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Principales notations

: Analyse des Modes de Défaillance, de leurs Effetiedeur Criticité
. Arriere/Avant

. Alliance Véhicule Evaluation System

: Bout d'Usine

: Chef d’Atelier

: Complete Knock Down

: Controle Satisfaction Client

: Chef Unité Elémentaire de Travalil

: Droit/Gauche

. Direction de I'ingénierie de véhicule décentralisé
: Déploiement des objectifs et plans d’action

. Fiche (Feuille) d’Opération Process A

: Fiche (Feuille) d’Opération Process Surveillance
. Fiche (Feuille) d’Opération Standard Surveillance
. Garantie du Mois de Fabrication

: KAI = introduction du changement ; ZEN = poumnieilleur
: Main d’ceuvre

: Magasin de Pieces de Rechange

: Matrice Quality Assurance

: Non-valeur ajoutée

: Observation des Postes de Travail

. Plan/(Standardise)/Do/Check/Act

: Pourcentage d'Acceptation Directe

: Plan De Surveillance

. Plan d'Evaluation Statique et Dynamique

: Contrdle Qualité

: Qualité Codt Délai

. Quick Response Quality Control

: Short Alliance Véhicule Evaluation Standard

: Société Marocaine de la Construction Automobile
: Systéme Production Renault

. Standardisation au Poste de Travail

. Service Qualité Fournisseur

. Straight Trough Ratio

. Total Productive Maintenance

: Tunnel de Traitement de Surface

: Usine Carrosserie Montage

: Unité Elémentaire de Travalil

: Valeur Ajoutée

: KONGO

: Dacia
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Introduction Générale

L’automobile a aujourd’hui plus de cent ans. De ladpction artisanale, l'industrie
automobile est passée a une production de masswgme@ar une forte demande : le critére
essentiel de performance est alors la productivite.
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Mais, a I'heure actuelle, la demande forte s’estrepée notamment avec I'émergence de
sociétés asiatiques offrant des produits de gualités prix hautement compétitifs.

Désormais, c’est la consommation qui déclencheddumtion. Ainsi, on est passé de la
production en flux poussé, a la production en tiuk: le but de pouvoir fournir au client le
produit prévu, le jour prévu, au colt minimum ee@une meilleure qualité.

Dans le secteur automobile, la recherche de I'amadiom de la qualité des produits
livrés et son assurance représente un objectift@onpour tous les acteurs du secteur. Cette
garantie de la qualité qui passe essentiellemenitggplication des outils de la qualité et la
bonne formation du personnel.

Pour rester compétitif sur le marché et garder lgemae marque de la société, plusieurs
mesures correctives et préventives doivent étrieepret appliquées a la lettre. Ces mesures
permettent le verrouillage des défauts qualité danshaine de production des véhicules
apres la recherche de leurs causes racines etpagition des solutions adéquates.

Dans ce cadre et pour répondre aux exigences ctestin marché en terme de qualité,
notre projet de fin d’études s’inscrit dans l'aroéition des performances de la chaine
peinture en terme de qualité.

Dans le troisieme et le quatrieme chapitre on réalisccessivement la présentation de
notre projet et I'état des lieux dans la chainenppge. Le cinquieme chapitre consiste a
calculer le niveau de garantie qualité a travedglg@oiement de la Matrice Assurance Qualité
(MQA) ainsi qu’une capitalisation de I'expériengeur le nouveau projet X52.

Le sixieme chapitre sera de proposer une solutionstduration de la démarche
d’autocontrole (AC).
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Chapitre 1 : Présentation de 1’Organisme
d’accueil

1. Présentation du Groupe Renault :

1.1. Historique de Renault :

L’histoire de Renault a débuté en 1898 dans un stedatelier de Billancourt, dans lequel
Louis Renault construit seul un véhicule équipéndipteur fourni par Dion Bouton. L’année
suivante, en association avec son frere, il fohdgne Renault Freres afin de commercialiser
ses voitures en série et de dépasser le stadanaltides prototypes. Si I'heure n’est pas
encore a la production de masse, Renault se pusiticur des segments de marchés
importants, comme la fourniture des véhicules dearcompagnies de taxis parisiennes et

londoniennes.
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A la veille de la seconde guerre mondiale, Renaslitle premier constructeur automobile
francais. Cette position, ainsi que les faits d#daboration qui sont reprochés a Louis
Renault, justifient aux yeux des autorités poliiguia nationalisation de I'entreprise en 1945
et Renault devient ainsi la Régie nationale desessRenault. Le secteur de I'automobile
représente a I'époque, une industrie en pleinessaoice, et I'entreprise devient I'un des

symboles de la politique industrielle conduite ffatat actionnaire.

Depuis une quinzaine d’années, Renault vit au rgtken la restructuration : dans un premier
temps industriel et technique (Renault a fortemrepensé ses gammes de véhicules), puis
sociale (les réductions d’effectifs ont été patterement importantes) a voir méme juridique.
En effet, la régie est devenue, en 1990 une soaayme qui releve depuis 1996 du droit

commun, I'Etat ayant engagé depuis 1994 une poétde privatisation partielle par étapes.

1.2. L’ALLIANCE RENAULT-NISSAN :

RENAULT-NISSAN b.v.

80,1% . s,z
Sociétés communes
Itat:deison pa [\ (Renault-Nissan Purchasing Organization)
20,74% RNIS (Renault-Nissan Information Services)

T

Sans droits de vote

Figure 1.1 : L’alliance Renault-Nissan
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1.3. Place actuelle dans le marché automobile :

Renault représente aujourd’hui plus de 25% du néadghl’automobile en France et un peu
plus de 10% du marché européen en 2006, commerigetfigure 1.2

GM 8,6

Toyota 8.1
Ford Mazda
Renault Nissan
VAG

Daimler Chrysler

Hyundai Kia

3,5
34

Honda
PSA
Fiat
Suzuki 21

BMW

Mitsubishi Millions d’'unités vendues en 2006

T

L)

0 2 4 6 8 10

Figure 1.2 : Classement des Constructeurs automobiles en nombre de Véhicules

Pour offrir a une clientéle mondiale de plus erspliversifiée des véhicules innovants et de
gualité, Renault s’appuie sur une organisation siriklle rationalisée, maitrisant la qualité,
les colts et les délais de production. Le systemeprdduction Renault (SPR) est une
démarche de management centrée sur le progreseanti mobilise 'ensemble des acteurs
du systéme industriel : acheteurs et fournissdogssticiens, concepteurs produits-process et
fabricants.

Commun a I'ensemble des usines du groupe dans telende SPR est déployé a tous les
niveaux de la production. Source de rationalisagbrde productivité, cette organisation
constitue un soutien efficace a I'internalisatian gfoupe et contribue a la convergence des
systemes de production de Renault et de Nissan.
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1.4. Les implantations industrielles et les ventes dans le monde :

Présent dans plus de 100 pays a travers le mooneme le montre la figure 1.3, Renault est
aujourd’hui un groupe automobile généraliste ettimalrque. Il a acquis une dimension
mondiale avec l'alliance Renault Nissan (4eme acteandial en volume de production
derriere General Motors, Ford et Toyota), I'acdiosi du constructeur roumain Dacia et la

création de la société sud-coréenne Renault SanMatays.

N]TME—‘.IH
EE ]
SLOVENIE
=[]
1788
ESPAGNE
1035 715
PORTUGAL 1407
AuSSIE B CENTRALE
3 290 | ET ORIENTALE™ 680
AMERIOUE =
DU NORD g1 | Evnoee [ 2I
678
ETATS-UNIS
JAPON
=EEE
COREE DU SUD RSV}
BOUMANIE 114014 El=[o]
[El=]=1 CHINE *1 Aon
MEXIOUE TURMUE _ IRAN =] =
SESE g =EF]
o ECYPTE TATWAM
== e EEE
COLOMBIE -
197 | THANLAKDE
LT TS MOYEN. ORIENT PR
antsin 31800 ET AFRIGUE
I KENTA — MALAISIE
581 = ==L
255 EN MILLERS INDONESIE
ol e et BT
134
cHILL VENTES
e [ GA0UPE AFRIOUE DU SUD
- E=E
VENTES ASIEPACIE
NSSAN —
=
[E USINES DU GROUPE RENALILT NOMBRE D'UNITES COMMERCIALISEES DANS LE MONDE
RENALILT, DWCLA ET AEMAULT SAMSUNG MO TORS, 2008
¢ d GROUPE REMAULT 2 382 230
[=] usines mssam = ]carrossome monmace [2 ] mecanoue GROUPE NISSAN 3 708 074
ALLLANCE RENAULT-NISSAN & 090 304
E LESENES DE PARTENAIRES RENAULT CGROUPE RENAULT (Y COMPRIS AVTOVAZT) 3 002 034
- EN IELAN, IRAN KHODRO ET SAIPA
- EN INDE, MAHINDRA & MAHINDAA =
(T} DONT MEXIOLE
- ALl BOYAUME_UNI, GEMERAL MOTORS (7} DONT LS ME COMMLINE Wi
- EN NAL MSTE TCEC {23 DONT RUSSIE ET TURQUIE.
- EN FLISSIE, AVTOVAT {4) NISSAN ET DOMCFENG MOTOSS ONT ETASLI UNE JOINT WENTURE POUR PRODURE
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Figure 1.3 : Ventes Mondiales et Implantations Industrielles

2. Présentation de SOMACA :

La Société Marocaine de Construction Automobile @A) a été crée en Juillet 1959, par
I'intermédiaire du bureau des études et de padiimip industrielle (B. E. P. ), organisme
chargé de promouvoir le développement industrieViduoc.

Elle comporte actuellement prés de 1400 employ@s.aStivité est 'assemblage de véhicules
Renault (Kangoo et LOGAN) et PSA (Citroén Berlingst, Peugeot Partner).

Le choix d’'investir dans l'industrie automobile stepas di0 au hasard. En effet, outre la
demande importante de ce type de produit, les lm&@séde la création de cette entreprise sont

conséquents.
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Tout d’abord, en termes de création d’emplois, @méreprise de montage automobile
nécessite une main d’'ceuvre tres importante. Aedlsi,contribue a 'économie de devises
avec la réduction des importations dans ce se¢teuMaroc n'importe que certaines pieces
détachées, évitant ainsi le surco(t de la valewtég du produit fini).

Mais le facteur de développement le plus imporestt la naissance d’industries annexes
créeées avec l'avenement de la SOMACA, chargéesadmdrication de certaines pieces
détachées, qui contribuent a la fabrication d'urisgu industriel local », nécessaire au

développement marocain.

2.1. Fiche Signalétique :

Raison sociale Société Marocaine de Construction Automobiles, S@WAA

Forme juridique Société Anonyme régie par le Dahir n° 1-81-306 dugh 1982
relatif aux industries de montage de véhicules raotiles. Lal
société a mis en harmonie ses statuts en 199%roo@ment 3
la loi n°17-95 relative aux sociétés anonymes

Président- Directeur| Mr Larbi Belarbi

Général

Directeur Général Fabrice DELECROIX

Superficie totale 316.144 mdont 110.000 mbatis

Capital social 60.000.000 Dhs.

Répartition : 80%: par leGroupe Renault

16% : SOPRIAM MAROC
04% : Particuliers marocains.

Date de création 24 juillet 1959

Adresse Km 12, Autoroute de Rabat, Casablanca

Activité : Montage et assemblage des pieces, ensemble mécanique et
carrosseries des véhicules : Renault (sous les marques Kangoo
et Logan) et PSA (Citroén Berlingo, et Peugeot Partner).

Certification : ISO 9001 (éd 2000) depuis avril 2005
ISO 14001

14



EAS

FST FES

D)}

SOMAA Lsloga

Q

Projet de Fin d’étude

2.2. Historique de la SOMACA :

1959
1966

1996

1999
2001
2003

2004

2005

2006

2007

2008
2009

«Création de l'usine de Casablanca.

«Signature d’'une convention entre I'Etat marocain et Renault portant sur
I’'assemblage de véhicules Renault a la SOMACA.

:Signature de la Convention Véhicules Utilitaires Légers Economiques avec I'Etat
marocain et lancement de I'assemblage de Renault Express a la SOMACA, dans le
cadre de cette convention.

:Lancement de I'assemblage de Kangoo.
«Certification 1SO 9002.

+26 juillet : signature d'un protocole d'accord entre Renault et I'Etat marocain pour
la reprise par Renault en deux étapes de 38% du capital de la SOMACA. Jusqu'a
2008, Renault prévoit d'investir 22 millions d'euros pour moderniser l'usine et la
préparer a accueillir la Logan.

tLancement de |'assemblage de Kangoo et Kangoo Express phase 2.

1Renault rachéte 38% du capital de la SOMACA détenue par I'Etat marocain, en deux
temps : 26% depuis septembre 2003 et 12% au deuxieme semestre 2004.

1% janvier : arrét des activités industrielles de Fiat a la SOMACA.

+Janvier : Signature entre I'Etat Marocain et Renault de la Convention « Voiture
Economigue Renault Kangoo ».

27 avril : Renault rachete la part de 20% détenue par Fiat au capital de la SOMACA.
Le Groupe Renault porte ainsi sa participation dans SOMACA a hauteur de 54%.

+27 octobre : Renault rachete les 12% restants de la participation de I'Etat marocain
dans Somaca.

«Renault reprend les 14% du capital de SOMACA, détenu par des actionnaires privés.

:Lancement de Logan 1.5 dCi

1Export de la Logan vers les marchés francais et espagnols

«Certification Iso 14.001 de 'usine

tLancement de la fabrication de SANDERO
rLancement des Task Forces (STR, FIP et IFA)
+Accord de Commercialisation de la SANDERO
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Le tableau qui suit indique la date de lancemestdifférentes marques de voitures montées
a la SOMACA depuis 1962 :

1962 h"ﬁf“ﬁ‘ Eﬂm SIMCA FIAT

1966 - RENAULT
RENAULT
==\ OPEL

1970 T—j_

1980 m PEUGECT

1986 ZACITROEN CITROEN

1995 EEW VOITURE EC[?'J.':;Z;MIQUE [(FIAT
ZICITROEN "RENAULT (EXPRESS & C15)
4997 EEW WORLD CAR (FIAT SIENA)
19985 EEW WORLD CAR (FIAT PALIO)

.
1999 = REHAULT KANGOO
HERALLT

m — "..-E FEUGECT PARTHNER
2000 i CITROEN BERLINGO

DACIA LOGAN BY REMAULT

2005
V..

16



VIVINOS €| 9p |e49uds sawwessiuediQ : ' 9.1ns1

auiEn.p
nog i
afeluo anig

ainjuiad aAIQ m..EzﬁE
E]
. | re— 13713 1daq il
Hy ‘drag 1020 30 natang
e Al
eWBLS il mﬁ_sehawc_l
s (Campose o 0,1
AMpOig 335 i

sjausnpul 38
‘SUOEISES 3i813u3

EHDT
winipe 5348044
g napang || /4eaLdag g:
JNAE5UINGS
IUBUSLUSINS E
QIIENUMULWD Y

Ewﬂ ﬁ _m_uh__.__u_ .L_& _ _._m_..__n__ —HEE...E_ _'ﬁsn_.mﬂmuc&..__& Mmﬂma.& .u_mm ——E—n__ Eﬁ.u_&—gu_ﬁ_uﬂ .L_E: _.E_E._EE ;_&
l | | I _ = I _ ]

ETESHIC
BN hQ

LONBIISIULDY

anbiieLlo|
uziEag

afejuoly ng—

TS
‘I3 ||ere
d0'puad
AR 9
‘puoe 3dag

Projet de Fin d’étude

SSfJoAsURL]
SUCIIIU04
ERENED

2p ‘arag
18 B1)jenD

g

1013 Wnpoig a3l

FenD

Sa3UEUN 1050

ﬁ ajuesissy g
ﬁ [e42UDD INAYIAIIQ Q

L

— |DI3UID IN3}I3IJ .EmE.....E&

3

&

2.3. Organigramme de la SOMACA :

3

17



EAS

FST FES

Projet de Fin d’étude SO0 Logen ‘>

3. Le Systéeme de Production Renault (SPR) :

Comme toutes les usines du Groupe Renault, 'usine SOMACA déploie le Systeme de
Production Renault (SPR), qui vise a décrire les pratiques, les organisations, les standards et
les cibles que le systéme industriel cherche a atteindre ou a mettre en ceuvre.

3.1 Objectif du SPR :

Renault a décidé de mettre en place un systeme de production tout en s’inspirant d’'un des
meilleurs systémes de production au monde, celui de Nissan. Il s’agit du SPR, un systéme qui
vise a atteindre une cible globale de performance situant le systéme industriel de Renault au
tout premier niveau mondial dans ses dimensions qualité, co(t, délai et management. Aussi,
les cibles proposées s’imposent a tous les niveaux car elles sont la traduction des objectifs
stratégiques de Renault :

e assurer la qualité demandée par les clients ;

réduire le codt global ;

fabriquer les produits demandés au moment demandeé ;

* responsabiliser et respecter les hommes.

3.2 Processus de déploiement du SPR :

Le SPR cible une excellence au quotidien tout esanti d’abord un développement des
compétences a travers le déploiement d’'un stanma&catoire et la formation. Par ailleurs, ce

systeme introduit la mise en place de plusieuri#sadiamélioration de la production.

La Figure 1.5 montre les bases sur lesquelles le Systeme dai®ma Renault (SPR) est

fondé.
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[ Figure 1.5 : Processus de déploiement du SPR I

4. Outils de déploiement du SPR :

4.1.0rganisation et Management :

Le SPR mobilise a différents degrés de nombreteuss de I'entreprise (UET et poste de
travail). L'UET (unité élémentaire de travail) esine organisation qui répond aux
caractéristiques suivantes :
e Unité de lieu : il s’agit d’'un périmetre géograpirode fabrication ;
e Unité de temps : les membres de I'UET, y compri€WET (chef d'unité élémentaire
de travail) travaillent dans une équipe détermané les méme horaires ;
« Unité de management : la taille de I'UET doit pdtmea la fois d'assurer le

"management"” de I'équipe et répondre aux exigefm@msomiques de I'Entreprise ;

Capacité d’autonomie dans la prise en compte dprebgemes.

4.2.Dextérité :
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C’est I'habileté, I'adresse et la précision desum@mnents manuels de l'opérateur dans
l'accomplissement d'une tache. En effet, le déplerd du SPR vise, en premier lieu, a

assurer la dextérité des opérateurs en mettariaea ges programmes de formation divers.
4.3.Méthode 5S :

La méthode 5S est une méthode fondamentale d’amiitio et d’organisation portant sur
les comportements et les régles de vie de basel'dsaiger. Elle est, sans doute, 'une des
premieres a engager dans la recherche d’efficd®@dg.nom lui vient des initiales de cinq
mots japonais : Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsthasdke.

‘s‘flq’
S#,
e s
> =
& &
&
o Figure 1.6 : Les 55

; 7
\ -‘-:4r }’,.)\ Seiso (Rangement)séparer ce qui est nécessaire de ce qui ne
\ ~, P Y | . . . . .. .
\“\ ( b A w 'est pas et jeter ce qui est inutile en faiséniéntaire des
\ 5' -

choses utiles.

Seiton (Ordre) : placer ce qui est nécessaire dansndroit
accessible immédiatement en disposant les chodes péar

ordre de critere : sécurité/qualité/efficacité.

Seiri (Nettoyage) : nettoyer les parties sales : en raams
en débarrassant ; en essuyant avec un chiffoen grattant
les endroits nécessaires.

@ Seiketsu (Propreté) : maintenir constamment I'é¢aproprete
m et d’hygiene de notre atelier ou bureau: en puatig un
j nettoyage régulier et en maintenant le rangemdiurdte.
=P Shitsuke (Rigueur)s’habituer a appliquer les 5S au sein de la

o '&r“ ligne de montage et respecter les regles de Eatelu du
i M bureau avec une grande rigueur tout en respedardutres,

—
A
J
' en ayant le geste propreté.
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La qualité et la réussite des démarches de stamdaomh et d’amélioration seront ainsi

conditionnées par les résultats des 5S.

4.4.Standardisation au Poste de Travail (SPT) :

La standardisation est le socle du SPR. C’est éanjgre démarche qui doit étre engagee,

conjointement avec la pratique des 5S et de laédéxt

Les standards définissent la facon de travaillerdmrganiser un poste. lls constituent la
référence du travail et de I'organisation de chaposte. Cette référence constitue le mode

opératoire dans le poste de travail, elle nommédIEel’opération standard (FOS).

L'opération standard est la meilleure méthode, dument, de réalisation des opérations qui
permet d’atteindre les objectifs QCD tout en gassant la sécurité de I'opérateur. Cependant,
elle doit étre améliorée en permanence par le resfioent des compétences et par
'amélioration de l'implantation des équipementsnsld’atelier, de l'outillage et du mode

opératoire. Il existe cing types de FOS utilisalsiel®n le type du travail :

= FOS «analyse » qui détermine les étapes prinalies points clés d’'une opération ;

= FOS «procédure » qui prévient I'erreur dans l'erdies opérations a effectuer lors
d’interventions longues ou I'oubli de certainesndie elles ;

= FOS « engagement de I'opérateur » qui regroupesdiable des opérations assignées a
un opérateur en fonction du temps de cycle, arpdes FOS types « analyse » ou
« procédure » ;

» FOS «engagement homme/machine », similaire a laS &@ngagement de
'opérateur » sauf qu’elle s’applique pour les pesbu les opérations sont manuelles et
automatisées ;

= FOS «synoptique » qui S'applique a toutes lesaifwérs, habituelles ou non, qui font

appel au jugement ou a l'appréciation a partir déeres donnés, mesurables ou

observables.
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Les gains attendus de la Standardisation au Pesleagtail (SPT) sont multiples, en effet :
* le respect d'un standard opératoire est le garamedmeilleure maitrise des
dispersions et contribue donc a un meilleur résahaerme de qualité ;
* le chef d'Unité Elémentaire de Travail (UET), eraayélaboré les standards, a une
trés bonne connaissance de ses postes, ce qerinep:
- de former ses opérateurs ;
- de s’assurer que ceux-ci respectent les modestopéss;
- de diagnostiquer plus rapidement les probléemestquah particulier s’ils
sont dus a un non respect du mode opératoire.
» le standard permet d’optimiser les conditions déexé&n des opérations au poste
en optimisant les mouvements et en les rendastffalides, tout en minimisant les
déplacements et les opérations sans valeur ajputée

» le standard assure la capitalisation des progredit® ot Délai (QCD).

4.5.Ergonomie :

L’ergonomie est une discipline qui accompagne lésiars pour leur permettre d’atteindre les
objectifs de performance, tout en réduisant leglaots et les maladies professionnelles.

Son but vise indissociablement a :

@ Assurer 'adéquation entre les opérateurs (cagmdiimaines) et les postes ou
emplois proposeés ;

e Ameéliorer la performance en préservant la santé ;

@ Ameéliorer les conditions de travail dans le catkda politique condition de

travail du groupe Renault.

4.6.KAIZEN :

Le motkaizen est la fusion des deux mots japonais kai et zersiguifient respectivement

« changement » et « bon ». La traduction frangaoseante est « amélioration continue ».

» KAl = introduction du changement

e ZEN = pour le meilleur E’& —
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Le kaizen est un processus d'améliorations cors;réteples et peu onéreuses réalisées dans

un laps de temps tres court. Mais le kaizen edt dtabord un état d'esprit qui nécessite

I'implication de tous les acteurs. Nous distingudesx types du Kaizen :

4+ Kaizen 2 heures : c’est une méthode simple visanetire en place des améliorations

réelles du poste de travail en 2 heures seulemiesg. concentre sur I'ajustement de

limplantation, de la séquence des opérations et d&rtains cas de I'amélioration de

'ergonomie.

4+ Kaizen 2 jours : c’est une méthode d’amélioratienpdste de travail qui requiert un

travail de groupe et qui a pour résultat la mis@lece réelle de modifications dans un

délai de 2 jours.

Avant le lancement de tout chantier KAIZEN, il fatoir a I'esprit les 10 commandements du
KAIZEN que sont :

Se débarrasser des idées recues ;

Ne pas chercher d’excuses, chercher des solutions ;

Ne pas défendre la situation actuelle, la remettrguestion ;

Mieux vaut faire bien tout de suite, que parfaitatrus tard ;

Si quelque chose ne va pas, le corriger immétiang ;

Chercher des solutions qui ne codtent rien ;

Ce sont les problemes qui donnent des idées ;

Pour trouver les véritables causes, se demandegs & pourquoi ? » ;

Les idées de 10personnes valent mieux que les amamces d'une seule
personne ;

On peut toujours s’améliorer.

4.7.La Méthode de Détermination des Temps (MDT) :

La MDT regroupe un ensemble de méthodes qui peemtatie construire puis de mesurer

la performance des postes de travail de la mainrd’eedirecte. Ces méthodes permettent

de déterminer quel est le temps nécessaire etsanffipour effectuer une opération

manuelle. La MDT intervient dans la StandardisatiarPoste de Travalil, car elle permet de

déterminer le temps associé a chaque Feuille dddipér Process (le DST) et a chaque
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Etape Principale des Feuilles d’Opération StandaadVIDT intervient dans le Kaizen car
elle permet de mesurer les gains en temps obteaas gux améliorations.
Certains indicateurs comme le DSTR (Design Stahdane Ratio) mesurent la performance
globale de la main-d’ceuvre directe d’'une usine, gput étre influencée par I'application de

différents outils et méthodes du SPR.

4.8.Maintenance Productive Totale (TPM) :

Total
Considérer tous les aspects et y associer toudielm
Productive
Viser [l'efficience des actions de maintenance, et
'amélioration permanente de la productivité.
Maintenance

Maintenir en bon état, c'est-a-dire réparer, nettograisser
et accepter d'y consacrer le temps nécessaire.

La Total Productive Maintenance est une démarcbhbatg d’amélioration des ressources de
production qui vise la performance industriellel'@atreprise, performance qui se mesure par
le Rendement Opérationnel (RO). Elle integre lantesiance préventive de tous ses aspects et

le systéeme productif dans toutes les perspectieepdcurrence.

L’objectif ultime de la TPM est de réduire a zées Icauses des pertes, pour améliorer les
performances des ressources de production et obytefficacité maximale des personnes et
des équipements. Il s’agit d’'un changement de milui ne peut se décider unilatéralement,

mais qui se construit dans le temps et avec t@uadurs ou les collaborateurs de I'entreprise.
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4.9.Contréle Qualité (QC) :

Dans le domaine QC, qui signifie Quality Controlamntréle de la qualité, on place I'ensemble
des actions, méthodes, outils et organisations@pugourent a la maitrise et a I'amélioration de
la qualité.

Les outils appliqués pour le controle de la quadat les suivants :

* Quick Response Quality Engineering (QRQC) se basedss réunions centrées sur
'analyse des incidents et des résultats qualdéentifies par les différents points de
controle ;

* La matrice QA permet de mesurer et d’améliorer ileau d’assurance qualité des
processus de fabrication. Elle consiste a envisbggsemble des défaillances possibles
sur un processus et de vérifier I'existence didafité des moyens de controle ;

» L'analyse QC Story consiste a identifier les caus&cines d'un probleme et a les

éliminer définitivement par la mise en ceuvre desipld'actions robustes.

4.10. Juste a Temps:

Une des cibles du SPR est de « livrer le produitatelé au moment demandé ». C’est vers
cette cible que la démarche Juste a Temps permendes, par un travail d’optimisation des
flux logistigues et de production. En termes de ctmmnement, l'organisation idéale
correspondante est la production en flux tendu filomferme de production, synchronisé avec

les clients et les fournisseurs.

Cette organisation passe par I'élimination, au ges flux logistiques et d'information internes
a l'usine, de tous les gaspillages en quantiténetemps, depuis la livraison des matieres et
pieces jusqu’a la mise a disposition du client dodpit fini, afin d’assurer les conditions
nécessaires et suffisantes pour fabriquer pourligmtcles produits demandés au moment
demandé et en quantité demandée.

25



EA3

FST FES Projet de Fin d’étude

D)}

SOMAA Lsloga

Q

4.11. Déploiement des objectifs et plans d’actions :

Le Déploiement des Obijectifs et des Plans d’Actiestsun systéeme de management qui permet
de concentrer de maniere cohérente tous les e#fbresssources d'une entité vers des objectifs

de progrés essentiels pour sa rentabilité et spéttinite.
Le Déploiement des Objectifs et des Plans d’Adtidoit répondre aux exigences suivantes :
- construire au sein de I'entreprise une réelleaca@ d’'anticipation et de réaction ;

- permettre a I'entreprise de s’auto-évaluer etr@bmir en temps réel par rapport a ses

clients, ses concurrentes et son environnement ;
- coordonner les actions de chacun afin g@tenter dans le sens choisi par I'entreprise ;

- permettre de réaliser des améliorations décispas I'Entreprise. Que ce soit pour
assurer sa survie ou pour construire de nouveaartages compétitifs, I'entreprise doit
réaliser chaque année des progrés déterminant® docalisant sur un ou des thémes

clairement identifiés et affichés.

Anticiper et réagir dans un
environnement complexe et changeant

Réaliser des percées
annuelles pour assurer la
survie de I'entreprise et
obtenir un avantage
concurrentiel

Aligner toutes les énergies
de l'entreprise dans le
méme sens

Controler et piloter en
privilégiant l'obtention du
résultat par la maitrise des

processus
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4.12. L’excellence au quotidien :

L'expression "Excellence au quotidien” placée autlde la fusée du SPR symbolise ce que
sera le Systeme de Production de Renault lorsaurd déployé avec efficacité I'ensemble de
ses méthodes et outils, et mis en ceuvre ses Emeipreégles d'action.

L'excellence au quotidien se décline en 4 gg&m
- des performances aux meilleurs niveaux ;
- une production synchronisée ;
- une usine motrice et responsable ;

- un management serein et enthousiaste impliguaatennaissant les collaborateurs.

5.Processus d’assemblage de la SOMACA :

L’assemblage des véhicules a l'usine de SOMACA @agsa trois ateliers principaux : le

ferrage, la peinture et finalement le montage. Aifen trouve le processus suivant:
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ARRIVEE C.K.D

CONTROLE
DE
BEECEPTION

| DEBALAGE et MAGASINAGE

|

I l WaGASIN DE RECOUYREMENT
1
ASIEMELAGE _.1 FERRELGE BERCELTT
¥
| | FIMITION FERFAGE
+
i TEAITEMENT DE SURFACES
- +
CATAPHOREUSE
¥
MASTIC

+
LFPPRET

TRAITEMENT

v

RETOUCHE

[

|

|

| !
FREPLBATION . PREFPARALTION AVANT LAQUES

I

L

!

|

|

|

FEINTUEE T
| LAQUES

1
MOTOPROPILSED CHAINES MONTAGE
& TELIERS

!

COMNTROLE FOMCTIOMNHEL

l

FINITION LIVEAISCH

*
LIVEAISON COMERCIALE

GROTPE MECAHI)UE
ETAMCHEITE
E354AI5 SUR PISTE

SNOILY2JId8Vv4 $3d 31041NOD

REEERERRERERNI

Figure 1.7 : Processus de production des voitures a la
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5.1. Atelier ferrage (tolerie) :

Le projet de fin d’études a été effectué sur lenpéire de I'atelier des ouvrants et la chaine
de finition ferrage. Dans ce qui suit, on présentatelier Ferrage.

Le ferrage est la premiere étape du processus de fabrication des véhicules aprés
I’emboutissage de pieéces CKD. Il consiste a assembler la carrosserie de la voiture a partir

des éléments dits CKD (Complete Knock Down) en utilisant la technologie de soudure et

des moyens industriels adaptés a chaque modele (berceaux, gabaries...).La figure 1.8

montre le soudage de la Logan L90 a la tblerie :

Figure 1.8 : La LOGAN L90 a I'atelier Tolerie a la SOMACA

Les technologies de soudure utilisées sont lesstes :
» Lasoudure par points,

= Lasoudure électrique a l'arc.

Figure 1.9 : La LOGAN L90 etla KONGOO M59 a l'atelier Tolerie
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L’atelier « télerie » se compose de 4 Unitésigataires de Travail (UET) :

= UET 1: ou la base roulante est préparée par assemblage du plancher avant
(compartiment moteur), du plancher arriére et du tunnel central,

= UET 2: ou les panneaux droite et gauche ainsi que le pavillon rejoignent la base
roulante,

= UET 3: a ce stade les ouvrants, préparés au niveau de I'UET 4, sont assemblés a la
caisse pour ensuite graver le numéro de chassis sur la traverse centrale,

= UET 4 : cette unité est dédiée a I'assemblage et au sertissage des ouvrants (les portes

avant et arriere, la porte du coffre et le capot).

Une fois la caisse est compléte, elle rejointdadi de finition ou on procede aux retouches
et ajustements nécessaires. La qualité de soudstgeoatrblée suivant un plan de

surveillance appliqué par les contréleurs qualii#.tenue mécanique testée au contrble
non destructif (CND) et destructif (CD), le nombla,position, et I'aspect des points de

soudures sont les parametres clés assurant laé&gdeli’opération ferrage.

5.2. Atelier peinture :

C'est la deuxieme étape du processus de fabricatn fait subir au véhicule des
traitements de surfaces pour améliorer sa résistanda corrosion et aux attaques
chimiques. Le processus permet aussi de renfoerpbints de soudures entre les
éléments soudés par points.

La voiture passe par six étapes avant d’'étre liméechaines de garnissage :
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= Tunnel de Traitement de Surface (T.T.S): composé de plusieurs bains dans lesquels
la voiture est immergée dans le but de nettoyer la surface de la tole.

= Cataphorése : dépose sur la caisse par immersion totale d’'une couche de peinture
organique.

= Mastic : renforcement des soudures entre les différents organes de la caisse en
appliquant différents types de mastic et en mettant en place des obturateurs.

= Apprét : application d’une peinture intermédiaire d’épaisseur suffisante pour
assurer le garnissage nécessaire afin d’éliminer les défauts d’aspect de surface et de
favoriser la protection anti-gravillonnage.

= Laque : application d’une base (teinte colorée) sur la partie superficielle apparente
de la voiture pour lui procurer la couleur désignée par le client, puis utilisation d’un
vernis qui joue le role de protecteur de la base et donne un aspect brillant a la caisse.
= Finition et retouches : Aprés séchage de la laque dans un four électrique, la caisse
est acheminée vers la derniere opération avant sa livraison a la chaine de garnissage.

La voiture est entrainée par la suite vers la chaine de montage.

5.3. Atelier Montage :

L’atelier de montage est composé de deux chainematdage B et C. La chaine B est
réservée aux veéhicules utilitaires (Renault Kongdroén Berlingo, et Peugeot Partner)

tandis que la chaine C est destinée au montageldryhn L90.

La figure ci-dessous illustre la chaine de montagerec I'ensemble des unités (UET) qui la

THET 1 - —
I Claigse arzivée de
T IO R Ot | Prépaiatiom tablsami de bord, wwities; joimts saraffas. . | Lradelnes: Beiniiiere,
—
= Zones préaparation Zone préparation
fod deo g flomiblas arnmneanx de porte Zome de retouches
_
Plomtazs base romlamnte I Montaze den sidz=s I
b
TTET 4

Figure 1.11: La chaine de montage C avec toutes ses UET
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= UET1:

Cette UET est réparti en quatre troncons (SE2, SE#, et SE8), chacun de ces troncons
est réparti en un nombre défini de postes. Lesatipérs réalisées au niveau de cette UET

sont :

- Engagement des caisses,

- Montage faisceaux (cablage),
- Serrures des portes,

- Collage des glaces Pare Brise,
- Climatiseurs,

- Habillement complet,

- Garnitures pavillons / joints.

e i 1

Y

— Prvsascede b
Pﬂ.‘&gﬂ Frolution de 1a Logan en UET 1 cast d Leler
Ll Peintare

Figure 1.12:La Logan en UET 1

= UET2:
Au niveau de cette UET on procede a la préparatiogroupe moteur :

- Préparation moteur,

- Mise en place mousse antibruit,

- Préparation et mise en place garniture pavillon AV et AR,
- Mise en place déflecteur radiateur,

- Pose feuille étanchéité portes AR,

- Préparation planche et tableau de bord,
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= UET3:
Cette UET est aérien et on y procéde auxatipéis suivantes :

- Accostage moteur + traverse ;

- Montage réservoir a carburant ;

- Branchement tuyauterie sous caisse + pare-chocs AR ;

- Montage demi train AV arbre de transmission ;

- Retouche + montage ligne d’échappement ;

- Montage protecteur passage de roue+goulotte — boite de vitesse ;
- Montage des roues ;

- Retouches + montage et préparation élément porteur;

- Placement du moteur.

= UET4:

Cette UET est la derniere UET de la chaine C. Liexcipales opérations effectuées
dans cette UET sont les suivantes :

- Habillage (pose tapis de sol),

- Fixation cache levier vitesse,

- Pose et fixation relais prés chauffage,

- Pose et fixation support moteur,

- Pose et fixation pompe gasoil + tuyauterie,
- Pose batteries,

- Vérification de l'installation électrique,

- Purge du circuit de refroidissement.

Figure 1.13 : La LOGAN en UET 4

A la fin de la chaine, le véhicule subit une séleecontroles afin de vérifier le niveau de

qualité du produit et procéder aux retouches stsesaire.
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Chapitre 2 : La Matrice QA : Assurance
Qualité
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1. Définition :

La Matrice QA (QA = Quality Assurance = assuraneelige) est un outil du SPR,
permettant aux personnels de fabrication de viselati’'une maniere synthétique les défauts,
les zones de verrouillages de ces défauts, pouliaaréau continu le niveau de protection
client dans 'UET.

Il existe 4 types de la MQA :
4 MQA en vie série.
% MQA en projet véhicule.
4 MQA en projet mécanique.
# MQA POE.

2.0bjectif :

L’objectif de mise en place de la MQA s’inscrit damne logigue PDCA/SDCA comme le
montrela figure 1.14 qui permet :

- d’évaluer la situation de protection d’'un périreedonné (cartographie),

- de la comparer avec les résultats clients,

- d’identifier les points faibles de la protecticient et de les corriger,

- de standardiser les actions de correction.

Tl TR T1ET

TR A L e N i = CaTR e DS P01 1 O & orar e LE DUSLITE Py Pvesnil kit ibe
A T LT g Teisae FArT p S e garmnkie qualibe
e R [ T B T
A Grave & @ * Errgaces K111 e Sl (s (s A1 P e [t | e LIET
pEAs
B PEMTHY Poba Yoko dinbrckciime o contrisle Flors
Plan
c WA VTS ol b | s TR Py P (WL T
O e i} S|
bl dhewres L Vg (e Adesier |
nwabe srevs tyseirsga (L) E R My
v CLA BN GAHER ECE I |
et T 1 —
e i ] Do
[ a I . T g A
rocesaus dw comale — ar du] Cm | T _tl._t

ConunEEaires

Figure 1.14: La matrice QA etle PDCA
N.B : La figure 1.14 bis représente un zoom de la figuid.

3.Principe :

La matrice Q.A. s’appuie sur le principe qu’aucuaédaillance d'un processus de fabrication
ne doit atteindre le client, que le client soitdient final, un client intermédiaire, le
département suivant ou méme l'opération suivante.

En effet, méme si I'objectif final doit toujoursrétd’éliminer le probleme a la source, il faut
cependant toujours protéger le client tant que hinpas I'assurance de la performance de
la solution. La matrice QA est I'outil adapté paounettre en place puis veérifier la qualité de
cette protection.
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La MQA prend toute son efficacité dans son intéoacavec les autres outils et méthodes du
SPR. Elle s'utilise en général pour maitriser léfadts qualité mais elle peut aussi s’avérer
utile pour les défauts majeurs de I'UET affectansécurité, la fiabilité, ...

4.Présentation de la matrice :

4.1.Format de la matrice :

Le format de la MQA est constitué de 4 partiesr(figure 1.15suivante) :
1-des cartouches de gestion,
2- des cartouches de Iégende,
3- plusieurs colonnes constituant le cceur de laiceat
4- les résultats du calcul de la matrice.

T AT I
WP ETEATE U TR [ COTATION DES MOTERS DB CORTROUE OUALITE | W"
=R WFACT CLEAT Cavarmm FYPLS DL CONTPRRES 3. TE a quadite
B - . -
¥ Coniréin 10096 mscrst kam
F- 2 L3 @ = Irrgsossitd b copenrdy o duminags posbdriour UET
ul 4
B Tris genant 3 B PORTS = Poka Yok d 2 e Conrlie A 1
c Gamant i  PRA WOKE i slerts Cusadibd Ozt u“;D
o = Conirln Fementinl fresarem| () o |
= Cinbrod 100 O el i b kg (Mea) Atalar |
PRORTS = Condrdde 10080 e reqerge (L) T [N
WEMICLLEIORGANEF ECE = Contrtle e &) A
T 1 ﬂ = Condrtde 10094 saws repérras PR TET |
Elnlin: ® Fanbt b o (haa] o B
LY PORHT | = Cordrfde |0 RUETLI: ST 04 SN PEpRSTIOR (ML)

] - Gomrmentaires

Figure 1.15: Les 4 parties de la matrice

N.B : La figure 1.15 bis représente un zoom de la figui®.

4.2.Composantes d’'une MQA :

Afin de mieux connaitre les diverses composantes de la MQA, nous allons voir ci-dessous

les différents éléments qui composent chaque zone du format standard MQA présenté

précédemment.

4.2.1. Zones d’identification de la MQA :

a- Gestion de la MQA :

Cette zone permet d’indiquer la date de la premiéaéisation. Une fois réalisée, la feuille
est signée par le(s) chef(s) d’atelier(s), le raspble Qualité de I'atelier et les chefs d’'UET.
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b- Identification de 'UET traitée :

Cette zone permet d’identifier le véhicule, 'orgamu la piece concernée, le role des UET et
des ateliers concernés .

4.2.2. Division du processus par fonction :

MATRICE QA (GARANTIE QUALITE)

COTATION DES MOTENS OF CONTROLE QUALITE
THRES DE L ONTROLES.

¥ Controle 100G sutomatious

FETIALSATION
Miveau global de
CATE garuﬂ’e cpuialite

BAT-ORTANCE DES DEFAITE
TEGRE AT CLIERT

e | =

A Grave 5 @ + Impossmiling Fassembiage ou dusinage posterior LUET -
WISAS

B Tras genant a B POMTS * Polos Yoo dinbardiction / de contrile SELN

c Genant 1 *POKA YOKE faborta L lites Dyt ISIME -

1L

O * Cortrfile friouentied (Mesores ) (Mica) el
Controle 100 %o manue dans la gne (Maca) Atediar
FOMTE Y Contrile 1000 Fumsali fuec reperege (O CUET Nal du
| | + Controle frequentiel (LMY A
I | & * Controle 1009 humaln sans reparags (LUCM] CUET
*audin pariodious (Maca) B
3 POINT |+ Controle 1006 b Il R S (Rtecn))

I

Frocessus de controle
LET Hari LET

Commentaires

Figure 1.16 : Zone de désignation Process FOP

N.B : La figure 1.16 bis représente un zoom de la figui®.

Cette colonne (voifigure 1.16) permet d’identifier les fonctions a réaliser dasaque
poste qui génere des défauts a traité. La sourdenddon processus doit étre basée sur les
FOP puisque ils sont généraux.

4.2.3. Recherche des modes de défaillance :

Cette colonne permet de noter les modes de défedléieés a la fonction, c’est-a-dire les
maniéres dont le systeme vient a ne pas fonctigmegpas remplir la fonction attendue).

Pour trouver les modes de défaillance il suffiréigondre a la question : que peut-il arriver
au produit que je monte au poste considéré (erapeas client suivant) ?

4.2.4. Identification des parametres influents (e) :

Cette colonne permet de noter les parametres mt#uegs a un mode de défaillance, c'est a
dire, les causes Process qui peuvent générer le dmdé