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Dans un contexte de concurrence, la qualité estrdm/un facteur sine qua non pour
'amélioration et le développement de la compétéivdes entreprises. C’est ainsi que
'organisme d'accueil RENAULT TANGER EXPLOITATIONreprésenté par son
département montage, s'est lancée dans un « Chamat#m » pour I'amélioration de son
processus de la retouche des Veéhicules fabriquém®s.amélioration qui vise a réduire le

nombre de Veéhicules retouchées ainsi que la chadgée en termes de temps de retouche.

Pour répondre a cet objectif, j'ai suivi une dérhard’amélioration de la qualité aussi
puissante que la méthode Quality Control Storyactérisée par ses apports en termes
d’analyse, de mise en ceuvre de mesures correciiviss,qu’en termes de standardisation des
résultats. Elle est aussi caractérisée par sonratism du cycle PDCA popularisé dans les

années 1950 par William Edwards Deming.

Finalement, La démarche nous a aidé au mieux deenegt place des améliorations et
des actions correctives sur la majorité des élésnelht processus (matiere / moyens
/méthodes/ Main d’ceuvre), Et qui ont pu prouverr lefficacité sur un court terme, et

surement sur le long terme.
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In a competitive environment, quality has becomanaportant factor in improving
and developing the competitiveness of enterpri$ésis the host organization RENAULT
TANGER EXPLOITATION represented by its assembly alément, has embarked on a
"Lean Chantier" to improve its process of retoughiof manufactured vehicles. An
improvement which aims to reduce the number ofatekiretouched and the induced charge

in terms of editing time.

In order to answer this goal, | followed a processnprove the quality as powerful as
the Quality Control Story method, characterizeditgycontributions in terms of analysis,
implementation of corrective measures, and in testamdardization of results. It is also
characterized by its inspiration from the PDCA eyplopularized in the 1950s by William

Edwards Deming.

Finally, the approach has helped us to better imptg improvements and corrective
actions for the majority of process elements (matérmeans / methods / Workforce) And
who could prove their effectiveness on a short-tanth probably in the long term.
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HListe des abréviations

=)

RTE Renault Tanger Exploitation

DIVD Direction d’ingénierie véhicule décentralisée
APW Alliance Production Way

BOS Business Operating System

QCS Quality Control Story

QCD Qualite, Colt, Délai

SPR Systeme de Production Renault

SMP Suivi des Moyens de Production

FOSFeuille d’'opération standard

GRET Gestion des retouches

CNC Connecteur

STR SraightThroughRatio

CUET : Chef d’'Unité Elémentaire de Travail

GPL: Gaz de Pétrole Liquéfié

PDCA : (P) Planifier, (D) Faire, (C) Controler et (Ap#.

PJl : Partie du n° d’identification du véhicule sous forme : AASSINNNN (Année,

Semaine, Jour dans la semaine et n° de séquensdéadanrnée)
UET : unité élémentaire de travail

PEV : Processus Electrique Véhicule
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Introduction générale

Proximité a I'Union européenne, population jeunebien formée, codt de la main-
d’ceuvre adéquat, etc. Ce sont tous des facteursreguésentent des points forts pour
I'’économie marocaine, qui ont poussé les multimaties, a s'installer au MAROC, et y
implanter de grands projets et de lourds investisses.

Le groupe Renault n'a pas raté l'occasion, en imtplat une nouvelle usine a
TANGER, s’occupant non seulement de I'assemblagiel @ontage des véhicules, mais aussi
de I'emboutissage et le matricage de la tble. Hir pmssurer plus de productivité et de
performance de ses produits, le groupe RENAULT dieia fournir a ses clients au monde

entier, le produit qu’ils souhaitent, le jour qa’prévoient, a moindre codt et en bonne qualité.

Malgré une maitrise de la conformité en progresstam, la retouche reste
indispensable au sein de RENAULT TANGER EXPLOITAN®@otamment avec le nombre
important de retouches qui deviennent plus en pmgortant ce qui nécessite une
intervention immédiate, aussi I'existence d’'un peale de documentation du défaut a cause
des erreurs de localisations du défaut, Dans cerecadlRENAULT TANGER
EXPLOITATION m’a confié la mission de I'amélioratide systéme Gestion de retouches

GRET ainsi que la facilitation de la documentati®s défauts

En effet, ma mission consiste a mener une dématemeélioration et de résolution
des problémes en relation avec la Gestion de retodtou le sujet de mon projet de fin
d’études qui s’intitule : «Amélioration de systei@estion de retouches et simplification de

la documentation des défauts ».

PDCA (Plan, Do, Check, Act), ce cycle, symboliséhndgrédlement par la roue de
Deming, enveloppe toute la démarche suivie dansajet de fin d’études. « Quality Control
Story » ou tout simplement QCS, est une démarcke tobuste dans la résolution et
I'amélioration des processus industriels, puisefééice aux quelques problemes, appliquant la
démarche AMDEC.

A la lumiére de ce qui précéde, le présent rapgerstage est structuré en quatre
grands chapitres. Le premier est consacré a laemaon de I'entreprise d’accueil et du

procédé de montage. Le deuxiéeme chapitre est éservwcontexte du projet, la démarche

PFE 2016
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adoptée, et I'état des lieux. Le troisieme chapitige les améliorations mises en place et tout
le travail réalisé et finalement une étude AMDEC e fonction critique

PFE 2016




Faculté des Sciences et Techniques de Fes A
MST GENIE INDUSTRIEL £

PFE 2016




Faculté des Sciences et Techniques de Fés Q/

RENAULT

Chapitre | : Présentation de I'entreprise d’accuell

[.1Introduction

Avantd’entamer la présentationde monétude, ilasiprilialde tracer lecontexte de
réalisation du projet de fin d’études, ainsi d@enprendre dans quel environnement il
s’intégre.Lechapitresuivantpermet,d’'une partde @onrunapercugénéralsurl’organisme
d’accueilRENAULTTanger, sonactivit¢  etsonorientaivatégiqueetd’autre  partde
présenterle départementd’accueiletsesmissionsgfim cadrernotre projetdefin d’études

dans son contexte, ses objectifs et démarcheglobale

l.2. Présentation du groupe Renault

|.2.1.Présentation de groupe Renaultet historique

L'histoiredeRenault avait commencéen 1898 Ilmhkxs freres Renault fondent la
societédeconstruction automobileRenault FréremrsAlLavoituretteétait lancéeet la
premiére boiteavitessesaprisedirecteétaitinvena¥dreprise s’est développéeaussidans
lesecteur militaire enproduisantdescamions,desettismoteursd'avions.Renault implante
de nombreuxcentresde productions enFrance etabéir&n 1922, Renault devient Société

Anonyme desUsinesRenault(SAUR) etarrive progressérgentéte du marchéfrancais.

Apres les ravages de la seconde guerre mondiales Renault a été accusé a la
libérationde collaborationavecl’arméeallemande.cgmsRenault(groupe)furent

confisquéesetnationalisée enl945sousce motifepaisdnomdeRégieNationaledes

UsinesRenault(RNUR).Danslecadre de lareconstrumittonale,laproductionétait
concentréesurla4CVjusqu'aumilieudes années80Rpnasiltavaitdiversifieéses
activitésdanslafinanceetlesservicesetl'entrepriz@agdegrandssuccesavec les

lancementsdelaR4en1962,delaR5en1972(Figurel),eta@anecl'Espaceen1984. A partir
de 1984 Ientreprise avaitsubiune grave crise.En88Hprésune période de
restructurationetde recentrage sur lesmétiersdgbasaulta renoué avec lesbénéficeset le

lancement delaR19 qui a apportéun nouveausucces.
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Figure lles lancements de de Renault
En 2001, Renaultet Nissan ont regroupéleurs a&sivipoids lourds pourdonner
naissanceau 2emegroupemondial du secteur. Entred92002, l'imageinnovante dela
marque est constammentréaffirméepar lelancemenbhotebreuxmodeles tels que : la
Twingo en 1993, la MéganeSceénicen 1996, I'Advereaeaml 999, la Velsatis en 2001, puis
la Mégane2 et [I'Espaceden 2002.L'allianceRenauds&ti s’est consolidéeet les

synergiesne cessaient de sedévelopper

Avecles rachats de SamsungMotors et Dacia,Renaott@éréson internationalisation.
Lelancement deLoganest aucceurdelastratégiedes ésagohergents. Depuis 2005, Carlos
GHOSN, déja président de Nissan, succédealouis Stdewr ala téte deRenault pourmettre
en placele plan RenaultContrat 2009, quidoitpositey legroupe commele
constructeureuropéen leplus rentable, Renaultpiisosuoffensive produitavecle lancement

deNouvelleMégane et multiplie les initiatives emdardu véhiculeélectrique
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ROUMANIE RUSSIE

o~ Zp

Site : Pitesti Site: Moscou
Constructeur : Constructeur:

Renault Avtoframos-Renault -~
Modéles produits : Modéles produits :

Logan, MCV Logan, Duster

! Site: Tehéran
Constructeur:

COLOMBIE
Site : Medellin

. % Renault Pars,
Dot * owclonioote
it : s . ¢ etSaipa
m;osctl:rle s Site1: Tanger i P 20 K- Modele produt:
Consbructons DModéIe produit: ==~ logan
BRESIL Renault-Nissan lsten g
Site : Curitiba Modéles produits : .
Constructeur: Dokker, Lodgy AFRIQUE
Renault Site 2: Casablanca QU DU SUD
Modéles produits : Constructeur : DU SUD Site: Pretoria )
Logan, Sandero, 4 Renault-Somaca Constructeur : Nissan ] /
Sandero Modéles produits : Modeéle produit :
Stepway, Duster - Logan, Sandero Sandero

Figure 2 :le marché mondial de Renault

|.3.RenaultTangerexploitation
|.3.1.Présentation

Début 2008, adémarrédes Travauxd'implantation daptexeindustriel«RenaultTanger
Méditerranéex.(figure3) Lenouveau site, installéaar terrain de 300 hadans la zone
économiquespécialedeTanger Méditerranée, compremelra
usined’assemblageavecaccésalaplateformeportuasgdepangerMed.llestdestiné a

compléterle dispositif industriel de RenaultpourkeEhicules économiques dérivés dela

Fiche Signalétique

Raison sociale : Renault Tanger Exploitation

Produits fabriqués : Lodgy X92, dokker X67 et Sandero X52.
Capacité de production : 400 000 véhicules par an.

Nombre de lignes de montage : | ligne en tranche 1 puis | ligne en tranche 11.
Date de création : 16 janvier 2008,

Forme juridique : Société anonyme.

Certifications de I'usine 1509001, ISO 14001.

Chiffre d*affaire : 1,1 milliard d*euros. (en 2011)

Secteur d’activité : industrie automobile

Directeur Général : M. Tung Basegmez

Objet social : Fabrication d'automobile.

Effectif : 6000 collaborateurs //
b
S

plateformeLogan.

Figure 3 :Fiche signalétique de RTE

PFE 2016




Faculté des Sciences et Techniques de Fés
MST GENIE INDUSTRIEL

RENAULT

Au début de 2012, cecomplexeadémarrésa productiecdauxnouveaux modeles:
laLodgyJ92, la DokkerX67,
deuxiemelignepourla SanderoB52 (figure4). Ainggreupe Renaultpourrarépondrea la

et en septembre2013, t ilgsévudedémarrer la

véhiculesd’degéeme,reconnus

pourles pour

demandesoutenuedesclients
leurrapport prestations/prixinédit. En outre, lesappuie surla position stratégiquedu
port deTangerentrel’Atlantiqueet laMéditerranée, tissu développé et compétitif

defournisseurs, et unemain d’ceuvreforméeauxmegitetachniquesautomobiles.

SANDERO LODGY DOKKER

RENAULT TANGER EXPLOITATION

Figure 4 :les produits fabriqués par RTE
1.3.2 .Organigramme de l'entreprise

L'organigrammedel’entreprise est montrédans larégisdessous :

Directeur d’usine

| 1 | | 1 1

RH APW Qualité Techniq Finance Communi
ue cation
Manufacturing

| | | | | 1

Tolerie Peinture Sous Emboutis Mainten Logistique
ensembl sage ance
Montage
Figure 5 : L 'organigramme de Renault-Nissan delanger
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1.3.3 Processus de productio
Contrairementa la GMACA quirecoittouteslesparties duvéhieubta pour fonction

principalelemontage,laprodiiond’unvéhiculeauseindeRenaultTangesiafravers la
successionde centainé&goérationsrépartiesdansdiversdépartendante mntage
devientla phasefinal€ecidit,d’autresphasesprécédentle  ontace,a savoir:
I'emboutissage,latOlerieetlaimture. Chaquephasesefaitisoléedansunisitiet le

transportdel'une al'ave estassuré parlalogigue.De plus,pownefiabilisationdu
produitmarocain,lesvéhicuiddoivenétre d'une performanceetdiequalité trésélevées.
Dansce sens,leatrélede lagalitéprendplace ets’accentuepoursatisféecattentesdu

client et le plus importet assrer sasécurité.Lafabrication des véhicidesein del'usine se
faitgrossiérement selonde&apes signalées dans la figuresuivante

DDODDE @ 5 pmm 7 s o R P 77 e 5
. L1 - g— ’2 i 4 Iy = = S -4

( :i;) 1 Ql.ww =

Figure6 : Processus de production de 'entreprise

[.3.3.1.L’emboutissage

A I'emboutissgeffigure 8, point  dedépa  du frocessus, la
matierepremierearesous frme debobines d’acier. Celles-ci sontdéées puis coupéeset
frappées pour obtenir depécesembouties. En effet, les bobinestclds sontlivrées a

'emboutissagepar voie fegéu far camion avant d’étredécoupées endiapuis passent sur
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unelignedepresses pour étreemboutis, détourésgguigset calibrédigure9). Ala suitede
ces opérations,

Figure 7 :Départementemboutissage

les piéces sontprétes a étreutilisées en toletéagdmue composants de lacaisse (c6tés de
Caisse, capot...).

1.3.3.2. La tolerie
Ledépartementdetbleriereprésentela2emeétapeduposdesabricationd’une  voiture.
Ledépartementaune superficie totalede44 200 meamsgs.La tbleriefigure 1Q a pour

réle d’assembler les pieces embouties pour foraeartosseriedelacaisse.

Figure 8: Tolerie

1.3.3.3.La peinture
Ledépartementpeinture,troisiemeétape duprocesalwdettion{igurell).Cetteétape se
faitdansunenvironnementclosoulacaissenettoyéepassaidférentsbains protecteursetsubit
plusieurs traitements avant derecevoir sateintimitieé.

Figure 9:Peinture
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l.4.Présentation du département d’accueil
1.4.1. Généralités sur le département montage

Quoique assemblé et peint, le fourgon qui entrenamtage n’est encore qu’'une caisse.
L’apport du groupe motopropulseur, des trains naislades suspensions, du systéme de

freinage et de I'ensemble des finitions va lui damson statut de veéhicule.

Le véhicule est bon a livrer apres vérificationsdeconformité et de son fonctionnement. Les
controles électriques et mécaniques, ainsi queetssis de comportement ou les tests
d’étanchéité, sont conduits dans une démarchetidgéastion totale du client.

Le montage est composé d’'un atelier de sellerig) dtelier mécanique, d’'un atelier finition
et retouche, d’'un atelier picking-kitting et enfifun atelier de maintenance intégrée a la

fabrication.

Le montage et la finition sont les royaumes desres) la ou I'exigence qualitative est forte,

basée essentiellement sur le savoir-faire et lepsmonnalisme.
sLa sellerie

La sellerie équipe la caisse peinte des garnitdessportes, des faisceaux électriques, de la
planche de bord, de la miroiterie et de nombreusealaccessoires.

“+La mécanique

C'est dans cet atelier que le véhicule recoit sesnidrs équipements: son groupe
motopropulseur, son train arriére, ses projectairses boucliers. Il est ainsi prét pour
franchir lesdifférentes étapes de finition et detdies finaux.

«*Finition et retouche

L’'atelier finition et retouche assure, connait ufoete affluence des véhicules, dont les

équipements sont, plus au moins défectueux et dbdenc étre répares.
“*Picking-Kitting

L’atelier Picking-Kitting a un rdle aussi importague les autres ateliers. Il est concerné par
la préparation des kitts et des chariots afin de ligrer en bord de chaines dans la ligne du

montage.

«*La maintenance
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Elle assure le maintien en état, la fiabilisatioamélioration des installations. Des experts
mécaniciens, automaticiens et électriciens soness&ires dans I'ensemble des métiers
dudépartement.

1.4.2 Présentation de la DIVDUET d’accueil

La Direction ingénierie des véhicules décentrali@@B/D) est présente au sein de
'usine Renault-Nissan de Tanger afin d’accomglifaide des ingénieurs et des techniciens,
un certain nombre de missions,

Etre une ingénierie performante pilotée par la valar client en s’appuyant sur des
politiques métiers ambitieux, une stratégie deddatisation et de sourcing compétitive dans
le cadre de l'alliance ou des partenaires.

Contribuer a la profitabilité de I'entreprise et a la satisfaction des clients en
réalisant les développements des nouveaux vehitti*égU inscrits au plan gamme et leur
démarrage sur le périmétre monde conformément ajectifs QCD contractés et aussi en
optimisant le niveau de qualité et les performammesmomiques des vehicules en série.

Contribuer a la pérennité de I'entreprise en proposant des solutions ingénieuses et
des percées technologiques abordables en déchndéskimage marque.

Assurer l'efficience globale de I'entreprisepar un bon usage de ses ressources et par
le développement continu des compétences métiaridanonde.

Contribuer a la performance du systeme industriel & facon pérenneen apportant
des solutions du proces d’ingénierie compétitives.

L'UET DIVD E/E est face a un probleme des retouchdsctriques/Electroniques
produites, qui génére des codts indésirables enetede temps et d’espace. Ainsi que les
réclamations des clients qui sont tres pénalisgraasle département.

Pour mieux décrire la position du probleme, nousnavchoisi de décomposer la
problématique en deux parties : une premiéere padieiste a faire face au probleme de
mauvaise documentation des défauts, la deuxiem&stera faire face aux composants plus
critiques afin de diminuer le taux de retouche

Suite a l'analyse que nous avons entamée, noussgworenumeérer les différentes

défaillances du processus de la retouche au seléplrtement montage.

Voila la cartographie du département de montage
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Figure 10: Cartographie de flux
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Nom du projet :

Amélioration de systemes de gestion de retouch&s ef/faciliter la documentation des

défauts

Société d’accuell :

Renault Tanger Exploitation

Encadrant :

Chef d’'unité Electriques/Electroniques au seirbdD Montage

Equipe d’accueil :

Département DIVD (Ingénierie proces) Montage

Duré de stage :

Du 11 Avril 2016, jusqu’au 11/07/2016

Moyen mise a disposition :

L’historique des défauts EE de I'usine montageagpour activité le montage des voitures

L’historique de production et pertes de performasheenois de mars 2016

Les documents constructeurs

Contexte de projet:

Dans le cadre de notre Projet de Fin d’études

il
4+
+
4+

4+
+

Analyse fonctionnelle sur le produit, Cartograpteflux (matiere et information)
Répartition du veéhicule par fonctio® Produit

imputation par zone de fabricatio® Proces

Développer une application sous Excel pour facilite documentation des défauts

Electriques/Electroniques de l'usine
Faire une étude AMDEC sur une fonction ®EUnN outil de travail

Proposer des solutions d’amélioration.

Planning du projet sous le diagramme de GANTT

+

Déroulement du projet
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Ce diagramme présenté ci-dessous, nous a senil denflucteur tout au long du
projet.ll nous a permis d’ajuster les dérives etntatriser la gestion du temps alloué pour

saréalisation.

o Task Name Duration Start Finizh Predecessors
1) [E4 journée dacceui 1day MWon 11/0416| Mon 1170416
2 |[Ed €»| Intégration dans le proces: Sdays Tue 12/04ME  FriZ2/04M8 1
3 E4 Collecte des données et O 10 days| Mon 25/0418|  Fri 06/0518| 2
4 E &laboration du plan d'actiol 2 days| Mon 0%/0315 Tue 1000518 3
3 E Mize en place des action 13 days| Wed 11/05/16| Fri27/05/16| 4
& [E4 Suivie et améliioration 10 day=?| Mon 30/05/16  Fri 10/06/16| 5
N Rédaction du rapport 35 days?| Mon 23/04MG  Fri10/06/16 2

Figure 11: Tableau de planning de travail

11 Apr'l6 18 4pr'16 B hpr1h 02 N3y 16 09 Hay 16 16 ay 16 23 lMay 18 0 Way 16 06.Jun 16 13.Jun 16
Sr.1|T|W|T\F|S|S |.||T W|T|F|S|S r.1|T|W|T|F\S|S |.1|T|W T|F|S|S [ T|W|T|F|S\S r.1|T|WT F|S|S i TW|T|F|S\S r.1|T|W|T F|S|S |.||T W|T|F|S|S r.1|T|W|T|F\E
jouree daceeul
L—dmégration dans I processus
3 ; oligcte des données et;Documentalion
- clhoraion dil plan d'action
; isg en place des action;
: : Suivie et amefiorai

Rédaction du rappor

Figure 12 : Diagramme Gantt de planning de travalil

Gestion des risques du projet : AMDEC Projet

Avant de commencer le projet, nous avons fait émeluation des risques qui
pourraient bloquer la réalisation du projet. Céttaluation a été faite par une étude AMDEC
ou nous avons identifié les difféerents risques prmant des différents acteurs du projet. Ces
risques sont présentés dans le tableau AMDECsseadss. En collaboration avec le groupe
de projet on a pu effectuer un brainstorming afiroposer les différents risques qui peuvent
affecter notre projet et leurs associer des naiemdes criteres de la fréequence d’apparition,

la gravité en se basant sur la grille déatmn suivante :

FREQUENCE GRAVITE DETECTABILITE
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2= PEU FREQUENTE 2= Mineure
3= FREQUENTE 3= Moyenne
4= FORTEMENT 4= Grave

FREQUENTE

2= Fortement détectable

3= Détectable

4= Peu détectable

Tableaul : Grille de cotation AMDEC

La criticité est définie par la relation suivante = D*G*F

La troisieme composante(D), qui est le degré deéectién du risque n'a pas été prise en

compte dans cette analyse étant donné eueritere n’est pas significatif concernant

le déroulement de notre projet, ce qui implique Qed. Donc la relation devienn€=F*G

Criticité

C

Alerte

Risque faible (C<8)

C<8

Risque moyen (8<C<12)

8<C<12

Risque important (C=16)

C>12

Tableau 2 1a criticité des risques prévisionnels

Risques possibles F G | C | Actions préventives a mettre en place
La mauvaise analyse du besoin 4 > 8 Faire exprimer au maitre d’ouvrage
exprimé par le maitre d’ouvrage ses besoins pour leprojet.
Se renseigner a I'avance du service
Mauvaise collection des données 8 (i.e. personnes) auprés duquel on
récupere I'information
La recherche exageree dela Avoir des objectifs réalisables, clairs
perfection. 2 2 .
et accessibles.
Indisponibilité des responsables et Fixer des re,_ndez-vogs pour collecte
B’ 4 2 d’'information
des opérateurs
Mauvais choix des solutions
proposées 4 4 Demander I'avis de encadrant
Etablir des contacts pour assurer la
difficulté dans la recherche des : . recep,tlon de_s ,
. . 3 4 | 12 informations nécessaires. Savoir
informations. - ; .
demander l'information (maniére,
temps opportun...)
. . Planification du projet et respect des
Inaccomplissement du projet 4 4 délais préétablis et prolonger la durée
dans le délai prévu P IS €t profong
si nécessaire
Confidentialité des informations et 5 4 8 Suivi par I'encadrant et révision du

des données

rapport

Tableau 3:Analyse des risques du projet
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D’aprés le tableau on a pu relever les risquetiques présentés en rouge qui peuvent
Influencer sur notre projet et auxquels on dlaté des actions préventives afin d’assurer

gue notre projet passera dans des meilleurestamglet atteindre les objectifs désirés.

Chapitre 11

Contexte du projet et démarche adoptee
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Chapitre Il : Contexte du projet et démarche adoptee

Introduction
L'objectif de ce chapitre est de définir le conteglu présent projet. Tout d’abord nous allons

définir la nécessité de retouche et présenter@adehe adoptée pour répondre aux objectifs
de ce projet : sa définition, ses avantages, sexipales étapes...etc. Ensuite, nous

découvrirons ensemble 'état existant ainsi queklgsctifs escomptés par le présent projet.

[1.1 Gestion des retouches
[1.1.1 Description

Malgré une maitrise de la conformité en progresta, la retouche reste indispensable :
» Elle permet de livrer au client un véhicule auxmes qualité
» Elle fait face aux problemes non maitrisés pardéegssus de fabrication
Mais retoucher les véhicules, c'est prendre uueisq
» de qualité (risque de dégradation d’'une autre gtiestdu véhicule)
» de co(t supplémentaire
» de délai, en retardant la livraison au client
Conditions d'une gestion des retouches performante

» Des informations précises et fiables sur les prabk qualité et les retouches

effectuées

» Une hiérarchisation de ces problemes selon leuwitgraleur fréquence

d’apparition

» Une exploitation de ces informations par les Fats et les partenaires -

fournisseurs (Qualité, DIVD, etc.)

Ce qui nécessite
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» Une documentation gérée

» Une bonne compréhension par tous les intervenafairicants, retoucheurs,

analystes
> Un outil commun : GRET

> Une animation forte

11.1.2 GRET
Est une application de base de données usinedpocumenter les défauts

S’inscrit dans le cadre du plan de surveillance

» permet une gestion active des retouches

» dans le but d'en réduire le nombre et les impacts
GRET permet essentiellement

» d’enregistrer les défauts constatés en ligne quiaeau
d'orienter les véhicules vers les zones de ret@appropriées
de saisir les retouches effectuées, en ligne qiateau
d'informer les UET amont des défauts qu'elles ggri€alertes)
d’enregistrer les audits réalisés et leur résultat

de calculer les indicateurs de résultats (STR, PAMabilite...... )

vV V Vv V VY VY

d‘alimenter I'animation des actions de réductios @touches
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8 Captage Bord De Chaine (3]
s, Captage Bord De Chaine . 08/08/2005 15:20:30

7 PSEV - saisie GRET . DOURET . ugh. renault . fr
‘ Veuillez saisir votre Contexte
Saisie GRET |
PJI : 039 05 2440498 75Ench. ch. Criteres Repris 00/00

Point G746 GRET UET 6 FLUX B Ponce G146 Equipe Contexte |(SREITET

Lemenns

iteur AC

ML r Audit PRSD
1'j i I/E Yet T j}: + C:péazzrcsc
Localisation & Poste Captage GRET
k| E| El S
| ows T tps [F00  Dém. Commentaire| | S zaseus: sunias
Localisation I/E Wet T Eoste Code Ret
E E - A0
ote [01 | Tps Dém. Commentaive |
= [
Localisation I/E uet I Poste code Ret
: e N I I
aré o1 Tp= [00 Dém. Commentaire|
= e
Localisation I/E Uet I Eoste Code Ret
- = .
greifo1 | “zpe oo Dém. Commentaire |
A -
Localisation I/E Uet T Poste Code Ret
. mE [ R
oré [01 Tps Dén. Commentaire |

F3|rech |r8|fn suiv =
| 1
‘s demarrer. [ capt:

debut.
o e, | o3 UGA.PSFY - EXTRAL ..

[ piz-pairt

Figurel3 : Interface GRET

R RJ% 1520

[I.2 Démarche adoptée
Afin de cerner ce projet de fin d’études dans t@atelobalité, j'ai suivi une démarche assez

robuste permettant de réduire les écarts entrieulation actuelle et le standard. La démarche
dont nous parlons est la méthodeQC STORY (Qualité Control Story), lI'une des

performantes en matiére de résolution de probléniestriels.

[1.2.1 Pourquoi QC-STORY ?
Les deux missions de base du département montage dmne part, garantir la fabrication

en qualité, colt et délai et d’autre part, amétiere continu la qualité, le colt et délaide cette
fabrication. La méthode Quality Control Story esinsidérée comme un outil de base
derésolution des probléemes dans le systéme de girodiRenault.

Le choix de la méthode QC STORY est justifié pandeisons : premiérement, I'outil QC
est primordial dans le Systeme de Production Rén&igure 13). Finalement, cet outil
s’adapte d’'une meilleure facon a la thématiqueateerprojet de fin d’études car il offre :
»Une plus grande robustesse dans I'amélioration irmemt par ['utilisation d’'une
méthodologie rigoureuse, connue et pratiquée e ;to

»Une meilleure communication autour des problemesnet aide a la standardisation et

capitalisation.
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des objectifs
et plans d’'actions
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SPT
55 Dextérité

Organisation & Management

Figure 14: Fusée SPR

[1.2.2 Qu’est-ce que QC-STORY ?
« QC STORY » est une méthode de résolution de @nods, basée sur la prise en compte des

faits et des données, pour un probleme qui es€gaarsde nombreux éléments.

»QC STORY : une méthode de résolution de probleme

QCS est applicable non seulement aux problemesudktay mais aussi aux problemes de
productivité, de codts, de logistique, d’énergie,sécurité,...etc. Donc, QCS est applicable a
des problemes de différentes natures.

QCS est a la fois, comme nous allons le voir, uil de résolution de probléemes mais bien
souvent aussi un outil de communication. En effegst bien rare que le probleme traité
n'affecte pas des collegues ou bien qu’il ne sai$ pécessaire de le communiquer dans
I'entreprise (capitalisation).

»Signification du terme « QC STORY »

QC signifie « Quality Control » mais il est rarerherprimé en entier, non dans les livres, ni
dans I'expression courante. Le terme « Story » e@mue la « vie » d’'un probléme est
raconté selon une histoire que chacun peut aiséoemrendre et transmettre.

»Historique du « QC STORY »

*Le livre « Economic control of quality of manufastd Product » (par W.A. Shewart des
Laboratoires Bell aux USA) édité en 1931, est atéréi comme le premier travail sur la MSP
(Maitrise Statistiqgue des Processus), c’'est 'oggie « QC STORY ».

*Le Dr. Deming a introduit la maitrise statistiquesgrocessus (MSP) en premier au Japon
en 1950, puis « QC Story » a été appliqué a l'détide tous, et pas spécifiqguement a la
fabrication ou a la qualité.

*C’est devenu non seulement la base du Kaizen, mu#gsi un moyen d’augmenter la

conscience QCD de tous.
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*Quelgues années plus tard, Nissan lI'a introduitsdamte I'Entreprise, et QC story est
devenu une des méthodes indispensables pour lé@égealla productivité croissante de

Nissan.
[1.2.3 Les 9 étapes du QC STORY ?

QC Story a un processus standard appelé « lesp8setle QC Story », fondé sur le
cycle P(S)-D-C-A Conserver ce processus est tres important,fautepas omettre une étape.
Cela rendra letravail plus facile, d’autant pluglactivité doit durer longtemps (quelques
semaines) ou nécessitede travailler en groupe. Damsatique, il est parfois nécessaire
d’ajouter des informations dansdes étapes précgslahbrs que I'on est bien avancé dans le
QC story. Par exemple, I'étaped’analyse (étape ¢kt permettre de compléter I'étape de

compréhension de la situation actuelle(étape 3¢empérant de nouvelles informations.

© Choisir le sujet

@ Expliquer les raisons du choix
® Comprendre la situation actuelle
® Choisir les cibles

© Synthétiser et planifier l P g II:&&];E’:II:}'{;?;] place les
A
D -
C .

les actions futures

5 mesures correctives
@ Standardiser

3

@ Confirmer les effets

Figure 15:Les étapes de la méthode QC STORY

Les différentes étapes de la méthode seront egpkboidans le présent rapport. On sera obligé
d’employer que les 7 premieres étapes de la métHesl@leux étapes restantes consistent a
standardiser les corrections apportées et a sysehét planifier les actions futures. Dans ce
qui suit, toute la structure du projet est adaple&dacon a étre conforme aux 7 étapes de la
démarche QCS

11.3. 1ére étape de la méthode QCS : Choix du sujele stage
Dans la perspective de maitriser le processus dgage, et vu I'importance de la qualité des

véhicule, le sujet de mon projet de fin d’étudestiule : «<Amélioration du systéeme de

1]
) Bg
%!F
(RAT

Gestion des retouches et simplification de la danation des

défauts.
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Ce projet s’inscrit dans le cadre DIVD E/E au s#indépartement « Montage » de Renault
Tanger Exploitation. Les exigences de qualité iex@es par les clients, internes ou externes,
contraignent I'entreprise a réaliser des produitsgpts de défaillances dans leurs utilisations.

Regarder les sujets qui
posent problémes

Proposition des PROBLEMES

solutions o
taux de retouche élevé

Mauvaise documentation des défauts
erreurs localisations

analyse des résultats

Comparer avec la
situation passée

Organisation et
évaluation des

Sujet — problémes

Réduire le taux de mauvaise
documentation et le taux de
retouche

Figure 16 : Synoptique du choix de sujet

On peut dire que ce sujet posséde deux objectféralits, ce qui signifie que la résolution du
probléme demande de porter I'action sur deux aXésrehts, a savoir le taux de véhicules
retouchées, et le taux des retouches mal documdbese fait, jai essaye d’adapter la
meéthode aux besoins du sujet. Pour avoir unervigiobale de ce projet de fin d’études, jai

choisi d’employer une analyse « QQOQCP ».

[1.3.1 L’analyse QQOQCP
Cette méthode a pour objectif de rechercher legnmdtions sur un probleme ou la définition

des modalités de mise en ceuvre d'un plan d'action.

Elle se présente comme la succession des ques@®l? QUI? OU? QUAND?
COMMENT?POURQUOI ?

* Quoi? Quelle est la nature du probleme ? Queltesont les conséquences, les quantités et
les codts impliqués?

* Qui? Qui est concerné par le probleme? Qui l&3ub

* Ou? En quel lieu le probleme apparait-il? Surllgumachine ou quel poste de travail le
détecte-t-on ?

e Quand? A quel moment le probleme a-t-il été deed?@ Quelle est la fréquence de son
apparition?

« Comment ? De quelle facon arrive le probleme?l@uatériel, maniére ou procédure sont
concernes,
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* Pourquoi? C'est la question que I'on doit poseesachacune des autres questions. Elle

permet de confirmer chacune des réponses.

11.3.2 Projection de I'analyse QQOQCP

Ce projet met en interaction plusieurs acteurdriEation, Outillage, Qualité, DIVD,
APW.... D'une autre maniere, il cherche a rendralléférents services synergiques.
Quoi ?

- Untaux de retouche E/E élevée venant de la maerdasumentation des défauts
- Parmi ces conséquences : mauvaise analyse dessj@@rumulation des véhicules

Qui ?
- L'usine fait face a ces problémes dont il m’accazdéorojet en tant que stagiaire
- Subit ce probleme tous l'usine

Ou ?
- Le probléme s’apparait en zone de retouche etilimnalyse

Comment ?
- Améliorer l'analyse de défaut
- Le GRET et la fagon de documentation sont les piugerné par cet ameélioration

Pourquoi ?
- Génere un flux indirect important
- Il génére une perte de temps
- Risque lié a la logistique

I1.4. 2eme étape de la méthode QCS : Raisons duatk du sujet et analyse
de I'existant

L’analyse de l'existant est une étape primordiamsdla réalisation du projet, elle
consiste a définir et présenter I'état des lieur dfen tirer les différentes défaillances. Le
procédé de montage au sein de l'usine Renaultéraag} tres complexe, avec une cadence
proche de 1000 véhicule par jour, nous sommes sowanfrontés a des problémes de
retouches vehicule : soit du un défaut de la chainéors de Processus électrique veéhicule.

I1.4.1 Probleme du nombre de véhicules met en retahe
Le premier probleme rencontré par le processuglutéchtion, c’est le taux de retouche, il est

calculé comme le rapport des véhicules retouchém $atalité des vehicules bons.
Tout d’abord on fait une description du PEV puisré&ouche pour s’approcher de la
problématique
Les véhicules aprées gu’ils soient terminés du ggsas du montage et avant de sortir de la
chaine ils subissent aces tests PEV
4+ Statique 1 : fait par un appareil HDD qui poserg deestions aux opérateurs sur des
options existant dans le véhicule. S'il y a un défa sera indiqué sur le dossier

véhicule
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+ Remplissage : le véhicule sera remplit du carktuetides huiles
+ Statique 2 : méme que statique 1 mais ce test coomeerécapitulation des tests
précédent
+ Dynamique : se fait dans un banc de roulage, lécughroule sur une tapis ou le
conducteur suit les instructions donné sur un éaréfin il valide si sans défaut ou
non
4 Signature : c’est le dernier test PEV, le véhi@add de I'atelier vers une piste ou il va
rouler dans des virages des différents types despés la fin un test qui vérifie I'état
apres le roulage puis il valide si ok ou il passeeiouche
Si le véhicule démarre il passe pour le test dygamipuis le test final qui est la signature
électrigue véhicule s'il est sans défaut il serpogté sinon il passe au retouche comme il est

montré au Figure 16

FEV Dynamigue Ty -
BANC DE ROULAGE fj 'EV Retouche
PEV Statigue PETIT PLATEAL RETOUCHE
BANC PARAPHARE = g

Préparation GMP = PEV Retouche

Remolées corle C e e

Remontdes 5 IMA, C21 amm— . ——
Eacut ey /“‘ TTOnCon mecanigue nﬂb =

Retouche en_—~
ligne P

PE
Hnnby
Statigue 1

V Statique 2

Mize en place des
PersbEs conduite

Figure 17 .graphe de l'usine

Si le véhicule nécessite une opération de retoilgh@sse au plateau retouche ou le
retoucheur analyse et répare le défaut puis ibaithente

Le probleme que nous traite dans ce projet c’estlguretoucheur a des difficultés
dans la qualification des défauts ce qui généreniagvaise analyse puis une perte de temps

et aussi une accumulation des véhicules

I1.4.2 Probleme généré par le nombre de véhiculesahen retouche
Un véhicule retouche pour I'entreprise demande :

» Un colt en termes d’espace et de temps
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> Des opérateurs retoucheurs qui doivent s’ajoutarr paccélérer la retouche des

véhicules

1.5 Conclusion

Ce deuxieme chapitre a été consacré a la définiiocadre du projet, la démarche suivie

Qualité Control Story, en tant que méthode standbedrésolution des problemes chez

Renault, ainsi que les objectifs. Il existe ausw wible consacrée au temps de la retouche,

certes, ce dernier est impacté directement paube thoyen de la retouche.

Dans le chapitre suivant, nous allons essayer égsepter toutes les taches réalisées dans le

cadre de ce projet de fin d’études.
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Chapitre Il vers une simplification de la retouche

Introduction
Apres avoir défini les objectifs de ce projet de @i'études, ce chapitre est consacré a la

présentation de tout le travail réalisé. Pour ,celaus allons commencer par une
compréhension de la situation du probleme (étapail3i qu'une étape 4 consacrée au choix
des cibles, puis une phase d’analyse (étape Sihatément nous allons détailler davantage
les solutions proposées (étape 6).

l1I.1 Troisieme étape : la compréhension de la sit@tion du probleme
Cette étape est essentielle dans I'ensemble du tQ@, £t est déterminante dans le résultat

final. Notamment, I'étape d’analyse (étape 5) déipém la qualite de I'étape 3. Pour le cas de
ce projet de fin d’études, comprendre la situatictuelle a consisté a :
*Une phase d’observation ;
*Une phase de collecte des données nécessaires ;
*Une phase d’analyse et interprétation de ces dennée
[11.1.1 Observation du probleme

A ce stade, il a fallu faire une observation préaisi probléme, et cela a consisté a
faire des visites fréquentes aux endroits ou ilkapip. Ces visites ont permis de voir de pres
tout ce qui est en relation avec le probleme deetauche au département montage de
Renault. Commencant par la sortie des véhiculda dbaine, puis les tests de vérifications,
ensuite les vérificateurs décident, selon la gaiaiés pieces, soit I'expédition des véhicules

aux zones de la retouche.

Dans cette étape j'ai observé que le probleme ipahqui est la source de mauvaise

documentation c’est que les retoucheurs ne saisijuges la source exacte de l'incident

Par exemple : le retoucheur a difficulté de situete défaut est produite soit du c6té 1, 2,3 ou
4 (figure) du branchement ou du composant lui-méapteur-UCE-Actionneur)

0 © © O,
Capteurs :> ;;f;z:; la |— == Actionneurs

Figure 18:Localisation possible de défaut

Normalement une voiture qui doit passer en retoattesd en zone entre 10 min et 4h selon
le défaut pour étre réparé mais a cause d’'une nsmdwaumentation il peut rester une demi-
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journée ou plus car I'analyse du défaut p aussi un temps qui peut se multiplié si on
une fausse analyse ce qui génere une accumulasonéthicules retouch

En conclusion, cettphase d’observation du probleme a été une bonrasioccpour prendr
des notes qui ont pu s’avérer trés Lpour la réussite de ce rapport de st

[11.1.2 Collecte des données
Par « données » on entend a la foisdonnées numériquesssues par exemple des systel

informatisés déja en place, mais aussi des dongéepeuvent étre reécoltées aupres
personnesimpliquéesians le probleme
En ce qui concerne ce travail, les deux types deées ont été jugés nécessaires po
résolution du probleme. Pour les données numérjgeegté important d’utiliser

* L’historique de GRET

+ j'ai relevéequelque donnée sur le nombre de défauts mal dodém pendant quelque

semaine
Semaine Nombre défauts mal
documentées
SO¢ 15
S 20
S11 14
Sz 14
S1c: 12

Tableau4 :nombre des défauts mal documentées

Nombre défauts mal documentées

509 510 511 512 513

Figure 19:graphe d’évolution de nombre défauts mal docun
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Des informations issues de GRET EL (Annexe n°#ceonant le nombre de Véhicules

retouchées, les fonctions les plus fréquents app=omt

Libellé Elément somme pourcentage % % cumulé
FONCTION INJECTION 68 27,0% 27%
FONCTION ANTI DEMARRAGE 45 17,0% 43,5%
FONCTION ABR / ABS 18 7,0% 50,5%
FONCTION SSPP 17 6,0% 56,5%
FONCTION CONDAMN / o o
DECONDAMN OUVRANT 16 6.2% 62,7%
FONCTION CONTROLE o o
TRAJECTOIRE (ESP) 13 51% 67,8%
FONCTION AIRBAG / o o
PRETENSIONNEUR 13 51% 72,8%
FONCTION TABLEAU DE BORD 12 5,0% 77,8%
FONCTION ECLAIRAGE o o
INTERIEUR 10 3,9% 81,7%
FONCTION LAVE-VITRE 9 3,5% 85,2%
FONCTION RADIO 8 3,1% 88,4%
REMPLISSAGE LIQUIDE FREIN 8 3,1% 91,5%
FONCTION DEGIVRAGE LUNETTE o o
/ CUSTODES ! 3.0% 94,5%
FONCTION AIDE PARKING 5 2,0% 96,5%
FONCTION AIR CONDITIONNE 4 2,0% 98,5%
FONCTION ALERTE OUBLI CEINT o o
CONDUCTEUR 3 1,4% 99,6%
Total 257 100% 100%
Tableau 5 tes éléments les plus fréquents
Pareto des fonctions
0,3 120%
v ’l.—l-—-l-—'l_.—-._._. 100%
0,2 ./_/-—' 80%
0,15 o 60%
L}
01 /'/ 40%
| |
0,05 20%
0 0%
S 5 & &L\ K& O S O & R
&\\o &VQ% ¥ 53 Vé & @a‘?e S &VQ NS 4«&6 &\é \Oéé o°®,\<zi°v
N EEASIN S XL S
SN PRI E IS &S
O & D < 9) N N \% \Y‘ QD ) Q D < AQ/
RPN S S & & RO N O R
RN Y O FPFTLOCE CETOC OO0
Q oé L %Q < O O$ <<O$ QV\ \('):7?“ QV\ & Oé & (’}\
& © & ¢ & T FONRSIFe
L <<O$ &
pourcentage % =M= cumul

Figure 20Pareto des fonctions les plus fréquents
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Le suivi quotidien de la retouche (Tableau 4), peraiavoir pour chaque fonction
dans le véhicule: la quantité retouchée, le défatduché, le temps de retouche, et le
pourcentage de véhicules retouchés.

Aussi un autre probléme qui géne l'unité DIVD EMHadocumentation des défauts
c’est-a-dire que les retoucheurs lors du documientatun défaut ils peuvent qu’ils n'indique
pas le vrai source du probléme ca provoque pouit€wne perte de temps d’analyse pour le
défaut Aussi il accroit le temps de véhicules darmone retouche ensuite on tombe dans une

nombre étonnant des véhicules dans la zone retouche

Figure 21Zone de retouche

[1l.2.Quatriéme étape : le choix des cibles :
Une cible est un nombre indiquant méveau d’amélioration qui doit étre atteint. Il est
déterminé par un compromis entre I'idéal et lestreantes comme le temps, la main d’ceuvre

et 'argent qu’il est possible d’'investir dans l®jet.

A la fin de ce projet jai fixé avec I'encadrant’gn doit atteint le niveau 100% pour la
fiabilité de documentation c’est-a-dire que I'infaation issue des retoucheurs doit étre fiable,

aussi faire face au quelgues composants critique
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Figure 22: Cible Visée
a I'état actuel 20 défauts par mille sont non doentr@es a la fin de ce projet on vise a
atteindre 10 défauts par mille
[11.3. Cinquiéme étape : 'analyse
Une fois les cibles ont été décidées, I'étape sievast d’analyser les causes. C’est
I'étape la plus importante dans la démarche. lflenpprécisément les vraies causes nous dit

quoi faire dans I'étape suivante : rechercher dtamen place les mesures correctives.

Analyser les causes signifie rechercher les fastquincipaux qui créent des

problémes et qui apparaissent influencer les rsuttu proces.

Dans cette étape, il faut tendre vers une appredugentifique » de la relation entre

causes et effet. Pour cela, je dois utiliser ui dignalyse des causes.

La démarche QCS utilise comme outils de recherahecalises : la méthode
Pourquoi, ou le diagramme d’ISHIKAWA . Pour le cas de ce projet, il est préférable

d’utiliser le premier outil.

Dans cette étape, je vais présenter deux diagranshdsawa, le premier sur les
causes d'un taux de retouche élevé lié au problaaugvais documentation, et un Ishikawa

pour l'effet.
La particularité du diagramme Ishikawa dans leddath Renault, est le respect de I'approche

« 4M » :M éthode existanteMain d’ceuvre Moyens de travail M atiere.
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l1l.3.1Diagramme Ishikawa : recherche des causes da mauvaise documentation des
défauts

Le Diagramme de causes et effets, ou diagrammaéikiddea, ou diagramme en arétes de
poisson, est un outil développé pkaoru Ishikawaen 1962 et servant dans dmalité.

Cediagramme représente de facon graphiquedesesaboutissant a ueffet
Le standard de Renault impose le respect de I'aperdM au lieu de 5M.

1.Matiere : les matiéres et matériaux utilisés et entranfeen et plus généralement les

entrées du processus.

2 Matériel : I'équipement, les machines, le matériel inforionze, les logiciels et les

technologies.
3.Méthode : le mode opératoire, la logique du processua etdherche et développement.

4 Main-d’'ceuvre : les interventions humaines, la formation.

Matiére Main d'ceuvre
\ Emcombrement du !
/ vehicale \
! Non madtrise de fomn ——e
lee défaues \ . alls
! \ ____ MNon maitrive de
) = "-\‘_ secoeur UET fmpute
La diversite des difants
- - ! LY
des véehicules Non mattrise de tows |
\ les locabisations \
\ défant \
I'-.. l'\-,
\ \
\
Mauvals
Documentation des
f gk A Fi défauts
Crueil de __n saitie des
;uﬁn::.c S Outil de défamts pas. —— "/
retooche F) ____ documentation n'est Lyt §
difficile & g pas i joar i /
e Méthode de !
HBase de saisie des ']
Pl pestion det défanti pas  ——*
i retouches pas praqae f
! rigide f
Moyen Méthodes

Figure 23 :Digramme Ishikawa de la mauvaise documentatiorddésuts

A travers le diagramme Ishikawa, j'ai essayé daesther toutes les causes racines possibles
de l'effet étudié.

Donc d'aprés ce diagramme et une recherche swirtgiai pu arriver que le probléme de
mauvaise documentation a 2 causes racines quitengbois les autres qui sont montrées a la

figure 24
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Figure 24 : causes racines pour le probléme MDD

Base de données GRET

Donc par ces causes la on peut attaquer le proldemsauvaise documentation des défauts

maintenant on attaque par cause

[11.3.2.1er Cause : Difficulté pour les retoucheurs.

Aprés que le véhicule sort du test PEV avec unudéfsera mis en zone de retouche
pour étre réparée par les retoucheurs, la missem rétoucheurs c'est de réparer et
documenter les défauts, la documentation des détaufait sur un systéeme de gestion des
retouches au bord de la zone, ou le retoucheure eletr PJI et nom de fonction,
automatiqguement les localisations de cette fonctiaffiche il indique la localisation plus il
ajoute des commentaires sur le défauts puis iliggde UET imputés

Les difficultés pour les retoucheurs reposent sidaite de la diversité des composants
de chaque véhicule aussi de la variabilité pougobdonction, aussi ils ne connaissant pas

assez tous les sources des défauts ainsi les WE€EIRES par ces défauts

La non
maitrise des
sources des

défauts

La diversité
des
composants

Difficulté de
documentati
on pour le
retoucheur

Figure 25:difficulté pour les retoucheurs
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[11.3.3. 2éme Cause Le Catalogue :
Le catalogue est un document propre a l'ingénigtie est le base du systeme GRE’

contient tous les fonctions E/E existant dans cbagpe de véhicule avec leurs localisatic

et pour chaque localisation une liste des incidstaisdard

Base donn

GRET

| | N'est pas a
jour

J/

( line reflete
pas le vrai

—{  source de

défaut et leur
origine

Figure 26:Les problémes du catalogue

Pour ce probleme jai décidé de commencer par udeteaafin de le généraliser et amélic
au cours de temps ce modéle va étre sur la fonictjection pour des raiso

+ Poids faible du catalogue

+ Plus critique en termes de qual

+ Représente une grande diversité des localis:

Comme il est présenté ef™3étape

[11.3.4. Description de la fonction injectior :

La fonction injection est le coeur de chaque vébictikest pour cela il est plicritique lors de
la fabrication deséhicule il comporte en total trocomposants principaux

+ Les capteurs de mesu

+ L'unité centrale électrique qui gére la fonc!

+ Les actionneurs qui exécutent les instruci
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4 (4 \l
on injection

La diversité pour la fonction injection se base §éinnexe n°1)
+ La puissance du moteur
+ le degré de pollution d'air
+ type du carburant (essence, essence, GPL)
+ les options du véhicule associé (climatisation,....)

Chaqgue diversité demande des types de localisgtréasses propres a lui
[11.4. Sixieme étape : mise en place des solutions

Cette étape est en lien direct avec la précédelieeconsiste a présenter toutes les
ameliorations et solutions mises en place pour d&néau maximum, aux anomalies citées
dans le présent rapport.

Dans un § temps pour corriger le probléme mauvaise docurtientales défauts
d’injection, j'ai procédé par une check liste deigdes types des moteurs que j'ai classés
suivant leur diversité

Comme il est cité en cinquieme étape on doit peafefacteurs principaux :

[11.4.1 Pour Les retoucheurs :

Pour aider les retoucheurs a bien documenter laeudéf faut proposer un outil simple et
efficace et pratique pour éliminer toute mauvadsihe, aussi pour éliminer la différence entre
un ancien retoucheur et un nouveau dans la dodatien

Pour cela j'ai préparé 2 documents :
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[11.4.1.1Document Word :
Le 1* document contient le check liste de tous les caapts existants en actuel dans

chaque type de motorisation, Il sera imprimé conumgetit cahier qui sera portable par des
retoucheurs

Le but de ce document est de définir aux retouchimsr composants par chaque type
de moteur ainsi leur code localisation et leur eo@ient afin de bien indiquer la source de

KiM

CEECLTE CLIC TRC-FOMTE T

défauts

Figure 28:exemple de document Word portable

Pour les défauts il existe une liste exhaustivestaffiche Il suffit pour le retoucheur
d’indiquer la localisation exacte et le défaut

Pour ce document on a organisé des formationslpsuetoucheurs pour standardiser
la fagcon de documentation des défauts ensuite gaiils connaissent tous les localisations

actuel existant dans chaque type de motorisatiteueemplacement

[11.4.1.2. Document Excel

Ce document Excel est programmé sous VBA il sda i@echerche automatique des
composants, leurs codes ainsi leurs type de moteilrexiste.Ce document il sera installé sur

le poste GRET de la zone de retouche pour querstdecheur ne connaisse pas ou il a oublié

le code ou l'intitulé du composant il va les chencfacilement
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P
. | RENAULT NISSAN

K™

Chercher par
moteur

par code de
Localisation

Par Composants

i Campurants
ALTERMATEVR
GOHTAGTEUR SUR LETIER DE TITESSE
BOITIER FAPILLOH HOTORISE
CAPTEUR POINT HORT BYM /FEUT HARCHE ARR
UCE BOITE DE WTESSE
UGE IHJEGTION
GAPTEUR PRESSION FREOH
CAPTEUR DE CLIGUETIS 1
‘CAPIEUR PRESSI0N COLLECTEUR
GAPTEUR POINT HORT HAUT
GONTAGTEWR STOP
DEMARREUR
BOINIER RELAIS COMMANDE GMY HOTEUR
GROUPE ELEGTRO-POMPE DIRECTION ASSISTEE
IHJEGTEUR 1
IMJECTEUR 2
IMJECTEUR S
IMJECTEUR 4
PRESSOSTAT DIRECTION ASSISTEE
RELAIS POHPE CARBURAHT
RELAIS PERROUILLAGE INJECTION
SOMDE 0zTRERE AvA
GAPTEUR TEHPERATURE EAU INJEGTION
TRELEAU DE BORD
‘CAPTEUR DE YITESSE YEICULE (ABITACLE)
CAPYEUR DE ITESSE YEHICULE (HARITACLE)
CAPTEUR TEHPERATURE &IF IHJECTION
TRELEAU COMMANDE CLINATISATION
AESORBEUR ¥APEURS ESSENCE

) SRELAES COMMANDE COMPRESSEUSE CONDITIOMME N R
¥ EOITIER FUSIELE HOTEUR ET RELAIS
UCE HABITACLE
"HODULE BOBINE QUADRUPLE ALLUHAGE
SOMDE OXTGENE AMONT
HOTEUR HOHOBLOG
HOTEURIPDE

Figure29 :Document installé sur GRET aide des retoucheurs

Aussi il aide les retoucheurs par des photos aaitre I'emplacement des connecteurs et des

composants pour mieux situer la source de défaut

Ce document permet la recherche par :

“+ Libellé composants
+ Par motorisation

+ Par code de localisation

type v fe || kma
s B c o £ v
! S = N
2 RENAULT NISSAN = |
3] o f
: :
s \
6 1
'
i
H
0
I
2
[
e
s
.
"
[
0
20
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Composants

Chercher par
moteur

par code de
Localisation

Par Composants

TITTTITITIIATAIYAYAIYIYI Iy Iy

N o
Composants.

i
!
. ALTERNATEUR
| CONTACTEUR SUR LEVIER DE ¥ITESSE
; DOITIER PAPILLON MOTORISE
| CAPTEUR POINT MORT BYM IFEUX MARCHE ARR:
; UCE BOITE DE YITESSE
i UCE INJECTION
; CAPTEUR PRESSION FREON
CAPTEUR DE CLIGUETIS 1
CAPTEUR PRESSION COLLECTEUR
CAPTEUR POINT MORT RAUT
CONTACTEUR STOP
DEMARREUR
BOMIER RELAIS COMMANDE GMY MOTEUR
GROUPE ELEGTRO-POMPE DIREGTION ASSISTEE
MIECTEUR 1
| INJECTEUR 2
WIECTEUR 3
| INJECTEUR 4
PRESSOSTAT DIRECTION ASSISTEE
| RELAIS POMPE CARBURANT
RELAIS VERROUILLAGE INJECTION
| SONDE OXYGENE AVAL
CAPTEUR TEMPERATURE EAU INJECTION
; TABLEAU DE BORD
| CAPTEUR DE VITESSE YENICULE (HABITACLE)
| CAPTEUR DE VITESSE VEHICULE (HABITACLE)
: CAPTEUR TEMPERATURE AIR INJECTION
; TABLEAU COMMANDE CLIMATISATION
; ABSORBEUR YAPEURS ESSENCE
BOITIER FUSIBLE MOTEUR ET RELAIS
UCE HABITACLE
MODULE BOBINE QUADRUPLE ALLUMAGE
SONDE OXYCENE AMONT
MOTEUR MONOBLOC
MOTEUR/PDB

Figure30 : document lors de la recherche
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Private Sub CommandButtonl Click|
Sheets("Moteurs") .Select
LctiveSheet.ListObjecta ("Table5") .Range.lutoFilter Field:=2 .Pattern = x150lid
ActiveSheet.ListObjects("Table5") .Range.RutoFilter Field:=3 PatternColorIndex = xlAutomatic
TxtMot.Copy .ThemeColor = x1ThemeColorDarkl
Shestz ("Moteurs") . Select TintAndShade = 0
ActiveSheet.ListObjects ("Table5") .Range.AutoFilter Field:=l, Criteriali= _ JPatternTintAndShade = 0
Array(TxtMot) End With
Range ("01") .5elect
Sheets("Moteurs") .Select
ActiveWindow,3crollRow = 1
Range ("Table5 [ [$Headers], [Moteur ]]").5elect
Selection.End(x1Down) .Select
Selection.Copy
Sheets("Search").Selact
ActiveSheet.Paste
Selection,Font.Bold = True
Selection.Font.3ize = 20
With Selection
JHorizontalAlignment = x1Center
VerticalAlignment = xlCenter
WrapText = False
.Orientation = 0
.AddIndent = False
IndentLevel = 0
,ShrinkToFit = False
.Reading0rder = x1Context
MergeCells = True

Selection.Merge
With Selection,Interior

Range ("TableS[[$Headera], [CL]: [Composants]]").Select
Range (Selection, Selection.End(x1Down)).Select
Application.CutCopyMode = False
Selection.Copy
Sheets("Search") .Select
Range ("L1:M1").Select
ActiveSheet.Paste
Bpplication.CutCopyMode = False
Range ("L1:M1").5elect
Selection.ButoFilter
Range ("0OL") .Select
With Selection
HorizontalAlignment = x1Center
VerticalAlignment = x1Bottom
WrapText = False
.Orientation = 0
.AddIndent = False
.IndentLevel = 0
.ShrinkToFit = False

ReadingOrder = x1Context End With
MergeCells = Falae Unload Me
End With End Sub

Figure31 : code VBE du document
La suite de ce travail on va procéder a créeramedntre ce fichier et la base GRET de
I'entreprise I'opération du retoucheur de situelsment a bien choisir le code de localisation
exacte tous les autres informations telle que ha da composants, UET imputés, le type de

veéhicule et autres s’affiche automatiquement

[11.4.2 Catalogue :

Pour imposer au retoucheur de bien documenterféitéet faire la suivie il faut que la base
donnée GRET-EL soit fiable, a jour et facile a nfiedicar parmi les problemes qu’il est
encore des composants non existants dans GRET
Dans cette étape on cherche un outil fiable et Isirppur la mise a jour automatique du
Catalogue.
Cette mise a jour doit permettre:

> Insérer les nouvelles localisations ainsi tous iecident possible

» Imputer chaque localisation a leur UET concerné

Pour cela j'ai programmé sous Excel VBA une appilicaqui insére a chaque fois depuis le

fichier Txt issue du Schéma électrique propre analk a I'Excel pour bien le manipuler
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ensuite les comparer au catalogue pour extrasredenposants manquants du catalogue ou

les composants a supprimées comme il est montié figure 32

S

un i
e wl/baze
157 schagas |

tltra du fanction:
I98Z Covpozants 1
777 composants 1

7ARE Corposants 1|
7O5¢ composants 1

ticre fanceion 2
FBZ Coepozants
E’a} coypasants 1

701 Coeponanks &
7O87F coppasants §
FAR] Cozposants 0

o

SRR &
Lol e, Al

&
Ui 3
&
W adErEl
A
[
E
i
"=
14
T AT A [
S 13 EVR EREAREEE R 3
FTCVE A B T0VE D 7
ATV CELGE BB A 5
e &
AT R E]
DT R LR AR R

FUSAL ORI AR

o A,

i e

Figure32 principe de mise a jour automatique du catalogue

| T LS CEWAPCTRANTY PRIVENTL SOW e Tt choge mwetor_im) fprojetyfmd use nifier mdi{WRF HA WCTT_TRDG _SY uhmm

ARl ALl st

AUBA Predupaletit
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WICET £ W0l
4 e FaEaE
4 e FRCLal i
L TRAMIPORDELR
TN FURIMEY [T RELAS MURTADE
EHATAIE
A BECTROMCAFE SURPORT CORCHAE THRECTIDN GAICH
1 e ERCr e
A CORTWMIATION PORTES | WARKHA
DAATIOR ELECTRCASE PORTE CORCRITEL
CUNIATION ELETTRACAE POSTE PASLIGER
NTER HASAES TV RELAS MARITACLE
T ASITACLE
ESE IELECTRECIE SUPPOET COLOWME DRECTION DRI
AL POSTE DOMOUTTIVR
TACLLYPORTE PATSAGER SNUNT
HOUMAATION ELECTRIGUE PORTT AR310R1 [ROTE
SANILITICH ELECTRAGANE PORTE M3HRL R

Figure33 feuille Excel Converti apres extraite depuis lehier Txt
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i AFTELIR: TEMPERATURE AMONT CATALVEELR ]
F T CAELAGRE WAL AL CHEMEMEHT 173 X w-r-%u;.ll.r-lr AMCHT AT .tl,m-Fl,l’-l i |
AT M CORI RS 1738 I
i CARLAGE DETERUNIE (S
wr "|EATLAGE SWANGIE_ T :
TH UANGLE 173 I
&7 CONHELTELR DETERDRE 1T |
ol _JCCHHECTENR MaL BRANCHE QR : ]
w1 CLF LANGUETTE DETERIGRER 1T AFTE
E CL# LANGLETTE NVERSEE 1735 | WAFTELR TEMPENATURE AMOHT CATALYSELR |
ot _fmm = r’!-ull.l.‘_r‘ L _|ELEY LARGUETTE REFOULEE 1ITH | RAPTEUR TEMPERATUNE AMOHT CaTaALTBELR ]
I7H | (iZz] BUECTICN DRCANE HE FONCTICNE PAS i3 [
a7 IE] TOH BUECTICN HCH-COMFORME | FAB ) T |
e HEE FORICTION BLIECTION CARLAGE MAYAE CHEMPEMENT TE
/8 T JPULTION RLICC-TIUNM HCR CLAMPOAME Ly L
e [ FORICTION BLUECTION CABLAGE DE TERINIE T8 1 |
™ [rim FORIC TN BLIECTION CABLAGE MARGUE 175 TE U TERPERATUNE ARNT CATALY SELR
m [Frma PO TGN BUECTION WAL 1T [AFTE LR TEMPERATUAL AMOHT CATALYSELSR |
x5 [ |FORCTIoN BUECTION |[coMECTELR DETERIORE i | PAFTELR TENPERATURE, AROH |
R [Fim FORCTEN BUECTION CCMNECTELR MAL BRENCHE 175 | JAPTES TEMPERATURE ANVGHT CARALYAEUR

1

Figure34 :Catalogue
Aprés un clic sur Ctrl+m il sera dirigé vers unéradeuille (figure n°30)

Nom du fonction cd - comp

fonction] 1735 CAPTEUR TEMPERATURE AMONT CATALYSEUR
fonction2 1747 CAPTEUR PRESSION SURAL AMONT VOLET AIR
fonction3 1839 BOITIER RELAIS COMMANDE GMV MOTEUR
fonctions 1910 VOLET AVAL FILTRE A PARTICULES FAP
fonction$§ 1989 CAPTEUR PRESSION RELATIVE FILTRE A PARTICULES
fonction6 2087 ELECTROVANNE POMPE A HUILE
fonction7 2102 COMMANDE RALENTI ACCELERE
fonction§ 2109 VOLET EGR BASSE PRESSION
fonction9 2116 VOLET ECHAPPEMENT
fonction10 2228 ELECTROVANNE COUPURE FAU
fonction1 2232 VOLET RECHAUFFAGE MOTEUR
fonction12 2309 LOW PRESSURE TURBO WASTE GATE SOL VALVE
fonction13 2512 CAPTEUR TEMPERATURE EGR BASSE PRESSION

AJOUTER Supprimer

Figure 35-fichier de mise a jour

Cette feuille est générée a partir d'une compamnaisotre le code localisation des deux

colonnes comme il est montré aux figures 33 et 34
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Public Class Form2 line = sr.ReadLine()
Private Sub Buttonl_click(Byval sender As System.Object, Byval e As 1=1+1 . L
System.EventArgs) Handles Buttonl.Click ) wshExcel Cells(1, 1).value = "“onction:” & resultst If
Dim appExcel As New Excel.Application 'Application Excel (strcomp(linz, "Pas de masses") = @ Or StrComp(lire, "Pas de raccordements") = @) “hen
Dim wshexcel As Excel.Worksheet 'Classeur Excel wshexcel.cells(i, 3).value = line
Dim wbkexcel As Excel.Workbook 'Feuille Excel Else
Dim sr As streamReader Dim ind As Intlé = lire.Indexof(" ")
Ty . o .
wbkexcel = appExcel.lorkbooks.open("D: \mod. xlsm") wshexcel Cells(i, 2).value = Mid(lire, 1. ind)
wshExcel = wbkExcel.Worksheets(1) wshexcel.Cells(i, 3).value = Mid(line, ind + 2, Len{line)
sr = New StreamReader("D:\\rapport_schemas.txt") - ind)
pim line, principal, resultat As string End If
Dim i As Integer - 3 End If
principal = "vide" E]se_ _
resultat = "vide" i=i+1 ) o
i, 1).value = "fonction:" &
line = sr.ReadLine() If (Strcomp(line, "Pas de masses") = @ Or Sfrcomp(line, "Pas de raccordements™) = 0)
wshexcel, Cells(l, 1).value = lipe Then )
line = sr.ReadLine() wshexcel.Cells(1, 3).value = line
wshexcel.Cells(2, 1).value = line Else . ) s
' Read and display the lines from the file until the end Din ind As Int1€ = line.Irdexo (" ")
* of the file is reached. . ) )
Do wshExcel.Cells(d, 2).value = Mid(line, 1, ind)
line = sr.Readline() wshExcel.Cells(d, 3).value = nid(line, ind + 2, Len(line) - ind)
If (line Is Nothing) Then End If
Exit Do End If
End If
" wshexcel.cells(i, 5).value = lire
Dim index As Integer = line.Indexof("-------- ") o .
If (index = @) Then Loop Until line Is Nothing
line = sr.ReadLine() Caten t As Ext_eptis_)n
If (Not line Is nothing) Then _ fonscle.kriteline(t. Hessage)
principal = line F]na!ly )
Dim indext As Intis = principal.Indexof("/") sr.Close(]
wbkExcel.Close True)
Dim chainefin As String = Jjid(principal, indext + 2, Len{principal) - indext) iPDExtel-QUlt_(i
resultat = Mid(chainefin, 1, chainefin.Indexof("/")) If Not Istothing(wshExcel) Then )
Systen.Runzime.InteropServices.Marshal ReleaseComdbject (wshExcel)
wshExcel = Mothing
ind If

Figure36 :code VBA du Catalogue
La suite du code VB est en annexe n°5
Le responsable au choix soit d’ajouter une fonctiorde supprimer des fonctions
Ce document a pour but d’ajouter a tout momentteaposants nouveau ou supprimer les
anciens cela aide les retoucheurs a trouver tausdalisations ainsi les incidents dans GRET

pour la documentation donc il élimine le risquendae documentation
l11.5. Septieme étape : confirmation des effets

La durée du stage ne permet pas de vérifier taueffets des solutions apportées,
surtout lorsque Le département confronte des pésidé crise. Nous avons visées a réduire le
taux des défauts mal documenté aussi aider lesateors a bien maitriser la documentation
des défauts cela aide mieux la gestion des retsucela n'empéche pas de présenter les
dernieres valeurs du taux global de retouche. i@i@tateur nous a permis de conclure que les
améliorations et les actions mises en place vams teabon sens.

Le tableau 6 Et la figure 37 Montre les effets dehitions sur le nombre de défauts mal

documenté

_ Nombre défauts mal
Semaine 5
documentées
S16 15

S17 12

S18 5

Tableau6 : nombre défauts mal documentées aprés mise engeacslutions
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Nombre défauts mal documentés

S16 S17 S18

Figure37 : nombre défauts mal document@apres mise en place des solut

111.6. Conclusion
Ce chapitre a permis de présenter la partie « B oycle PDCA. Nous avons commencé

une étape d’analyse profonde autour du probléme @#n sortir les principales caus
racines.

De ce fait, nouswvons pu établir un plan d’actions et d’améltions. La fin de ce chapitre
caractérise par un travail d’aspect plus technidtigalement, nous avons pu compare
valeur du taux global de retouche avec la valeitiaia calculée & la semaine du ut de

stage, choseuja donné de bonnes résul sur les améliorations mises en cel
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Chapitre IV : Application de L’AMDEC sur la fonction injection

IV.1.Généralité :

IV.1.1.Principe :

L’AMDEC est une méthode de réflexion créative gepase essentiellement sur la
décomposition systématique d’équipement en élémeamsples jusqu’au niveau des
composants les plus élémentaires. Cela consistieeauine analyse systématique et exhaustive
des défauts possibles de chacun de ces élémernts, les hiérarchiser par le biais de leur
criticité a travers :
> La fréquence d’apparition des défaillances app&issi probabilité d'occurrence ;

» La gravité des conséquences ou gravité des effets ;
> La probabilité de ne pas découvrir I'effet ou proitig¢ de non détection.

Cependant TAMDEC est une méthode de prospectidndtive par excellence. Elle
est cependant pratiquée sur le produit lui-ménseietensemble des éléments qui concourent
a sa fabrication, on énumere ainsi :

L’AMDEC "moyens de production” ;
L’AMDEC "processus" ;

L’AMDEC "produit" ;

L’AMDEC "organisation”.

L’AMDEC repose sur I'évaluation de la criticité antir de la probabilité d’occurrence
de la défaillance, de sa gravité et de la proliahkile non détection du défaut. Elle permet de
hiérarchiser les actions correctives a entrepreradreert de critére pour le suivi de la fiabilité

prévisionnelle de I'équipement.

IV.1.2. Démarche de I'étude AMDEC :

Les problemes de retouche électrique dans le viehpmsent probleme a l'ingénierie.
Dans le but d’analyser tous les modes de défadlgussibles des véhicules et de remonter
aux sources d’anomalies susceptibles de conduotesamodes de défaillances, ainsi pour
faciliter le diagnostic et aider par la suite ainiéfun plan d’action, nous proposons de faire
une étude AMDEC, La démarche générale retenue aarespport pour cette étude comporte

quatre étapes successives :
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ETAPE 1 : INITIALISATION

1 - Définition du systéme a étudier

2 - Définition de la phase de fonctionnement
3 - Définition des objectifs a atteindre

4 - Constitution du groupe de travail

5 - Etablissement du planning

6 - Mise au point des supports de I'étude

R =

ETAPE 2 : DECOMPOSITION FONCTIONNELLE

7 - Découpage du systéme
8 - Identification des fonctions des sous-ensembles
9 - Identification des fonctions des éléments

= =

ETAPE 3 : ANALYSE AMDEC

Phase 3a : analyse des mécanismes de défaillance
10 - Identification des modes de défaillance

11 - Recherche des causes

12 - Recherche des effets

13 - Recensement des détections

Phase 3b : évaluation de la criticité
14 - Estimation du temps d'intervention
15 - Evaluation des critéres de cotation
16 - Calcul de la criticité

Phase 3c : proposition d'actions correctives
17 - Recherche des actions correctives

18 - calcul de la nouvelle criticité

ETAPE 4 : SYNTHESE

19 - Hiérarchisation des défaillances
20 - Liste des points critiques
21 - Liste des recommandations

Figure38 : démarche AMDEC
V.3 Echelles de cotation

Pour rendre I'étude homogene, la criticité des iléfeces de tous les équipements

sera évaluée suivant une méme échelle de cotatipartir de trois critéres indépendants : la

gravité (G), la fréquence d’apparition (F) et lalmbilité de non détection (N). A chaque

critere on associe une échelle de cotation déBelen quatre niveaux en s’appuyant sur :

I'historique des arréts et I'expérience du persanne

En effet, I'échelle de cotation est basée prinepant sur le temps d’indisponibilité

ainsi que le nombre de défaillances de I'équipemEhé est aussi le fruit de nombreuses

discutions menées avec les personnel. Ainsi noossapu dresser le tableau.
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Fréquence « F »| Niveau Définition

Défaillance rare :

Tres faible 1 < 2 fois par jour.
Défaillance possible :

Faible 2 3 a 10 fois par jour
Défaillance fréquente :
Moyenne 3 11 & 15 fois par jour
Défaillance tres fréquente :
Forte 4 > 16 fois par jour

Tableau 7 Grille de I'échelle de frequence d’apparition

Gravité “G” Niveau Définition
Gravité mineure 1 Défaillance mineure
Gravité 2
significative Défaillance significative
Gravité Moyenne 3 Défaillance Moyenne
Gravité majeure 4 Défaillance majeure
Gravité

5 Défaillance catastrophique

catastrophique

Tableau 8:Grille de I'échelle de gravité

Niveau de probabilité de Niveau Définition
non détection « N »
, . Défaillance détectable a
Détection évidente 1 100%
Détection possible 2 Détection a coup sdr de la
cause de défaillance.
Défaillance détectable,
Détection improbable 3 mais negessﬂarrt ur'1e action
particuliere de I'opérateur
(visite...).
Détection impossible 4 Defalllan,ce difficilement
détectable

Tableau 9:Grille de I'échelle de non détection
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IV.5. Seuil de Criticité :

Pour étre plus sévére et garantir aussi bien ungarde sécurité assez large qu'une
efficacité optimale pour notre étude AMDEC, et apde nombreuses discussions avec le
personnel du service ingénierie DIVD E/E, noussneammes fixés un seuil de criticité de :

Cseuit = 24
Car il représente le plus grand nombre de cause

Ainsi, les éléments critiques de notre AMDEC présemt une criticité C telle que:
C =24

Ces derniers nécessitent une attention particubéreniveau des interventions de

maintenance et la disponibilité des pieces de regha

I\VV.6. Application sur la fonction d’injection:

Nous présentons ci-apres I'étude AMDEC détailléee uionction d’injection
représentée en moteur d’un véhicule X92/X67. Ceirfigite a se mettre en question sur une
étude préliminaire concernant le principe de fawuiement et la constitution de cette
fonction. Ces différentes caractéristiques techesguseront bien évidemment consignées.

IV.6.1 Description:

La fonction d’injection est le cceur de tout véhicule, sans elle le véhioalenarche
pas, cette fonction représente pour lI'entrepriseaBk le poids faible car le majeur des

défauts présents sont dans cette fonction
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Alternateur

TUCE Injection

TUCE Injection

Injecteurs

GROUPE ELECTRO-POMPE

FONCTION INJECTION

VOLET ECHAPPEMENT

VOLET RECHAUFFAGE MOTEUR

Capteur de pression Carburant

BOBINE TRANSISTORISE

RELAITS POMPE CARBURANT

Figure 39: Décomposition fonctionnelle de la fonction Injeati

Figure 40: Fonction Injection

Cette décomposition n’est pas exhaustive car lactiom injection c’est une
confidentialité pour I'entreprise, on a pris seudgrinquelques composants les plus connus et

je tiens a préciser qu’'un moteur peut contenir dei80 composants (Annexe n°2)

IV.6.2Tableau AMDEC :
Voici le tableau d’analyse des modes défaillanees Effet et leur criticité liésa la

fonction injection afin d’attaquer toute cause seule probleme :
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P
—— e - e e,
RENAULT NISSAN Analyse des modes de défaillance de leurs effetsdetleur criticité
Systeme : Véhicule X67-X92 phase de fonctionnement : fonctionnement normal Realise pg;l:n?ae:eMessaoud
Elément Description Mode de défaillance Cause Effet Détection grltlc;;[le c CQ?S&?W
Butées
INJEC APPR CLIP LANGUETTE -
d’Injection ne MPS 3 3 9 CR
BOITIER BUTEES PAP DETERIOREE Fp
PAPILLON Commande INJEC APPR CAP
MOT I'injection d’air COUPLEMETRE PRESSION 12
MQ(CAP NON-CONFORME (FAB) COLLECTEUR MPS 4 3 CR
PRESSION ne FP
COLLECTEUR)
INJECC111-BUS 24
SGN - MESSAGE | CONNECTEUR DETERIORE MPS 4 3 CR
ECHECS-PP+PM
INJECLOST
COMMUNI WITH
BATTERY 3 3 18 PR
ENERGY/FIL
Produit de INgFéFéAggBE Batterie ne MPS
ALTERNATEUR | I'électricité pour
charger le k?atterie INJECTEUR CONNECTEUR MAL recharge pas 3| 3| 18 PR
MANQUANT MQ BRANCHE
LOCA
INJECC111
TRAME LIN
ALTERNATEUR MPS 4 3| 24 PR
ABSENTE-08-
2F/NB
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INJEC APPR Capteur de
COUPLEMETRE NON-CONFORME (FAB) Coﬁ’lgistjl?r”ne MPS 9 |cR
MQ(CAP PRESSION Ep
COLLECTEUR)
_ INJEC CAPTEUR EAU|  CONNECTEUR MAL d’(i:na'ﬁ?igrn s |pom
MOTEUR Telaﬂondengreéa ) DANS GASOIL BRANCHE d’eJau £p MPS
anche de bord €
mMoNoBLoc | P
le moteur FIL COUPE CABLAGE DETERIORE | Composant ng 24 |CR
fonctionne pas
INJEC Pas de réponse Pas de
Unité centrale de 'UCE (00) CONNECTEUR DETERIORE communication MPS 24 |CR
UCE électrique de
INJECTION I m1|echon;_I gere
a _O“f. loN " INJEC Pas de réponse le CONNECTEUR MAL Pas de MPS s | PR
Injection I'UCE (00) BRANCHE communication
FIL ARRACHE CABLAGE DETERIORE , Manque MPS 3 |CR
d’information
diminuer INJECCOMMANDE
VANNE EGR lesémissions VANNE EGR- Vanne ne
MOTORISE | d'oxyde d'azote | ELECTRIQUE-PP+PM| CONNECTEURDETERIORE | ¢ ionne pag ~ MPS 48 |CR
(NOX)
modifier I'épure de
CAPTEUR distribution. Pour
ARBRE A améliorer le INJECCAPTEUR EAU Mesure de
CAME li d DANS LE GASOIL-CO-| CONNECTEUR DETERIORE | ,, . MPS 27 CR
VARIABLE remplissage des PM I'eau incorrecte
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CAPTEUR Mesure la TIE”l:l/I\IJDEECI:??A%I\'TJTREEUAR\IR Mesure
TEMPERATURE| température dans COLLECTEUR-17-A1/ CONNECTEUR MAL BRANCHE incorrect MPS 24 |PR
la chambre NB
carkl)rL]JJreaCr;[;e dk;ns la Debit
Injecteurs chambre & q Débit mal geré CONNECTEUR MAL BRANCHE d’injection MPS 48 | PR
; insuffisant
combustion
Tableau 10 Tableau AMDEC
CR : Corrective PR : Préwtive FP : ne fonctionne pas
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IV.6.3.Résultats et analyse :
Tableau 11 Classement des modes de défaillance suivant laiter.

Ordre de priorité Criticité Nombre de causesle défaillance
1 48 1
36
27
24
18
12
9

N|lojloa|lb~|lWIDN
WL IN|IN|W| -

NOMBRE DE CAUSE DE

CRITICITE

8‘ — 7
;&
6
5
4 3 3
3 2
2 1 1 1
1
0

48 36 27 24 18 12 9

Figure 41 : Hiérarchisation de la criticité.
D’aprés ce graphe on va attaquer les 4 cris quisont supérieur ou égale a

I\V.6.4. Solutions mise en plac:
IV.6.4.1. Solution spécifique Pour un connecteu

Parmi les connectesiqui souffrent beaucoup de détériorg, on trouve I connecteur
180 lié au satellite radio.e€Cconnecteuse casse environ 50 fois ou plus pendant une sel
d’aprés I'historique u l'usine cherche des solutions & mettre en place pour é@imnuat

incidentpour qu’il ne & répete pa

PFE 2016




é% FACULTE DES SCIENCES ET TECHNIQUES DE FES < /i/

MST GENIE INDUSTRIEL
RENAULT

Figure42 : Connecteur probleme

Un suiviest fait sur 4 semaines en se basant sur I'histergq le terrain donne avant

mise en place de la solution

Semaine | Nombre de connecteur détérioré
S09 32
S10 27
S11 35
S12 33
S13 52
S14 46
S15 50

Tableall? : suivie du connecteur 180

Nombre des connecteurs 180
détériorés

S09 S10 S11 S12 S13 S14 S15

Figure43 :nombre de fois ou le connecteur est cassé
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Matiére Main d’cauvre

Forcage lors du —
branchement

Connecteur
Détérioré 180

Méthode de
branchement
Mauvais transport incorrect ———*
vers la chaine depuis
logistique
Absence d’une

protection
-

Moyen Méthodes

Figure 44 : Diagramme cause-effet de détérioration du connedi@

Lors de l'observation du processus on a proposd’emeballer pour éliminer la
possibilité qu’il soit cassé dans l'usine

Une autre observation qu’un bouchon venant d’aupne®urnisseur il se rejette aprés
I'utilisation, et qui porte les mémes dimensiong tpiconnecteur, j'ai proposé cette solution a
mon encadrant puis au chef de section Ingénietie peoposition a été validerparce qu’elle
est premierement gratuite et ne nécessitent pasvestissement il nécessite seulement que
le magasinier lors qu'il recoit le cablage de vélead’insérer ce bouchon dans le connecteur
deuxiemement pour réduire le taux de détériorati®rce connecteur dans l'usine comme |l

est montré sur le figure suivant (figure 45)
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Figure 4E: le connecteur aprés insertion du bouchon

Aprés la mise en pta de cette solution nous avons fai suivi chaque semaine sur

connecteur nous avons plever es données suivantes :

) Nombre des connecteurs
Semaing A
détériorés
S1( 18
S11 23
S1z 25
S1: 16
S1« 10

Tableaul3:suivi apres mise en place de la solution

Graphe apres la solution

25
23

18
16

10 —=

S10 S11 S12 S13 S14
Figure 46. Graphe suivapres application de la solut

Une chute important a apparu a la fin de la semaéhear rapport a la semaine
donc j'ai pu réduire le taux de détérioratice ce connecteunais toujours on peut cherct

une solution beaucoup mieux pour I'améli
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IV.6.4.2. Connecteur mal branché au niveauidjecteurs

Les injecteurs sont des composants qui injecterdalburant dans la chambre de
combustion du moteur, lls recoivent ses informaiarauprés UCE INJECTION via des

connecteurs,

-

Y e

0 -

Les Imjecteurs Connectenr d’injectenr

Figure 47 :image du connecteur et injecteur

Ces connecteurs restent parfois mal branchés, mbldeme que ces connecteurs se
cachent en dessous d'une plaquette en plastiquguiceendre I'opération du retoucheur
difficile car il doit démonter le moteur pour lepager

Un autre probléme que I'opérateur qui branche kmneoteur c’est le méme qui fait
'opération de I'emballage de ces injecteurs cergndre I'opération de contréle impossible
apres ce poste, d’aprées I'analyse de situationl@tisns sont possibles :

» Ajouter une opération de contréle dans ce poste
» Laisser I'opération de I'emballage aprés I'étapeaietrole
Pour la deuxiéme proposition n’est pas possiblesgala plaquette il s’ajoute certains

autre composants avant d’arriver au poste de dentodinme il est montré sur la figure 48
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Les Injecteurs sont
cachées

Figure48 : Les injecteurs lors du controle

Donc la ler proposition reste valable il est@égusqu’a le moment en attend

une solution plus optimale que c
IV.6.4.3. Feuille d’'opération standard (FOS :
Pour que les problém des connecteurs détérioré ou mal bra seront réparer

rapidement, et ifaut qu’ils soient détecter a l'intérieur de la Thea pour cela j'ai établi de

feuilles d’opérations Standard qu’ils doivent &ugvi par le check men au cours du chain

Pamillr: 132 UET:4In5Ed [

Eugagrmral: SE4ZHEAY Tranaferl FI1FIN Slalal: Branillas

[UE
a
it
e
at
it
“a

[E

Fanrl: Reel J12_Hai 2048 Férinde: S

Fale 2 420 CH_akrakman [Tre—

H- Etape principale Vor Faoint <l& Sabfuma Fimplaslalina

CHCTFEUIL AVD?

CHCTFHMF CARE?

CHOTPRIS AGCT

CHCTFR & MAIN?

CHOT SRS

CHCTRADGRELANG

_____________________________________ 2 1

CMCTRADPET BELANC?

CHNCT RAD GRIS?
TleMeT ANTEMRAD? | [T )

CMCT AMTEN ELEU GFS?

CMCT G MNOIR?

CMCT P NOIR?

CMCT PMP LY?

CMCT FELL: AVD M GRIS?

CGHOTFEUAYD H MAROH:

CHCTFEUR AVYDROND?

CHCTFEUE AYD GARRE?
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déclarer les défauts afin de le réparer par un @#9S la chaine
Figure 49 : Exemple de la feuille d’opération standard

Autre exemple est dans I'annexe n°5

Cette feuille pose des questions au check men asircdnnecteurs en prenant en
considération la classification et le coté en pdrte 1 & 5 ainsi 'ergonomie en partant de bas
vers le haut tout ¢a pour éliminer le risque d'oytdr les check men et augmente la
possibilité de détecter la défaillance au coursltaine

L’application de I'analyse AMDEC sur la fonctionjéation nous a permis de mettre
en évidence les modes, les causes et les effetietmBances de cette machine.

Ainsi, pour diminuer le niveau de criticité de chagcombinaison cause / mode / effet,

nous avons proposé des actions correctives.

I\VV.7. Conclusion:
A la lumiére de I'étude AMDEC précédente, nous aviievé les points critiques au

niveau de tous les composants de la fonction ioj@cihous avons pu ainsi proposer des

actions correctives pour diminuer leur criticite.
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Chapitre V : Etude Economique

Introduction
Premierement,on va présenter les bénéfices appmtése projet a la performance de

I'entreprise tout en essayant de quantifier cesiewr ajoutée crée, ensuite, on va ouvrir des

perspectives qui peuvent répondre aux limites deajet.

V-1 Gain
La retouche reste indispensable mais on pewnamune démarche pour la

réduire,Dans ce projet on vise a réduire le tauretieuche en réduisant le taux de mauvaise
documentation des défauts Dans ce projet on vigduire le taux de retouche en réduisant le
taux de mauvaise documentation des défauts
Quelgues informations financiéres et générales :

v Une heure dans le plateau retouche @flith

v' A l'état actuel20 défauts par millesont non documentés

v" En moyennd 60 véhicules par jousontretouchés

v/ 8 opérateurs retoucheurs /shift (2*8)

v/ Un véhicule non documenté peut rester au moinsdami-journée

v 430 véhiculefabriqués par jour
Pendant une semaine on a 20 défauts non documeates 20 déf*20dh/h*8h*6j=

= 19200 dh/semaine
A la fin de ce projet on a pu arriver & 10 défqasmille non documenté ce qui donne :
10 déf*20dh/h*8h*6j =» 9600 dh/ semaine
Ce qui donne une réduction de 50% de perte parisema
Ainsi par année on trouve une réduction importanest arrivée460800 dh/ mois

Ce gain peut se traduit en 2 termes
4 en termes de temps par réduction de 10 défauteongtaquer les autres et on a la
zone de retouche plus légére
+ en termes d'espace par réduction de taux de retoliehcombrement du plateau

retouche a diminuer
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Conclusion Générale

Le travail présenté dans ce rapport a pour butélaration du systéme gestion des
retouches dans I'alliance RENAULT-NISSAN. En fét probleme de I'erreur de localisation
des défauts et la non documentation de ces derpisent probleme pour la Direction
ingénierie des veéhicules décentralisé
Dans le cadre de ce PFE, nous avons effectué :

£ Une répartition du véhicule par fonction/par zoedabrication

+ Une proposition des documents d’aide aux retousheu

+ Laconception d’'un outil de mise a jour simple dicate pour la base GRET
Le second volet de ce travail, consistait a effctune étude AMDEC sur la fonction
injection afin de :

+ Relever les causes principales des défauts

+ Proposer des solutions amélioratrices

La valeur cible était d’arriver a 10 défauts parllenivéhicule mauvais ou non
documentées alors qu’a I'état actuel il est ded&@uts par mille véhicule

En guise de perspectives pour ce PFE, d'autreggtoeluvent étre réalisées autour de
la maitrise de I'ensemble des parameétres influsnotsla documentation des défauts, par
lintermédiaire de plan d’expériences par exemplassi par développement d’'un outil plus
puissant et efficace pour la gestion des retoudktesa documentation pour atteindre
I'efficacité en production.

Comme il est indiqué en dessus la période de stagepas encore terminé il reste des
taches a accomplir

Des solutions amélioratrices peuvent étre misdacegxemple :

< un appareil de zippage pour lire le code du comnectfin de les sauvegarder
automatiquement

< une tablette pour les check men pour facilitepéa@tion de controle cette tablette
pose des questions direct sur les connecteurs @xistent dans chaque type de véhicules et
ne passe a l'autre connecteur que I'opérateurealidnon le connecteur précédent cette
solutions a pour but d’'imposer au check men derétarttous les connecteurs sans risque
d’oubli et & la fin une étiquete qui nous informeede véhicule est sans défaut ou il indique la

source du défaut
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< renforcer les postes de controles par recrutemeshduveaux Check men pour
contréler le maximum possible

S Généraliser I'outil développer sur toutes les fare électriques/électroniques

Ce sont quelque solutions que j'ai proposé caene pas dire qu’ils sont unique il existe

autres il faut toujours avoir un esprit de I'amgdition continue
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