rouleau encolleur

Chef de ligne

Eliminer les restes
éventuels de colle cuite d¢
la régle a colle

Chef de ligne

1%

Nettoyer le dispositif de
gonflement des bouteilles

Chef de ligne

Hebdomadaire
(125 heures)

Vérifier par un contréle
visuel si le filtre de l'unité
de conditionnement est
sale

Responsable
maintenance

Démontrer les éléments de Responsable

lissage et enlever les
résidus de colle
Controler l'usure

maintenance

Contréler les transporteur

[

Responsable
maintenance

Controler I'étanchéité de
tous les réducteurs

Responsable
maintenance

Chaque
200 Heures

Observer les récipients al
moment de leur passage
niveau de la vis sans fin.

Responsable
au maintenance

Controler l'usure des
équipements de guidage

Responsable
maintenance

Contrdler I'étanchéité, la
porosité, les fixations et
I'état des composants
pneumatiques

Responsable
maintenance

Controler I'ajustage de la
fente d’air et de I'épaissel
du rotor du frein
d’entrainement.

Responsable
maintenance

=

Controler l'usure des
paliers et des profils des
dents d’entrainement

Responsable
maintenance

Vérifier la lubrification et
les blocs de lubrification
d’entrainement

Responsable
maintenance

Controler 'état, la tension
et le bon fonctionnement

Responsable
maintenance

o)
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colonnes angulaires de la
carter de protection
relevable

SIOF

d’entrainement
Contréler I'état, la tension Responsable
et le bon fonctionnement maintenance
de la courroie
d’entrainement porte-
bouteilles de centrage.
Contréler 'encrassement Responsable
du filtre des armoires maintenance
électriques.
Controler si le filtre est Responsable
encrasse des boitiers de maintenance
commande, armoires
électriques
Effectuer un cycle de Responsable
lubrification complet et maintenance
surveiller
Contréler I'éléement filtrant Responsable
des collecteurs d'impuretés maintenance
dans les conduites
d’alimentation

Chaque Enlever la protection des Responsable

500 Heures

maintenance

Contréler les polies de
carter de protection
relevable

Responsable
maintenance

Controler les ceinture de
carter de protection
relevable

Responsable
maintenance

Resserrer les vis de
fixation des ceintures de
carter de protection

relevable

Responsable
maintenance

Tableau?1l : planning de la maintenance préventiveaur la KRONES SBO?2
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Conclusion

En guise de conclusion, et suite a ce modeteours que nous avons cheminé
pour atteindre le but de notre projet de fin d’&sidnous pouvons enfin donner les

résultats relatifs a notre problématique.

En effet, si notre travail s'intituteOptimisation et réorganisation des lignes de
production de SIOF nous étions dans I'obligation de chercher desaghes et une
méthodologie rigoureuse pour réhabiliter les liggesonditionnement et améliorer la

productivité de la Société Industrielle OléicoleFs.

De ce fait, nous avons donné des suggestaatives aux problémes que rencontre
I'entreprise continuellement et qui pourraient rgde les arréts frequents des deux
lignes SBO8/SBO2.

Ces suggestions s’articulent autour d’'une maintemacorrective pour les arréts

critiques et une autre préventive pour les macHegplus pénalisantes.

Nous ne pouvons nier I'importance et I'oppaité que nous avons saisi lors de ce
stage, sans oublier le soutien et I'hospitalitgpdrsonnel de SIOF, nous éspérons avoir
bien traité les grandes lignes de notre problématidNous souhaitons ainsi ouvrir
d’autres perspectives de recherches dans ce domaimaine meilleure réorganisation

et optimisation de la productivité industrielle.
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