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Résumé
Le présent travail s’inscrit dans le cadre du grdee fin d’études du Master cadré par le Départémen

Génie Industriel de la Faculté des Sciences etrigohs de Fés a ses éleves, afin de leur permettre
d’enrichir leur connaissances techniques, mettrgratique leurs acquis au cours de leur formation e
d’acquérir, ainsi, une expérience professionnefler Ipermettant d’intégrer, par la suite, le monde
professionnel.

Ce rapport porte sur implantation de la nomendates pieces de rechange sous le progiciel SAF
« Systems Applications and Product », et I'amétiommde la gestion de maintenance au sein de la
SCBG « société centrale des boissons gazeuse€asablanca

La premiere partie s'intéresse a I'implantation pggses de rechange sous SAP, pour cela on aweffaat
découpage du parc machine afin de faciliter la nata¢ure des piéces de rechange puis les implang s
SAP.

La deuxieme partie porte sur 'amélioration de planmaintenance, pour se faire on a effectué ualkysmn
20%-80% afin de déceler les différents équipemeritgjues sur lesquelles on a appliqué la méthode
technique connu sous le nom [I'Analyse des Mode®élaillance, des Effets et de leur Criticité. A la
lumiére des résultats de cette analyse, on a éat®nouveaux plan de maintenance et les implaotey
SAP.

Mots clés: nomenclature, maintenance préventive, $A AMDEC.

Abstract

This work is part of the project graduation frantgothe Department of Industrial Engineering, FacoftScience and
Technology of Fes to his students, to enable tleeemtich their technical knowledge, apply their@oed during their training

and gain as well, an experience allowing them tegrate the professional world.
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This report focuses on implementation of the nortance of spare parts under the Systems Applicateond Products software,

and the improvement of maintenance managemenein ttentral soft drinks company » of Casablanca.

Initially, we conducted a breakdown of the machipagk to facilitate the nomenclature of spare pant$ then implement them
in SAP.

The second part focuses on improving maintenararg pb achieve that, a 20%-80% analysis was peddr20% -80% to
detect different critical equipments on which wdl apply the method known as Techni€alilure Mode Effects and
Criticality Analysis. According the results of this analysis, we devetbpew maintenance plan and implemented in the
Systems Applications and Products software.

Keywords: nomenclature, preventive maintenance, SMRECA.
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Introduction Général :

Au fil du développement de la concurrence et delase a la compétitivité, qui entraine la rechednda qualité totale et
surtout la réduction des codts, et a cause denplexité et I'automatisation des processus deymtioh, la maintenance est
devenue une des fonctions stratégiques de I'emgeefroin d’'étre aujourd’hui stabilisée, elle évlau gré de I'introduction de
nouvelles méthodes de gestion, du développemdmdézgique des outils de production, en particudi@ns les domaines de la
mesure et du contrble de fonctionnement, de l&pyaisation progressive de I'usage des normessghrdeédures...
L'ensemble de ces facteurs modifie non seulemenniedes d’organisation de la fonction maintenanais mwussi les activités
des techniciens et ouvriers qui opérent dans ceygcha

De plus, la maintenance a longtemps joué un raiati€a@ont l'unique objectif était de réduire larée d'immobilisation des
machines. Cette maintenance curative était axéle swurt terme et ne résolvait en rien les prokefeiés aux dégradations

inévitables.

Désormais, la maintenance devient préventive etribaant a améliorer la productivité dans une quise par la fiabilité des
équipements et la qualité des produits et celdepauaintien des machines et aussi la diminutionalmbre des pannes. En effet,
ces dernieres coltent cher, elles occasionnent :

- Des colts d'intervention, de réparation

- Des colts de non qualité du produit

- Des codts indirects tels que des frais fixestgsede production, la marge bénéficiaire perdue...

De ce fait, il faut tout mettre en ceuvre pour éJdepanne, et agir rapidement lorsqu'elle survadint d'améliorer la

disponibilité du matériel en augmentant la duréeidales équipements. L'ensemble des méthodeshetigeies relatives a ses
problématiques sont habituellement classifiées Bnem de "Analyse des Modes de Défaillance, dtset de leur

Criticité" AMDEC

Le sujet du stage fait partie de I'ensemble degmale développement du groupe NABC(Nord AfricdtlBg Company), ou

le groupe a mis en place de nouveaux conceptsi@@ggliicité une étude permettant de donner adiffts niveaux les moyens
pour déterminer et analyser les éléments qui dorgrit aux activités et aux résultats.

De la, I'implantation de la nomenclature des piede rechange et les gammes de maintenance suagieiel SAP (Systems
Applications, and Products) vise a mettre a lpabgion du service maintenance une bonne gedésnmessources afin d'avoir
une bonne fiabilité d’analyse.

Ce rapport comporte trois parties qui sem@&nt comme suit:

v' Présentation du contexte institutionnel du stagAB®l », et I'étude de I'architecture fonctionnelle e
technique de l'infrastructure du systéme existandéfinition du cahier de charge au travers lenpee
chapitre ;

v' Implantation de la nomenclature de piéces de raghdn la ge ligne de production verre en faisant un
découpage arborescent des machines a partir daselsade PDR ( Pieces de Rechanges) et les DA
(Demandes d’Achats );

-
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v Dégagement des équipements critiques de”'faligne de production verre par un outil d’aidead |
décision a savoir le diagramme de Pareto puis lse ngein place de l'analyse AMDEC pour ces
equipement afin d’élaborer les plans de maintenpn&eentive et de les implanter sous SAP.

v/ L’élaboration d'un exemple de dossier machine dvayh toutes les données exploitables par le service

de maintenance mécanique afin de s’en servir audseservice comme référence.

:

Année universitaire 2011-2012



Chapitre 1

«Présentation du groupe NABC & Organisation de

travail»

Année universitaire 2011-2012 3



Chapitre |
Présentation de NABC & Organisation du travail

|- Présentation du groupe NABC :
1-Profile NABC :

Nord Africa Bottling Company (NABC) fut crée le 2cembre 2003 suite au regroupement de trois eileuts marocains :
Société Centrale des boissons gazeuse « SCBG s>pagmie Boissons Gazeuses du Nord « CBGN », Comp&pissons
Gazeuses du Sud « CBGS » et de la Société desoBsiktauritanienne « Soboma ».

Cette union place NABC comme filiale principaleEl@CBC (Equatorial Coca-Cola Bottling Company) ancee le plus
important des concessionnaires de The Coca-Colgp&ayren Afrique avec un effectif de plus de 300arsss.

NABC dispose actuellement de 5 sites de produetioMaroc : 2 & Casablanca, 1 a Fés, 1 & Marrakexisalé, et 1 site en
Mauritanie basé a Nouakchott. Ces sites regroygasieurs lignes d’embouteillage de P.E.T (Polytthg Téréphtalate), verre

et boite. Ces unités desservent sur le sol mardesirégions de Casablanca, Fés et Marrakech, attcavers plusieurs centres de
distribution.

NABC opére sur 4 segments distincts :

Boissons gazeuses Eaux de table Boissons énergétique Jus de fruit

- Coca-cola - Ciel Burn Miami

- Fanta - Bonaqua Miami pullpy
- Sprite

- Schweppes
-Pom’s

- Orangina

Tableau 1: Segments de NABC

2- Organigramme de groupe NABC :

L'organigramme de groupe NABC se présente comnte suli

Année universitaire 2011-2012
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l Direction genérale
B
service Service Direction A Service ST Direction
logistique marketing commercial Direction qualité comptabilité et
Informatique finance TESHOLNEES
1
l Direction exploitation |

r

' Département des Operations I

| |
l Contrdle des utilisation | l Maintenance | l Production | l Géstion des stocks |
I I
l Planification de la Production | l Géstion produit finie |

Figure 1:0Organigramme du groupe NABC

Chapitre | ‘

humaines

3-Les actionnaires de NABC

ECCBC est un holding crée en 1997 avec une paatioip majoritaire du groupe industriel espagnol GTR\ partenaire de
Coca-Cola depuis 1951, et de la multinationale Chea-Cola Company spécialisée dans I'embouteikdde commercialisation
des boissons gazeuses, ECCBC est présent danzaesslde pays africains : Algérie, Cap Vert, GemnBBhana, Guinée
Bissau, Guinée Conakry, Guinée Equatoriale, Libéfiaroc, Mauritanie, Sao Tome Et Sierra Leone.

La présence d’'ECCBC au Maroc remonte a novembr2,2{#ie d’acquisition des concessions de Fés (CB&ENarrakech
(CBGS) qui est renforcée par I'acquisition de [aB&Cet COBOMI.

lI- Processus de production du soda et étapes de comtinement:

1-Processus de production du soda :

1-1 Les ingrédients :

Les sodas sont un mélange de plusieurs matieresepes, ils se composent des ingrédients suivant :

* Eau,

* Sucre,

e Du gaz carbonique,

e Concentré de fruits ou de plantes,

* Ardmes, Additifs comme les colorants, agents coreurs, acidifiants, antioxydants, stabilisantsigte.

1-2 Préparation du Soda :

Le soda est fabriqué en deux étapes : la prépardticirop du soda, suivie par la préparation dalwpit fini. Le sirop de soda
contient en moyenne 55% de sucre. Pour délayetelieeguantité, celui-ci doit étre d’abord disseussirop de sucre. Ce sirop

est ensuite filtré pour éliminer toute impuretéréuelle. Lorsque le sirop de sucre est prét, osgada préparation du sirop de

Année universitaire 2011-2012 5 J
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soda. Toutes les matieres premieres destinéesogussint dosées et mélangées dans des cuves.d3' aulditifs sont ensuite

ajoutés apres avoir été soigneusement dosés. hetaaaes en poudre sont dissoutes et les arbmgdeliadilués avant d’étre

dosés dans la cuve a sirtye. produit fini est obtenu par un mélange de sitesoda et d’eau et du gaz carbonique.

La figure ci dessous présente le processus decédiom du Soda :

t

I'ozon at--:ur
Sirop Sirop Sirop fini Produit
’q& blanc simple concentré fini

m . - SR

M PCIE Réception
d'eau
des MP

Figure 2 : Etapes de préparation du Soda

2-Ligne de production :

Les étapes de conditionnement varient selon la gapmoduite, notons qu'il existe la gamme Verre, P&Ta gamme boite.

2-1 Gamme verre :

L'usine de Tit Mellil dispose de 4 lignes de protioic de verre dont la capacité est :

Verre 1 : 18000 bouteilles/h (1L)
Verre 2 : 36000bout/h (20CL, 35CL)

Verre 3 :36000 bout/h (20CL, 35CL et 30CL)
24000bout/h (1L)

Verre 4 : 28000bout/h (35CL)
8000bout/h (1L)

En amant et en aval on trouve :

Un dépalettiseur : enlever les caisses comporesbduteilles de verre vides de la palette;
Dévisseuse : enlever les bouchons des bouteillles yi

Décaisseuse : enlever les bouteilles des caisses;

Laveuse bouteilles : dés-étiqueter, laver les lhibege

Contr6le visuel (mirage vide) : controler la comfité des bouteilles ;

Inspectrice : contrdler des bouteilles (bouteiites lavées ou endommageées) et les retirer;
Soutireuse: remplir les bouteilles par le produit;

Visseuse : assure la fermeture des bouteilles;

Contréleur de niveau : contréler le niveau de résspbe des bouteilles;

Année universitaire 2011-2012 6 J




Chapitre |
Présentation de NABC & Organisation du travail
» Dateuse : dater les bouteilles ;
» Etiqueteuse : mettre les étiquettes sur les biegeil
» Contrdle visuel pour les bouteilles pleines étiqast;
» Encaisseuse : mettre les bouteilles conformes leéarsaisses ;

» Palettiseur : mettre les caisses remplies surdkttps ;

La figure ci dessous présente les étapes de comaiment verre :

=T Deépalettiseur =" Déviszense —*| Décaizsense —* Lavensze bouteilles

Mirage & Controle

Dwes caisses avecdes . FEEEETEE des boutetlles
bouteilles vidas lawvées
Datsuse e Vizzeuze —r— Goutireuse
1 1
i
r i
Etiquetense '

e = Contrdle de nivean
Contrale vizusl et

el

Palethizenr —— —r

Des catzszes avec des Dépat
bouteilles rempliss

Figure 3: Etapes de conditionnement verre

2-2 Gamme PET :

La gamme PET dispose de deux lignes de productioisiae de Tit Mellil dont la cadence est :
 PET 1: 24000 bouteilles /heure (toute taille casgr
* PET 2: 12000bouteilles/heure (1L, 1/2L)
10000bout/h (3/2L)

8000bout/h(2L, 1.75L)
Pour la gamme PET, on trouve :
» Souffleuse: les bouteilles sont formées par soufflage d’a@ixgphases :
Phase 1 : Mise en place de la préforme,

Phase 2 : Pré soufflage (poussée g)di@l bar de pression

Phase 3 : Pré soufflage (poussée axiale) 7 baredsipn
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Phase 4 : Début de soufflage,
Phase 5 : fin de soufflage,

Phase 6 : Dégazage

* Rinceuse
Le méme fonctionnement présenté pour les appg®ilsla gamme « verre » est appliqué pour les mashsuivantes:

soutireuse, visseuse, étiqueteuse et dateuse.
*  Fardeleuse: rassembler les bouteilles en pack de 6 pour.ls &n pack de 8 pourles 1 L et 1.25 L et

en pack de 12 pour les 0.5L,

Y

*  Flash pasteurisateur: Les produits sont pasteurisés a 90°C et refroidis avant de passer a la
soutireuse.

[lI- Aspect énergétique :

Pour assurer le bon fonctionnement de la produckizsine mets a sa disposition un systeme énepggttomplet comprenant

une partie pour le traitement des eaux et une aotrgmosée de machines thermiques.

= Traitement des eauxles usines de production de Casablanca utildem ressources de I'eau : I'eau de ville consaarka
production de I'eau CIEL et Miami, et I'eau de pujisine de COBOMI) pour la production des sodadraitement de I'eau est
garanti par un systeme de filtrage appelé 'osmo@iéuie a sable, filtre a charbon, filtre a carthes, et filtre a panier) ainsi que
I'injection de I'acide pour garantir I'éliminatioties impuretés.

Une quantité de I'eau traitée est stockée dansuless de grandes capacités (18000L), elle est caesaniquement a la
production et partagée en deux ; une eau glac€d@moyenne) pour le soda et une autre non gl&céoccurrence, une autre
quantité d’eau « chlorée » cette fois ci est corsaa tout autre usage.

=>Machines thermiques l'usine dispose des compresseurs de haute pre&3iar et de basse pression 7bar (pour le moulage
des préformes) et d'un compresseur pour le reBs@nent de I'eau.

Elle dispose également d'une chaudiere alimerdaédep-uel et connectée a une bache qui lui tranbese: de puits, la

chaudiere fournit de la vapeur d’eau nécessaiagpddduction.

V- Présentation du cahier de charges du projet :

1-Cahier de charge :

Afin de développer la structure existante soundelule MM (Material Management) du progiciel SARsiique la gestion de
maintenance, I'objectif du stage est d’'une pamjiantation de la nomenclature des piéces de mgehde la 1° ligne de
production verre sous SAP, et d’autre part I'élalion des plans de maintenance préventive systgneadin les implantant sous

SAP afin d’améliorer la gestion de maintenance.

2- Méthodologie de travalil :
Pour achever la®f mission qui est Iimplantation des piéces de aegje sous SAP, on s’est basé sur les étapes ®svant

1% étape : collecter les informations & partir desimets PDR et les DA;
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2°M étape : effectuer le découpage arborescent durpacbine de 1a°® ligne de production verre &

partir des données collectées afin de facilitdd@thtion des pieces de rechange aux sous ensembles

3éme

étape : analyse fonctionnelle des sous systemmaelsines ;

4éme

étape : implantation des pieces de rechange sdRs S

On a pu réaliser 1a*?° mission au travers la méthodologie suivante :

1ére

étape : ldentifier I'équipement ou les équipemeptisposent probleme pour la ligne concernée pa

la méthode ABC en se basant sur l'historique desgs;

2éme

étape : Visualisation des causes envisageablds gaxgramme d’Ishikawa ;

3*Mpartie : application de I'analyse AMDEC en expoit ses résultats dans I'élaboration des plans de

maintenance préventive ;
4°Métape : création des gammes de maintenance sdtis SA
- La derniére étape est I'élaboration du dossier magbour I'équipement le plus critique qui est le

convoyeur a chaine;

3- Planification de la concrétisation du projet (diageamme de Gant)

Pour mener a bien le projet, il est nécessairaide finventaire des taches élémentaires et irmtispbles a son progrés. Dans
cette étape on a ordonnancé et détaillé les taches.
Le planning présenté dans la figure ci dessouts atébli juste aprées la définition du cahier dargh. Il comporte les étapes du

projet et les durées qui leur ont été allouées.

S ><
project ?.. 101 - 12 {féwrier 2012 mars 2012 aviil 2012 mai 2012
MNom elfd BB OF B @ o 1o p2 op3 o4 (15 e (17 N8 (19 QP01 L
-Famliarisation entrprize ... 0
----- Visite de la ligne de production 0
-Collecte des informations (DA, manuel POR) ... 0
--Découpage machime .. 1
--Formaton AP L 1
----- Implantation nomendature ]
-fnalyse statistigee ... ]
--Détermination des équipements critiques ... 0
-fnalyse AMDEC L. O
-Elaboration des plans de maintenance pour les equipem...... ... ]
----- Implantation de quelque plan de maintenance ]
-Création d'un exemplaire de dossier machine ...... ]

Figure 4: Diagramme de Gant du projet
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Chapitre 11

«Implantation de la nomenclature des pieces de
rechange sous SAP»
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Chapitre Il
Implantation de la nomenclature des pieces de rechge sous
SAP

|- Présentation du progiciel SAP
1-Généralités :

SAP est le leader mondial du monde des ERP (Emeepessource Planning). Ce progiciel a rempop@eaent un succes
important auprés des grandes entreprises en prupasarogiciel multilingue et multidevises. SAMgresse aussi au marché
des PME (Petites Moyenne Entreprise), en pleinissaace en proposant sa suite Business One, moentieprises de 2 a 250
salariés.

SAP est une application client-serveur. Ses modidesrent I'ensemble des fonctions de gestioretréprise et chaque module
couvre des besoins complets de gestion. Certairie=peises implémentent tous les modules fonctitsnte SAP, ou seulement
qguelgues-uns. SAP R/3 est un systéeme en tempgRéal Time) d'ou le R dans son appellation quiifiggu'il ne fonctionne pas
sous forme de batchs, il est entierement paramétridbr ailleurs, grace a son environnement delogpement, SAP R/3 peut
étre adapté a des besoins spécifiques (développer®iMBAP/4 : Advanced Business Application Progang).

Il est doté de plusieurs sortes de modules : dekibes orientés logistique (MM, PP, SD, QM, PM),dioe (FI, CO, TR, IM) et

ressources humaines (RH).

2-Modules du SAP :

Les modules sont les composants fonctionnels demsgsSAP R/3. On peut distinguer 3 familles de neslfonctionnels comme
le montre la figure5.

1. Logistique (Module MM, Module PP, Module PS, MigelSD, Autres modules)

2. Finance (Module FI, Module CO, AM)

3. Ressources Humaines

Solutions Rich
intégrées ichesse

fonctionnelle

cnrltl‘ﬁllznﬁ
Systémes Immobili-
ouverts sations ¢
Systéme de Gestion Destinés a
PS tous les
' d’Entreprise Gostion do i
Architecture projet types
WF d'activités

client/serveur

Modeéle de donneées Multinational

d'entreprise

Figure 5:Modules SAP

2-1 Famille logistique :

La famille logistique a plusieurs modules :

» Le module MM (Material Management)ce module MM (Material Management) concerne laigest

des articles d'un point de vue achats et gestierstbeks. Y sont intégrées des notions telles que :

* Le calcul des besoins, des réapprovisionnements

Année universitaire 2011-2012 12 }




Chapitre Il
Implantation de la nomenclature des pieces de rechge sous
SAP

* La gestion des achats contrats, demandes d'aehats

» commandes de biens, de services

* Mouvements de stocks

* réception de marchandises

* Contrdle des factures

* Gestion des stocks

* entrées, sorties, transferts de stocks

* Gestion des emplacements magasin (WM Warehousadément)

* Inventaire

» Le module PP(Production Planning) concerne la gestion de tal&etion. Y sont intégrées des notions
telles que
La planification de la production ;
Le calcul des besoins (MRP 1) ;
Plan Industriel et Commercial : prévision des verfgl niveau entreprise) ;
Plan Directeur de Production : prévision de la patihn (au niveau usine) ;
Calcul des besoins et des ressources (hommes binesyt
Planification des capacités ;
Controle de la fabrication ;
Suivi de la production ;
Calcul du codt de revient ;
Gestion des nomenclatures ;
Gestion des gammes ;

» Le module SD (Sales and Distribution) : C’est le module d’adistiration des ventes.
Ce module geére les appels d'offres, les offresctedrats, les commandes clients, les expéditiobns
livraisons, les remises, la facturation et le gy&té d'information commercial.

Il s’adapte aux spécificités des produits vendusles entreprises. Par exemple, dans le cas d'ur
entreprise industrielle qui vend des outils, ilmet de gérer différents types de remises.

» Le module PM (Plant Maintenance), adapté aux entreprises indlies, gere :

- La maintenance préventive et curative de 'usine

- La description du référentiel technique, des paselsniques et des équipements

- Le traitement des ordres de maintenance

- Les confirmations d'achévements

- Les historiques

2-2 Famille finance :

Cette famille a plusieurs modules qui sont
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Le module FI (Financial): contient toutes les écritures des ventes et achats
Le module CO(Costing) : traite la comptabilité analytique.
Le module PS(Project System) concerne la gestion des projets.

Le module TR (Treasury) : permet de gérer les flux de trésomdrles paiements

V V V V VY

Le module IM (Investments Management) : est dédié a la gestisindestissements

2-3 Famille ressources humaine :

Le module HR de SAPpermet de gérer les recrutements, les paies del®wgss, les compétences des employés, de suivre les

temps de travail et les évolutions de carrieregéter les demandes et les frais de déplacement.

3- Structure organisationnelle dans SAP :

La définition de la structure organisationnellaglde systéme R/3 est une étape importante. Elleied
une analyse détaillée du mode de gestion souhait&égmtreprise afin d’identifier, au niveau du ®me
SAP, les entités organisationnelles pertinenteg piéarire les caractéristigues essentielles deenétés
organisationnelles. Dans le systeme R/3, les entiigganisationnelles correspondent a la structur
d’organisation de I'entreprise, dont elles représenles vues juridiques et organisationnellesfidgyare ci-

dessous illustre la structure organisationnellSAE PM:

Division

LS < Lismne (différents niveaux)
Poste Technique = - -

— .' ,‘} Moteur (un Niveau)
Equipement

OO0 26 Sous Ensemble (pompe)
{plusieurs Niveaux)

EECTEEE  oinc
Article B Fleave

Sous ensemble

Figure 6:Structure organisationnelle dans SAP

La premiére étape dans la gestion de la mainterestda gestion des objets techniques sur SAPdrI3,

permet de modéliser les systémes industriels.

> Les Postes Techniquesles postes techniques sont des outils de strucinrale la base
d’équipements, lls permettent de regrouper degpéquents selon des criteres :
- Techniques : pompes mécaniques / pompes électriques
- Géographiques : station de pompage 1 / station 2 /...

- Fonctionnels (orientés processus) : activité porapgagtivité filtrage
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> Les Equipements:Un équipement est un matériel individualisé que Bouhaite suivre en termes
de maintenance / réparation. La fiche équipementie@t des informations détaillées sur la vie
(historique) et les caractéristiques de I'équipemen

> Les Sous ensemblesCes éléments de structure permettent de décrirpogte de fagon plus
détaillée dans le systeme technique (par exengaalisation d'une panne potentielle).

> Les Articles: Le niveau le plus bas de I'arborescence, il dét#allstructure des sous ensembles.

Le sujet de stage avait comme (habjectif est de développer le niveau le plus batic{es) dans la structure organisationnel

dans SAP.

lI- Geénéralités sur la nomenclature des piéces de reaige :

1- Définition et types :
Les nomenclatures contiennent des données derbpsetantes, qui sont utilisées dans beaucoup deaplicatives, telles que
la production, la planification des besoins, leeaatiu colt de revient par produit et la mainteeaitn matiére de maintenance,
les nomenclatures sont utilisées des deux factan¥™ nommée Désignation de la structure, elle déastiucture d'un objet
technique ou d'un article, elle donne aussi uneifipgtion avec exactitude ou les interventionsmentenance doivent étre

effectuées sur un objet technique. F8%2acon c'est I'affectation de piéces de rechange abjet technique ou & un article.

2- Avantages de l'utilisation des nomenclatures :
En maintenance, I'utilisation de nomenclatures @gmés de nombreux avantages. Les trois principaartages se situent dans les

domaines suivants :

Planification
des besoin

Nomenclature

Localisationn
des pannes

planification
des arcticles

Figure 7: Nomenclature et domaines d'application

» Planification des besoins(lors de [l'utilisation de gammes PM): l'utilisati de nomenclatures de maintenance est

avantageuse pour la planification des besoinsprgseut exécuter cette derniére en créant des garRiMe La liaison de
référence a une nomenclature permet d'affecteradédes aux opérations individuelles de la gamgréce a un affichage
de la liste de la nomenclature. Comme cet affichagg@ose une vue d'ensemble détaillée de tousrlietes, il facilite

considérablement la planification des besoins.
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» Planification des articles/piéces de rechang@ I'aide des ordres de travail) : l'utilisatioa domenclatures de maintenance
présente un avantage dans la planification deslestpiéces de rechange car on peut utiliserfidteige complet de la
structure organisationnelle su SAP. On a ainsi une d'ensemble des articles/pieces de rechangepejuent étre

nécessaires dans l'ordre de travail. D’autre ganpeut attribuer a I'ordre tous les articles domta besoin et effectuer la

planification des articles/piéces de rechange danseilleures conditions.

e Localisation des pannega l'aide des avis PM) : l'utilisation de nomehalas de maintenance présente un avantage lors ¢
la localisation des pannes puisqu’'on peut avoire uoe d'ensemble de tous les composants qui aserstiun objet
technique. Cette vue d'ensemble permet de séleetidacilement I'objet pour lequel on veut créerauis PM. De plus, cela

aide a la localisation des pannes plus précisédant |'objet technique.

lll- Implantation de la nomenclature sous SAP :

1- Structure organisationnelle existante dans le systee de la SCBG :

La structure organisationnelle existante avantamiation de la nomenclature des piéces de recldamgele systeme de la SCBG

est présentée dans la figure 8.

Poste technique. represent.structure: nomenclature

S ';"-: INEwE 2 vErS 'e-?'rar__i Totat azeats _:;;: ﬂ i

DS M1D Déh. va 0107 207
USDE TITMELLE
USiNE TIT BELLIL P
miE1 - BATIMENT o =
¥IEL - PRODUCTION CASIER = R
nigs-5L MIEY - FAERECAT ION & CONDITIONSTMENT & 5
IMCES-2161 -FLD-CIF2 igs-LIF2 = =
: DiDiES- 181 ~FED-LVRE Mgt - LIGNE ¥ERSE 4 = %
= &7 IMDUS-PUET -FED-LYRY nigt - LIGNE ¥ESSE 1 =
& 55
L LN
| JX
Bl SEF I (5L
ZF I J
1 LIy
I LIy,
1 L
1 L
1 LN
& %
&

Figure 8: Structure existante dans le systeme SAP

Cette structure est incompléte vue que le prog&fd? remonte chez la SCBG seulement a 3 ans, &llerga présenter plusieurs

inconvénients :
» La mauvaise planification des besoins en créantgdesmes de maintenance PM ou on ne peut ps

affecter les articles aux opérations individuetleda gamme.
» On n'aura pas une vue d’ensemble des pieces dangehlors de la création d’'un ordre de travalil.

» Une mauvaise localisation de la panne lors dedatiom d’un avis.

La figure 9 illustre un exemple d’un ordre de tibdans la structure qui existait chez la SCBG :

g
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Figure 9: ordre de travail dans la structure existate avant implantation de nomenclature

2-Méthodologie de travail :

Afin de facilité I'implantation et I'affectation depiéces de rechange aux sous ensembles, une wiétdiedie travail est mis en

place et qui sera détaillée dans la suite

2-1 Découpage arborescent du la ligne production ke :

La phase de découpage consiste a découper lalligagroduction verre de la SCBG en sous ensestils forme arborescente

afin de facilité I'affectation des piéces de reaa ces sous ensemble. Pour se faire on s’essbakis manuels des PDR, les

dossiers machines et I'exploitation des donnédallées dans SAP qui a aidé a la codification désgs de rechange. La figure

ci dessous présente un exemple de découpage arbatrds dépalettiseur de la ligne 1 de productimev:
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EI Dépalettisenr :
- - r '
Convoveur Chargement Elévatcur Armaoire Circuit de Pupitre Magasin
r}rrh:lxgrul et rieqlﬁque B .'Ii.!l.'l“f p.lh.-tlc
~Groupe Chariot -Levage ¥ *
rouleau Mot eur Table Centrale Teéte de Table
bande & prehension Tournante

plusicurs -
Vitesse l +

~Convoyeur :
Palettes -p1vot Branchement “Tike -Plat
+ —P.E_hEr —C}'}indre Centreus —:ELTIIE
-Plat pneumatique + -Bague
-Bande = -Consolz
-ee- -soupape ; = z
-Roulean -Tirant
-Téte a T -Barre
rotule -Levier
-Pivot

Figure 10:Découpage arborescent du dépalettiseur

2-2 Analyse fonctionnelle des sous systemes du déiiseur et palettiseur :

L'analyse fonctionnelle des sous ensemble est tapeéndispensable lors de I'affectation des @dtmrechange, elle facilite la
compréhension de la fonction du systéeme étudiéesgus-ensembles.

Apres réalisation du découpage de dépalettiseemf Vanalyse fonctionnelle des sous ensemblesguésume comme suit :
Convoyeur : Le systéeme de convoi se compose de guides, matehendes de convoi. Le systéme de convoi perenet d
connecter les différentes machines et de trarepled boissons afin de pouvoir les finaliser.

Chargement et déchargement Permet de charger et décharger les palettdepaaisses.

Armoire électrique: est un boitier qui contient un réseau de distidimg électriques, fonctionnant avec des résisgance
chauffantes et éventuellement, a différentes frégee Son role essentiel est de protéger ce réleemuit incident dangereux.

Circuit de graissage remplit plusieurs fonctions importantes qu'ontgésumer ainsi :

. Il réduit les frottements, évitant ainsi I'usurd'@hauffement qui en résulte.

. Il aide a assurer I'étanchéité des segments dmnpist

. Il refroidit les organes internes du moteur, inaligs pistons.

. Finalement, le circuit de graissage, par I'entrerdibuiles détergentes, exerce une action nett®yan

Pupitre: a pour rble de commander le systéme et d'infoteseutilisateurs de I'état du systéme.
Magasin palettes :est congu pour stocker et distribuerpaegettesvides au dépalettiseur.

Téte de préhension prendre ou lacher les caisses ou les bouteilles.

Elévateur : assure le déplacement de la téte de préhension

Table centrale :sur laquelle les caisses et les bouteilles ser@mbsEes par la téte de préhension.

2-3 Codification :

Il s’agit dans cette phase de trouver les code® @&s articles a partir des codes fournissediguee 11 présente le menu dont
on a pu avoir les codes SAP des articles.
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= III?Numéro d'article {13
Article Traiter Saut  Eny

RN Y R L T ST ER Aticle par ancien numerno d'article Article ave... I | | El El

1 Entrée trouvée 1 Entrée trouvée [=]

@

Stocks article v | B || 3] &

D] [X]

Anc. n® anti... IDésignatinn article |Langue|n.rticle I

232087 CIRCLIPS INCHTrier ERIEUR DIA 10 HZFO10 FR 232087

Figure 11: Menu codification article

2-4 Création nomenclature :

La 1*®phase était la spécification de sous ensemblel’ptfisctation des piéces de rechange aux diffé&rentis ensembles. Pour

la création d’'une gamme instruction on aura a rerdps champs obligatoires tels que la divisiofede@omenclature, I'article et

l'utilisation. Les figures suivantes illustrensldifférentes phases de création :
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Figure 12: Création nomenclature

3-Nouvelle structure de structure de SAP :

Aprés avoir effectué le découpage, la codificatbrcréé les nomenclatures, on obtient la straguivante qui présente tous les

avantages déja mentionnés dans’¥% gartie de ce chapitre.

La figure ci dessous présente la nouvelle struaturprogiciel SAP chez la SCBG.
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Chapitre Il
Implantation de la nomenclature des pieces de rechge sous
SAP

& Liste Traiter Saut Autres fonctionsiL) Erwironnement Options Systeme Aids w
< ~ld H @@ DEHE DD as @ B

Poste technique, représent.structure: nomenclature

p= = U] T=] Miveau versle baut  Total détails =5+ (H) Classes article

Poste technique INDUS-M101 Deb, valicl, 01.07.2099

Designation USTHE TIT MELLIL
» &P INDUS-M101-FCD-CIP2 miol - cIpz = = =
+ @ INDUS-M101-FCD-SIRO M1l0l - SIROPERIE = -
- NDITS 1161~ FED-LVEL M0l - LIGNE VERRE 1 = =

oooooo DEPALLETISEUR GRL = =

~ da&l so020s CONVOYEUR M101 LVEL DEP I 1 um g
- dal 225544 POULIE GZCZ13 L 1w
- &l 220843 POULIE TRMS50 T 1w
- d&af 229556 COURROIE RONDE TLF206 L 1 wm
- d&af 223558 COURROIE RONDE TLFZ21 L 1o
- & z1s062 COURROIE TLFA40S L 1 um
- &l 211230 POULIE 256167./001 L 1 wm
- &l 205356 ROULEAU INTERMEDIATRE  TCA317 L 1ot
- &l 243507 BANDE GDO4z0 L 1 um
- d&l 205357 ROULEAU INTERMEDIAIRE TCAZO02 L 1 wm
- &l zasanl PLAQUETTE 141754 L 1ot
- &=l 205360 ROULEATT 173802/003 L 1 um
- dal 205359 ROULEATT 217525/003 T 1w
- @&l 2agas1 DOUILLE 208202 L 1w
- daf 05351 ROULEAU MOTORISE TCE S61 L 1w
- &al 240457 PROFIL GEZCO73 L 1 um
- daf zasass PATIN 217538 L 1 omm
- dal 225541 EORNE GZC 351 L 1t
« & zzosaz BORNE GEZIC 359 L 1 um
- dal 215035 PIVOT 204568/002 L 1 wm
- &l 205373 ENGRENAGE 204551 L 1o
- &2 205378 DOUILLE GZC 071 L 1 um
- @l zasss2 TUYAU  200041,003 L 1 wm
- &l 215057 TUYAT 2000414010 L 1ot
- &al 215038 ROULEAU  Z04587/001 b 1t
- &l 228290 ROUE 210655 7 1 oum
- &l 211543 MANCHON A BILLE CGAZZS L 1ot
- dal 251373 CYLINDRE FPHEUMATIQUE FADS76 L 1 om -

- d&j soo0z04 ARMOIRE ELECTRIQUE M101 L¥RLl DEP I 1 um S

[/ P10 (1) 300 ¥ | SAPPRD | IMS

Fiqure 13:Structure du convoyeur de dépalettiseuraec nomenclature

Parmi avantages de cette structure c'est qu’ellmeane vue de I'ensemble des articles/pieécesalange, la figure 14 présente
un exemple concret de I'application de cette stmactjui est la création d’'un ordre de travail otpent attribuer avec précision la

piéce de rechange a laquelle on veut créer I'cdldrizavail.

=
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I&i, = <k | e W | LS GBS Es T oAt o | EEIE N SESE

Creer Ordire Miaintenance preventive Systématic :: en-tete. donmnnmns
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Figure 14:Ordre de travail dans la nouvelle structue du SAP

Remargue :

Dansl'annexe A, on a présenté quelques exemples des machindigeddl de production verre dans la nouvelle $tmec

organisationnelle de SAP.
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Chapitre I1I

<« Analyse statistique, AMDEC et plans de
maintenance sous SAP »
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Chapitre 1l
Analyse statistique, AMDEC et plans de maintenance
sous SAP

|- Analyse statistique :
1-Geénéralités:
Actuellement dans les entreprises, les tachesrsonbreuses et les équipes d’entretien sont systimatent réduites a leur
minimum
De plus les technologies les plus évoluées en reatde maintenance coutent de plus en plus chee, ébivent pas étre

appliquées sans discernement.

Dans les chapitres précédents, on a extrait eemferme des informations de la société SCBG, s@is leur donner un sens

précis. Il s'agit d'informations factuelles dons&ns ne peut étre extrait qu'aprés analyse diéestou du contenu.

Ce chapitre tente de répondre au probleme qui siendidétecter les défaillances potentielles ar phas historiques de

maintenance a éviter les défaillances fonctionedliéures.

L'analyse effectuée couvre un ensemble d’'étapesngitant de diagnostiquer les problémes confroraésep service
maintenanceA travers cette analyse, on a définit des lierieedrs différentes données fournissant les inftiona nécessaires

pour résoudre ces problemes.

2-ldentification de probléeme :

Lorsqu’on est confronté a un probléme, il est intigpotrde réagir au plus vite pour que celui-ci renpe pas trop d'importance. I
convient alors d'agir rapidement sur les probléprscipaux et répétitifs afin de les limiter au rmanm. Dans cette optique le
diagramme Paretosemble étre un trés bon outil.

2.1 Etapes de réalisation :

La réalisation selon diagramme Pareto suit lesestapivantes :

a-Le diagramme Pareto repose sur la loi des « 28084 ». Il s’agit d’identifier les pannes principal de la SCBG afin de
les réduire au maximum.
b-la 2™ étape consiste & lister toutes les machinesmpdrerent I'arrét. Afin de n’en oublier aucunesest basé sur
I'historique des pannes enregistrées sous SAP.
c-ll faut ensuite déterminer combien de fois chaqaehine a été a 'origine de I'arrét de la lignepdeduction. Pour se faire,
il faut réaliser un tableau dans lequel on sigpaler chacune des pannes, le nombre d'observatierpeurcentage total
gu’elle représente dans le nombre d'observatiorad@ss.
d-On classe alors les valeurs obtenues par ordreidéant et on les reporte sur un histogramme cetnsrdre et puis on
représente les pourcentages cumulés.

Le tableau suivant illustre les différentes étagesréation ddiagramme PARETO.

Durée d’arrét Durée d’arrét Durée d’arrét en| % de durée %cumulé
d'arrét en min d'arrét en min d'arrét min d'arrét
Convoyeurs a 12095 28.25 28.25
chaine 326 9622,80 107 2472,20 433
Laveuse bouteilles 105 4157,80 38 1657,00 143 5814.8 13.58 AR
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Soutireuse 112 4105,20 36 1230,80 148 5336 12.46 54.29
Visseuse 96 2689,60 42 1023,00 138 3712.6 8.67 62.96
Etiqueteuse 59 2127,80 18 430,00 77 2557.8 5.97 68.93
Mireuse 12 374,00 39 2038,80 51 2412.8 5.63 74.56
Palettiseur 30 911,00 27 826,20 57 17372 4.06 78.62
Devisseuse 23 667,80 40 1064,40 63 1732.2 4.05 82.67
Mixeur 14 805,80 20 843,80 34 1649.6 3.85 86.52
Encaisseuse 52 1000,20 20 489,40 72 1489.6 3.48 90

Decaisseuse 46 921,40 18 471,00 64 13924 3.25 93.25
Dépalettiseur 36 758,80 28 571,20 64 1330 311 96.36
Laveuse casier 38 865,40 7 146,20 45 1011.6 2.36 99.47
Dateuse 1 106,00 22 436,00 23 542 1.23 100

950 29113.6 462 13700 1412 42813.6 100

Tableau 2:Tableau de diagramme PARETO de la ligné de production verre

Aprés avoir rempli le tableau vient la phase defaésentation du diagramme Pareto afin d’avoiéégspements critiques.

L’histogramme suivant présente le diagramme Pailetenu & partir du tableau ci dessus :

Arret(min)  Diagramme Pareto des arrets de la ligne verre 1 %cumulé des arrets
14000,00 - - 120,00
12000,00 - © 100,00
10000,00 - 80,00
8000,00 -

- 60,00
6000,00 -
4000,00 - - 40,00
2000,00 - - 20,00
0,00 + - 0,00
SN 2 (2 2 @ N [ & e 2 NI [
\"6’ ‘Qz}\ . 0\)‘, ?ac’ B" ) B\\‘f’ ‘\‘9@\) 6\\"" '\*?'\) e,\?:’ e))c’ \‘s‘z’\} 'b‘a\a e}\“"
Pl s & & & & & ¢ N ¢ & & 8 F
ST ? & & LR Q
(,0(\ Q}}"e e <& & QT ® ,SF' m Arret(min)
K\ . N
NG Equipements == %cumulé des arrets

Figure 15 : Diagramme PARETO de la ligne 1 de pradction Verre

On constate d'aprés le diagramme Pareto queésae focalisent au niveau du convoyeur a chdimég laveuse bouteilles et

de la Soutireuse.

Remarque:

Vu que la maintenance préventive est couteusecomsacré I'étude sur les 3 éléments convoyeur iaehlaveuse, et soutireuse.

2.2 Visualisation des causes :

Pour visualiser les causes, on s’est basé sualedborming ainsi que la méthode 5M, qui sert &eecher et représenter de

maniére synthétique les différentes causes possilgle arréts suivant les familles suivantes :
Matiére : les différents consommables utilisés, matiéremgeres, etc.
Milieu : le lieu de travail, son aspect, son organisgtioysique, etc.

Méthodes: les procédures, le flux d'information, etc.
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Matériel : les équipements, machines, outillages, piecesal®nge, etc.
Main d’'ceuvre: les ressources humaines, les qualificationsedsqmnel, etc.

2.2.1 Diagramme d’Ishikawa du convoyeur a chaine:

La figure ci dessous illustre le diagramme d’Iskikadu convoyeur :

-I -‘
Bruit —p

Mon
Manguedz
. ﬁm'iﬁm —* \ ¥ filisrisaton
Pouszize — i avar BAP
mz —
+ Mangus

Etancheie Pampe ——®
Mzngue d= lobrificzim

d'effectifs

Sous traitane

Naon tespectdes deleis >
4" zntratizn
Gamms de
maintanane nom .

implae s0m 2AD
|
|

Figure 16:Diagramme d'Ishikawa de convoyeur

2.2.2 Diagramme d’Ishikawa de la laveuse bouteilleSIMONAZI Atlantic :
Afin de visualiser les causses d’arrét du convoyguprésente le digramme d’Ishikawa de la figure 17
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Figure 17:Diagramme d'Ishikawa de la laveuse Simorza Atlantic

2.2.2 Diagramme d’Ishikawa de la soutireuse HANSA :

La figure 18 présente les 5M de la soutireuse :

Poussise —

EtmnchéigPompe —® . X Arrétde
d"affectifs
Mangus d lubifcziom — ﬁ&iﬂe
>
Wombse d hanreds manzdl
Bous traitae Mamaiae Rn]:tu.iada
stur]:da * dleve
..-1 .
Non saspectdes dikis EIIHE'HEE Assm‘ma:aﬂm-u:.w
'entratizn Mznvaise Pyzssioneleves Dé;adaﬁmpm.a]]n_‘ﬁ
Gamme de Qualﬂavats -
mEintenane nom
- . Bloczze canal Explosion boniilles
implan® sous AP ba
Figure 18:Diagramme d'Ishikawa de la soutireuse Hasa
3-Description des machines critiques :
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3.1 Convoyeur a chaine :

Le systeme de convoi se compose de guides, matehendes de convoi. Le convoyeur permet de coandes différentes
machines de conditionnement et de transporterdaetebles ainsi les palettes et les caisses.

N

Figure 19 : Convovur a chaine

Pour plus de détafvoir Annexe E)

3.2 Laveuse bouteilles Simonazi Atlantic:

Prince de fonctionnement :

La laveuse bouteilles Simonazi Atlantic, effecteidalvage des bouteilles d’'une maniére automati@eece a la bande

transporteuse, les bouteilles sont rentrées daperrtee de chargement de fagon mécanique pouhdiamement vers les cycles
de prélavage avec différents douches, arrosagenetision dans les bains préparés au préalabld’pruiaction des étiquettes.
A la fin du parcours, les bouteilles sont accompgagrsur la table de déchargement et placées somd@yeur pour étre remplis

par la Soutireuse.

ey = ;'\"}Lnfq‘»;dsﬁ_.- Y ) &

Figure 20:lllustration de la laveuse Simonazi

Pour une description compléte de la laveuse Simpsez pieces de rechange et son découpage arbirastsi son analyse
fonctionnel(voir ANNEXE B)

3.3 Soutireuse Hansa:

Le groupe de soutirage HANSA, est une installatlersoutirage a contre pression, entierement auigueatklle est combinée

avec une visseuse.
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Figure 21:lllustration de soutireuse Hansa

Remarque :

Pour le bon remplissage des bouteilles il ya plusi@oints a respecter :
* Un principe physique qui est I'égalité des pressip

e Quatre fonctions a réaliser :

- L’ouverture et fermeture de I'orifice du robinet ;

- L’écoulement du liquide ;

- L’évacuation de l'air ou du gaz contenu dans latéitle ;
- La stabilisation et I'égalisation du niveau ;

* Une obligation a respecter :

- Respecter le produit a conditionner en le traitessic précaution.

Principe de fonctionnement :

Le réservoir annulaire est rempli par le produé.riveau du liquide est régulé par des sondes.

Le processus de soutirage commence lorsque lenpsésse la bouteille contre la tulipe de centetida soupape de soutirage.
L’ air de retour poussé hors de la bouteille passg ldanéservoir annulaire via le tube de retourrdiifice interne dans le cone
de soupape fixe. Dés que le niveau est atteimt,d&la bouteille ne peut plus étre repoussé taréservoir annulaire. Le
processus de soutirage est ainsi terminé. La seupagoutirage se ferme dés que l'unité de lev@igddscendre la bouteille

L' ANNXE B présente le dessin de la soutireuse Hansa, sonig® arborescent et son analyse fonctionnelle.

lI- Mise en place de la méthode AMDEC pour les équipemts critiques :
1-Généralités:

L’ AMDEC est un outil méthodologique permettant I'analygsié&matique des dysfonctionnements potentiels piroduit, d’un
procédé ou d’'une installation. Cette démarche affreadre de travail rigoureux en groupe asso@amompétences et
expériences de I'ensemble des acteurs concernésapaglioration de performance de I'entrepriseAMDEC permet de
mobiliser les ressources de I'entreprise autouneljpréoccupation commune a tousaniélioration de ladisponibilité de I'outil

de production.

Année universitaire 2011-2012 27 }




Chapitre 1l
Analyse statistique, AMDEC et plans de maintenance
sous SAP

2- Caractéristiques :

L’AMDEC est une méthode inverse de celle mise exregpour la conception, puisqu’elle est réaliséer@malyser comment un
dispositif concu peut étre amené a ne pas fonatioenquelles seront les conséquences de ses diysforements sur le
dispositif de production, le produit fabriqué eskcurité des personnes et des biens. L’AMDECrstmethode d’analyse

inductive rigoureuse qui permet une recherche meique :
* Des modes de défaillance d’'un moyen de producpan é¢xemple : perte d’une fonction, dégradatior
dans la réalisation d’'une fonction, réalisatiommpestive de la fonction) ;

* Des causes de défaillance générant les modes aiddaife.
Ces causes peuvent se situer au niveau des congpdsamoyen de production ou étre dues a desisatilims extérieures ;

» Des conséquences des défaillances sur le moyerodegtion, sur son environnement, sur le produit ot
sur 'homme ;

» Des moyens de détection pour la prévention et/@ofeection des défaillances.
La méthode est qualifiée d'inductive car son pdmdépart est la recherche des événements élémsmntaur en déduire les
conséquences finales. Par opposition, les méththsctives consistent a analyser la conséquenale fimur en rechercher

les événements élémentaires.

3-Types de TAMDEC :

Il existe globalement trois types d’AMDEC qui sgmésentés dans la figure suivante.

1
| I
ok
MMoven de N // Produit N
prodociiom /> ':\.\ //"

Fiqure 22: Types dAMDEC

Le sujet du stage a pour but de mettre en pla2€"feype d’AMDEC (Moyen de production) vu que ce ty¥met de réaliser
I'étude du moyen de production pendant sa phasebbitation afin de pouvoir analyser les causetiegé de défaillance ayant

pour conséquence l'altération de la performancdisiositif de production.

4-Démarche AMDEC :

L'étude AMDEC se base sur plusieurs étapes quirepmésentées sur la figure si dessous :
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Figure 23:Démarche AMDEC

* Recensement des composants :

- du moyen de production ;

- des sous-systéemes ;

- des composants.
» Analyse des défaillances par :
- le recensement des modes de défaillance ;
- lidentification des causes de défaillance ;

Hiérarchisation des défaillances avec la cotationealla criticité qui va permettre d’estimer, pour
chaque défaillance, trois criteres de définition :

la frequence d’apparition de la défaillanoed{ce F) ;

la gravité des conséquences que la défaillancegéndice G) ;

la non-détection de l'apparition de la défaillanaeant que cette derniére ne produise les conségsien
non désiréedr{dice D).

Chacun de ces criteres sera évalué avec une ®ioletation établie sur 5 niveaux, pour le criteeyrhvité, et sur 4 niveaux, pour
les critéres de fréquence et de non-détectiontdl#eaux si dessous présentent un exemple de baeowation de la criticité.
L’indice de criticité est calculé pour chaque défaillance, a partir deitabinaison des trois critéres précédents, par la

multiplication de leurs notes respectives :

C=%¥GxD (1)
Avec :
C= Indice de Criticité ;
F= Indice de Fréquence ;
G= Indice de Gravité ;
D= Indice de Non-détection ;
Valeur de F Fréquence d’apparition de la défaillance
1 Défaillance pratiguement inexistantesur des installations similaires en exploitatianpéus un défaut sur la durée de vie de
l'installation.
2 Défaillance rarement apparuesur du matériel similaire existant en exploitatieremple : un défaut par an)
3 Défaillance occasionnellement apparusur du matériel similaire existant en exploitation
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4 Défaillance fréquemment apparuesur un composant connu ou sur du matériel simikiistant en exploitation
Tableau 3 : Indice de Fréguence
Valeur de Gravité de la défaillance

G

1 Défaillance mineure: aucune dégradation notable du matériel

2 Défaillance moyennenécessitant une remise en état de courte durée

3 Défaillance majeurenécessitant une intervention de longue durée

4 Défaillance catastrophiquetrées critique nécessitanhe grande intervention ou Dommage matériel impoigécurité des bien

5 Sécurité/Qualité: accident pouvant provoquer des problémes de iséclas personnes, lors du dysfonctionnement auder
I'intervention

Tableau 4 : Indice de gravité de défaillance
Valeur de Non-détection de la défaillance

D

1 Les dispositions prises assurent dééectior totale de la cause initiale ou du modedifaillance, permettant ainsi d’éviter I'effe
le plusgrave provoqué par la défaillance pendant la pribgiuc

2 Il existe un signe avant-coureur de la défaillamess il y a risque que ce signe ne soit pas peacligpérateur. Lalétection est
exploitable.

3 La cause et/ou le mode de défaillance sont dificgnt décelables ou les éléments de détectiorpsargxploitables. Ldétection
est faible

4 Rien ne permet de détecter la défaillance avant'gffiet ne se produise : il s’agit du caans détectio.

Tableau 5:Indice de Non-Détection

lll-  Analyse AMDEC de la ligne 1 de production verre :

1-Fiche AMDEC-moyen de la ligne 1 de production verre

Aprés la mise en évidence des risques de défadfaadtiques, il est impératif que des actionsextives ou préventives soient

entreprises afin de réduire la criticité. Cetteidimion peut étre obtenue en jouant sur un (ouig@lus) terme(s) de I'expression

de la criticité (1) comme le montre la fiche d’AMID suivante de la soutireuese HANSA :
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Société Fiche AMDEC-moyen de production
Groupe NABC centrale des
boissons
gazeuses
Machine : Réalisé par : Mlle Nour EL Houda Omar Ou Brahim Criticité Action
Soutireuse Hansa Service : Maintenance Indices corrective
nominaux
Equipement Fonctions Mode de Effet Causes FfD G C
défaillance
Engrerage a vis sar -Adapter le rythme de -Déréglage -Arrét de la -Déréglage encodeur |3 |1 |5 | 15| -Réglage de vis
fin bouteilles acheminée Soutireuse -Déchirure courroie sans fin
-Arréter le
convoyer afin
-Couché de 411|1 |4 |dannuler
bouteilles -Asservissement 'asservissement
convoyeur
Distributeur d’air et| -Assure la distribution -Fuite -mauvais 1{1(5|5 |-Changement deg
de gaz d’'air et du gaz CO2 fonctionnement -Durée de vie des jointg joints
des pistons -Essais
-équilibrer la pression| -usure des join| -Mauvais 1{1(1|1 |-Changementdg
Soupape de ringag( lors du ringage fonctionnement -Durée de vie des jointg joints
des soupapes -Essais
Pointe de tube de |-Assurer le remplissaq -fuite -Augmentation 4|11 |4 |-Changement de
remplissage des bouteilles de la pression |-Durée de vie des joints joints
-Explosion des
bouteilles
Soupape de soutirgd -équilibrer la pression| -usure des join| -bouteilles non | Durée de vie de joints |4 |1 |2 |8 |-Changement de
lors du remplissage remplies joints
Tulipe de centrage | -Assurer la non- -fuite -Etanchéité deg -durée de vie desressa4 |1 |2 |8 |-Changement dg
étanchéité des robine bouteilles et des tulipes en joints
caoutchouc -Changement dg
tulipes
-Essais
-Etablir I'équilibre de | -mauvais -déséquilibre dq -Durée de vie des joints4 |1 |2 |8 |-Changement dg
pression fonctionnemen| pression torique et les ressorts joints toriques
Soupape de -Renvoyer le gaz refo -explosion -Changement dg
décompression des bouteilles au bouteilles ressorts
réservoir annulaire
Arbre étoile -Transfer les bouteillgl -déformation | -explosion -présence d’'eau 1(1(4 |4 |-Changementde
vers la soutireuse -Déchirure bouteilles -roulement en plastique l'arbre
-Assurer la montée dq -mauvais -montée -Saleté 4|1|5|20|-Changement de
Piston bouteilles fonctionnemen| incompléte des| -mauvais positionneme joints
pistons de came -Graissage des
-bouteilles non | -Manque de graissage pistons
remplies
Robinet Remplissage des -usure des join| -bouteilles non 4|1|3|12|-Changement de
bouteilles remplies -Coincement joints
-durée de vie des joints
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Analyse statistique, AMDEC et plans de maintenance
sous SAP

Les tableaux englobant les résultats obtenusael'de I'étude AMDEC, pour les équipements critiques
(Voir ANNEXE C)

2-Résultats AMDEC-moyen :

L'étude AMDEC type moyen de production a permigsidaombrer les causes des défaillances et de lesdtfiser suivant leur
criticité, puis a fixer un seuil de criticité limipour chaque équipement. Le seuil limite représientin quart de la criticité
maximale, au dela duquel les défaillances deviet@mgereuses. Ce seuil est déterminé avec lesnseples du service
maintenance.

L'exploitation des résultats de cette étude awa dians la réalisation des plans de la maintenanésentive systématique.
Remarque : Sur les fiches AMDEC de chaque équipement, lesa@wdde criticité qui refleétent les défaillancesadtér dans les

plans de maintenance sont soulignés.

V- Geénéralités sur la maintenance préventive :
1- Définition:
Dans la définition de la maintenance préventiveingtue I'ensemble des contrbles, visites et irgations de maintenance
effectuées préventivement.
La maintenance préventive s’oppose en cela a Iater@nce corrective déclenchée par des perturlsatiodes pannes, et donc

subie par la maintenance.

La maintenance préventive comprend :

» les contréles ou les visites systématiques ;
» les expertises, les actions et les remplacemefastaés a la suite des contrdles ou des visites ;
* les remplacements systématiques ;

* |a maintenance conditionnelle.

2- Différents types de maintenance préventive

2-1 Maintenance préventive systématique :

* Visites systématique :

Les visites sont effectuées selon un échéancibli étavant le temps ou le nombre des unités d’easagchaque visite, on
détermine I'état de I'organe qui sera exprimé paitune valeur de mesure (épaisseur, tempéraiteasité, etc.), soit par une
appréciation visuelle et on pourra interpréterdlétion de I'état d’'un organe par les degrés d’épfation : rien a signaler, début
de dégradation, dégradation avancée et dangepriRaipe, la maintenance préventive systématiqueféesctuée en fonction des
conditions qui refletent I'état d’évolution d’'unéfdillance, et I'intervention peut étre programmése a temps avant I'apparition

de la panne.

* Remplacementsystématique:
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Selon un échéancier défini, on remplace systématigut un composant, un organe ou un sous enseohfdet.

Dans la mise en place d’'une maintenance préveriltiva,t toujours mieux commencer par des visitegémnatiques plutét que
par des remplacements systématiques, sauf dacadeslivants :

o Lorsque des raisons de sécurité s'imposent ;

o Lorsque le codt de I'arrét de production est ttegé&par rapport au codt de la piece concernée

0 Lorsque la durée de vie est connue approximativepem’expérience.

Le risque de remplacement systématique est de ehdeg éléments encore capables d’assumer le hotidionement pendant
un temps non négligeable. La visite systématiqumetd’avoir des informations sur le comportemess drganes soumis aux
conditions d'utilisation réelle.

* Ronde ou visite en marche :
La visite systématique effectuée pendant le fonagwonent permet d’optimiser I'arrét de la machineurRce type de maintenance,
on suit I'effet de la dégradation ou de I'usure pévter le démontage indésirable. Les controles sionples a réaliser ; lecture

des valeurs des paramétres, examens sensorieksvaleurs des parameétres pour un fonctionnememahsont connues a

'avance.

2-2 Maintenance préventive conditionnelle :

D’aprés la définition AFNOR, il s'agit de la « m#&mnance subordonnée a un type d'événement prédééefautodiagnostic,
information d’'un capteur mesure...) »

La maintenance conditionnelle permet d’assureuild sontinu du matériel en service, et la décigiéintervention est prise
lorsqu'’il y a une évidence expérimentale de défamtinent ou d'un seuil de dégradation prédéterminé.

Cela concerne certains types de défaut, de pamresra progressivement ou par dérive. L'étude di&rsves dans le cadre des
interventions de maintenance préventive permegdeldr les seuils d’alerte, tant dans les techimedoglevant de la mécanique
que celles de I'électronique.

Le suivi de I'évolution des paramétres permet diger la nature et la date des interventions.drarpétre suivi peut étre :
e une mesure électrique (tension, intensité ...) ;

* une mesure de température ;

* un pourcentage de particules dans I'huile ;

e un niveau de vibration.

On choisit comme parameétre a suivre celui qui ¢arse le mieux la dégradation des composants cauae de la perturbation

de fonctionnement

2-3 Maintenance prédictive :

La maintenance prévisionnelle est, selon la norfRgude « maintenance conditionnedbeécutée en suivant les prévisions

extrapolées de I'analyse et de I'évaluation denp&tras significatifs de la dégradation du bien'sstune maintenance
conditionnelle basée sur le franchissement d’uil peedéfini qui permet de donner I'état de dégtiadadu bien avant sa

détérioration compléte.
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Son principe est le suivant : tout élément présemtas signes, visibles ou non, de dégradatiorigainnonce la défaillance.
L'objectif est de savoir reconnaitre ces signesymseurs. Des appareils permettent de mesuregtadkition, laquelle peut étre
une variation de température, de vibration, degives de dimension, de position, de bruit, etc. @gadations peuvent donc

étre d’ordre physique, chimique, comportementaitéique...

3-Définition des opérations de maintenance préventive

3-1 Document technigue constructeurs :

Les documents constructeurs permettent de conmhitne maniere approfondie la machine a étudiemé&néral, on peut trouver

les renseignements suivants :

» Pieces d'usure, pieces de rechange ;

* Types et références des articles ;

» Types des lubrifiants, produits consommables ;
» Parameétres de surveillance, de réglage ;

* Modes opératoires de maintenance ;

* Précautions particulaires et consignes de sécurité
Les recommandations du constructeur sont souveatagtere général. Il faut les adapter aux conditiéelles d’utilisation. Les
données proposées, trés importantes, doivent sirbase de référence particuliére pour la maaluneernée.

3-2 Analyse historigue :

On recherche dans I'historique d’une installatiaméature et la fréquence d’apparition des défailan afin de trouver les
moyens pour les détecter avant leurs apparitiodéditire la périodicité des opérations de con&bla fréquence de
remplacement systématique, et ainsi faire la distin entre celles a caracteres répétitif et céllearactéres accidentel.

3-3 Expérience professionnelle :

En général, le document historique est souvenffisant ou inexistant. Les avis des dépanneurggicdnducteurs de machine

sont trés intéressants. Chacun possede des petfesspersonnelles qui peuvent servir aux échaggyesnnaissance.

V- Elaborations des plans de maintenance pour les éguaments critiques :

1-Plan de maintenance préventive systématique :

1-1 Politique de la maintenance actuelle :

La politique de la maintenance chez la société S@&Bse essentiellement sur la maintenance curative
la maintenance systématique du fait des diverstagas apercus par les responsables de maintenance.

Cette politique se trouve confrontée a plusieurdraintes, a savoir :

- Les augmentations des objectives annuels de pioduetvec les méme

machines de production.
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- La rupture de stock de piéces de rechange ;

- Les contraintes de production qui exigent de répmadses objectifs.

D’autre part, la gestion de la maintenance préverdu sein de la SCBG consiste a la création mendes
ordres de la maintenance préventive par les utlisaCette méthode adoptée par la SCBG est comthai
'approche standard qui consiste a générer lesesrde travails d’'une facon automatique a un interve

réguliers obtenu a partir des plans de maintenance

L'objectif du stage vise a mettre en place une rdeapolitique de maintanance et cela par I'impdéinn
des plan de maintenance sous SAP afin de résoedrélifférents probleme rencontrés par le servic

maintenance.

1-2 Nouvelle politique de la maintenance :

Les enjeux d'une maintenance efficace consistadipartir les ressources disponibles entre des saohe
des activités qui ont des retombées directes stentabilité des équipements. Dans cet objectiftemra
vers une diminution des activités de la maintenaiaeective au profit de la maintenance prévent@ela
est atteint par la standardisation des gammes d@eanance. Cette standardisation consiste a |'éddiom

des gammes-types d’intervention qui permettra :

. la maitrise des temps nécessaires

a chaque intervention,

. 'outillage nécessaire, le nombre

de personnes nécessaires a la réalisation deates{a
. les moyens logistiques...

La standardisation a la SCBG se fait a partirfid®s que les responsables de maintenance resmuiia
la fin de la journée. Dans ces fiches les respdesatemplissent les informations concernant les
interventions effectuées. Ceci rend le travail dlgse par les responsables de maintenance fastidieque
le travail se fait manuellement. A cela s’ajoutdd# que cette méthode risque d’avoir des intetioes

préventives en dehors des moments planifiés

Pour remédier a ce probléeme on a implanté les gantla maintenance dans SAP qu’on a élaborésia pa

des manuels d’entretien des machinesr(ANNEXE D).
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2- Construction de gamme sous SAP :
Les gammes de maintenance préventive au sein®leB& sont généralement :
» les gammes d'équipement : ont un lien spécifique @uipement.
» les gammes de poste technique : ont un lien sp&eifa un poste technique.
* les gammes de maintenance générales : sont destingee utilisation générale. Leur utilisation in'es
pas spécifiée par un certain objet ou un systégtmigue. A I'aide de ces gammes, on peut définir e

gérer de facon centralisé des interventions de terzamce.

Dans le projet, on a adopté [&"3type de gamme vu qu'il permet une meilleure gestinit en optimisant les travaux & effectuer.

2-1 Création de gamme :

Les gammes de maintenance préventive sont géménaleitilisées pour :

. Traiter les interventions de maintenance en caurdgeiliéres.

. Décrire les étapes individuelles a suivre pourecsgr, réparer et entretenir les postes techniques.
° Afficher une liste des piéces de rechange et dtis oequis pour le travail.

L Etablir le temps nécessaire a I'exécution.

Etant donné que la période de stage est courtgg smucturé la démarche d’élaboration des plans c
maintenance préventive de la ligne 1 de product@me en se limitant aux équipements critiquesltést
de I'analyse AMDEC.(Voir ANNEXE C)

La 1°® phase était la spécification de la division deplanification et le groupe de gamme ou il y a la

spécification de la machine dont on va créer lesrgas
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= Créer instruction - en-téte, vue gensrale
EEIE RIS |a‘:ﬂ:'_ C}pératicnlla‘g_ Samme |

SrpeSammes 65 plan mec laveuss

Sroupe de gammes _=Ei il
Cpteur grpe gammes | | SAMME MEC LAW S [ ==
e}

Drivision de planil, TeT|

Affectations en-té&te de garmrmrmne

Poste de trawvail __:7r;|'Ei:7 | _:T“'I 7‘.—]37"17_: MEcanigue
Litilisation 4 Maintenance

Sroupe gestionnaire [m10]

Statut de la gamme 7:_4-

Etat irmrmo. 11| |

Stratégie dCentret. [EMABCT | Stratégie semestrile 1
Sous-ensaemble ]
Elgament réf. PM/PES

I Temoin de suppress.

Données M

Points de controle

HMumérotation extermea FMumeérotation externe univogue possicle =

Fiqure 24:Création d’'une gamme instruction

2-2 Opération :
Chaque gamme instruction contient I'ensemble dpgérations qui décrivent les interventions de

maintenance et le mode opératoire pour exécuteueh@che, ainsi il détermine le temps de travail..

g

_.lnstructic-n Traiter Saut Opération Autres fonctions Environnement Systéme Aide
2 B A EH &G O BHasy EE &
@z Creer instruction : liste des opérations

IE”I”I”E' Iﬁ Intemel Externel |&3 En—tételli?_ Gammel

SrpeGammes 65 GAMME MEC LAVIDECH.G1 CptrGrpGam 1

Liste générale opérations

op. |ssolposte |Div. |Pito |Description opération [TolTravail [ute [rbr|Durée Jute |

0E10 MEC M101 PMO1 NETTOYER LA STRUCTURE DE DECH [Cnze MIN MIN
" |ooze | IMEC MiE1 PMB1 [NETTOYER LA TABLE DE DECH [1BE MIN | [ Mz |
" |aoza MEC M101 PME1 |LUBRIFICATION DE LA TABLE DE DECH iG] MIM | [ |MIN |
_|ooas | MEC M181 |PMB1 [CONTROLE DES GLISSIERE ET LESLAMES [ ]188 MmN TN |

Figure 25:Création des opérations de la gamme imrsiction

V- Contenu général du dossier machine du convoyeur:

1-Dossier machine :

Le dossier machine se compose des éléments

» ldentification de la machine on trouve toute les données qui identifient Ievaxyeur a chaine
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» Dessins et spécification techniquedans ce volet on trouve toutes les données rapess identifier
'équipement en passant par la référence et lesrded’ensemble de I'équipement.

» Fiche AMDEC: c'est la reprise de I'analyse des modes de dgfaiés, de leurs effets et leurs criticités
comme élément clé dans le dossier-machine de péquent.

* Plan de maintenance systématique’est le volet le plus important puisqu’il reéte fruit du travail
d’étude et d’analyse faite avant ainsi que le plas interventions des changements systématiqu

futures
(Voir ANNEXE E)

2- Instructions de travail

Sur le tableau suivant nous avons établit lesunsitins de travail liées aux activités :

Nom du Plan de maintenance : Repére Gamme :
N°phasg Description| Durée(H) Ressources Temps| Temps Outillage Observations
de phase MO d'arrét

Méc| Elec| Inst| G.civil| Prod

Tableau 6:Modeéle d'instruction de travail

= Nom du plan de maintenancec’est le nom donné au plan pour le différencieralgéses utilisés sous
SAP.

= Repéere gammerepere permettant d’identifier la gamme au nivéaSAP pour I'ensemble des
gammes de tous les équipements.

= N° phase: numéro de phase ou de l'activité.

= Description des phasesdonner la désignation et I'objectif principal ldephase mais cette fois en bien
expliquant les détails et décomposer la phase @ Hoase.

= Durée: le temps nécessaire pour réaliser chaque sose pha

» Ressourcespermet de mettre le point sur le besoin en matiés compétences humaines pour réalise
lactivité.

= Temps MO e temps total de main d’ceuvre

= Qutillages :'ensemble des outils de manipulation et d’inteti@msur I'équipement pour réaliser la

phase en cours.
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= Observation englobe les remarques sur le mode de travaitalaiére de faire et les mesures a prendre

pour réaliser le travail.

L'ensemble de ces données sont présentés'ddNNEXE E .
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Conclusion générale :

Le projet de fin d’études avait pour objectif lanmenclature des piéces de rechange et 'améliordida maintenance de 15°1
ligne de production de verre de la SCBG dont ledbait I'élaboration d’'une politique de maintenamréventive, et

'implantation des gammes de maintenance dansolgigel SAP.

On a entamé ce projet par le découpage arboredesmitguipements de la 1ére ligne de productiatedaription et 'analyse

fonctionnelle puis I'implantation de la nomenclaulans SAP.

On a également effectué une analyse qualitatigeattitative des défaillances des sous ensemblesarassifiant en premier
lieu au moyen du diagramme Pareto. Le résultaktte classification nous a permis d’établir unelétAMDEC sur les

équipements critiques uniqguement.

Afin de réaliser le développement de contrdle g@ldaification on a proposé une nouvelle méthodmdmtenance pour les
différents équipements critiques et implanté lenmgas dans SAP dans le cadre de 'amélioration gellaque de maintenance
préventive.

Enfin, on a créé un exemplaire du dossier machine [equipement le plus critique vu que ce derniétait pas disponible chez

le service maintenance de la société centrale @issdns gazeuses.
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Annexe A
Exemples de la nouvelle structure SAP

Annexe A

Ce volet présente exemples de nouvelle structuerdachines dans le
progiciel SAP

-—— -
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Annexe A
Exemples de la nouvelle structure SAP

1- Encaisseuse/ décaisseuse :
1.1découpage Arborescent :

D D

Convoveur Téte de Circuit Ammoire Circuit de Table
préhension pneumatique électrique graissage |Centrale
4 v l l
-Svnchronisme -Levage -Alimentation -Motorisation
caisses -Poutre de air -Table
-Arrét de caisses Relevage
-Centreur l
l -bague
levier ” conique
-Douille kit de
-fourche ,
. -Entretoise rechange
-cylindre .
o -Mowen -entretoise. ..
Téte a
Eotule...

Figure 26:Découpage Arborescent de I'encaisseuse@&tdécaisseuse

1.2nouvelle structure sous SAP des deux machines :

e e e — — —
~ & INDUS-H101-FCD-LVRL H10L - LIGNE VERRE 1 E %

» [ s000000 DEPALLETISEUR GR1 &l %

» &= soooooL DECAISSEUSE GRL &l =

+ 23 sooo003 LAVEUSE CASIER GRI &l %

v = so00013 LAVEUSE BOUTEILLE GRL =

» S0Q0049 MIRAGE VIDE GRL & =

v =2 so00059 INSPECTRICE GRL &l 2

» = sooo114 ECHANGEUR A PLAQUE GRL -

» [ sooo124 HIXEUR GRL &l &

v [ 5000136 SOUTIREUSE GRL &l =

v 5 5000137 VISSEUSE GRIL &l =

» =3 soool3e DATEUSE GR1 =

» |28 5000140 CONVOYEURS GRL &l =

v |38 sooolal MIRAGE FPLEIN GRL &l 5

~ | s000147 ENCAISSEUSE GRL &l B

- &l s00332 CONVOYEUR M101 LVRL ENC 1 1w @S]
+ &l 211334 ARRET 260338 L 1 oUW
+ &l 251364 CYLINDRE PADESE L 1 UN
< 9329553 MANCHON A BILLE FHZO30 CGA3ISO L 1 UW
- QQRQSG]_ CARRET D "HUILE CFASOL ZoEZaxa L 1 TN
- @315021 CIRCLIFS INTERIEUR DIA Z& HZADZB L 1 UW
« &] 224268 LEVIER 258770 L 1 UW
- & 215075 FOURCHE PAE 307 L 1 UN
- &l 251365 CYLINDRE PATZ00 L 1 UN
- &J zza548 MANCHON A BILLE CGA351 L 1 UN
x ﬂzassﬁo ARFET D'HUILE CF& 502 L 1 TwW
- &J 251368 .FIN DE COURSE FBGLOS L 1 uwW
L aal‘s_ﬂﬂ SEEGER INTERIEUR HIA 040 L 1 UNW
- & 251369 CYLINDRE PMEUMATIQUE PATZ72 L 1w
- &l 218282 REGULATEUR DE DEBIT 10X3/8 PAL440 L 1 U
- & 500334 ARMOIRE ELECTRIQUE M101 LVRL ENC I 1 UN

Figure 27:nouvelle structure SAP de I'encaisseuse
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i ﬂ" LHDUS-RLIUL-FUD=LYEL
» B 000000
~ [ 5000001
» & sooz212
- & so0z14
- & 500215
v & 600213
v i 600211
v & so0z10
¢ |8 5000003

DEPALLETISEUR GR1
DECAISSEUSE GRL

HIUL — LLIGHE VERREE

CONVOYEUR M101 LYRIDEC

ARMOIRE ELECTRIQUE H10l LVEIDEC
CIRCUIT DE GRAISSAGE MLOL LVRIDEC
CIRCUIT FNEUMATIQUE M10l LVRIDEC
TAELE CENTRALE M10L LVRIDEC
TETE DE PREHENSION M10L LVELDEC
LAVEUSE CASIER GR1
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Exemples de la nouvelle structure SAP

L

&
&

4
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-

Ir:
e

HoHE HH -
I

@

Figure 28:Nouvelle structure SAP de la décaisseuse

2- Palettiseur :

2.1 Découpage Arborescent :

SEE888

&
44

&
o

l l

Comvronsear Chargerment
Dréchargement

Elévareur ‘

1

l

l

ArEroine
Electrique

+ -

+

ST rerpre “Chariot
rouleats
“bandc a

Clevame
~MMoteur

Plusieurs
Witesse

d

S ST e

TR e -TLonguette
# -Douille
-Pivot
—-rouleaw dewier
“pivot =
-Profil

-Pignon
bazue
conigue
-soupape

Circuit de
Eraissage

Pupitre

MMagasin
palette

* -
Table Centrale Tére e
Prehension
~-TéEre

A e

!

-lewvier
-fourche
-ressort
-bague

Figure 29:Découpage arborescent du palettiseur

2.2 nouvelle structure SAP du palettiseur :

» =0 sooo14a7
~ =3 so00148
= daf s00339

- &f 243305
- &i 215028
- & z1s0z9
. &l zas3ss
- &l 241150
- ol 205371

ENCATSSEUSE GERL
PALETISEUR GR1

CONVOYEUR MIO01l LWVR1 PAL
ROULEALT 293178/,001 TCASST
ROULEALT 241399
PIVOT 262363
PIVOT 252496
ROULEALT 241496
ROULEALT Z6Z2430
EBANDE TYPE S-2 S0x3500 HH
ROULEAL ZEEZ6T0
ROULEALT 2413986

ROULEAD INTERMEDIATRE TCAZL7

BANDE TRANS. FERMEE S50X1780X3MM.
GDi}az0

BANDE

ROTLEAT INTERMEDIATRE TCA3IOZ

FROULEALT
ROULEALY

173902 /,003
ZLTSZ25/,003

BAGUE CONIQUE TFEOOL

FROFIL
AFRRET

162225
1L41L753

FLAQUETTE 141754

FOIGHEE

WVAHZO3

ERANCHEHENT 2795534
CYLINDRE PHNEUMATIOQOUE PADS4S

SUPPORT AXE

Le9s78

MANCHON A BILLE FH2ZO030 CGA3ISO
PIVOT ZLLIT714/5010

PAIZ2Z4

&l
&l

"4

TLF3L6

GDOOs9

O T T R T R

Figure 30:nouvelle structure SAP du palettiseur
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1-La soutireuse
La figure suivante illustre une partie de la s@utse

Annexe B
Description des machines critiques

e | c——-'«‘-"—l
i_._J' b . ——
— - f"i h - I

Figure 31: lllustration de la soutireuse Hansa

Position | Désignation Position Désignation

1 Bras d’amenée du co?2 et de l'air 26 Réductaiis aans fin

2 Conduite de co2 27 Réducteur a vis sans fin

3 Désaération 28 Roue de commande-sertisseuse

4 Vérin d’élévation pour le réservoir 29 Volant de blocage pour le réglage
annulaire

5 Cavalier de commande 30 Dispositif de flotteurs

6 Soupape de soutirage 31 Chaine a galets

7 Réservoir annulaire 32 Etoile d'amenée des litage

8 Tulipe de centrage 33 Paliers central

9 Habillage extérieur 34 Roulement a rouleau

10 Assiettes porte bouteilles 35 Colonne centrale

11 Tables a bouteilles 36 Axe de commande degégla

12 Cylindre support bouteilles pistons 37 Disttéar d’air et de CO2

13 Anneau inférieur et roue dentée 38 Axe de comimale réglage

14 Anneau inférieur et roue dentée 39 Distributeur

15 Couronne dentée 40 Moteur-Réducteur

16 Soubassement 41 Galet supérieur

17 Pied vérins réglable 42 Galet inférieur

18 Pieds vérins réglable 43 Elément de sertissage

19 Pied-vérins réglable 44 Disque de distributeur

20 Conduit reliant le réservoir d’huile a la 45 Came de commande
buse de brouillard d’huile

21 Conduit d’arrivée 46 Habillage extérieur dbdmicheuse

22 Came des cylindres support bouteilles 47 Coffeeréglage de controle

23 Roue d’entée de commande 48 Disque d’écartement

24 Réducteur a vis sans fin 49 Support variabledteur

25 Réducteur a vis sans fin 50 Tige de commandrigport mobile

51 Combinaison accouplement frein 52 Courroipéoidale
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Annexe B
Description des machines critiques

1.1 Découpage arborescent de la soutireuse

Asrmoirs Clarroussl Circuit Adr Clircuit san Circuit Werin
alactrigus produit
! ! !
-Tuxan -DHstributaur -Tuxan da
d"alimentat d'air et de nsttovags
ion E8Z
carbonigus
-chavaliar
pra-air
¥ * ¥
Mlotorisation Fobinat da Transport
remplissags boutsillas
+ + *
-Entrainsmeant -Soupaps da ringags -Guidagss d= boutsillas
synchrons -Points de tuba da -wis sans fin d7sntras
~arbra stoils ramplizsaps -Wis sans fin
-Entrainement étoils -Soupaps ds soutirags intermeadiairs
Clonstruction inférisur -Tulips da cantrags -cames da guidags
- Enprenape da wis sans -Soupapa ds -euidars 4" exterisur
fin décomprassion intermédiaire
-constmiction inférisurs -came pour cxlindre -couvercla vis sans fin
-transfert boutaillas

Fiqure 32: Découpage arborescent de la soutireuse

1.2 Analyse Fonctionnelle de la soutireuse :
Carrousel : une plateforme tournante avec des robinets ;

Circuit d'air : Circuit de passage de I'air pour assurer le at@phent des pistons, ainsi le circuit de retoutaile;

Circuit CO2 : Circuit de passage de gQui sera injecté dans les bouteilles ;

Circuit eau : Circuit de passage de I'eau pour le rincagebdeseilles ;

Motorisation : L'ensemble des moteurs ;

Robinets: Assurer le remplissage des bouteilles ;

Transport bouteilles : Assurer le transport des bouteilles sur le cgavo;

Vérin : Transformer I'énergie pneumatique en énergicamigeie ;

Circuit produit : circuit de passage du produit ;

Armoire électrique : boitier qui contient un réseau de distributiéletriques, fonctionnant avec des résistancedfaimaes
et éventuellement, a différentes fréquences ;

2-Laveuse bouteilles :

Les figures suivantes illustrent des parties davause bouteilles :

Année universitaire 2011-2012

g



A)
B)
C)
D)

E)

F)
G)

H)

J)
K)

L)

Annexe B
Description des machines critiques

Figure 33: lllustration de la chaine laveuse

Sens du mouvement

Console chargement

Passerelle au dessus du chargement
Bouteilles plateau de chargement

Bande transporteuse

Bande table d’accumulation
Arbre porte-doigts de prise
Sens d’avancement

Guide bouteilles
Photocellule

Alvéole

Doigt de prise
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Annexe B
Description des machines critiques

M) Chargement bouteille ;

N) Alvéole vers le prélavage ;

O) Bouteilles renversées pour évacuer leur contenu ;
P) Retours des alvéoles vides ;

La figure suivante illustre le déchargement degdithes :

L |
=, 1

R |
gl )

Figure 35:Déchargement bouteilles

A) Chaine porte-alvéoles

B) Embase support bouteilles
C) Alvéoles

D) Flapper

E) Bande de sortie

F) Table de déchargement
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Annexe B
Description des machines critiques

G) Glissiere
H) Lame de déchargement
I) Bras support glissiéres

1.1 Découpage arborescent de la laveuse :

! ! ! ! ! ! 1
Fingage Dechargemert (| Motorisation Cirewnt Chargemert Embravyage Pompes
Convoyewr de wapeur
Sortie
-Collecteur -Descendeur -cardan -Echangeur -Commande -Swystéme -pompe
-Sonde -Commande de chaleur de charge de sécurité WVeneroni
descente -Introduction
bouteilles
v ¥ + v + * ¥
-Bain ~-Circuit -Circuit Extraction -Ringage Conveoyeur Prélavage
Soudique Adr de etiquette final d’entrée
graissage
-Support
tambour
-F.ampe
tambour

Figure 36:Découpage arborescent de la laveuse

Ringcage: phases qui viennent apres le prélavage ;

Déchargement /convoyeur de sortiela descente des bouteilles ;

Motorisation : 'ensemble des moteurs ;

Circuit vapeur : circuit du passage de la vapeur qui assurerfietibn des étiquettes ;
Chargement: rentrées des bouteilles sur les alvéoles ;

Pompe: Aspirer de I'eau et le refouler vers les bains

Embrayage: systéme de sécurité au niveau de la laveuse ;

Bain Soudique: bain contenant de la soude pour assurer le ¢agtag bouteilles ;
Circuit de graissage: il assure le méme role décrit pour le dépalattise

Rincage final: la derniere phase de lavage des bouteilles ;

Convoyeur d’entrée: sur lequel les bouteilles sont convoyées vech&gement ;
Prélavage: c’est la zone ou les bouteilles rencontrenflazbne d'arrosage en interne et on externe ;

Extraction étiquette : contienne le tambour, les rampes afin d’extraiseéiéquettes des bouteilles.
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Fiche AMDEC-moyen de production la laveuse Simona&Atlantic
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Société Fiche AMDEC-moyen de production
Groupe NABC centrale des
boissons
gazeuses
Machine : laveuse Réalisé par : Mlle Nour EL Houda Omar Ou Brahim Criticité | Action correctiv:
bouteilles Simonazi Service : Maintenance Indices
Atlantic nominaux
Equipement Fonctions Mode de Effet Causes H G DO C
défaillance
-Assurer le déplacemer -Blocage -Arrét de laveuse |-La surcharge 1(5|1|5 |-Débloquerla
Chaine des panneaux chaine
Faux maillons -connecteur de chaine | - -Blocage de la chai| -La surcharge 1{5|1|5 |-Remplacer les
Dégradation | -Etirage de la chain Faux maillons
-Assurer la descente dq -Blocage -Arrét de la maching -Vieillissementdegs 1 |5 |1 |5 | -Graissage des
Descendeur bouteilles paliers paliers
-Manque de Remplacement
graissage des paliers
-Assueer 'injection d’eal| Déformation |-Mauvaise injection . 2|1 |4 |8 |-Mettre les guid
afin de nettoyer les -Bouteilles non -Gu_lc.ie mgl dans la bonne
bouteilles &extraction nettoyées positionnee . position
étiquette - bouteilles cassee -Enlever les
. bouteilles cassé
Injecteurs
-Mauvais -Durée deviedes|2 |1 |1 |2 |-Changementd
fonctionnemer joints joints
-Connexion entrée eau| -Coincement | -Arrét de laveuse |-Manque de 2|3 |1 |6 |-Graissage de
Collecteur avec rampes graissage collecteur
-Usure joint -Changement
joints
Introduction -assurer la rentrée des|-Coincement | -Arrét de la partie 414 |2 |32 -Remplacement
bouteilles convoyeur de la des faux maillor
laveuse -Etirage de la chai -Débloquer la
chaine
- -Brulure -mauvaise indicatio| -Fuite d’eau 1{1|1|1 |Remplacement
des dispositifs permett -Manque de cage des sondes
de transformer I'effet dy sécurité
réchauffement ou du
Sonde refroidissement sur leu
composants en signal
électrique
Injection d’eau blocage Nettoyage incomple 411 1 | Positionner bien
Rompe Mauvais aligneme les rompes
-Systéme de sécurité | -Arrét -Arrét de la machin¢ -Blocage chaine (2|3 |1 |6 |-déblocage de
Embrayage déclenchement -Cassure bouteille chaine
Garniture pompe |- Assurer I'étanchéité | -dégradation |-Arrét pompe -fuite d’eau 5|3 |1 |15 -changement de
entre I'arbre rotatif et -Arrét machine garniture
I'enceinte stationnaire -Mauvaise qualité
garniture
Photocellules -Détection des bouteilld -Dégradation | -Asservissement |- manque de cage|4 |2 |1 |8 |-Changement d
convoyeur sécurité photocellules
_Travail maniic




Annexe C
Fiches AMDEC

Remarque :

Les équipements critiques sur lesquels on va éatfensemble des plans de maintenance sont séslign
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Annexe D
Plans de maintenance

Annexe D

Cet annexe illustre I'élaboration des plans de minance des
différents machines critiques

p—_————
N —————
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Annexe D
Plans de maintenance

PLAN DE MAINTENANCE PREVENTIVE SYSTEMATIQUE

Equipement : Soutireuse Hansa

Code SAP : 5000136

E Eldesnto@ompssatnd o teictuke) Duiarée Pérvdtagtip(h) | RéEaRngargammme| Obdmwatidion
d’opérpécation

Vigtifioztioetge jded < evesade ichoagelesde 10i8h
blaetge
Netttrdérdalet étamehditdEchanemerdrrosa 10h  8h
Métifigelda gisudesdudipehaeeardrage 5018h
Netiodér la tahie i dddwmbgguent 508h
Controlerttardtabilg e riedetagrenb@igaeitesans 500h 1mois
fontroler I'alignement des buses d’arrosage 40h
Eérifiéativletefilpointaltldajresssage des paliers 500h 40h
deligdleikefoaotianpengmetilehargement 120h
Vérification des émilesiele drantgmr bouteilles 100Gio1
Critranemanpyinsessiéichement étiquettes 120h
veriticad e dpaisteitps de transport bouteilles Q0B 120h
Changement des grredvirstifs 50Qf20h
Ubangeiopnidtraitoigticdeguiirgeszone flosi 120Ah
Ehaggeneant pointe de tube de remplissage 1000h
t’:ll'Qlﬁ I%I_Ej: ré':ln ..{/‘-Cgbral\jla,ﬁlullfeb ViS A TAdLUUITU UCT] 1L\ UUT Oh

i: v -'6“ "A“Is.‘?lf. g \cl§\,;p!§§ Eﬁh

fewi: 3¢ e :HHth
Ne rrosage _6oohs
9 L R

EryIce ) Service exploitation/Productiorj(Nom)...............
Controle des glissieres et les lames du descendeur 5000h
Changement filtre vapeur 2800h

Service Exécutant (Nom)...............

Service exploitation/Production(Nom)...............

PLAN DE MAINTENANCE PREVENTIVE SYSTEMATIQUE

Equipement: Laveuse bouteilles Simonazi Atlantic
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Dans ce volet on va présenter un exemple du dossiachine du
convoyeur

p—_————
N —————
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Identification machine

Données de la machine :

Machine Convoyeur a chaine
N° Matricule 18510

Code SAP 5000140
Alimentation 220/400 Volt-50Hz
Tension 24 Volt

Absorption 14 KW

Caractéristiques Technique :

» Caractéristiques envirommentales, températuremigiémnement :  Min 5°C ; Max50°C
* Production :

Cadence maximum : 24000bouteilles/min pour boetilll ;
40000 bouteillas pour bouteilles 0.35l ;

La figure suivante illustre le convoyeur a chaimiesi les différents composants :

Dessin et spécifications

B T .h‘i i . FoT o
r3 Bifaat v . P R T i s —
+ et e » o 4 T I
° - > @id
: ] & 1 Uy et
" *1 . =
3
4] F |
H-..Lﬂ [/ o b - &
e B - &
29 el |
I [E=w |
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Rt e
i i L ]
| i i 1 i i 1 2
| = B I
AR - i W

.,‘

Fiqure 37:lllustration du convoyeur a chaine
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Position Désignation Positign Désignation Position Désignation
1 Flanc 20 bague 39 Rondelle
2 Flanc 21 roue 40 Ecrou
3 Entretoise 22 roue 41 Vis
4 Arbre 23 clavette 42 Téte
5 Arbre 24 support 43 Entretoise
6 Entretoise 25 vis 44 Support
7 Arbre 26 plaque 45 Support
8 Guide 27 plague 46 Support
9 Profil 28 Carter 48 Languette
10 Profil 29 Carter 49 Entretoise
11 Chaine 30 Vis 50 Entretoise
12 Rouleau 31 Ecrou 51 Ecrou
13 Bague 32 Boulon 52 Vis
14 support 33 boulon
15 arbre 34 Vis
16 couvercle 35 écrou
17 support 36 rondelle
18 arbre 37 Entretoise
19 Clavette 38 Vis

Fiche AMDEC

Faculté des Sciences et Techniques - Fés
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FST FES

Groupe NABC

Société centra
des boissong
gazeuses

Fiche AMDEC-moyen de production

Machine : Convoyeur 3

Réalisé par : Mlle Nour EL Houda Omar Ou Brahim

Criticité

Action correctiv

chaine Service : Maintenance Indices nominau
Equ| I I I I I I
Plan de maintenance
-Tourner Te systerf -Dégradation [-Usure de chaine|-Manque dg 4[5 |1 [20 -changement
de guidage -Usure -Echauffement | lubrification pignons
Pignons Thermoplastig moteur
-Guidage de chair - -Blocage de la -Manquede 1|1 |1 |1 -Changement d
Faux maillons Dégradation | chaine lubrification faux pignons
Pignon acier -Transmettre le | -Usure -Usure chaine -Graissage |11 |1 |1 Changement de
mouvement mote pignons
a la chaine
-guidage chaine |-Perte de -Usure des guideg -Qualité 1/1(1]1 -changement de
Téflon (guide chaine) | -protection guide | fixation clavetage fixation et de
acier téflon
Chaine moteur -Transmission -Blocage -Arrét Moteur -Manque |3|5|1]|15 -Positionner le
mouvement -Arrét convoyeur | graissage pignon
-Décalage -Changement la
pignon chaine
Roulement Palier -Facilité de -Dégradation | -Arrét convoyeur |-Manque de 4 |5 |1 |20 -cage de protect
mouvement graissage
Moteur -Transmission de | -réchauffemen] -Arrét convoyeur | Surcharge (1|5 |1 |5 -rebobinage du
mouvement moteur
Equipement : Convoyeur a chaine N°Série : 5000140
Elément (composant ou tache) Durée Période Référemgamme Observation
d’opération
Controler I'état d’'usure des rouleaux lans
Lubrification des chaines 3jours
Controler I'état d’'usure 4 mois
Controler I'état d’'usure des supports, des paliers 2ans
et des pignons
Graissage des supports, des paliers, des pignons mois 2
Controler le serrage des grains et le jeu des 2mois
organes fixe avec clavette

Faculté des Sciences et Techniques - Fés
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Rétablir le couple de serrage correct des vis ¢le 1mois
blocage

Remplacer les manchons et le graissage a 1mois
l'intérieur du tube

Vidange des réducteurs 3000h
Contr6ler I'étanchéité des moteurs 1mois
Contréler I'état I'usure des vérins et contrble de 3mois

fuite de vérin

Contrdle des chaines a palette 1semaine
Contrdle des guides latéraux 1semaine
Contrdle du centrage des photocellules 4 jours
Nettoyage du projecteur Chaque jour
Contrdle d’étanchéité des garnitures du motepr idmo

Service Exécutant (Nom)...............

Service exploitation/Production(Nomn)....

Instructions de travail

Description Opération Durée| Ressources Temps | Temps | Outillage Observations
(min) MO d'arrét
Méc| Elec| Inst| G.civil| Prod

Remplacement roulement

Enlever le circlips 10min| 1 10 Pince circlips

Démonter roulement 30min 1 45 mjn Marteau erfFaire attention a ne pas
caoutchouc | endommager le siege d

palier

Remplacer le roulement 5 min 1 5 min

montage

Remplacement des douilles & billes

Enlever I'axe coulissant 20 1 25min

Enlever circlips 10 1 15 Pine circligs

Démonter la boite d’essieu 10 10 Tampon

Remplacement des douilles 5mirn 5min

Faculté des Sciences et Techniques - Fés

= B.P. 2202 — Route d'Imouzzer — FES
& 212 (0)35602953 Fax:212 (0) 356082 14



Université Sidi Mohammed Ben Abdellah

Faculté des Sciences et Techniques

www.fst-usmba.ac.ma

montage | 50 | | | | | | 55 mi|11

Démonter motoréducteurs

Dévisser les vis de fixation situées sur 180 1 30 clé

pied du réducteur

Extraire le réducteur 5 1 5 Il faut poser le
motoréducteur sur une
palette pour démonter

Démonter les rouleaux

Démonter et enlever la chaine 20 2 30

Dévisser les vis 25 2 35 clé

Libérer le rouleau 10 1 10

Démontage limiteur de couple

Desserrer et enlever I'écrou a ceillet de 10 1 10 clé

réglage

Enlever la bague de centrage 5 1 5

Enlever la rondelle Belleville et la bride 10 1 15

de pression

Enlever la £* garniture puis le couronne20 1 25

et la 2™ garniture
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