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Avant-propos

Les entreprises se distinguent au niveau de letforpeance industrielle par la disponibilité, la
productivité et la flexibilité de leurs ressourc@asi que par I'obtention de faibles colts de neti€®our

atteindre ces objectifs il faut que :

% Les machines et les outillages seront disponibleard tout le temps prévu,
% Les quantités lancées seront obtenues (produits) pon

< Les temps prévus sont exacts et seront respectés.

Or, ils sont soumis a plusieurs contraintes quuaricent sur le rendement de l'usine et par laesuit

sur ses gains, ces contraintes peuvent étre réquanés

% Pannes machines, non qualité, manque de personnel,
« Défauts matieres, obligation de changement de,série

% Temps de changements de série, etc.

La MPM veut traiter les vrais problémes, supprifeers causes premiéres et assurer la pérennisation
des actions méme si cela a un effet d’annonce dinilais Certains dirigeants rétorqueront que leurs
impératifs financiers ne leur permettent pas deués leurs problémes en s’appuyant sur une méthode
donne son fruit a long terme. Chose qui n'était gess notre cas.En effet, avec la politique stratégde
Renault qui vise I'amélioration continue de leurseduits ainsi que leurs moyens de production ontdés
d'instaurer la MPM dans leur systéeme de productmit envisant les gains a long terme d’'une maniere

irréversible.

Aujourd’hui, la création de valeur est confiée & dérants d’épargne, opérant avec des horizons trés
courts qui ont pour vocation d’optimiser le rendaimdes capitaux. Alors que la MPM vise la perforown

économique de I'entreprise mais aussi la créateowadeur opérationnelle.

Ce facteur de la performance industrielle ne pewt §tre chiffré et s'intégre difficilement dans les
résultats a court terme. La valeur opérationnéli@el entreprise ne peut étre ni dérobée par lesuroents,

ni copiée. C'est elle aujourd’hui qui crée la diEfBce entre les entreprises.

L’implication, I'habitude de « tuer les problemes le réflexe d’amélioration permanente sont

essentiels dans la création de la valeur opératltnd’une entreprise.
La MPM vise fondamentalement le développement detefirs :

+« D’identification : implication, responsabilisatioapprentissage, autonomie, solidarité, reconnaigsan
« D’exigence : excellence, progrés permanent, compéte qualité, sécurité,

< De rigueur : méthodes, organisation, transparesftieacité, fiabilité, verrouillage des actions.

Pour arriver a cela la MPM a la volonté d’écoutts, faire participer I'ensemble du personnel, de
bénéficier de son expérience et de son savoir-feite améliorer la disponibilité et la qualité, déner plus

rapidement les nouveaux produits ou les nouveauipéments etdonc de diminuer les colts
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Résumé

A I'heure actuelle, la concurrence et le défi demlandialisation poussent I'ensemble des
entreprises a satisfaire les besoins de leurstslEmassurant la bonne qualité des produits avec u
colt optimum de production. En effet, assurer umgahibilité permanente et obtenir un
rendement maximal des installations de productuandgviennent de plus en plus lourdes restent

parmi les objectifs principaux de chaque entreprise

Dans le cadre d’'une recherche continuelle de I'ba@ee au quotidien, la Société Marocaine
de Construction Automobile (SOMACA) s'est lancéagdane démarche d'amélioration continue.
C’est dans ce contexte que s'inscrit ce présefgtpde fin d’études qui vise I'amélioration de la
productivité et de la performance des équipemenisttlier Télerie et spécialement I'UET pilote
« Coté de caisses » a travers le déploiement diénearche d’amélioration continue qui est la

MPM (Management de la performance des moyens)leaiandard Renault.

Les objectifs de ce projet consistent : d’'une @agugmenter le Rendement Opérationnel
(RO) de l'atelier de 85% pour arriver a 95% et tfaypart d’améliorer la performance des moyens

de production qui sont mis en place dans 'UET Balé de caisses.

Dans ce contexte, le présent travail consistagremier lieu a faire un diagnostic approfondi
de 'existant qui va nous mener a standardiseeolés activités concernés, sur lequel s’est leasé |
premier axe de la démarche MPM «Standardisationptstes de travail», puis de passer au
deuxiéme axe qui se base sur « I'analyse des pertes suite vient 'axe le plus important de la
démarche qui est « la maintenance autonome »ustanmns fini notre démarche par un « chantier
de fiabilisation».

Une estimation globale des gains révéle, les aXemdlioration ont généré un gain
chiffrable d’a peu prées 4,5 millions de dirham paois, ceci n’a été possible qu’avec l‘atteinte des
objectifs du projet.
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GLOSSAIRE ET ABREVIATION

A
AR : Arriére
AV : Avant
ASG : Assemblage Général
B
BdC : Bord de Chaine
C

CD: Contréle Destructif

CDC: Coté de caisse

CKD: CompletlyKnocked Down.

CND : Contr6le Non Destructif
D

D : Droite

DCA : Détection, correction des
anomalies

DIVD : Direction Ingénierie des
Véhicules Décentralisés

F
FMA : Feuille de maintenance autonome
FOP : Feuille Opérationnelle Procés
FOS : Feuille Opérationnelle standard

G
G : Gauche
M

MPM : Management de la performance
des moyens
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Construction Automobile
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travail
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TCY : Temps de cycle

TG : Temps Global
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TT : Temps de Travalil
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INTRODUCTION

Le secteur automobile est un secteur en grandes@te connu par une concurrence accrue.
Les pertes de la production et le colt de maintmarfluencant a la fois les ventes et le profit de
I'entreprise, la maitrise de ses composantes dediemc une nécessité. C'est dans ce cadre que
s’inscrit notre projet s'intitulant : «La mise edape de la démarche du Management de la
performance des Moyens », ayant pour but d’avos bénéfices chiffrables présentés dans
'augmentation du taux de rendement opérationretlipar la suite sur les nombre des véhicules
produites, et d’autres non chiffrables réesumédeénansfert de la compétence du maintenance au
service production sans oublier de garantir la bartonduite des installations par la standardisation
des différents activités ce qui aura un effet pasitors de I'audit et la politique de Renault. Mot

mission est ainsi :

v" Augmenter le taux de Ro de tblerie de 85% a 95% ;
Standardiser toutes les activités de conduite
Mettre en place un outil pour la documentatioriagtdlyse des pertes

Déployer la maintenance autonome

SR NEENEEN

Fiabiliser les moyens en instaurant un chantidiatdéisation

A travers ces actions, nous arriverons a assurpefformance des équipements et par la
suite de réduire les charges de I'entreprise. D@nsapport, nous allons présenter les résultats
auxquels nous avons abouti et les moyens utilisés gtteindre ces résultats. Afin de présenter

ceci, nous avons choisi de scinder notre travagiatreprincipalesparties.

Une lere partie sera réservée a la présentatidierdeeprise et sa place dans le marché

mondiale, ainsi qu'une présentation sur le systerprdduction de Renault

Une 2eme partie qui comporte le cadre de projet, smtexte et un état des lieux, sans
oublier les raisons de choix de notre ligne de petidn dans laquelle on va déployer notre

méthode.

Une 3eme partie englobe le déploiement de la dédreavtPM, les différentes étapes suivies

et les moyens mis en place pour atteindre cet tibjec

Une 4eme partie se focalise sur la partie maintanahperformance des moyens, elle a pour
but de fiabiliser la ligne de production dont laligienous sommes entrain de déployer notre

méthode

Une derniére partie qui sera consacré a I'étudgaile économique qu’on a eu a partir de

déploiement de cette démarche
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Partie 1.

Présentation de
I'Entreprise
d’A ccuell.

Chapitre 1. Présentation de I'entreprise d'accueil.
1.1. Présentation de groupe Renault.

1.1.1. Groupe Renault.
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Présent dans 118 pays, Renault est aujourd’huiranpg automobile multimarque, ayant
acquis une dimension mondiale par son alliance B&san, I'acquisition du constructeur roumain

DACIA et la création de la société sud-coréenneaiiSamsung Motors.

L’histoire de Renault a débuté en 1898 dans un stedatelier de Billancourt, dans lequel
Louis Renault construit seul un véhicule équipéndmoteur fourni par Dion Bouton. L’année
suivante, en association avec son frére, il forggre Renault Fréres afin de commercialiser ses
voitures en série et de dépasser le stade artidasabrototypes. Si I'heure n’est pas encore a la
production de masse, Renault se positionne susegsents de marchés importants, comme la

fourniture des véhicules pour les compagnies de fatisiennes et londoniennes.

A la veille de la seconde guerre mondiale, Renesiitle premier constructeur automobile
francais. Cette position, ainsi que les faits diaboration qui sont reprochés a Louis Renault,
justifient aux yeux des autorités politiques, ldiovalisation de I'entreprise en 1945 et Renault
devient ainsi la Régie nationale des usines Renaeltsecteur de I'automobile représente a
'époque, une industrie en pleine croissance, entieprise devient I'un des symboles de la

politiqgue industrielle conduite par I'Etat actiotimea

Depuis une quinzaine d’années, Renault vit au rgthmla restructuration : dans un premier
temps industriel et technique (Renault a fortennepénsé ses gammes de véhicules), puis sociale
(les réductions d’effectifs ont été particulieremiemportantes) et voire juridique. En effet, laigég
est devenue, en 1990 une société anonyme qui rd&wmgis 1996 du droit commun, I'Etat ayant

engageé depuis 1994 une politique de privatisatastiglle par étapes.
1.1.2. la stratégie du groupe.

Renault poursuit une stratégie de croissance riens&xprimant au travers de trois axes :

/7

X Compétitivité: Etre le constructeur le plus compétitif sur seschés en termes de

gualité, de colts et de délais, grace a une omamstoujours plus efficiente de I'activité.

<> Innovation: Développer une identité de marque, celle d'umstacteur

« audacieux, chaleureux et visionnaire ».

/

XS Internationalisation: S’internationaliser pour devenir un acteur majealu
développement automobile dans le monde. Renauttt $§igé entre autres pour objectif de
développer une voiture moderne a 5000 euros afpredmettre au groupe de conquérir des parts de

marché dans les pays émergents.
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1.1.3. Statistiques national relative a Renault.

Part de marché (PDM) Toutes Marques 06 /07

)

T Voo Y0 e ® A M §'@T;~‘“h Autres

29% PDM GROUPE
RENAULT

F

Graphe 1 : Statistiques national relative & Renault

1.2. Présentation de SOMACA.

La SOMACA, est une société anonyme qui a pour sk construction des automobiles.
En effet, créée en Juillet 1959 par la signaturen ddrotocole d’accord entre le gouvernement
marocain et les firmes Simca et Fiat, la Sociétédekine de Construction Automobile assemble la

guasi-totalité des voitures particulieres économsget utilitaires l1égéres produites. Graphe

L'année 1999 a connu le lancement de la fabricatieria Kangoo au niveau de l'usine
SOMACA. En 2000, Renault devient majoritaire ent@or sa participation a 80%. Puis en 2004,
Fiat arréte ses activités et Renault achéte s¢s [(@36) et ceux de I'état Marocain (12%) en 2005,

la méme année de lancement de la Logan.

La société a été certifiée 1ISO 14001 en 2008, &089 a été le lancement de I'assemblage

de la Sandero.

La capacité de production de l'usine est de 60CfHcules par an, dont 15 000 destinées

principalement aux pays de la zone Nord Afriquileyen-Orient.

La production des véhicules a la SOMACA consistéamsemblage d’éléments CKD
(CompletlyKnocked Down) qui sont des piéces de amage déléments détachés
approvisionnés en lots et de piéces fabriquéeseloemt. A I'arrivée (de la Roumanie), tout

I'approvisionnement passe par un contréle de rémeguantitatif et qualitatif.
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1.2.1. Branche d'activité.

SOMACA est spécialisée dans le montage automoleiteprincipaux modeles montés du
RENAULT (DACIA " LOGAN et SANDERO, KANGOO)

SOMACA assure seulement le montage des voiturdesatoncessionnaires s'occupent de
la commercialisation, qui le facture en forfait entage a la charge des constructeurs étrangers
qui délivrent toutes les modalités de producticuiare. En effet SOMACA ne fait que de la sous-
traitante qui est payée par les constructeurs degues pour service de montage.

SOMACA est considérée a juste titre comme le matieudéveloppement industriel du pays
car plus de 60 entreprises qui fabriquent plus @'cinquantaine pieéces mécaniques, électroniques,

en caoutchouc, en plastique et en verre.

Cette production de composants est destinée enigrréau au marché local des piéces de

rechange et a I'exportation.
1.2.2. Processus d’assemblage des véhicules a I'usine @\VBACA.

L'assemblage des véhicules a l'usine de SOMKA@asse par trois ateliers
principaux : la télerie : le ferrage, ou sont sats éléments de la caisse de la voiture, la

peinture et le montage et en fin la finition/lisah commercial

Figure 1 : Les ateliers de SOMACA

1.2.2.1. Atelier Tolerie.
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La tOlerie est la premiére étape du processus loiéc&ion réalisant la forme initiale de
lavoiture grace a un ensemble d’opérations teclesige soudure ordonnées et successives.

1.2.2.2. Atelier Peinture.

L'étape peinture représente le deuxieme stade tmnsrocessus de production de la
SOMACA. Il consiste en I'application de plusieuauches de produits chimiques sur la télede la
caisse tout en suivant I'enchainement suivanttetreent de surfaces, cataphorese, mastic, apprét et
laques. Ces opérations conférent a la caisse @digegude résistance, de durabilité et d’esthétique

1.2.2.3. Atelier Montage.

Il s’agit du garnissage des caisses en provenamtatdlier peinture par la mise en place de

tous leséquipements et accessoires mécaniques.

Le véhicule ainsi monté subit des controles stasqulynamiques et des tests d’étanchéité

afin de s’assurer de sa conformité.

1.2.2.4. Bout d’'usine.

Peinture Montage Finition

Figure 2 : Flux générale de production au sein den&ca

La livraison commerciale est la derniére phase deanprocessus de production a la
SOMACA. Composéede deux stades : étanchéité ¢ébfinielle permet de garantir la conformité

de la voiture produite aux spécifications.
1.2.3. Les unités élémentaires de travail a la SOMACA.

Afin de pouvoir mieux gérer sa production, et désadre du déploiement du SPR, la
SOMACA a mis en place une organisation de travaitrne en Unité Elémentaire de Travail

(UET) lui permettant ainsi de s’adapter aux évohsi industrielles. L'organisation en UET

AbizaYoussf& Zakaria Khaouch
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présente pour I'entreprise plusieurs avantagesa,\@lui permettre, par exemple, la création d'une
dynamique de progrés continu au sein d’'une équedaile réduite etsous une responsabilité
hiérarchique unique ; la maitrise des dispersidria eesponsabilisation dugroupe en développant
et en organisant 'engagement personnel de chawlieidu ainsi que la création d’'une réelle

autonomie de fonctionnement tout en respectaméfgies de I'entreprise.
Notre stage de projet de fin d’études s’est dérauléein du département Tolerie.
1.2.4. Présentation de I'Atelier Tolerie.

L'atelier de tolerie est chargé de I'assemblagedéments CKD de la carrosserie. Il a une

capacitéde production de 15 caisses par heurajlteant en 2 équipes.

Les technologies de soudure utilisées sont leaptes :

/

% La soudure par points

¢ La soudure électrique a l'arc
L'atelier « tblerie » se compose de 5 Unités Eléaiess de Travail (UET) :
% UET 1:
Ou la base roulante est préparée par assembl&jgrdades unités :

» Unité arriere : dans laquelle on monte le soubaseearriére de la caisse.

* Unité avant : montage du soubassement avant.

» Unité centrale : montage du soubassement centialcigsse.

» Préliminaire : c’est la ou on effectue I'assemblalgs trois parties (soubassement avant,

arriere et central), et la caisse s’oriente verssémblage général.
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La figure suivante présente I'étape de préparatioia th@se roulante :

o UET 2:

Ou il y a 'assemblage général (AG) : les cotéscdisse, le pavillon et la base roulante

rejoignent la caisse préassemblée.

La
suivante
I'étape

général :

de

cDc Gauch

Pavillc

CDC Droite

Figure 4 : Assemblage général

Soubassement Arriere

Base Roulante

Soubassement Avant

Figure 3 : Préparation de la base roulante
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figure
présente
I'assemblage



% UET 3:

Les ouvrants préparés a 'UET 4, sont assemblasaisse pour graver ensuite le numéro de

chéassis sur la traverse centrale.

La figure suivante présente I'étape de I'assembifgeouvrants :

% UET 4:

Cette unité a pour mission la préparation et léssaige des différents types des ouvrants de

la caisse (les portes avant et arriere, la porteoffve et le capot).

l:__
Porte avant Porte avant
droite gauch:

Porte coffre

irai

Porte arriere
droite

Porte arriere
gauchi

Caisge ferré
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cbc Gauche

CDC Droite

Figure 7 : préparation des cotés de caisses

Une fois la caisse est compléte, elle rejointdadi de finition ou on procede aux retouches

et ajustements nécessaires.

Le flux de matiére au sein de I'atelier tolerie sshématisé suivant la figure ci-dessous :

UETS

24

‘
i
f

I

¢

UET 1

[Préparation cotés de caisse |

UET 4

Y

l Preparation ouvrants J

UET 2

- N o

.

\

poy a

UET 3

Figure 8 : Le flux de matiére au sein de l'ateliélerie

vers I'atelier
Pemture

La qualité de soudage est contrdlée suivant un glnsurveillance appliqué par les

opérateurs (Test Non Destructif) et par les coatn® qualité (Test Destructif).

La tenue mécanique testée au TND et TD, le nonthrposition, et I'aspect des points de

soudures sont les parameétres clés assurant laégded opérations de soudage de I'atelier.
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Chapitre 2. Systémede Production Renault (SPR).

Ce chapitre est consacré a la présentation dunsgstie production Renault, ainsi que la
description de ses différents composants.

2.1. Introduction

La démarche de progres dans les usines de caiesssmntage et de mécanique a évolué
dans le temps, elle s’enrichit progressivementae/eaux éléments pour améliorer son efficacité
et maintenir son dynamisme.

Initié en 1999, le SPR a pour objectif de hissesyiltéme industriel du Groupe au meilleur
niveau de performance mondiale. Il touche a I'eriderdes acteurs qui concourent a la fabrication

d’un produit : ingénierie, achat, fournisseurs,rigdtion et logistique. Le poste de travail est au

coeur du systeme, notamment par la recherche deaswtioration

L'excellence au quetidien
continue. Le Systéme de Production Renault viselé<:

Déploiement des

<> Assurer la qualité demandée par les clients inteehexternes, e
plans d’action

X Réduire le colt global,

X Fabriquer les produits demandés au moment demandeé,

<> Responsabiliser et respecter les hommes.

Le systéme de production Renault décrit les cibledteindre, les

regles d’action a mettre en ceuvre et les standandsiser pour rendre

Figure 9 : La fusée SPR
performances QCDRHE (Qualité, Colt, Délai, Ressmmitdumaines et

Environnement).

performant I'ensemble du systeme industriel. Il est service de

2.2. Lafusée SPR.
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A chaque cible du SPR sont associés des principésserégles d’action que les démarches

et outils du SPR permettent de mettre en ceuvreo@es figurent dans le schéma suivant :

2.2.1. Lescing S (6S).

Située a la base de la fusée du SPR, la démarchkstas passage incontournable sur le
chemin de Tl'excellence au quotidiSairi(Trier),Seiton (Ranger), Seiso(Nettoyer),
Seiketsu(Standardiser) &hitsuke(Pratiquer). La finalité des 5S doit, enetffse comprendre
comme un socle de base pour I'ensemble des dénsaatheutils du SPR. L'idée est bien de
permettre a chacun, quel que soit son secteurivBa@production comme tertiaire), d’optimiser
son efficacité par I'application des cinq grandmgipes (Trier, Ranger, Nettoyer, Standardiser,
Pratiquer). La qualité et la réussite des démardkestandardisation et d’amélioration seront ainsi

largement conditionnées par les résultats des 5S.
2.2.2. La dextérité.

Les écoles de dextérité ont pour objectifs de faicgresser les opérateurs et de faire monter
leurs compétences. La formation & la dextérité @ioisi contribuer a faire bien du premier coup,
des gestes simples comme le vissage, le mastieageAu travers des écoles de dextérité, les
opérateurs peuvent se perfectionner a ces teclmideebase de facon a obtenir la qualité, la
sécurité et I'optimisation des gestes qui conduisela fluidité du geste opératoire. En effet, ses

objectifs se résument a :

X S’entrainer a devenir plus efficace,
<> Apprendre le vocabulaire des machines,
XS Connaitre les modes de défaillance des composasatmdchines et leurs références.

2.2.3. La Standardisation du Poste du Travail (SPT).

La standardisation est la démarche premiére du SRRime telle, c'est la premiére
démarche qui doit étre engagée conjointement avpratique des 5S et de la dextérité. C'est sur le
socle de cette standardisation rigoureuse, tapbih de vue de la qualité que de I'ergonomie, que
peut s'appuyer une démarche d'amélioration, datjisse du JAT, du Kaizen ou de MPM. Elle
s'appuie sur l'utilisation des Feuilles d’Opérasdbtandards (FOS) procédure pour standardiser les

meilleures pratigues de maintenance et de condegenachines.

2.2.4. L’ergonomie de production.
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L’ergonomie de production des opérations de maartea intervient a trois niveaux

différents au sein de l'entreprise :

<> En vie série (amélioration continue, modernisatiaj,
XS Lors des projets industriels, dans le cadre deraghe sociotechnique,
XS En amont ingénierie (avant-projet, conception pitogiuproduit/proces).

2.2.5. Le Kaizen.

Le Kaizen est une méthode d’amélioration continuepdste de travail, particulierement
adapté pour améliorer d’une part la productiviténdboste ou d’'un ensemble des postes et d’autre
part I'ergonomie de ces derniers. La mise en cedurehantier Kaizen permet indirectement de
faire progresser les flux et la qualité de la patidun. Il ne peut s'appliquer efficacement queesi |
périmétre concerné a préalablement été standatdiséalisation d’'un chantier Kaizen contribue
souvent a ameéliorer les temps d’écoulement, soéctiment par la suppression d'opérations

inutiles, soit indirectement en améliorant la gugatiroduite.
2.2.6. La Méthode de Détermination des Temps (MDT).

La MDT regroupe un ensemble de méthodes qui pegmiade construire, puis de mesurer la
performance des postes de travail et de la mainrd'eedirecte. Ces méthodes permettent de
déterminer le temps nécessaire et suffisant polecteer une opération manuelle. La MDT
intervient dans la standardisation du poste deiti;esar elle permet de déterminer le temps associé
a chaque bloc de Feuille d’Opération Procés (FOR)@&haque étape principal des Feuilles
d’Opérations Standards (FOS).

Certains indicateurs comme le DSTR (Design Standamte Ratio) mesurent la
performance globale de la main-d’ceuvre directe @'wsine, qui peut étre influencée par

I'application de différents outils et méthodes ®RRS
2.2.7. La Quality Control (QC).

La quality control vise a avoir des machines quifalgriquent que des piéces bonnes du
premier coup tout en utilisant des outils de lalitgiaAfin de garantir la qualité, la formation au
poste et le respect du standard sont les prem@neditions nécessaires. En cas d'incident, les
solutions apportées doivent étre intégrées danB@3 du poste concerné et l'opérateur doit étre
formé au nouveau mode opératoire. Dans la mesulesadémarches du QC améliorent la qualité,
elles ont un impact positif sur les temps d'écoelenet sur la performance des moyens, limitant

les arréts machines liés a des incidentes qualités.

2.2.8. Management de la Performance des Moyens (MPM).
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Le Management de la performance des moyens estémarche globale d’amélioration des
ressources de production qui vise la performandesimnielle des équipements, performance qui se
mesure par le Rendement Opérationnel (RO). Eliegiet la maintenance préventive de tous ses

aspects et le systéme productif dans toutes lsp@etives de concurrence.

L'objectif ultime de la MPM est d’obtenir la perfoance des moyens permettant de

répondre a la demande client.

Donc un moyen performant produit :

XS La piece demandée

X Au moment demandé
< A la qualité demandée
XS Au moindre colt

2.2.9. Le Juste A Temps (JAT).

Le Juste A Temps vient de l'anglais « Just-In-Timé&a philosophie du JAT repose sur la
fabrication de plusieurs produits en petites guésitafin de mieux répondre aux besoins des
clients. Elle s'appuie, en fait, sur I'amélioratimontinue de la qualité et de la productivité dans
toutes les activités de l'entreprise et est soetquar deux grands principes : I'élimination du

gaspillage partout dans l'entreprise et le respeth personne.

Nous pouvons définir a I'heure actuelle le JAT camuam concept qui vise a acheter et

produire uniquement les quantités dont I'entref@ibesoin a l'instant ou elle en a besoin.
2.2.10Le Déploiement des Obijectifs et Plans d’Actions (DRA).

Véritable clé de volte du SPR, le déploiement dgsctifs accompagne la planification
stratégique du progrées. Par sa nature, il sollicitéotalité des outils du SPR qui seront utilisés
comme leviers pour atteindre les objectifs de perémce. Le déploiement des objectifs et des
plans d'actions garantit ainsi la cohérence emtremdnagement au quotidien et les orientations

stratégiques.
2.2.11L'excellence au quotidien.

L'expression "Excellence au quotidien" placée ant da la fusée du SPR symbolise ce que
sera le Systéme de Production de Renault lorsmurd déployé avec efficacité I'ensemble de ses
outils. Elle exprime le fait que non seulement cidbents résultats sont atteints, mais qu'ils kg so
d'une maniére qui est la signature de Renaulé :s&ixprime donc a travers d'objectifs de résultats
d'objectifs de processus ou de fonctionnement gunsid'objectifs de management. L'excellence au

guotidien se décline en 4 themes :
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3

25

Des performances aux meilleurs niveaux,

7
*

Une production synchronisée,

7
£ X4

Une usine motrice et responsable,

3

25

Un management serein et enthousiaste impliqualetehnaissant les collaborateurs.

2.3. Conclusion.

Dans ce chapitre nous avons présenté le SystenRradieiction Renault et ses différents

outils qui permettent d’accroitre considérablememendement du processus industriel des usines.

Dans le chapitre qui suit nous allons donner umgapgur le contexte du projet et réaliser un
diagnostic de I'état du lieu de 'UET objet d’étude

Partie 2.
Contexte Général

du Projet.
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Chapitre 1. Cadre du projet.

1.1. Mise en situation.

La direction technique de SOMACA vise au fur et @sare de déployer ses stratégies sur
son territoire, vu les difficultés rencontrés avkancienne philosophie de la maintenance
productive a savoir la TPM, SOMACA a décidé de dget une nouvelle méthodologie de travalil
plus simple et efficace en méme temps, il s’agitnthnagement des performances des moyens

(MPM) ou plutét la TPM au point de vue Renault.

C’est une méthode basée sur la recherche permaderitamélioration des performances

des moyens de production pour une implication @teciu quotidien de toutes les actions.

Notre mission repose sur la mise en place de laaddma MPM dont le but de garder la

disponibilité des moyens de production et augmdatezndement opérationnel.
1.2. Généralité sur la Management de la Performance dédoyens (MPM).

La MPM est une démarche globale d’amélioration perente des ressources de production
qui vise I'amélioration de la performance des ilsti@ns industrielles, par I'augmentation de la

disponibilité des machines.
Les ressources de production sont constituées :

% des équipements bien entendu ;
s des hommes et des femmes, en particulier de priodugt de maintenance ;

% de l'organisation qui implique lI'ensemble du pemseinde tous les autres services de
I'entreprise. Ceux-ci interviennent au niveau desyems et des informations gu’ils fournissent
a la production.

L’objectif de MPM est d'obtenir la performance de®yens permettant de répondre a la

demande client.

Donc un moyen performant produit :
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7
°

La piece demandée ;

53

% Au moment demandé ;

3

25

A la qualité demandée ;
<+ Au moindre co(t.

La MPM s'appuie sur I'application rigoureuse desndards existants de conduite et de

maintenance des installations (SPT)

La MPM consiste a améliorer les standards (etdgptication) grace a la progression de la

capacité des hommes a identifier, analyser et gdinibutes les causes de pertes des installations.

MPM, en résumé

Analyse des Pertes pour LGl IEEE IR CHERCETET GG LSS
fixer les objectifs et la hommes a identifier les
stratégie anomalies

Performance

Capitalisation
Animation et analyse des
pertes pour I'amélioration

-

Compilémentarité Maintenance autonome et
Fonction capacité des hommes a
Maintenance identifier les anomalies

Maintenance préventive
professionnelle

Formation et respect des standards de conduite et maintenance

Animation
glnhaletalellar 2
ef y
capitalisation nlnPusE DES

(S

Prérequis : standardisation de la conduite T
et de la maintenance des installations emps

Figure 11 : MPM, résumé Figure 10 : Diagramme de performan

La société est entrain de mettre en place le draMiPM dans tous les départements
(t6lerie, peinture, montage), dans un premier teonpga se focaliser sur I'atelier télerie dont e b

de le déployé sur les autres départements.

L'atelier tblerie est composé de cing unités élémess de travail donc il est préférable de
concentrer I'étude sur une unité élémentaire detrat par la suite de généraliser la démarche sur

tous les UETs.

La démarche a commencé par I'implication de respoiesde la SPR pour diffuser le Projet
MPM sur toute la zone de tblerie cela ce dit dialilait une UET pilote dans le but de la considérée

comme un échantillon de démarrage pour capitdiseatour d’expérience pour les autres UETS,
1.3. Le choix du chantier pilote.

C’est la f'étape de déploiement de la MPM au sein de I'atdbet6lerie, qui consiste a choisir
une UET pilote dont laquelle on va déployer la MR¥par la suite on va capitaliser I'approche sur
toutes les UETsau sein de I'atelier de tblerie.

Pour des raisons purement économiqueson a faitlassification selon le co(t des caisses
perdues par chaque UET, la figure suivantedonnevisn@n sur cette classification en utilisant la
méthode PARETO.
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Eléments
YV-COTE CAISSE D PAR
0V-COTE CAISSE G PAR
Y6-COTE CAISSE D PAR
ML-COTE CAISSE G PAR

W4-DOUBLURE CAPOT AV
4L-DOUBLURE CAPOT AV
4H-PANNEAU EXT PORTIE
ER-PANNEAU EXT CAPOT
PC-COTE CAISSE D PAR
FB-COTE CAISSE G PAR
R4-PANNEAU EXT PORTE
KD- PANNEAU PORTE
F2-PAVILLON
4J-PASSAGE ROUE EXT
JV-CAISSON PORTE COF
MF-PAVILLON
N5-PANNEAU EXT PORTE
CP PANNEAU EXT PORTE
E9-PASSAGE ROUE EXT
42-PANNEAU EXT INF P

budget cumule % cumulé

5689
5512
5510
5192
4985
4516
4231
4155
3651
3215
2844
2477
2160
1648
1547
1345
1145
1097
1012
1008

5689
11201
16711
21903
26888
31404
35635
39790
43441
46656
49500
51977
54137
55785
57332
58677
59822
60919
61931
62939

9%
18%
27%
35%
43%
50%
57%
63%
69%
74%
79%
83%
86%
89%
91%
93%
95%
97%
98%
100%

Tableau 1 : classification selon le cout des cagserdues

Diagramme de PARETO.
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Graphe 2 : Diagramme de PARETO



D’apres le diagramme Pareto on voit que les élésngatcoté de caisse sont classés dans la
zone A qui influence sur le budget, donc le chargilte choisi est TUET 5 qui prépare les cotés
de caisse.

Chapitre 2. Etat des lieux.

Nous allons décrire en premier lieu l'unité éléragatdes cOtés de caisses notre chantier

pilote. Ensuite, nous allons détailler chaque blecette UET.
2.1. Présentation de 'UET CDC

L'atelier télerie X52 qui produit les véhicules X§P52, B52) est composé de 5 UET.
Chaque UET se charge de la préparation de I'une pdees qui constituent la caisse. La
préparation s'effectue par I'assemblage des p@k&sgrace au soudage, sertissage, encollage et
goujonnage. Le projet qui nous a été confié cormarhlUET CDC (UET5). Cette UET prépare les
c6tés de caisses gauches et droites qui sont @steaupartir de l'assemblage de plusieurs

composants.
% Bloc CDCG: prépare les c6tés de caisses gauches.
% Bloc CDCD: prépare les cotés de caisses droites.
Les deux blocs travaillent en paralléle.

L'UETS5 occupe une grande superficie vu I'importadeecette étape dans 'assemblage de la
voiture et le nombre de moyens dont elle dispodie. &t composée de plusieurs postes dont
chacun a une tache qui se représente par I'agplicdiune ou plusieurs localisations de points de

soudure.

Chaque poste a un temps de cycle définis sur de&s $8Dimis au systeme standard de
Renault.

Les CDC sont préparés, placés sur des chariots Battesnte d’'étre transportés vers
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I'assemblage général.

2.1.1. Bloc des CDCG

Le bloc des CDCG qui prépare les cotés de caisagshgs, contient 15 postes de travail et 25
moyens qui sont répartis suivant deux mini lign&sskemblage suivant la diversité : Logan et
Sandero. La piece passe du moyen amont au moyémpawaqu'elle soit assemblée avec d'autres
pieces ou bien pour la reprise de ses points ddguseulLe tableau présente les différents moyens du

bloc CDCG et la figure suivant montre le synoptiguebloc CDCG.

Moyen (B-L) Opérations

Assemblage du passage roue arriére intérieure gaakenfort
fixation amortisseur arriere gauche

PEG50 OP10 Soudage des goujons sur le passage de roue gaidgche
Assemblage du passage de roue intérieure gauctiertre

PEG 050

P58 280 doublure interne arriére
Assemblage du passage de roue intérieure Arrierehgaet
PEG 110 . "
tablette latérale arriere gauche
PEG1500P10 Soudage des goujons sur le passage de roue erd€rieu
Assemblage du passage de roue extérieur arrieochgau
PEG 150 élément de fermeture partie gauche et renfort seyréarriére
c6té de caisses gauches
PEG 200 Assemblage du passage de roue arriére gauche udeubl
supérieure feu arriere gauche et doublure custotgeagauche.
PEG200 OP10 Soudage d'un Goujon M5 sur la doublure sup feer@rgauche
Assemblage du renfort pied avant, renfort arrétepavant,
PEG 260 renfort charniere supérieure avant et renfort dbegrinférieure
pied avant
Assemblage du renfort ancrage, doublure pied dieunt
FIB8 210 doublure brancard
PEG 450 assemblage de la gouttiére latérale gauche, I'dgjfieinférieur
bouclier arriere gauche, le renfort fix équilibreur
PEG450 OP10 Soudage de 4 Goujons sur le support de feu gauche
Assemblage du doublure brancard arriere gauchmeéléde
CCG 300 fermeture partie avant gauche, renfort pied avaatke, renfort
pied de milieu gauche et doublure mentant de baielte.
CCG 500 Assemblage de I'anneau doublure c6té de caissédngauc
CCG 600 Assemblage finale du coté de caisse gauche

Tableau 2 : moyens du bloc CDCG
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Svnoptique de la ligne CDC

PEG110
OP 10

PEG110

—_—
E PEG100

PEG
050

PEG050
OP10

PEG110

PEG15(

PEG20!

PEG150|
OP10

PEG15

OP10

» Flux L
# Flux B etB Cross

CCG
300

¢ -

%55

PEG450

Figure 13 : Synoptique du bloc CDCG
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2.1.1.1. Les moyens d’assemblage.

Un moyen d'assemblage (Jig Box) est une table ddage sur laquelle on assemble les
pieces CKD. Cette table contient des pilotes (foesnobiles) pour assurer la mise en position des
pieces, et des systémes de serrage pour assurendaétien en position. Ces serrages et pilotes
peuvent étre manuels ou pneumatiques. Les moyessethblage different en fonction de la
géométrie des pieces a assembler.

Figure 14 : moyen d’assemblage

2.1.2. Le bloc des c6tés de caisses droites.

Le bloc CDCD est la symétrie du bloc CDCG, il faonohe de la méme maniére que le bloc
CDCG.
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Partie 3.
Mise en Place de la
Demarche MPM au

Sein de la lighe
CDC.

Introduction
Au cours de cette partie on va présenter les diftdraxes de la démarche MPM que nous
nous sommes meneés a sa mise en place ainsi quetteedes utilisés en parallele pour remédier

les problemes trouveés, cette partie englobe legittha suivants :

1. La Standardisation des Postes de Travail a trawersliagnostic approfondi de

I'existant

2. L’Analyse des Pertes et I'implantation d’'un nouvesstem de documentation des
pertes, pour en sortir le plan d’action approprié

AbizaYoussf& Zakaria Khaouch
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3. Le déploiement de la Maintenance Autonome commiesbphie de partage entre le
service Maintenance et fabrication, vu que I'opguaest la personne la plus proche
au machine, et pour traiter en méme temps les @md liés aux équipements en

exploitant notre analyse de perte faite

4. Mise en place d’'un chantier de fiabilisation pawaiter d’une fagon significative la

famille de perte concernée qui est dans notreesagdnnes
Chapitre 1. Standardisation des postes de travalil.
Introduction :

Si chaque personne appliqgue des méthodes de trd¥iditentes — si I'équipe de jour
appligue un mode opératoire différent de celui’é@guiipe du soir ; si chaque opérateur donne son
propre jugement sur la qualité des produis avarlesldransmettre au processus suivant — On ne

peut pas « livrer le meilleur produit dans les feails délais et au meilleur codt ».

La non fiabilité du standard ainsi que son non-gespar les opérateurs peuvent avoir des
conséquences majeures sur le rendement de l'unit§uestion. De plus la MPM ne peut

s'appliquer efficacement que si le périmétre coméer préalablement été standardisé

C’est pour cela gu'il est indispensable d'étaldis bpérations standard qui sont les normes,

les modes opératoires de I'atelier.

1.1. Feuille d'opération standard (FOS).

1.1.1. Qu’est-ce que I'opération standard ?

L’'opération standard est la meilleure méthode deig&tion des opérations, qui permet
d’atteindre les objectifs : qualité, codt, délaoutt en garantissant la sécurité de l'opérateur.

Concrétement, il s’agit d’'un mode opératoire.

Commun a toutes les équipes, exempt d'inefficadtérégularité et d'irrationnel, que
n’importe qui peut maitriser dés lors qu'il estrfgr et entrainé, que les nouveaux comme les

anciens doivent appliquer.

L'opération standard est la meilleure méthode dunemdt. Mais elle doit étre améliorée en
permanence, par le renforcement des compétencparetamélioration de l'implantation des

équipements dans l'atelier, de 'outillage et dudmopératoire.
1.1.2. But de la feuille d’opération standard
La feuille d’'opération standard est un outil destu chef d’unité pour :

/

«» Etablir les meilleurs standards,

% Les engagements a ses collaborateurs,
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% Veiller a leur bonne application en observant leérations,
% Les améliorer.
Elle doit étre élaborée dans le but d'étre utilisée quotidien : une feuille d’opération

standard n’est pas utilisée n'a aucune raisoned’étr
1.1.3. Type de feuilles d'opération standard

Il existe 3 types de feuilles d’opérations standgfOS) utilisables selon le type de travail

concerné :

% FOS « analyse »
% FOS « procédure » (FOP)
s FOS « engagement opérateur »

1.2. Mapping SPT.

Dans cette partie nous nous sommes chargés deuwomsine base solide des standards sur
'ensemble des installations de la ligne CDC, qaiporter sur les activités concernée par la

conduite et maintenance de ces installations.

La SPT des moyens est la base du MPM, elle compoersdes standards de compétence, de
changement de rafale, de démarrage et d'arréttdliagon, de contrble, de maintenance des
fabricants, de maintenance des professionnels/late. peut pas y avoir de performance solide

sans SPT robuste donc y'aura pas d’amélioratiotidjgone sans SPT.

1.2.1. Méthodologie.

Pour se faire on s’est basé sur la roue de Denid@AP(Voir I'annexe 1) pour réaliser notre
SPT.

Commencant par l'identification des activités, pstandardiser, par la suite contréler le

respect de ces standards par I'observation desgdsttravail, et améliorer en derniére étape.

*Identification . *Standardisation .
des activités
Plan Do
Act  Check
[ *Pérennisation ] *Surveillance du
AbizaYouss}|& Zakaria Khaouch —_ respect (OPT) g
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1.2.1.1. Plan : Identification des activités.

Dans cette étape il s'agit de faire un constaed®in un état des lieux bien entendu, et pour

se faire il fallait identifier toutes les activitéencernées a savoir :

% Chargement et déchargement. % Réglage.

¢ Control. < Démarrage et arrét.

<+ Changement d’outils. « Documentation des pertes.

% Marche dégradée. % Maintenance autonome.

% Retouche. % Maintenance Préventive Professionnelle.

Apreés avoir finir la phase d’identification desigités, vient la phase de classification de ses

activités selon leur mode d’emploi, on distinguaed classes :

7
°

L’activité est bonne appliqué, et dans ce casrellaécessite pas standardisation,

*

L'activité nécessite une amélioration,

£

7
0‘0

Le 3™autre cas dont elle n’est pas standardisée dandeil &tre crée,

X4

Le dernier cas lorsqu’il s’agit d’'une activité nooncerné par la standardisation.

L)
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Cette tache de Mapping SPT que nous avons faitagduréeune semaine a porter sur

Y

I'observation de tous les postes, puis la clasdific des activités selon les 4 classes citées

précédemment, la figure suivante présente un exedgpla SPT qui concerne le poste 150D.

Standardisation au Poste de Travail des activittsedconduite et de Maintenance de l'installation :19D

Mode d'emploi : inscrire la date du constat terains a case appropriée AL , 5 § Non | Commentaires
applqueé |améiorer Concemé
1 - Standardisation de Iactivité de chargementidéwrgement (y compris dépotage/iempotage) :
. N ; . Pas de pont clé surle
FOS de chargementidéchargement & jour et accqsiies opérateurs X fsque de dégadaton
Etat de référence 5S du poste de chargement/déotentformalisé X
Observation du poste de travai sur factivité Hergementidéchargement réalisé le : 03/02/2014
2 - Standardisation de Iactivité de controle :
FOS de contrdle & jour et accesshle pour les tésa X
Etat de référence 5S du poste de controle formalisé X
Observation du poste de travail sur factivté derle réaisé ke :
3 - Standardisation de Iactivité de changement oiléfafales :
FOS de changement outisirafales a jour et actegsior les opérateurs X
Etat de référence 5S du poste de changementaatisé formalisé X
Ohservation du poste de travai sur lactivité engement outis/rafales réalsé e : 03/02/2014
4 - Standardisation de Iactivité de marche dégradé/substitution :
FOS de marche dégradé/substiution & jour et doleesur les opérateurs X
Etat de référence 5S du poste de marche dégragtilsin formaisé X
Observation du poste de traval sur factivité dealte dégradé/substiution réalsé ke : 03/02/2014
5 - Standardisation de [activité de retouche :
FOS de retouche & jour et accesshble pour lesepésa X
Etat de référence 5S du poste de retouche formalisé X
Observation du poste de travai sur lactivtéeteuche réalisé le : 03/02/2014
6 - Standardisation de lactivité de réglage :
FOS de réglage a jour et accesshble pour ks @pésat X
Etat de référence 5S du poste de réglage formalisé X
Observation du poste de travai sur factiité e réalisé le : 03/02/2014
7 - Standardisation de Iactivité de démanage/améinstallation X
FOS démarrage/arét installation a jour et acdegsiur les opérateurs | |X |
Observation du poste de travai sur factivté deairage/arrét d'nstalation réalisé le :
8 - Standardisation de Iactivité de documentationles pertes de production
FOS de documentation des pertes de production ajascessble pour s opérateurs | X |
Observation du poste de trava sur factiité deuhentation des pertes de production réalsé e : 03/02/2014
9 - Standardisation de [activité de Maintenance Atonome
PMA applqué a 100% en temps et en heure X
PMA standardisé sur les opérations techniques X
Visuels associés au PMA en place X
PMA de cette machine inclus dans un circuit d'iospe formalisé et visiole X
Observation du poste de traval sur factivité dariénance Autonome réalisé le : 03/02/2014
10 - Standardisation de lactivité de Maintenance iventive Professionnelle
PMPro applqué a 100% en temps et en heure X
PMPro standardisé (au mini FOS Procédures) Rese d'qperatlon 8
X standardiser
Observation du poste de travai sur factivé dniénance Préventive Professionnele réalisé le : 03/02/2014 |

Figure 16 : Tableau de Mapping SPT
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Ce qui nous donne le Mapping SPT de CDC suivant

. 150G

50-100-110 G

el Y
BEB 8 w0

| 260-270 G

12 M85
¢ BB 8 w0

| 260-270 D
- VAR

450 D/IG
12 @45
7 HME

'6: 7 - . 10

arwDdE

Chargement et Déchargement

Controle

Changement outils ou rafale
Marche Dégradée ou de Substitution

Retouche

Bon et Appliqué
A Améliorer

m A Créer
Non Concerné

Sortie
CDCD

Réglage

Démarrage et arrét d'installation
Documentation des pertes de producti
. Maintenance Autonome
10. Maintenance Préventive professionnel

© oo~
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1.2.1.2. Do : Standardisation.

Pour comprendre n’importe quel processus une approleéorique ne suffit pas, il est
nécessaires de mettre ses connaissances au s#gviaeréalité, autrement dit, il est primordial
d’avoir la connaissance réelle du terrain. Cettmidee sera aussi bénéfique pour nous parce
gu’elle nous permettra non seulement de maitresprdcessus mais aussi les dispersions en termes

de codt, délais et qualité ce qui représente le dasnotre projet au sein de cette entreprise.

C’est pour cette raison que nous nous sommes migspasition de pilote du chantier MPM
ainsi que les différents acteurs des différeniérés (maintenance, production, DIVD,...) pour
réaliser les standards non crées pour les actaites fau quotidienne (mais non écrites), ce qui
nous a conduit a faire les FOS, et améliorer lendsirds des activités qui nécessitent

'amélioration.
1.2.1.2.1.Les activités nécessitant 'amélioration.

Concernant ces activités on a organisés un brainistg avec les différents acteurs, pour
mettre a jour leurs FOS et dans le but d’étre adlolesaux opérateurs, ces activités vont porter sur

les actions de Chargement/Déchargement et la maimte Préventive Professionnelles.

En outre, on a proposé d'élaborer I'état de réfgenqui englobe l'état auquel doit

correspondre un poste de travail, il permet de :
» Maintenir I'ordre et la convenance d’un poste &e&tffier la tAche a laquelle il a été destiné ;

* Minimiser le temps perdu a la recherche de I'cagdl, ce qui minimise les mouvements

associés susceptibles d’augmenter le temps de. cycle

Dans le cadre de notre solution, nous avons élateséocuments décrivant I'état de référence
au niveau de chacun des postes de 'UET5. L'oibjétant d'informer les opérateurs sur I'état
auquel doit correspondre leurs postes durant ésaps horaires de travail qui lui sont affectés.
Ces documents sont communiqués au niveau de clpagte de travail. Des exemples sont joints

dans I'annexe 2.

1.2.1.2.2.Les activités nécessitant la création.

Conformément avec ce qui doit s’appliquer, on & alés FOS pour les opérations qui
connaissent une absence de standards, a sawiactlgités de changement d’outils et de rafales,
l'activité de marche dégradée et substitution, 'attivité de documentation des pertes de

production.

a. Activité de changement d’outils et de rafales.
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Sous le besoin d’avoir un standard qui dirige cg®@as, on a organisé un brainstorming
avec le chef d'UET 5 et 'OPS pour savoir le pretssde basculement entre les séries Dacia L
(Logan) et Dacia B/B cross (Sandero/Sanderostejpvess), et vice versa. Ce qui nous a permis de

schématiser le processus sous forme d’'un synopticgsenté dans la figure suivante.

Le besoin a produire

Voir le flm a produire déclaré &
AG ou au checkman par IOP$

|

’ Noter le besoin aproduirk

4

’ Compter le stock et les pieces eﬁ

’ Informer les opérateur des postes de diver#ité

la quantité en cours est terminer
pour les postes de diversité

4

OK p Terminer la quantité

Ajouter un goujon NOK
pour le poste 150
cas de Bcross

Basculement
Bg—L

Préparer 4 piéces en Avance de la
série en cours par les postes
100,110, et 150

A 4

Changer le prog au poste 3p0

Basculement des postes Préparer 3 Pieces par|l

100, 110 et 150 > postg 200 a pamr} des|4
pieces préparées

[©)

Changer le programme pour| le | Changer le programme pour|le

poste 500, et appliquer le poste 500,Basculer et Basculement de post

Changer le prog au poste 300, e
200 commencer avec les pieces déjj

guide de point et ajouter la appliquer le guide de point et préparées dans la diversit¢ qui
barre de toit dans le cas de B | ajouter la barre de toit dans e convient
cas de B cross

.| basculer du poste 600 acty
vers le 600 qui convient

2D

Fin

Figure 18 : Synoptique de basculement

b. Activité de documentation des pertes.
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Cette activité est consacrée aux CUET et CA, osst@ux qui sont en contact directe avec

cette interface informatique.

Elle comporte une explication de la maniére deirsdess données, ainsi que les
classifications des différents temps d’états dianvant choisir le type convenable a leur saisie. C
qui fera I'objet du prochain chapitre de I'analyks pertes.

La FOS dédié a cette documentation est présentsglaéigure suivante :

s | Feuille d'Opération Standard Page .1
( A 7

hede|

No.| Etape principale Temps Point clé
__1]Ouvir le fichier de documentation des pertes et cliquer
Surfonglet Initialisation

3|Documenter le postes ou les installations avec ordre
de flux (B)

4|Chaisir la journée a (C)

5|Entrer la date dans Ia case des jours en appuyant sur le

7|Documenter pour chague poste (D) le temps darret [Zone: vente £Q A - Orange £q 8 - Blew Eq C.
en min pour chaque famille de perte (E)

8[p le nombre de voiture réalisé dans ia case (F) zone: verie £Q A - Orange £q5 - Bleu Eq ©

§|Enregistrer ie fichier et e fermer

[romac

e supimer des cellule Contanter 01 MPM

Figure 19 : FOS de la documentation des pertes
C. Les Activités de la maintenance autonome.

Il s’agit de la standardisation de toutes les #&étvde la maintenance autonome c’est-a-dire
définir le mode opératoire sur lequel I'opérateoit gleiller au contrble de ses équipements tout en
posant dans leurs mains des outils standards pswappliqués a savoir les fiches de maintenance
autonomes, et on assurant tout d’abords a ce quapéeateur sera bien formé ceci ne sera réaliser
que par un transfert de compétence de la mainterafacfabrication, cette partie est bien détaillée

dans le chapitre de maintenance autonome.
1.2.1.3. Check : Surveillance du respect (OPT).

Il s’agit de vérifier au fur et a mesure I'applicat de ces FOS au cours de chaque activité
par une Observation des Postes de Travail (OP&nwiga surveillance du respect des standards

ceci a fin de parler tous un méme langage unifgmeple par tous les acteurs,

Observer un poste nécessite de la compétence,tléthot de mettre en place un plan

d’action dés la fin de I'observation, il faut dooloserver le poste avec I'état d’esprit « SPR »tgcet
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compétence ne peut s’acquérir que par une longpériexce sur le terrain. C'est-a-dire apres
chaque observation on formalise le plan d’actiQuoi faire, qui, pour quand.... Cette technique a

été aussi utilisée afin de vérifier le respectstaadards.
L’observation se base sur trois réels :

% Le lieu réel (Poste de travail)
¢ L'objet réel (Produit, machine)
¢ Le fait réel (anomalie, écart).

1.2.1.4. Act.

La mise en place des nouveaux standards nécesaiteriir et mesures des améliorations
continue ceci dit pour garantir le maximum d’apation de ces standards au niveau du terrain et

pour faciliter le plus possible la compréhensiortele normes si « on peut dire » par I'opérateur,
Durant notre stage on a veillé & améliorer lesdstats qu’on a créeés,

Durant notre stage on a

constaté plusieurs activités qui Circuit de Basculement

nécessitent I'amélioration, paf )

exemple :
Dans lintention  de| o “ e | S

i Avance dela série en )

clarifier le synoptiqgue de A”_q @ s

changement de rafale déja cité ¢ i"d"é’“n

au paravent aux opérateurs, E E* | =

précisément ceux des postes (de : Pfépd{fp

diversité (les opérateurs qui !C ;;\p """""" @

doivent changer leurs moyeris m—E T

vers un autre pour changer |a

série). On a mis en leur I . [ = .cmng"eﬁ“ﬂ“;:gaw;,ﬁmmii?

disposition une schématisatign . i [ €>% ;: P’ép“:“f“mzﬁ

simplifier qui traduit ce [ ]

synoptique sous forme d’un e e o

circuit comme montré dans la B\ | o 5o B cross |

figure 20 suivante. = 9y gle o

- & /" Changer le programme

e changement des postes: coe [, pour ke poste 500,Bascul

500 | i et appliquer le guide de!

L i point et ajouter la barre di

J———— . | toit dansle cas de B cros!

{ LOPS doitNoterle | - - R
i besoinaproduire, | i’J ‘N '5‘ iy

i Compter le stocket
i Informer les opérateur |

Ml ™y

changement des postes de L.
vers B et B Cioss

AbizaYoussf& Zakaria Khaouch AG au checkman
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Chapitre 2. Analyse des pertes.
Introduction .

La recherche de la performance de son outil deuotazth est une nécessité pour toute
entreprise qui veut prétendre au leadership damslsmaine d’activité. Pour cela, le management
se doit de disposer de chiffres précis pour pouvoger les bonnes questions et décider. La mesure
permanente devient donc un passage obligé a landehdes causes restant a identifier les pertes

pour arriver a I'excellence.
Contexte.

Les ateliers de production de SOMACA en générafmaizsent un vrai probleme au niveau
de collecte des données de perte, sa documentdtieon exploitation. Ces pertes qui sont notés
dans un fichier de suivi des pertes de productigprésentent une image falsifiée sur la source des
problemes, et ne donne pas une bonne visualisaésrdifférentes familles de perte, ce qui reflet
parfois sur I'organisation des interventions, amnse la non justification de quelque pieces a rebut
Ajoutons a ca I'absence d’'un standard qui orgaoitte activité de documentation des pertes de

production.

Notre mission dans ce chapitre repose sur la nmmiggaee d'un systeme de management des

pertes sous la démarche MPM qui va contenir lestpguivants :

% Documentation des pertes.
% La mise en place des tableaux d'analyse des pertes.

% Faire les analyses du TAP et identifier les machiménalisantes, ainsi que les Machine la
plus pénalisante par famille de pertes et La fandiéis pertes la plus pénalisante.

2.1. Documentation des pertes.

La documentation des pertes est importante et s@icescar elle constitue une source
supplémentaire d'information sur la nature degsrkle permet d'effectuer les différents tris ipou
la répartition de la Non Performance ainsi querdeberches cohérentes. Cette documentation est
la responsabilité des personnes travaillant ser{€ibnducteur des postes que ¢a soit des opérateurs

ou bien OPS ou professionnels de maintenance).

La documentation permet d'impliquer au quotidiea Ietervenants dans la démarche

d'amélioration de la performance.
2.1.1. Besoins d'informations liées aux arréts.

A l'usage pour progresser, nous travaillonsms causes de non performance, c’est-a-

dire les arréts (ou pertes)
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Ce que nous avons besoin de connaitre sur l'arrét :

°

Le périmétre : piece, sous-ensemble, machine, BETier ...

7
0‘0

Son type : Micro-Arrét, pannes, Arrét induit,...

°

Sa description.

7
°

Si possible, sa raison.

7
0‘0

Le temps associé.

Tout cela doit étre archivé dans un Journal d’arsdin de définir la récurrence sur une

période donnée : la fréquence d’arrét.
2.2. La mise en place des tableaux d’analyse des pertes

La mission principale d'un systéme industriel dedprtion est de produire un volume donné
de produits bons, pendant un temps requis donnémeilleur colt complet possible. La
performance physique du systéme est une des contpesmportantes pour remplir cette mission.
C’est pour cela il faut se référencer a un systéimealyse des pertes, un systeme qui va permettre
de donner une visualisation globale sur les rend&sransi que les types des arréts leurs durées et

leurs fréquences.
2.2.1. Tableau d’analyse des pertes.

Le tableau de management visuel des pertes de qtimaest un outil incontournable de la
MPM pour étre capable de définir des plans d’acponr atteindre les objectifs du Rendement

Opérationnel.

Ce tableau qu’on a réalisé a été standardisé darelre du déploiement de la MPM au sein
de SOMACA.

Au début, les Instructeurs MPM ont exprimé leurdiesde disposer d’un outil standard
d’édition de ce tableau, plus robuste que les R&tantes actuellement sur la plupart des sites

Renault.

% Périmetres d’analyse.

SortiedeFlux Sartie de Flux

PEGOSOPEC PEG200PEC . . - PED2000PL0 | o PEDOS0OP10
100-1113110_’ 2000710 = CCCI00 M= CCCG0) (= CCCS00 (= PECTDMS0 P=p| CCDS00 P==b CCDG00 === CCDI00 (o I (_mwoﬂm
PEGIS0PEC PECIT0PEC PEDIT0PED PEDLSOPED
1500P10 260 260 1500810

Figure 21 : Cartographie de CDC
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Pour aller rapidement a I'essentiel dans la redteede la performance globale, I'analyse
doit tenir compte des flux de piéces entre lesgmsiémarrer de l'aval (la sortie des pieces) en
remontant vers I'(les) amont(s), et opérer desaggements judicieux de zones afin de simplifier
le modeéle, et donc la lisibilité des résultats.

L’objectif derriére cette analyse est de désignédste bouchant (pénalisant), Le Poste

pénalisant est celui dont :
Temps de Fonctionnement + Temps d’arrét Proprempsal’arrét Induit est le plus LONG.

La bonne définition des regroupements de zone ide(périmetres physiques d’'analyse) est
donc cruciale pour s'assurer de la pertinence aekicdteurs mesurés et du bon ciblage
géographique des actions de progrés proposees.

% Données de référence.

Bien souvent, les données d'entrée de notre ch&i€ sont :
© Tempsrequis: TR.

1350mn/jours, 5,33 jours/semaine, 5000h/an, itléBhi par Renault.
®© Temps de cycle théorique :Tcyth.

Cest une donnée fondamentale du contrat avec uBEFdfournisseur de biens
d'équipement). Le temps de cycle théorique esséfiour la gestion des capacités industrielles des
sites de production. Il est réactualisé chaque dais des modifications ont pour effet de le faire

évoluer. Ce temps-la est mentionné dans la FOSydgment.
© Le temps de cycle pratique.

Temps durant lequel I'exploitant du systeme engaggeressources de production. Il peut

alors différer du temps de cycle théoriqgue maisdgdinition, il ne peut pas étre inférieur a ceatui-

Pendant toute la phase d'exploitation, le tempsyd&e pratiqgue est le temps de référence

pour le management de la performance.
Temps requis en mn/ Production prévu=450/110= 90909091.
®© Temps d'état :

Temps d'état : Temps pendant lequel linstallatiest dans un état particulier
(fonctionnement, arrét ...).Il est caractérisé |gadurée entre deux instants mesurables sur le

moyen. Il est directement lié au moyen.
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Selon le standard MPM les Temps d'état des moyengraduction sont présentés sur la

figure suivant :

Diagramme des temps d'états

Temps de Bon
Fonctionnement (TBF)

—

~>[ Temps de fonctionnement (TF)

Temps de dépassement de temps
de cycle de référence (TDTC)

Temps de Fonctionnement Une fonction Hors Service
Dégradée (TFD) Produit des piéces mauvaises
Panne liée aux outils
| Temps de Panne (TF) *[ Panne liée 3 la machine ]
P prp— Probléme de qualité
N emps d"Arref Coupure accidentelle de cellule
Temps Requis (TR) 4[ Eempeiiairetieont (EAL) | d'exploitation (TAe) Panne li¢e au produit ..
Temps d" Arrét
Fonctionnel (TAF)
| Temps d"Arrét Induit
saturation (TAls)
Temps total (Tt) N "
S _ Temps d'Arrét Induit
Temps d’Arrét Induit (TAI) manque piéce (TAlm)
Temps d'Arrét
= Induit autre (TAla)

Changement d'outil
Réglage fréquentiel
Controle

Changement de rafale
Affitage des électrodes
Entretien fréquentiel, _

Manque de ressource exiérieures -
fluides, palette, support, opérateur,
approvisionnement de piéces
manuel ou automatique

Temps potentiel ]
disponible {Td) J

Temps indisponible (Ti) |

Figure 22 : répartition des temps d’'états

Partie du TNR pendant lequel
I'exploftant pourrait utiliser son
moyen pour produire

Temps Non
Requis (TNR)

Pause, casse crolite,
Non engagement

Actions de maintenance préventive programmeée
Actions de maintenance corrective différée

% Définitions des indicateurs de mesure :
Pour pouvoir analyser les pertes, il faut diables quantifier par des indicateurs. Ces

derniers doivent étre connus de tous et pertirgans leurs résultats.

Pour analyser les données que nous avongtdate pendant la période de mesure des

pertes, nous nous sommes focalisé sur les indisaseivants :
© Rendement:
Le rendement préconisé est :

Le Rendement opérationnel (Ro) qui est un indicatd® capacité de production, il
caractérise la capacité réelle de production paridaemps requis par rapport a une capacité sans

perte avec un fonctionnement au temps de cycleithén

_ NPB Nombre de Piéces Bonnes réalisées
" NPTR  Nombre de piéces théoriquement réalisables

Ro

© Nombre de piéces théoriquement réalisables (NPTR) :

Nombre de piéces réalisables par le moyen (ou $&€8)e) si le moyen (ou si tous les
composants du systeme) n'avait aucun arrét, fomwio au temps de cycle théorique (Tcyth) et

n'‘engendrait aucun rebut pendant le temps requis.

Pour le NPTR, le comptage des piéces est réalidé dernier poste travaillé du périmetre.
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Avec

TR Temps requis
NPTR = psred

Tcyth - Temps de cycle théorique
© Disponibilité :
Disponibilité propre :

DP TF Temps de fonctionnement

“TF+TP Temps Fonctionnement + Temps d’arrét propre
Disponibilité pour panne :

_TF temps de fonctionnement _ TFMIP
" TF+TP temps de fonctionnement + temps de panne  TFMIP + TMP

Dpa

Cet indicateur résulte uniquement du temps de panne
Les autres indicateurs sont mentionnés dans |'an8ex

2.2.2. Développement d’'un outil de saisie des données sdasme d’application

informatique réalisée sous Excel :

Apres avoir réuni les différentes données issudsa g@entilation qui vont nous permettre de
connaitre le niveau de performance de la ligneptuigaintenant la phase d’'analyse qui fixe les

objectifs de performance et définir les actionsitaires.

Ce panneau standard d’analyse des pertes permgadiser les données de facon standard,
de fournir un outil visuel d’analyse de la non periance de la ligne au CA et de mettre a la

disposition de tout le monde les données qui dmundrit a I'élaboration des plans d’actions.

Le fichier Excel qu'on a développé permet de génées graphes, il est constitué de 38

feuilles :

Les objectifs seront documentés manuellement patUe le but étant d'intéresser les
managers a la compréhension des grandeurs regésesnt leur demandant de documenter les
objectifs a la main, directement sur le tableawndlgse des pertes. Ainsi que les postes de travail
ou les installations situées dans la zone d’UETutTeela sera repéré dans une feuille appelé

Initialisation qui va permettre de généré les cleaments dans toute les autres feuilles, comme
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montré dans la
Nom de fa UET5 | | Objectif RO 98%
maille
Equipe :Matin| Temps requis en mn: 450 Production preus : 110
Equipe :Soir Temps requis enmn : 450 Production prevsi : 110
Description
PEGO050/PEG100/PEG11( Animation qualité Trier
PEG150/PEG150 OP10 Animation securité
PEG200/PEG200 OP10 Appui aversé
CCG300 Arrét logistique parte ARRD
CCG500 Arrét Moyen
CCG600 Arrét moyen validation
PEG/D450 Arrét palan
PEG270/PEG260 Arrét Pince
PEDO500P10/PED100/110 Arrét Pince 229
PED150/PED1500P10 Arrét Pince 345
PED2000P10/PED200 Arrét Pistolet mastic
CCD300 Arrét planifier pour 5S
CCD500 Arrét TUCKER
CCD600 Blocage UET 2
PED270/PED260 Bruit au palan et mauvais fonctionneme
Logistique CDC rebuté mauvais assemblage
Blocage UET 2 Changement intercalaire
Animation Changement palan 300D L vers B et B vefs L
Mg Fuite d'eau pince 343 L52(impacte 60mi
20 Manque effectif
21 Modification guide point
22 Mq chariot
23 Mq connecteur pilote
24 Mq d'air
25 Mq détecteur sur verin
26 Pb géometrique
27 Pilote décalé
28 Pistolet mastic cassé
29 Réunion démarrage
30 Serrage support étanchéité n'est pas bien|serré
31 Tige vérin desserré (arrét réel 28)
32 Tige vérin ne tient pas (support étanchéit¢)
33

suivante.

Figure 23 : Feuille d'initialisation

figure

Les feuilles numérotées de 1 a 31 qui recoivenddemées. Le relevé des pertes ainsi que la

production réalisée journaliere seront repérés comuontré dans la figure ci-dessus :

RELEVE DE PANNE

S JOURNALIERES DI

S MOYENS DE PR

Maille
>DUCTION

RO UET

UET 5
09/01/2014
220,00

65%

Equvpe T Viatn | Temps requs enmn

[ 450.00]

Produstion previs: T

110,00 T

Equpe |_Sor | _Temps requs en mn

["a50.00]

Production prevus [

110,00 1

Temps de cycle I 4,09
Objecf RO T 55%

LOCALISATION

POSTE

PEGOB0/PEGI00/PEG110

TEMPS DES ARRETS (en Minute)

Description de lamét

Piéces Conformes

Perte en Véh

REALISE

PEG150/PEG150 OP10

PEG200/PEG200 OP10

Pilote_déchlé

Serrage support élanchéité tipas bien serré

Logistique
Blocage UET 2

[Animation

Réunion demarage

détecteur sur verin

UET 5

.00
,00
,00
,00
.00
.00
.00
.00
.00
.00

olololo|o|ololo]olofo|o|oloo|olo[o]olofo]o|olo|s

59,00

Figure 24 : Relevé des pannes journaliéres
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La feuille Synthese quant a elle, les différentlidateurs utilisés et les différentes familles
de pertes, cette synthése est basée sur les dodnémsis. Tout le calcule est fait grace aux
formules insérées dans la feuille Excel.

1 2 K] 4 5 [ 7 3 3 ji] n 12 13 14
Prod Théorique 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220 220
Prod réel 133 138 210 133 208 210 202 137 212 213 212 210 203 212
E cart de prod 22 22 0 21 12 0 13 23 ] 7 ] 0 il ]
FPPH 30,30 1515 952 2010 441 476 495 10,15 472 0.00 000 0.00 0.00 943
DP 9 9 98 94 9935 9522 987 97 993 00z 002 0072 0052 98
TP 1333 28,67 7.00 13.75 12,00 10,00 20.00 15.00 10,00 " 8OO0 [ DAL | #0010 | #ODIOL | 1000
RO 0.03 0.03 002 0.06 0.01 0o 0.02 0.03 0.0 0,00 0,00 0.00 0.00 002
RO Objectf e 9a% 98 98 98z 987 987 982 98 98z 982 987 982 98
RO a2 a0%2 962 a0z 9522 9522 927 a0%: 9632 7 9652 9572 9532 9632
TAP 20,00 20.00 14,00 55,00 12.00 10.00 20,00 30,00 10,00 0.00 000 0.00 0.00 20.00
Prod perdPanne 1956 1956 342 12.44 293 244 4.89 FPcE] 244 0,00 0,00 0.00 0.00 4.29
TF 820.00 | 82000 | 886.00 | 84500 | 88800 | 83000 | 23000 | 57000 [ 83000 | 50000 | 900.00 | 30000 | 300.00 | 820.00
P £.00 2.00 2,00 4.00 1.00 100 1.00 2,00 1.00 0,00 000 0.00 0.00 2,00
RO A a7 a7 9552 EIFA EIEA A EEEA ENEA 97 9552 ElEA 9552 9522 g3
ROE 93 933 9632 0% 98% 9522 9 233 963 98% 9522 9672 9534 0024
ROC 174 03 03 03 03 03 0 03 03 03 03 03 17 03

Figure 25 : extrait de la feuille de synthése

Dans les dernieres feuilles d’analyse on a élaboezfeuille qui englobe tous les graphes

qgu'on a besoin, a savoir, le suivi du RO mensuel, montre une évolution dans le temps du

rendement par rapport a la courbe d'objectif, UseHe pour chaque graphique doit indiquer dans

quel sens le graphe doit évoluer pour que celafigque lI'on s'améliore. Répartition des pertes
par famille et leurs sous graphes (pannes, armétitmnel, Arrét induit...), et le Suivi mensuel de

production, qui sont visualisé dans la figure soiga

Tableau d’Analyse des Perte de la Ligne C6té de sae

Suivi du RO Mensuel Repariition des pertes par famille Suivi Mensuel de production
. o

il

i

Les Familles ||~
des Pertes

Sortire de Flux Sortire de Flux

PEGO50/PEG| PEG200/PEG; PED2000P1 PEDOS00P1
Cartographie ’100/PE6110H 200 OP10 H CCG300 H CCG600 H CCG500 H PEG/D450 H CCD500 H CCD600 H CCD300 H JPED200 914—‘ /PEDlOU/ll(#
de la ligne cote

PEG150/PEG| PED150/PED}

150 OP10 1500P10

de caisse

Figure 26 : TAP
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2.2.3. Analyse de Tableau :

Apreés la ventilation des pertes au niveau de lzliGDC et saisie les données dans le fichier
Excel décrit auparavant concernant un trimestravi@aMars), nous avons obtenu le panneau

standard d’analyse des pertes suivant :

100%

90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Jovv v pevnn e e perea prern e i b

1

2

s RO

86%

92%

93%

—— RO Objectif

98%

98%

98%

Figure 27 Suivi du RO Mensuel

Il s'agit de compter en sortie de périmétre lesgqséui sortent bonnes de I'Entité.

L'objectif du rendement opérationnel au niveaualégne des CDC est fixé a @3 Or tout
au long de la ventilation des mois précédentesaitteint 86% maximum ce qui justifie et appuie

notre choix d'y déployer un chantier MPM.

Graphe de la répartition des familles des pertes :

Repartitiondes pertes par famille

53500,00
53000,00
32500.00 B Amet qualité
52000,00 O Saturation/Désamorgage
51500,00 O Arrét induits
31000.00 O Nonidentifié
50500,00 o Parmes
B Amréts Fonctionnel  (Fréquentiels)
50000,00
0O Changement derafale
49500.00 0 Changement d'outils
49000,00 O Micro Améts
48500.00 0O Dépassement de temps de cycle
48000.00 B Pieces non conforme
o B Perte de temips a cause du Fonctionnement degrade
ﬁq-,.f-’\& ﬁ“s‘é} S =
& &
& 9

Figure 28 : Ventilation des pertes



C’est la somme sur des temps d’état par famillpelées, ce graphe permet de prendre une
décision concernant la famille des pertes sur lkejildaut agir. Ainsi, ce graphe montre qu'il fau

agir sur les arréts induits, les saturations ep#ses pour augmenter plus le RO.

Et puisqu’il s’agit d’'une production qu Périméﬁedera —
tienne compte des inter-postes (stock), dg i g
. . MACHINE MACHINE MACHINE | =——b
elle est en relation directe avec les aut A . B ° C ®
familles de pertes a savoir dans notre cas :
pannes, et les arréts induits autres. |
ARRET INDUIT : ARRET PROPRE ARRET INDUIT :
de la machine B
la machine A est en Saturation —_— la machine C est en Désamorgage
* Arrét Fonctionnel

Figure 29 : le cas d’une saturatic-désamorcac

En ce qui concerne les arréts induits autres @teesur le manque d’approvisionnement,
manque d’emballage a la machine, manque de perdsonarque de fluide (centrale de liquide de
coupe, centrale des fluides, électricité, air ay,les animations dont elle est le cas dans notre
situation, puisqu’il s’'agit des différentes aninoas qui ont été mis spécialement au mois de

Février, ce qui a influencé sur les résultats pri&seauparavant.

N.B : Par souci de lisibilité et pour détendreH@le, on peut envisager de commencer la

numérotation des ordonnées a partir de la valeptdufaible temps de bon fonctionnement.
Graphes dePARETO en fonction des postes :

Nous avons ajouté un diagramme Pareto des paruwiest gn moyen simple pour classer les
postes par ordre d'importance. Ces phénomeéneswvéissebéissent a la loi de la 20/80, c'est-a-dire
gue si 20% des postes produisent 80% des pansesijtide travailler sur ces 20% pour influencer
fortement cette famille des pertes. En ce serdiglgramme de Pareto est un outil efficace de prise

de décision.
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Figure 30 Pareto des pannes subit dans le prengierestre

Il montre dons notre cas que les postes CCD/G6@XC&/G500 sont les plus pénalisantes
en terme des pannes, chose qui va étre traitéétaih dians le chapitre de chantier de fiabilisation

Conclusion :

En guise de conclusion, on déduit dapres I'ensemhlles graphes que les
saturations/désamorcage, arréts induits et lesggagunt les familles des pertes les plus pénadisant

en terme de temps.

Afin d’améliorer les performances de la ligne, ordécidé d'implanter un chantier de
maintenance autonome et un chantier de fiabilisataformément a la mise en place de la MPM,
ces chantier qui ciblent les familles des panngsaetia suite la saturation/désamorcage, ceci fera

I'objet des deux chapitres suivants.

AbizaYoussf& Zakaria Khaouch



Chapitre 3. Maintenance Autonome.

Ce chapitre a pour objectif essentiel de donneéiapes que nous avons suivies lors de la
mise en ceuvre de la maintenance autonome et fésedifes actions et opérations apportées afin

d’améliorer le rendement opérationnel.
Introduction :

Malgré I'application des plans de maintenance pitéxeau sein de SOMACA, le service de
Maintenance était sollicité pour un grand nombiatetventions de maintenance de premier
niveau. L’opérateur ne se sentait pas non plugiiétdans la gestion du bon état de son poste de
travail. D’ou la nécessité de mettre en place lentamance autonome de premier niveau au début
VU gu’on ne peut pas charger les opérateurs duigr&mup. Puis on va progresser avec les autres

niveaux en assurant le transfert des compétencedtéenaintenance vers les fabricants.

Ce déploiement va se faire selon quatre étapesipaies :

7
0‘0

La Formation et le transfert des compétences.

% La prévention.

X4

L’élaboration des standards.

*,

7
0‘0

L'amélioration et la pérennisation.

3.1. Formation du personnel.

Avant de commencer le déploiement de la maintenantenome, il est nécessaire de faire
des préparatoires qui vont aider par la suite ddesnphases du déploiement. En effet & partir de
cette étape les opérateurs prendront en chargesiesctions préventives et certaines interventions
qui sont faciles. Il faut donc, pour réaliser edftement cette mission, qu'ils sachent : ce quaest
faire, pourquoi ils doivent le faire et ce qui sesgerait s'ils ne le faisaient pas. Les prépaegoir

que nous avons faits se résument par :

3.1.1. Quoi faire ?

3.1.1.1. Compréhension des finalités.

Il est primordial que les opérateurs soient coméside I'impact du déploiement de la MPM
au niveau de Leurs UET. lls doivent comprendre aptte démarche n'améliorera pas seulement la
performance de I'UET, mais elle facilitera aussirdalisation de leurs taches et accroitra leurs

compétences.
3.1.1.2. Conditions créant des dégradations forcées et desnpes.

L'industrie automobile est un domaine ou tous lgsrivenants doivent étre conscients des

effets de la dégradation sur la production et pauite sur le rendement global, c’est pour ceta qu
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nous avons penseé a sensibiliser les opérateursffaig de la dégradation via des formations dont

les principaux axes sont :
» C’est quoi une dégradation ?

Y

e Qu'est ce qui est a lorigine des dégradationsééwcet quelles sont les

conséquences.

« Vérifier les conditions qui entrainent l'apparitide défauts, de défaillances et de

micro-arréts.
3.1.1.3. Compréhension de I'équipement.

Par la nature du travail, 'opérateur est la pemsolia plus proche des équipements dans les
UET, donc il lui faut connaitre la fonctionnalité 8équipement, pour l'aider & imaginer les causes

qui peuvent engendrer des pertes. Ce qui se faitggaformations régulieres a I'école de dextérité.
3.1.2. Pour qui ?

Dans cette partie nous avons proposés au pilotehdintier MPM pour organiser des

formations aux différents acteurs :
¢ Du chef d’'UET de fabrication & I'opérateur de fahtion ;
+ Du chef d’'UET de maintenance a ’homme de mainte@an
+ Des autres services partenaires ou supports (D,lMogistique,...)
3.1.3. Quand et comment déployer la formation ?

La formation prioritaire est d'amener, au plus ldtgompétence pratique sur le terrain pour

gu'une perte décelée ne réapparaisse pas, cedi parf:
«» L'entrainement ;
% Le compagnonnage dés le début du chantier de latenaince autonome ;

% Les formations "classiques” : théorie suivie detigue, prévues dans le

planning de formation (école de dextérité);
% Les réunions d'UET.
3.1.4. Quels sont les outils pour une formation adaptée ?

La formation s'appuie sur les outils suivants :eb#bn d'anomalies, legcon ponctuelle,

espace de formation et d'entrainement, visualisatiojos et formations

3.1.4.1. Lecons ponctuelles.
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La lecon ponctuelle vise a améliorer les connaissaules opérateurs en vue de développer
leurs activités de fabrication et de maintenan@gsi aju'a enseigner les points importants qui
empécheront la réapparition du dysfonctionnemens’gst réellement produite.

Les catégories de la lecon ponctuelle :

+ Connaissance de base : compléter les connaissancese de développer les activités de

fabrication et de maintenance.

+« Dysfonctionnement : enseigner les points importaqis empécheront la réapparition du

dysfonctionnement qui s’est produit.
% Amélioration : enseigner comment réaliser une aetiion qui a donné de bons résultats.

Exemples des lecons ponctuelles réalisées suriehant

Lecon ponctuelle NS4
Connaissance de base 23
Ameélioration D
Dysfonctionnement D

Préparée le : 07/04/14
par : Abiza & Khaouch
Validation : KHADROUF

Théme :
Détecteur présence piéce et Pilote

Pilote : la surface de pilote il faut qu’il soit en trés bonne état

Figure 31 : Lecon ponctuelle
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3.1.4.2. Dojo.

% Quoi : Maquette ou support permettant & un opérateu technicien de maintenir ses
compétences (savoir et savoir-faire) sur une ojppératomplexe a travers un entrainement

régulier.
% Qui : Destiné au personnel concerné par ce sauagawoir-faire
% Ou : Aupres du terrain, sur un poste mobile ou daniecal dédié
% Quand : A tout moment, & chaque nouvel arrivanhaqjue évolution du Dojo.
< Comment : Du simple présentoir d'éléments défail@anun équipement dédié a la formation.

<+ Pourquoi : Pour renforcer les connaissances et émnpes de chacun en saisissant toute perte

comme une occasion de former
En Gros ; Il s’agit d’'une formation courte qu’omianisée sur quelques points ;
3.2. Prévention.

Dans cette partie on va parler des différents étgpe nous avons suivies pour prévenir les
anomalies, pour se faire, on a procédé comme dadiords il faut commencer par le nettoyage et
l'inspection par la mise en place d'un systeme a@eection d’anomalies, et a la fin corriger ces

anomalies
3.2.1. Nettoyage et Inspection.

Souvent, lorsque les groupes d'unités de travailigpent les 5S, ils sont satisfaits des
résultats superficiels. Les installations sont pespa I'extérieur, mais les éléments intérieurg son

couverts de crasse et les anomalies y pullulewtest le cas aux différents UET de la SOMACA.

Le premier but que nous allons poser étant de déicoles anomalies, ce nettoyage
superficiel est, de toute évidence, insuffisantsijoe I'objectif est de débarrasser l'installatitas
anomalies et de prévenir la dispersion de la sadde® sera nettoyée comme il convient, dans le

cadre du processus.

On a proposé dans cette étape que lorsqu'un opérdézouvre une anomalie, il doit
signaler son anomalie qu'il peut corriger par l@me et celles qui nécessitent l'intervention d’'un
technicien de maintenance, puis fixer un délai peumédier aux unes comme aux autres. Les
opérateurs doivent régler eux méme le plus grandbn® possible d’anomalies, car cela les

amenera a développer leur sentiment de resporéabdia-vis des installations.
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3.2.2. Détection et traitement des sources d’anomalies.

Dans Le traitement des sources d’anomalies

s’est basé sur un planning structuré et ce poure@ssne

bonne amélioration de I'état actuel et éviter t@tibur en M
de sui

arriéere. Ceci se fait selon le cycle PDCA qui forfee

panneau standard d’animation.

Figure 32 : Nettoyage et Inspecti

3.2.2.1. Présentation du panneau standard d’animation.

Ce panneagtandard d’animation du chantier de maintenancenaate qu’'on a élaboré

va permettre d'organiser les données de facon atdret de fournir un outil visuel d’analyse du

non performance de la ligne via le cycle PDCA. dt gparti en quatre parties fondamentales :

PLAN, DO, CHECK et ACT.

PLAN

oo
frm
= ]

00
=

nin

CHECK ACT

DDDDDD
Opifgm
DDDDHD
DDDDDD

Figure 33 : Panneau standard d’animation
3.2.2.1.1.La premiere phase : Plan.

Elle consiste a comprendre la situation existahté fxer les objectifs du chantier MPM.

Elle est répartie a son tour en quatre élémentxhine, produit, homme et méthodologie.
<> Machine.
Elle consiste essentiellement a :

© Définir le périmetre du chantier MPM (affichage pierimetre du chantier CDC).
© Préciser les performances et leurs justifications :

Dans notre cas :

© Arréts induits autres : 4347 mn/mois. Objectif 0B0nn/mois.
© Saturation/Désamorcage : 12793 mn/mois. Obje@i00 mn/mois.

®© Pannes: 491mn/mois. Objectif : 120 mn/mois.
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< Produit.

Il définit les statistiques concernant la gqéaties produits fabriqués, ainsi que les objectifs

espérés du chantier MPM.
Pieces mauvaises (Rebuts, Retouches, Mauvaiser®)at@40 mn/mois.
Objectif : 80 mn/mois.
% Homme.

C’est la phase d’affectation des machinesnquis pénalisent le plus au niveau de la ligne
des CDC : JIG CCD/G 600, JIG CCD/G 500; Cette sdttmn a été faite en faisant participer

toutes les compétences.
s Méthodologie.

Afin d’assurer le bon déroulement du déploietret I'atteinte des objectifs, on a mis en

place les plannings suivants :

Du 3 & 16 Mars, Nous nous somme réunies avec figsedits acteurs concernés par notre
projet ainsi que les opérateurs, pour fixer lesedifs de déploiement ainsi que les résultats

obtenus.
3.2.2.1.2.La deuxieme phase : Do.

Cette étape est une phase d’analyse des causgsemmeét d’élaborer les solutions, de

déterminer leurs types et d’étudier par la sugéédt des actions implantées.
Ceci sera traité en 4 sous-étapes principalesoqti: s

%  Détection des anomalies

% Visualisation des anomalies

% Identifier la priorisation de ces anomalies

s  Traitement des d’anomalies.

% Comment déceler les anomalies ?

Cette étape va servir a développer les compétenigsermettent de détecter les anomalies
a un stade précoce pour gu’elles ne se transforpaenen défaillances récurrentes. Elle consiste a
rechercher les causes possibles des anomaliedaatfddJET en effectuant une observation
approfondie des moyens a l'arrét et en marche eGdtservation vise a détecter toute chose qui
pourra nuire au bon fonctionnement de nos moyeléshets, saleté, fuite, fissure, usure, vibration,
odeur ou bruit bizarre.... Ceci se fait en mettan&esil nos quatre sens : ouie, toucher, odorat et

vue. Etcelaen:
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K72
°

Observant et écoutant le moyen en marche ;

K2
°

Nettoyant et inspectant minutieusement le moyéareét ;

Rl
°

Démontant la caractérisation, les capots, certgies,... en respectant les consignes de
sécurité, pour détecter davantage.

a. Visualisation des anomalies sur la machine :

Aprés avoir décelé une ou des anomalies, nous aomscours a un outil standard de
Renault qui sert & détecter et suivre I'évoluti@nla correction des anomalies a savoir DCA
(Détection et correction d’anomalies), I'opératelit repérer ses anomalies immédiatement
par des étiquettes auto-duplicables, il doit remphe étiquette par anomalie : I'étiquette

cartonnée sur la machine et I'étiquette en papérédre mis sur le tableau.

Les étiquettes papie Les étiquettes cartonne

Figure 34 : Repérage des anomalies
A chaque étiquette on associe des cercles de gsudéterminant la priorité de la correction

des anomalies

. Le rouge désigne une anomalie a conséquence dpactapport a I'objectif ou un
\ probléme de sécurité.

Le jaune désigne une anomalie a risque par rapdatjectif.

. Le vert désigne une anomalie sans conséquencegzort a I'objectif.
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Le suivi des anomalies se fait au niveau du tabtlsagestion des anomalies ou sont placées
les étiquettes papiers. Ce tableau est répartivatreggrandes étapes comme le montre la figure

suivante :

Traiter les causes &li les
d'anomalies standards
etour & I'état de référen|  Caus,

Soldées

I'amélioration
Fiche & rédiger

es & identifier

| Anomaties traitees

Figure 35 : Tableau de gestion des anomalies

Identification des anomalies et priorisation des éjuettes.
Avant de remplir I'étiquette, I'opérateur se mehsl@eux cas de figures :

% Soit il peut corriger seul ou son UET sait corrigemomalie (maintenance autonome),
I'opérateur prend une étiquette de couleur bleemplit les champs comme il est indiqué dans

la figure si dessous ;

/

< Soit il ne peut pas corriger I'anomalie seul, edslire que cette derniere va étre traité par une

autre UET (généralement les agents de maintendimgdrateur prend donc une étiquette de

Ecrire le sous-

Je sais faire seul
{ou mon UET sait faire)

Constat d’anomalie

Je ne sais pas faire seul
(sera fait par une autre UET)

Constat d*anomalie

ensemble précis

RENAULT RENAULT /If Al b

I'anomalie, pas I'action),
Etre précis (indiquer des
repéres de localisation).

Lire I'étiquette pour
discuter de la facon
dont les colléegues la
comprennent.
Valider le fait que cela
soit une anomalie ou
pas.

Se poser la question
«Que se passerait-il si on laissait tel quel ?»

il sPr & | il SPR &

Figure 36 : les étiquettes de remplissage
couleur rouge et remplit les champs comme il edigjiié dans la figure si dessous ;

b. Traitement des sources d’anomalies :

La suppression des causes de dégradation forcéestpée protéger les machines si on ne
sait pas encore faire autrement, et cela aussilddng de faciliter le nettoyage, la lubrificatjda
contr6le de la boulonnerie sans oublier le faitentliorer I'accés aux endroits difficiles pour

toutes ces opérations.
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Dans cette étape, deux possibilités se présentsnt'opérateur arrive a corriger, méme
provisoirement, 'anomalie il raye d’un trait I'gtiette. Si la dite anomalie réapparait, on double |
gommette de méme couleur et un nouveau pilote a®elde rechercher et de supprimer les causes

en rédigeant une fiche d’analyse pourquoi dontexmav'utilité par la suite.

On a établi le plan suivant dont ils vont procéglégr traiter les anomalies :

RENAULT ULT = cole s NAULT RENAULT
. i ’ g ! ; ’ .
Constat d'anomalie [ a anomaie d'anom| Constat d'anomalie
] Bati machine
Epipemmact _— e Je comge Tanomaie (cest 2 dire qQue e supprima,
Trowves pr Prise an: coogts T - : Mon rom ] \h’lxu méma provissiremet, Fanomals)
[ préciz de Paul {
La date lanomale
i 2 Fra2 T 4 yi
: kiptics mredze . Je mets en survelllance e tamps nécsesare 2 1@
Description hoombic, g da Faction ks 'gTme a valdation de |3 comecton
He copeaux du cote gauche de
E, sous I3 trappe de visite 7
[l prewait
ireton | Je rave dun traft 'squetts |
049703

© Analyser pour éliminer.

Tout d’'abords, il faut apprendre a trouver les eaussources de salissures, de desserrages,
etc. ..., ensuite il faut améliorer les équipemaitées compétences (cela est en directe relation

avec le coté de la formation et entrainement efi ciel la capitalisation) :
» Eliminer les acces difficiles ;
» Faciliter le nettoyage ;
» Contrbler avec facilité ;
» Connaitre les modes de marche.
© Traiter les sources d’anomalies.

Si la machine se salit trés vite aprés le nettoyddaut identifier la source de salissure.
L'origine de la saleté ou d’'une fuite d’huile reseuvent invisible tant que la machine n’est pas
soigneusement nettoyée au moins une fois par gbue, temps consacré a cette tache incitera les

opérateurs a étre plus attentifs aux moyens déreédu d’éliminer les salissures.

Cette étape précéde celle des améliorations destanéliminer les salissures et les fuites de
lubrifiants, d’air d’eau ou de gaz. L'amélioratipaut consister a réparer le raccord d’un flexilde d
liquide hydraulique ou une fuite a été décelée oréduire la quantité d’huile utilisée pour

supprimer une fuite due au trop-plein. L’esserdld’arréter la salissure a la source.
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© Limiter les effets de 'anomalie.

Si 'on ne peut pas, avec ses moyens, éradiqueoriialie, on doit chercher a en limiter les
effets. Limiter les effets de I'anomalie, c’est vitér que 'anomalie ait des conséquences sur la
qualité / fiabilité.

3.2.2.1.3.La troisieme phase : Check.

C’est I'étape de la validation et du contréle desoams proposées au niveau de DO en vue

d’'une standardisation au niveau d’Act. C’est alessuivi du personnel et du respect des plannings.

En vue d’éliminer les trois catégories de pertArrét induits autres, pannes et saturation

désamorcage ou n'importe quelle famille des peptépeut étre rencontrée, on a été amené a :
+» Réaliser des analyses « pourquoi ? » a chaquguais probleme est récurrent.
« Rédiger et mettre en ceuvre des fiches de lecorgymiles.
“ Rechercher des opportunités d’amélioration et stasgle leur mise en place.
Quant aux arréts induits autres, on a procédé anuitéude d’actions :

“ Pour le probléeme des animations rencontré surtyagl’il s’agit d’'une réclamation de service

qualité on a proposé de....
3.2.2.1.4.La quatriéme phase : Act.

Afin de consolider et mettre en valeur lesélightes actions réalisées tout au long de la
ligne des CDC, on a élaboré un modéle de fiche élianation qui contient une identification du
chantier de travail, une photo de la situation avnaprés I'amélioration et des commentaires
expliquant la raison de notre intervention, afiawiir de capitaliser le retour d’expérience.

E .’ AMELIORATION I Théme 71\ CUET CA Ingénierie /DIVD

A renseigner par iusine e par fes msiees

Coiit de réalisation

Opérationftechniqus ‘ Gain annue Iréalisé

APRES

Probléme - Amélioration -
points de soudure Non Conforme Fixerle support guide pts par des goupilles ainsi que de déplacer ia
1 référence vers la partie rigide CDC Ar pour annuler la déformation

F o
(REF non réglable et dans une partie flexible )

Figure 38 : Fiche AV/AF
3.3. Standardisation des activités de maintenance.
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Aprés avoir formé les opérateurs et augmenté leapscités a identifier les anomalies on
passe maintenant a la phase de standardisatidrag¥@® la standardisation de toutes les actiens d

correction et de maintenance qui peuvent étre é&ésyar I'opérateur.
Les objectifs de cette partie sont les suivants :

% Création du plan de maintenance autonome PMA dguehéquipement de notre UET CDC a
partir du plan de maintenance préventive et aussiadfiche de détection correction des
anomalies DCA.

% Reéalisation de la fiche des opérations standard® d&chaque action parue dans le PMA

+ Reéalisation de la fiche de maintenance autonome F¥ife circuit d’'inspection de chaque
poste de travail de 'UET CDC.

3.3.1. Plan de la maintenance autonome PMA.

Un document énongant les modes opératoires, lssuees et la séquence des activités liées

a la maintenance lere niveau d’'un équipement.

Les actions de maintenance autonome sont extnatirdieplan de maintenance préventive et

aussi de la fiche détection correction des anomalie
L’établissement du plan de maintenance autononmagiet’atteindre les objectifs suivants :

% Garantir une continuité de service

% Garantir un niveau de disponibilité connu a un gddbal maitrisé
¢ Maintenir une qualité de service contractuelle

% Prévenir les risques.

3.3.1.1. Conditions d’établissement de PMA.

Afin d’assurer une bonne maitrise dans le tempsladenaintenance autonome d’une

machine, le plan de maintenance autonome doit nioritaites les informations nécessaires tel que.

¢ Le contexte dans lequel ce plan a été établi datgFeécisé.
¢ Le plan doit comporter éventuellement la périodicit
% Les modes opératoires associés
< L’état du bien requis pour effectuer I'intervention
% Les ressources
s Etc.
La phase suivante est I'établissement du plannésgriterventions qui permet de représenter

de maniére globale et synthétique I'activité dentsiance autonome sur la machine.

3.3.1.2. Etablissement du plan de maintenance autonome
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Pour établir le PMA de chaque équipement de neis&llation CDC nous nous sommes
basé sur deux documents, le PMP et la fiche DCA.

3.3.1.2.1.Extraction de PMA a partir de PMP.

Les taches qu’on a exécutées pour extraire le PMRMP sont les suivants :

7
°e

La connaissance de tous les équipements de netedlation.

53

¢

Collection des documents de PMP de chaque équigenpanrtir de service maintenance.

7
0‘0

Classification des actions du PMP pour extrairealdions de PMA.

a. Description des équipements de I'atelier CDC.

Les équipements dont on est chargé de réaliséRdssont les suivants :

% Les pinces. + Les pompes mastic. % Les JIGs
< Les Tucker <+ Les riveteuses
© Pince.

La pince de soudage par points sert a assemblalefoent
deux tbles, en utilisant l'effet Joule. A cet effeth comprime ces
tbles a l'aide d'une paire d'électrodes, généraitme alliage de
cuivre, et l'on fait passer par ces mémes électrade courant
électrique de forte intensité. La chaleur engengaece courant a

l'interface tole-tole fait fondre localement le ailéte qui crée, aprés

solidification, un point de soudure.

Figure 39 : principe de soudage
Les Composants d’une pince. par point

La pince se compose principalement par :

Portes électrodes
Bras mobile
Bras fixe

Poignée de commande

a > W N oe

Electrodes

Figure 40 : Les composants de pince

© Tucker.

AbizaYoussf& Zakaria Khaouch



La Tucker est une machine d
soudage de goujons métallique sat
percage sur de la téle, par un pistolet ¢
soudage.

© Pompe mastic. Figure41: Tucke

L’objectif de la machine encollage est de fourmiraordon de colle ou de mastic au diamétre et

au débit désiré, elle se compose par :

« Un groupe double a pour objectif de fourrn
une pression élevée (jusqu'a 360 bars)
produit en continue.

tribution:
Flexible PTFE {chauffant) HP
Regulateur

Pistolet
manuel

+ Une distribution doit distribuer le produit
pression et température régulés.

Groupe de pompage

% Un doseur a pour objectif de réguler le dé _
et de contrdler la quantité déposée. Fiaure 42 : Pompe mast

© Riveteuse.

Riveteuse est une machine pneumatique d'assemble

au moyen de rivets entre deux téles.

© Jig Box.

assurent le serrage de la piéce, les supportgiltgss, les
guides points qui assurent le guidage des poinsoddure,

les aimants, ...

Fiqure 44 : Jig Bo»

b. Classification des actions du PMP

Tout d’abords on a commencé par une classificadies taches selon 2 principes majeurs a

savoir :

1% principe :
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Taches selon les principes de base de la maintersasavoir le Nettoyage, le Graissage, et le

Control (Paramétres de bon fonctionnement) et [saldoc Resserrage »

Nous pouvons
identifier chaque tache :
dans la Cartographie dg : 0

I'Ensemble avec un

pictogramme :

Graissag Nettoyag: Contro

Figure 45 : Pictogramme des taches de base de latereance

2éme principe :Classification selon les criteres REE.

On a commencé par faire un brainstorming avecdelsniciens des méthodes de maintenance
sur le pouvoir de la réalisation des taches de tewa@mce par les opérateurs (surtout maintenance de
ler niveau) qui sont déja inscrits sur le PMP, reles a classifiés selon le critere REE (Réalisable

Efficace Economique) pour pouvoir les tirés etdrploités sur le PMA.

Critere REE : activité de prise de décision pilopée la maintenance avec I'objectif principal
d’'extraire des actions du PMP qui peuvent étreis&gbar I'opérateur, en les introduisant dans le
PMA. Il est présenté sous forme d'un questionndo®et le but d’analyser les trois critéres a savoir,

réalisable Efficace Economique de chaque tache.&3tirésumé par les trois questions globales

suivantes :
R: La tache est-elle Réalisable ? Prise de décision REE : Analyse d'une Tache d'un PMP
“ . La tache est-elle Réalisable 7
E : La tache est-elle Efficace ? Non i N
Oui
A z . Non
E : La tache est-elle Economique ? BT e L g

Oui

Dans notre brainstorming avec g

La tache estelle Efficace ?

techniciens de ma'ntenance on a Su'v' Permet-zlle d'assurer le bon i du matérie| entre deux visites 7
Hon ‘ Oui
enchainement des questions, comme preés{ |0 remsteisdscioerieou e signes svantcoursir
. Oui
la figure 46. B
La tache estelle écnnnmique ?
R : La tache est-elle Réalisable ? Ls tche sélectionnée estelle la moins chére possible
cptimisation du contréle Nan Oui
Il s'agit de vérifier si chaque tache défin e - e
= revoir la pEn:}:Isl:tE ) Nan' . 1 Ol.l-!l. . N
dans le PMP peut étre réalisé par 'opérateu| [~ 1 mode de défsllance taté en corect?
Oui
Le composant existe-t-il encore sur la machi[ action
Supprimée
?
Pour éviter les regrets : a lafin de l'analyse du PMP
Est_ll accessible ? Les participants oraignent-ils avoir dégradé la performance en supprimant unetiche 7

Oui analyse de |atiche

Les participants connaissent-ils unetdche qui ne figure pas dans le PMP analysé et qui

Evitersit une défsillance 7 . .
Oui analyse de |atiche

Figure 46 : synoptique de prise de décision REE
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Est-il démontable dans un temps et des conditicospdables ?
S’il est répondu Non a I'une des questions la taehsera pas retenue.
E : La tache est-elle Efficace ?
Il s'agit de vérifier si chaque tache réalisablelfmpérateur, est pertinente :
Permet-elle de déceler le ou les signes avant-amictune cause de défaillance ?
Permet t-elle d’assurer le bon fonctionnement dténel entre deux visites ?
S’il est répondu Non a I'une de ces questionsdhdaloit étre révisée ou supprimeée.
E = La tache est-elle Economique ?
Il s’agit de vérifier si chaque réalisable et effie, est rentable :
La tache sélectionnée est-elle la moins chere lpesgi
La tache sélectionnée est-elle appliquée le mainget possible ?
Son colt ramené a I'année est-il inférieur au dodmode de défaillance traité en correctif ?
S'il est répondu Non ala:
lére et a la 2éme question, la tache sera révisée.
3eme question, la tache sera supprimée.

Ce questionnaire nous a permis de classifier ldsrscdu PMP de chaque équipement que ce
soit les pinces, les Tucker, les JIGs, les pompeEstio) les riveteuses, et d’extraire les tachesguoi
étre mis dans le PMA. Le tableau suivant consacotg [3'équipement des pinces résume ce qu’'on a

sortis comme résultats, les taches soulignéesaasnsgront déployé dans le PMA

Les Taches a partir PMP Tempsde R Eco Eff = Validation
I'opération des taches
Nettoyer les filtres a eau 00:05:00 NOK OK OK N
Nettoyer les filtres a air 00:05:00  NOK | OK OK N
Vérifier le cable de puissance a la sortie  00:10:00 NOK OK OK N
armoire
Vérifier I'état et la fixation 00:10:00  NOK | OK OK N
Régler I'alignement de la pince 00:05:00 OK OK OK \
Changement clavette accouplement bras/pi  00:05:00 | NOK | OK OK N

électrode + Vis

Vérifier le bon serrage du connecteur du cad 00:05:00 NOK OK OK N
de poignée
Contréler I'accouplement vérin/bras 00:10:00  NOK | NOK | OK N
Comparer la référence des électrodes de l¢ 00:30:00 OK OK OK Vv
pince avec celle affiché sur I'armoire

Vérifier I'état du shunt et changer si nécessi 00:05:00 NOK OK OK N
Veérifier le serrage du shunt 00:10:00 NOK NOK OK N

Vérifier le serrage du secondaire avec le ca 00:05:00 NOK OK OK N
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fixe

Vérifier le serrage du cable de puissance ¢ 00:10:00 NOK OK OK N
primaire

Vérifier I'état des électrodes 00:10:00 @ OK OK OK \%

Vérifier I'état d'injecteur 00:01:00 NOK OK OK N

Vérifier I'état d'arrét d'urgence 00:01:00 NOK OK OK N

vérifier I'isolation des pinces 00:05:00 OK OK OK Vv

Veérification présence goupille de sécurité  00:02:00 OK OK ' NOK N

vérifier la fixation contre la charpente etle 00:10:00 NOK OK OK N
cable d'acier de sécurité

vérifier le cableacier desécurité de I'équilibr¢  00:05:00  NOK = OK OK N

Veérifier I'état de refroidissement 00:10:00 OK OK OK Y

Vérifier les fuites d'eau 00:01:00 | OK OK OK vV

Vérifier les fuites d'air 00:01:00 NOK OK OK N

Vérifier la présence des carters 00:01:00 | OK OK ' NOK N

Tableau 3 : Classification des taches PMP selolodggue REE

Plan de Maintenance Autonome

[SOVACE, i oéaion Ridaew ) W | Vewewhmeaon | D [ A

T
! sovr
““““““ wtzens an now UG
e yete

()

Q[T © NG K| o

€ oo

[OE00 160 e
[000E0 |10 e
I [ETE0 |16 AT 0% deectoe
VERFER LETAT OE REFRODSSENENT ___[W00L00 |1 ]

PcE

Figure 47 : exemple de PMA de la pince
Ce qui nous a conduits & aboutir le PMA suivant :

Autres exemples de PMA sont mentionnés dans lende
3.3.1.2.2.La Fiche des Opérations Standards :

Aprées avoir réalisé le PMA de chaque équipemeritadelier CDC on a passé a la phase de
standardisation des taches existés dans le PMAa’dise décrire la maniére de réalisation de chaqu

action paru dans le PMA sous la forme standariichie des opérations standards (la FOS).

Les Fiches des Opérations Standards décrivent tke ropératoire pas a pas pour réaliser les

actions de maintenance autonome. Elles permettent d

+ Standardiser la fagon de faire les contréles, lesumes, les nettoyages, les graissages, les actions

de maintenance de ler niveau.
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« Garantir la qualité d’exécution des actions de megiance autonome.

Démarche adoptée.

On a eu recours dans cette phase au chef d'égeipmaihtenance pour la rédaction et la
validation des différentes FOS apres avoir constitne base solide des procédures consolidés sous
forme des taches parues dans le PMA avec la getich concréte des techniciens dans le terrain
dont ils nous ont montré les procédures détaikssdifférentes actions ainsi que leurs consignes,

La figure suivant présente un exemple d'une FOSeioyage du filtre eau concernant

I'équipement pince,

Délai
dapprentissage

Fiche d' Opération Standard Page. 1/1

Créat 1 2 3
(PROCEDURE E) ceron
Date de modification 14/05/2014.

N° da FOS

Nom du Processus  |Vérifier lusure de la buse

é é I
Equipement de sEcurité 1o, e ravail; Iunettes de protection; gants; casque; antibnit © ';g:ﬁe':‘a' CUET IZERG

Outils utilisés GATM WAKIL

Validé par

Qualifications

Pieces utilisés (réf.) cA KHADROUF

N, Etape principale Temps Point Clé Raison Point Clé Dessins Explicatifs

placer le pistolet sur une caisse son gabaria de guidage 00 10

~

verifier que la buse est en contact avec la tole (si non ok voire fos : changement buse) w0

o1 00

©

tester e pistolet

Figure 48:FOS vérification de la buse

3.3.1.3. La fiche de la maintenance autonome.

La FMA est une exploitation du PMA sur le terragfie identifie les activités de maintenance
autonome du PMA pour un opérateur, ces activitdsvgrd concerner plusieurs ensembles ou

machines et donc regrouper plusieurs PMA
La FMA inclut un registre de la réalisation des\aigés selon 3 situations :
X — Activité faite, sans constat d’'anomalie
O — Activité faite, anomalie constatée

00 — Activité faite avec anomalie constatée et corrig
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La FMA gu’on a réalisé contient un circuit d’insgiea, tout en respectant les principes du

Kaizen. Il s’agit d’'une cartographie de la maintezeautonome a réaliser

On pensera a:

@

% Réduire et optimiser les distances entre les &ésivi

R/

% Prendre en compte les 4 principes d’économie desrements (NoMéDiFa)

R/

% Minimiser les changements d’outillages (chiffonsrdites ...)

/7

< Faciliter la réalisation des activités (standarel€ouleurs, repéres, gabarits, repérages, ...)

La PMA concerne chaque équipement tant que la FMédre appliqué par engagement elle englobe
toutes les machines situés au poste de travait; dorest censé a réalisé 36 FMA dans notre ligne de
production CDC qui contient 30 zones de travaisgaoir qu'il y'a des postes qui nécessitent plus
gu’un opérateur). La figure suivant présente la FMidsi que le circuit d’'inspection du poste CCD500
(partie bas) qui se compose de 4 pinces, un JigedBane pompe mastic. Autres exemple de FMA

sont présentés dans I'annexe 5

[SOMACA Date de création CA CUET Operateur Raison de Mise a Jour Date Nom
: ALAGHARI
Ligne. Cotés de caisse H.ALOUNE 0.AZMY
o [FiR R0 8S ABOURIAIY
Type
R S - mae
L .
(Maxi 20 s|.E 3
ol § || T
Actions moyens
[m: e I 68AR 514
nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn |
L e (lampe verte alumée) a L[] & 122
VERIFER | ONFER! DES ELECTRODES et 0614
2 [pince Compare fdes odes du pince avec [m] ° af 1422

3 [pince /ERIFIER L'ISOLATION DES PINCES

2206
o510
4 [pince ERIFIER L'ALIGNEMENT DES PINGES. ol |e o ez
2206
o510
svsteme e

5 [rerromisse |vermER LNECTION DEAU ol |e al ez
venT pince 2206
svsteme e [
[ S R ——— ol |e o[z
MENT PINC ]
o510
7 [s:piotes e Tetat et afoation des pil  oles ol |e o[z
206
510

16 Guid o
5 [oae Vérifer état des guides points ol |e 8z
206
510
o [ B[22
206
0510
o [ Bl 122
206
510
o [ Bl 122
20
o510
ol |e o[z
2206
o510
ol |e o[z

Actions de travall

051
° & 1oz
720
ecterage a 0514
15 [posto o |conTRoLER LETAT DES LAWPES . =
ravai o
Nettoyer es samsure présent sur e G 614
16 |ue ° oz
7206
614
Tz
720
=)
Tz
720
=)
Tz
7206
@I Graissage menmge omn‘)\e o vt won 1 Machine hors fabricaton 1 :Conducteur dinsiallation OP_ OPERATEURICI NE OPERATEUR NETTOYAGE
Conforme :X Non Conforme : O Conforme avec action: @

Tableau 3Exemple de FMA du poste CDC 500D bas
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En conclusion, dans ce chapitre nous avons travstll I'implantation du chantier de la maintenance
autonome, ses principes, ses outils ainsi quetardasds, en vu de diminuer les temps de des aréts
cause des pannes et par la suite augmenter lementlepérationnel de I'atelier, dans le chapitre qu
suit on va continuer avec la méme principe celélidiiner les pannes mais avec une autre

méthodologie a savoir le déploiement du chantidiadglisation.

Chapitre 4. Chantier de fiabilisation :
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4.1. Généralité et contexte :

Il s’agit d’'un outil de maintenance standard quardécidé de le réalisé a l'issue de notre

démarrage de I'analyse de perte faite, il S’apguieune connaissance approfondie des équipements

de production et sur une bonne connaissance dedffgue de leurs défaillances, ce chantier se

focalise sur une ligne prioritaire et plus préciséirsur les machines les plus pénalisantes dgrie.li

Parmi les objectifs qu’on veut derriere ce chardietrouve :

% La diminution de fagon significative le Non-Ro dardiminution de la Non-disponibilité pour

panne
% L’amélioration des compétences techniques desvieiants de fabrication et de maintenance
% La standardisation du mode de fonctionnement etticdiéen des moyens
+« La réduction du nombre d’interventions sur les ntaeh pénalisantes

Pour cela il nous a fallu des prérequis pour instale chantier de fiabilisation, qui sont :
« Analyse des pertes mise en place
« Le PMP et le PMA (y compris 5S) doivent étre réaisonformément aux objectifs de I'atelier.
+«» Historique des pannes biens documentés
+«» Besoin exprimé par la hiérarchie fabrication

4.2. Mise en place de chantier de fiabilisation :

Le processus de chantier de fiabilisation qu'omvige le déployé s’appuie sur 4 étapes a

savoir :

« Hiérarchiser les équipements

R/
0’0

Analyser les causes des défaillances

R/
0’0

Traiter les défaillances & Définir et respecterdesndards d'utilisation

» Prévenir la réapparition des défaillances

*,

Ces étapes vont se déployées selon le planningrduiv
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Taches

Durée |
(semaing)| 3 [ 4 [ 5 [ 6 [ 7 [ 8] 9 J1w0[11[12[13]14[15] 161718192021 [22]23 [ 24 [ 25 [ 262728 [29[30]31[32]33]34

o

0.1
0.2

o

03
0,4

-

11
12
13
1.4
15

~

21
22
2.3
2.3.1]
2.3.2]
2.4
25

w

31
3.2
33
3.4
35
3.6
3.7

IS

4.1
42
43
4.4

o

5.1
5.2
5.3
5.4
55

Préparation

Analyser les sources de données fiabilité
Formation & la démarche (carts et pré-requis)
Animation performance hebdomadaire
Définition de I'organisation (indicateurs, outils...)
Mise en place de lanimation

Hiérarchiser les équipements et fixer les objectifs

Choisir les équipements

Analyser I'historique des défaillances

Etablir la liste dinspection MP

Définir les objectifs de la ligne et des équipements retenus
Mettre en place le panneau d'activité MP

Analyser les causes des défaillances

Réaliser linspection MP

Mettre en place un errouillage provisoire (client)
Confirmer les objectifs et la stratégie

Remise en état immédiate

Choix des problémes  analyser et priorisation
Rechercher les causes initiales des défaillances
Identifier les pilotes et les délais

Traiter les défaillances. Définir et respecter les
Rechercher les remeédes aux défaillances

Mettre en place les actions correctives planifiées
Confirmer la pertinence des actions mises en place
Définir et/ou mettre en place les conditions nominales dutilisation

standards

Définir et/ou mettre en place les standards de conduite de Iéquipement

Définir et/ou mettre en place les standards de maintenance
Mesurer les effets et confirmer les objectifs

Prévenir la réapparition des défaillances

Mettre en place les mesures consenatoires

Analyser les causes des détériorations naturelles (+ non détection)
Mettre & jour le PMP

Synthése pour transversalisation et capitalisation

Organiser la prévention des moyens et le maintien d
Migrer le PMP et le PSpp dans la GMAO

Former les intervenants 2 la pratique des PMP et PSpp
Lewer le plan de verrouillage

Systématiser la prévention des réapparitions

Assurer le maintien des résultats en continu

Comités de pilotage

es objectifs

FSINNTIFNININ

I P iannification
B Retard

Démarrage retardé
B Realisation partielle
Il Réalisation totale

NAERRNRERENG NEP e o

IR

[EISNIFRN

Cwe ek s

5 éurions — [ | —

Figure 49 : Planning de chantier de fiabilisation

4.2.1. Hiérarchiser les équipements

On a commencé dans cette étape par définir le pédmes objectifs, ainsi que les différents

acteurs de ce chantier.

Vu gu’'on a travaillé sur la ligne des c6tés de smidans notre chantier MPM, donc il fallait

certainement le fiabilisé,

Il nous a fallu au

début de réaliser un suivi dgpdnibilité et de non disponibilité pour poser

notre objectifs via I'état actuel, tout en se basam I'historique des mois précédentes commetil es

montré dans la figure suivante :

S25 S27 S28 S29 S30 S35 S36 S37 S38 S30 SA0 SAL S42 S43 S44 S45 S46 S47 S48 S49 S50 S51 S2  S3
Non-disp panne Obj 20% 20% 2,0% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 20% 2,0%
Non-disp panne réel 4,8% 10,6% 7.4% 96% 29% 51% 57% 96% 26% 4,0% 42% 7.0% 56% 58% 57% 60% 69% 71% 45% 60% 27% 55% 44% 57%
disp obj 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0% 98,0%
disp Réel 95,2% 89,4% 92,6% 90,4% 97,1% 94,9% 94,3% 90,4% 97,4% 96,0% 95,8% 93,0% 94,4% 94,20 94,3% 94,0% 93,1% 92,9% 95,5% 94,0% 97,3% 94,5% 95,6% 94,3%
T.Panne 105 250 201 222 75 135 152 268 67 105 111 190 150 155 153 162 188 194 120 162 69 146 115 126
T 2100 2100 2520 2100 2540 2520 2520 2520 2520 2520 2520 2520 2520 2520 2520 2520 2520 2520 2520 2520 2520 2520 2520 2100
r .. . . )
Suivi Disp et Non disp panne
20,0%
18,0% 100,0%
n J—— S —a S
16,0%
A ——
W ~ 90,0%
14,0%
12,0%
80,0%
10,0%
8,0%
70,0%
60% ——
400 FRE — -sm B EH B EH B B | 0 L om
8 — — — 4 — 9 — 1 1 1 7 — — 1 — 1 — 1 1 — — — — |
0,0% 50,0%
S25 S27 S8 S29 S30 S35 S36  S37 S  S39 S40 S4l  S42  S43  S44  S45  S46  S47 S48 S49 S50 S5 S2  S3

AbizaYoussf& Zakaria Khaouch

Figure 50 : Suivi de disponibilité et non dispotitBi

|\



A partir de ce graphe on constate que la non-dibpibé est élevée dans I'année précédente et
le début de cette année de I'ordre de 8%, ce qufbmee notre choix d’appliquer le chantier de
fiabilisation. Onapposé comme objectif de diminlaeNon-disponibilité pannes du 8% a 2% c'est-a-
dire avoir une disponibilité de 98% comme objectif.

Nous nous sommes collaboré avec les différentsiectpii contribuent sur la ligne a savoir : le

CD de maintenance, le CUET de I'UET 5, le GATM ntairance et un pilote de la SPR, pour réaliser
le contrat du chantier montré dans la figure ceapr

CONTRAT ET MACROPLANNING DU CHANTIER

. - Disp Non Disp %
Ligne Participants Init Objectif Famille pertes / machine init Objectifs
CD:M.Khadrouf
Pilote: Wakil Tarik Arréts Propres Pannes 8,0% 2,0%
SPR :Y.Zaim (Pannes machine) o e
UET 5 X52 CUET:A.Bouajajy 92,0% 98,0%
Stagiaire:Y.ABIZA
Stagiaire:Z.Khaouch
8,0% 2,0%
DATE PREVUE DES PASSAGES D'ETAPES
S5 S6 S8 S15 S24
Traiter les
Hiérarchiser Analyser les Organiser et
défaillances et Prévenir la
les causes des respecter les réapparition des réaliser le PMP
standards défaillances
équipementg défaillance PMP
d'utilisation

Figure 51: Contrat du chantier de fiabilisation

Par la suite Nous avons mis une classificationpdeses qui nous pénalisent les plus et qu'on va

les fiabilisés, ceci pour argumenter notre choix,
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Pour ce but nousvon: eu recours au tableau d’analyse des pepmsr réaliser notre
classification par la méthode Pai des postes en terme de pannes, ainsi que I'histodg servic
maintenance qui va nous permettre de faire nog/semlon tient en compte la fréquence et la ¢

des pannes en méme tempsmme il est montré danss graphessuivants :

300,00 T 120%

| 250,00

T 100%

200,00

80%

150,00 T B0%

100,00 T 40%

50,00 T 20%

0,00 —

0%

Figure 52 : classification par la méthode Pareto
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Figure 53 le temps d'arrét et la fréquence de panne des postes

Les graphes montreque les postes qui nous pénalisent les plus quiGoG 600 et CCG 5C
et on va les capitalisés pour les postes CCD 6QT& 500 vua symétrie.

On voit la cohérence du choix d’équipements avec I'anatiese pertes qu’on a réalisé pal
suite.
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Et pour bien se focaliser sur les équipements lles gertinents de ces postes (CCG 600, CCG
500) on a eu recours a I'historique des pannesdalerniers sur une période d’'une année (de Auvril
2013 jusqu’au fin de l'année) ce qui nous a perdiavoir une idée sur I'équipement le plus

pénalisant qui est le moyen de JIG dans notreFigiste 52

Nombre des Cumul % Cumul
pannes

JiG 105 105 55%
Pince 34 139 73%
Tucker 22 161 85%
Mastic 14 175 92%
Palan 9 184 97%
Riveteuse 6 190 100%

total 190

120

120%

100%

80%

60%

40%

20%

0%

mmm Nombre des pannes

% Cumul

Une fois nous avons terminé notre travail sur leixhd’équipement nous avons passé a

Figure 54 : Classification par équipement

I'élaboration de la liste d'inspection, il s'agitud tableau standard structuré composé suite a

I'historique des pannes et qui va nous permettrngildeer le chantier de fiabilisation et de faine état

des lieux de l'installation
et d’analyser pour [Ensembi s sment | Durée |NOMPI| Pointsé | Correct | Anomalies Q:m'_'s Causes
e bl| Elément | Durée e controler OIN constatées o possibles
z immeédiates
élaborer un plan d’action - P - - - - -
I H H Détecteur g ., . |Réparerichanger y
par la suite, pour corrige - 85 Défaut détection| ™ i o 0| Détecteurs
9 Dét I Défectueux
et VerrOUi”er |es 59 Détecteurs reglerles ——
e yen-
7 et " déreglés detecteurs B
H défaut pilot réparation
anomalles' 4 pilot 0 PLB1 détecteur =
probléme réglage du
détecteur détecteur + contact moyen-
En se basant su 3 Dét N présence piéce fixation Détecteurs
chgt detecteur
et . 25 detecteur cassé [cassé et mise un| contact moyen-
I'historique des pannes 2 Dét . SR s
15 mangue mise en place
on a réallsé Ia premlére 2 Dét 0 Détecteur détecteur =
. . . Probléme De |annulation défaut
partie de la liste 21 Validation validation . ;
Filz Dconnectés
) . .
d'inspection qui est o Court GircuitAu [ g
A A pY H H ey 5 Bi-man N NN;?;EQLI' @ Courl CIrcui Cébles arrachés
réservée a la descriptio = _
) Cables Du Bi Ca%?alegeDLLleEli
anuel Arraché
e ‘anomalie, sa Manusl Aaché | =y e
6 Bi-man N Cébles arrachés
7 7 2 fixation bi-
frequence, sa durée pImanuelnon | el
e +soudage Support non-fixe

'’élément ou elle situe,

les causes possibles et |4

VETS

mémaoire-
automate

probléme
mémaires fin de
travail

actualiserles

mémoires au
niveau

programmeiforce

actions correctives
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immédiates qui ont été faites.
4.2.2. Analyser les causes de défaillances :

Lors d’'une visite d’inspection qu’on a fait aveaisdes acteurs de chantier de fiabilisation a la
ligne, pour voir 'emplacement des arréts de l@mrprécédente qu'on a déja inscrit sur la liste
d’inspection et pour savoir si les anomalies sexdenues ou si elles ont été éradiquées, et d’aatée
d’identifier I'état des points a contrler et idiéist les défaillances oubliées selon la logiquentm®

dans la figure suivante,

Point a controler

Surveillerla
dégradation
sibesoin

Figure 56 : la logique d'identification des défaitices

Lors de cette inspection on se pose des questamgapport aux défaillances déja définies et

identifiées sur le terrain :

Est-ce que le point a contrbler est correct ?ri®il’est pas, on continue a se poser les questions

suivantes :
% Y a-t-il une action corrective immédiate ?
% Est-ce que l'action immédiate est définitive ?

“ Y a-t-il besoin de faire une analyse pour conndégecauses racines et les solutions d’éradication
?

Mais, méme si le point a contrbler est correctamtioue a le surveiller en fonction du caractere

de 'anomalie.
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Suite a cette inspection une réunion de la rédagitn a été faite pour définir les causes
possibles et les classer parmi les familles desesapossibles C1-C7 (voir 'annexe 6) pour décider
les solutions provisoires ou définitives, besoiandllyses, prioriser et planifier les actions aefair
(remises en état, améliorations, session d’anglyaesc les délais et les pilotes des actions; et
compléter tous les constats et suivi des actions tatableau de suivi du chantier fiabilisatiast@

d’inspection).

Si la cause possible n'est pas évidente, une anplys profonde sera planifiée et proposée
dans la colonne « Analyse O/N ». Pour cela onreaurs aux différents outils de I'analyse comme
les 5 pourquoi, le Diagramme d’Ishikawa, commesilraontré dans les figures suivantes... Ceci pour

savoir les causes racines.

Défaut de détection

des serrage

Fait a traiter Participants: Validation
Date: Lieu: Nombre de cas: ANALYSE POURQUOI de I'Analyse et des Actions
Description et informations relatives a sa détection: Nom,
Thémes Environnement - Fiabilité - Maintenabilité - Sécu  rité Fonction / Sce:
Qualité - Autre :
Pilote Temps passé: Note robustesse
Date de I'Analyse:
Pourquoi 1 Pourquoi 2 Pourquoi 3 Pourquoi 4 Pourquoi 5 Action d'éradication Pilote / Délai
Pilote: BOURGHANA -
é i LACHKHAM
c;vogcf:‘fg;:::;i Ajouter loctite pour le
. . . . b 5 serrage des vis des
+ .
Détecteurs déreglés Desserage des vis f;iddag:fer\'/_rl]ber;trlzg détecteur apres chaque
chgt detecteur Délais: S34

Détecteur Cassé

contact piece -

Manque protection

mise en place une

JFioe: BOURGHANA

détecteur des detecteurs support de protection Délais: 520
Pilote: BOURGHANA -
N oy LACHKHAM
Refaire 'hygienes des
Cable Détecteurs Ecrasement des Cable détecteur mal Non respect hygien cables des détecteurs
Défectueux cables par la pince rangé apres chgt detecteur apres chaque chgt
detecteur Délais: S34

manque Détecteur

repture en stock

les detecteurs gere a
la demande

Changerle mode de
gestion des détecteurs (
Taux de consommation

élevée )

Pilote: AHENDOUCH

Délais

C-C au niveau du bi-
manuel

Cables arrachés

Chute de boitier

Bi-manuel instable

Désserrage des vis
de bi-manuel

Fixer les suports bi
manuel par soudage

[Fice: BOURGHANA.

manuel

protege

Délais: S20
IPI\U‘E BIMIK
C-C au niveau du cable A - . A . . Cables d'alimentation encastrer les cables
o . A Cables d'alimentation Cables écrasé par les . o . h
d'alimentation bi- . . " . Bi Manuel non d'alimentation bi manuel
Bi Manuel écrasé chariots Délais: S20

sous sole

Bi-manuel Cassé

degradation des bi-
manuel

Deplacement des bi
manuel

bi manuel non fixe au
sole

Fixation des Bi-manuels
au sole

[Fiote: LACHKFAM

Probléme Radar Sick

Délais: S20
IPI\U‘E BIMIK
Fil Radar Couper Par A
Un P Cable Radar non Manque de encastrer les cables des
. rotégé Protection cable radar sous sole élais:
Panneau(Production) proteg Delais: 520

Pilote: LACHKHAM

de vérin

casse

etles raccord

Protection raccord

les chariots frappent Manque de Mise en place d'un
Radar Cassé ¥ "
les Radars protection support de protection Délais: S20
Fuite d'aire au niveau raccord du vérin contact entre la pince Manque de mise en place une

support protection

Pilote: BOURGHANA

Délais: $20
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MATIERE METHODE

» Manque des bouttons poussoir » manque d'état de référence de reglage » Fils déconnectés
» Bouttons poussoirs non fonctionnel
» Bi-manuel instable
> Mangque d'élements de fixation

Probléme de
validation ré pétitif

» Mauvaise manipulation du boutton poussoir
» Non respect de la perpondicularité la bi-manuel et les mains de fopérateur
» l'opérateur s'appuie avec son poids sur la bi-manuel

Figure 57 : Diagramme 5M
Ces analyses nous a permettre de proposer desosslutéradication et affecter les pilotes pour

chaque taches ainsi que le délai de réalisatiommmontré dans la figure ci-dessous

Plan d'action

Date
Sfai i Pilote
Defaillance Action Délais hpplicatio
Ajouter loctite pour le serrage des
. - , . 4 BOURGHANA -
Détecteurs déreglés vis des détecteur apres chaque chgt LACHKHAM | S34

detecteur

mise en place une support de

Détecteur Cassé BOURGHANA | S20

protection
Refaire I'hygiénes des cables des
Cable Détecteurs Défect détect h hgt BOURGHANA | s34
able Détecteurs Défectueux étecteurs apres chaque chg LACHKHAM
detecteur
Changer le mode de gestion des
mangue Détecteur détecteurs ( Taux de consommation AHENDOUCH
élevée)
A . Fixer les suports bi manuel par
Cables arrachés P P BOURGHANA | 20
soudage

A o . . , , encastrer les cables d'alimentation
Cables d'alimentation Bi Manuel écrasé . BIMIK S20
bi manuel sous sole

degradation des bi-manuel Fixation des Bi-manuels au sole LACHKHAM S20
Fil Radar Couper Par Un encastrer les cables des radar sous BIMIK <2
Panneau(Production) sole
Radar Cassé Mise en place d un support de LACHKHAM | s20
protection
- mise en place une support
raccord du vérin casse . BOURGHANA | S20
protection

Tableau 5 Plan d'action

Et d’autre c6té de chercher a formaliser un docundéappui si nécessaire parmi les outils
standardisation connus (PMP, PMA, FOS, .)),
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Au fin de compte nous avons inscrit tout cela daoise liste d'inspection pour la cléture

comme il estmontré dans la figure suivar

Action
. Date de de
Sous- . Actions ” Actions . Pilote Cause | Code Date de
Ensembl | ¢ ombi | Elément [uree [NOTEY P”";‘:A C"(’)';“ A"“Q":.‘g"’s comectives Caf‘;s Proposit A";'ﬁ Correctives cN 0;.' 'éa:“”"" acton ou |Délai initale |Cause C1| ., “;"”: "’";‘a"s :C‘:”e mise en
€ e € | controler consiatees immédiates possibles on e Planifiées orre actions | analyse wéelle | acy | deradcaton | aton o [ oeuvre
correctives FoP FOS|
- | | - - - - - - - - - - - - - |- - - - |:LPPNT - -
BOURGH
. Cables Refaire Iygienes
Réparer/changer ANA-
Détecteurs | 85 Défaut détection 1 3
. le détecteur | Cable Détecteurs ° LACHKHA amal || e sabes des | PUP | WAL
9 Dét o Défectueux M| s 9
braion
BOURGH
. lors des Aouter loctte pour
Détecteurs reglerles | Desserage des ANA-
59 n le sen
déreglés detecteurs detecteurs ° LACHKHA fermewre | €3 le serrage des vis | LP | IZERG
" sdes des détecteurrs
7 ot o s34 | serrage
vibration
probleme redage du | e B%Z?H lors de Ajouter loctite pour
26 détecteur détecteur + g o positonne| €3 | le serrage desvis | LP IZERG
detecteurs LACHKHA
présence piéce fixation " mentdes des détecteurrs
3 Dét o sa | Peces -
Chot detecteur | coniact moyen- mise en place un BOURGH Nanque mise en place une BOURG
=2 ot o | detecteurcasse cassé Détecteurs © | supportprotecion | 1012943634 | 270512014 | "ia | 530 | protection| ©* | supportprotection HANA
Changerle mode
les de gestion des
manque mise en place AHENDO detecteurs detecteurs (Taux AHEND
B Détecteur détecteur | "oPRUIE N Sck N ucH gereala| 2| de consommaton oucH
demande Gleve)
2 Dét )

Desserag

Court Circut Au Fixerles suports bi Fixerles suports bi
vers | eoe P P
Bi-manuels Niveau Du i | EiMminerLe Court | Supportel o manuel par | 1012943640 | 2710572014 | BOURCH edesiis | oy manuel par BOURG
i Gircuit manuel non-fie e ANA de fiaton B HANA
5 | Biman N 520 | bimanuel
Cables
Cables Reiele | oo encaster les cables| e encasvorles
dalimentation Bi |  Cablage Du Bi 0 | dalimentation bi | 1012043625 | 2710512014 | BIMK |, BiMK
parles chariols Manuel dalimentaton bi
Manuel écrasé Manuel manuel sous sole
non manuel sous sole
6 | Biman N 520 | protege
degradation des bi manuel non Fixaon des Bi- LACHKHA| b manuel Fixaion des Bi- LACHK
fixation bi-manuel o 1012043704 | 2710512014 nonfie | 3
bi-manuel e au sole manuels au sole M manuels au sole HAM
7 | Biman N 520 | ausole

Probleme Au | . Nanque
Radar Sick Nivoat, O padar | Réglage Position | Manque de o |MEPunesupporde| ool prosmon [LACHKHA cs | MEPune suppor LACHK
Du Radar Protection protection M de protection HAM

2 N Sick 520 _|Protection

Fil Radar Couper
P encastrer les cables Manque encastrer les
Par Un Fil Radar non de

Réparation Cable P o des radar sous | 1012943709 | 27/05/2014 BIMIK c3 cables des radar BIMK

protégé Protecion

sole sous sole
ion) cable

s20
contact moyen- mise en place une BOURGH Manque mise en place une BOURG
chgt raccord P 1012943649 | 2710512014 de c3 P
raccord support protection ANA 520 |Protection support protection HANA

Tableau 6 Liste d'inspection
4.2.3. Traiter les défaillances, Définir et respecter lestandards d’utilisation :
Lors de cette étape du chantier de fiabilisaon a travaillé sur la mise en place des act

corrective et améliorativeglanifiées on se basant sur le plan d’action qu'on a d, cela nous a

permis de bien maitriser les éc, quelques exemples sont présentés dans I'a 7.

Ces actions ont donné leurs fruits et ¢ca engendriaglisponibilité de nos équipements cor il est
montré sur le graphe suivant :

r ™
Suivi Disp et Non disp panne
20,0%
18,0% —e ﬂm: :ﬁ = 100%
16,0%
14,0% + 90%
12,0%
+ 80%
10,0%
8,0%
+ 70%
6,0%
4,0% [SEEEES IS T 60%
20% o ——————————0—0—0—0—0—0—0—0—¢ |
0,0% 50%
52 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 S11 812 513 S14 S15 S16 S17  S18  S19 S20 S21 822
\ ‘ === Non-disp panne Obj === disp obj ‘

Figure 58 Suivi du non-disponibilité des JIG

On constate que la natisponibilité des équipements a commencé a dimigeequi influencer
positivement sur le rendement de I'U

4.2.4. Prévenir la réapparition des défaillance
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On a procédé dans cette étape a revoir tous ladastis pour l'installation et s'ils sont respectés.

Certains parmi eux ont nécessités de la mise agoarme I'exemple montré ci-dessous :

Plan de Maintenance Préventive

Ligne : 001 FP 2 xxx Ensemble: xx¢ Libellé: DOUBLURE COTE DROIT 300 BL52 Instruction: SSMT3169 |
Echange pieces
"3
- m ol » . B
=3 g | valeurs 2| % | Quantite et . ) Izl=| 8
. ) H 8 gl a2 |Q i 8
Enz:f“sble Bément Opération  effectuer z3 @5 | limites | Outillage |3 | & [ désignation/ m’;g:" N (glaomc'“e & intenentiol = |51 [l
206wy | 20C Max) (60 C. Maxi) ER] o8| aoc |ocmax)| 2] 9 | ret.Four o6 M wey |EI5E
. 82 S| Maxi 2l 2 | @ocman 2 Jo1ele E
L'abattant Assurer le 3éme points des serrages @mo5:| S04 | AHT clé sixpeux, || g s04MC x|mc
plates
serrages 16 sixpeux
L'abattant Verifier la non présence dun jeu dassérages 00:05:00 | Soft  AHT ;‘a‘es" . s soamc x|mc
Labattant Reférences | _Controler letat de surfacediésences 00:05:00 | _S0f _AH[L E S04MC X[ MC
Labattant__| glessier graisser les glessier de labattant 00:05:00 | S04| AHT| CI6 six peux 5| S0aMC X[ MC
Labattant__|Goupilles Vis_| Verifier Iexistance es vis et des goupilles 00005:_| S04 | AT N s S0aMC X[ MC
Verin raccord Verifier Texistance des raccord 00:05:0 | S04 | AHT N s S04MC X[ MC
Verin vérin Verifier Ia fonctionnement des vérins 05:00 | soa| AHT N s S04MC X[ MC
Vérin Butée Vérifier la présence des butée franche 00:05:00 S04| AHT] S So4mC X|{MC
. CI& Six peux.
Pl fier I I : 4
ONGeS | e ie |VETTeT Fexistance desvis e des goupiles oooms: | S04 | AHT e N| s S04MC x|Mc
Plongeurs pilotes Vérifier [état de surface destpo 00:0500 |04 _AHT S S04MC X|MC
Plongeurs bagues Vérifier la non présence dun jeu “0M00_|_S0a| AHT N_s S0aMC X[ MC
Serrages Guide point_|_Controler Tetat de surfacedets points 00:0500 |0} AH S0aMC x| MC
Serrages Intercalaire | _Controler letal de surfacatdesiaires 00:0500 | 04 AH S0aMC x| mC
. CI& Six peux.
fier I I : 4
Serrages oupies vie |Vé1er Texistance des vis et des goupiles oooms: | S04 | AHT e N| s S04MC x|Mc
Serrages Références | _ Controler letal e surfacesémences 00:0500 | _sob_AH| E S04MC X|MC
Serrages Serrages Vérifier le 3éme point du serrage 050 | _soa| AHT N s S04MC X MC
Support oupies is \érifier I'existance des vis et des goupilles ooams: | 04| AHT ;":fe‘x PNl s s0aMc x|mc
Support support Verifier la non présence dun jesuport 00:0500 | S04 AH s E x| MC

Tableau 7Mise a jour du PMP

Et & la fin on va procéder a capitaliser les astidéja faites pour les autres postes a savoir CCB60
CCD600, cela sera mis a l'aide des fiche de cagatidbn Avant/Apres comme il est montré dans
'annexe 8

Partie 4.
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Etude de gain.

Introduction :

Chaque action du référentiel MPM se traduit pouMB@A par une prestation attendue du

moyen : codt réduit en exploitation, gain en tengpstessources, en efficacité opérationnelle, etc.

Dans le but d’évaluer les gains apportés par l& msplace de la démarche MPM, nous avons
effectué une étude technico-économique de gains yadariser ce projet industriel, ce qui va étre

présenté dans ce chapitre.
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Chapitre 1. L’impact de la méthode :

Il est désormais avéeré que la démarche MPM estuagnettre en ceuvre et avoir son fruit (3 a
5 ans) de par la forte implication humaine qu’élelique. Et il est également avéré qu’elle a un fo

impact sur la réduction des codts et sur 'améliorade la qualité.

Mettre en place une démarche MPM ne se justifiepguees effets positifs & en attendre : ils

concernent six domaines analysés dans la matritabtieauCe tableau met en évidence I'impact d’'un

Ressources « input »

Effets

« output » Personnel Equipements
P production FKXXK KAX

Q qualite HKXX XXX

C couts HKAXXK KAX

D délais XXX XAX

S sécurité/ XXX XXX

environnement

M motivation XXX

Tableau 8 : matrice des gains obtenus

projet MPM sur chacun des 6 domaines envisagésapport effets /ressources mesurant la

productivité.
Production + Qualité + Délai

Le principe de base de I'amélioration du rendenogrdrationnel d’'un équipement repose sur
I'identification, la mesure, puis la prise de mesuréduisant les différentes familles des pertamnou

traitées dans le chapitre d’analyse des pertes.

Ces pertes se rapportent aux arréts (qu’ils se@npannes, fonctionnels ou induits), a la non-

gualité et aux cadences (temps de cycles).

L'optimisation des plans d’action (maintenance aatoe et maintenance programmée) permet
d’obtenir la maitrise des équipements, donc dessgan rendement (P), en qualité (Q) et en réduction
des délais (D).

Sécurité + Motivation
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L'outil privilégié est ici I'implication de toutea hiérarchie et de tous les acteurs (réunis en
équipes autonomes) dans le développement du péjdt, puis dans son application quotidienne en
décloisonnant les fonctions, cette implication vartgr sur lidentification des causes de non
performance, la maintenance, la maintenance au@nb®,... ce qui va permettre d’avoir un gain

environnemental autour les acteurs et un moindogie d’accident.
1.1. Colt Globaux :

Il s’agit ici de réduire les pertes, donc les cdatlirects et les prix de revient, de maitriser la
durée de chaque étape pour gagner au plus tésudéada maitrise des dépenses dans le respect des
délais et de mettre en place des indicateurs derpence économiques et opérationnels pour estimer
les gains attendus et réalisés a travers les glaoson.

Chapitre 2. Quantification du gain :
2.1. GainenRO:

L'implantation de la maintenance autonome au nivéesl cotés de caisse a permis de réduire
les pertes et augmenter le nombre de CDC prodaitenyois ainsi I'élimination du gaspillage des

pieces rebutées,

D’aprés I'étude qu'on a faite durant la période ragre stage, nous avons pu augmenter la
moyenne de rondement opérationnel RO de 86% a @b%me il est montré dans le graphe ci-

dessous, c'est-a-dire qu’on a gagné 9 points en RO,

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

—

———

Suivi du RO Mensuel

1 2 3 4 5
—— RO Objectif 98% 989% 989% 989% 989%
——RO 86% 929% 93% 94% 95%

Graphe 3 : Suivi Du Ro Mensuel

Y

D’aprés le graphe on constate, que le rendemematiqénel est en continuelle augmentation a
partir de l'implantation du chantier MPM, Ceci nfms pu été réalisé que grace au maintenance
autonome qu’a donné son fruit des le premier meisah application, sans oublier I'effet positive de
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la standardisation des actions au postes de trquailpu réduire le temps surtout lorsqu’il s’aghit

prendre les décisions a savoir le cas du changemheeRafale.
Sachant qu’un point de rondement opérationnel spard a 2,5 caisses
Donc un gain de 2,5*9000*9= 202500 DH/jour.

La société Somaca travaille au moyen 22 jours pais rdonc on a un gain de 4455000
DH/mois.

On prévoit d’ici & la fin de cette année une augat&n de 2 points en RO c'est-a-dire un RO
de l'ordre de 97% de 'UET coté de caisse, et ungRibal de Télerie de 95% conformément avec les

objectifs posé lors de signature du contrat de tadvallPM
2.2. Gain en disponibilité :

D’autre part la mise en place du chantier de figdion va nous permettre de gagner 6% en
termes de disponibilité, on vise a passer de 9298% de disponibilité durant les 6mois vu que le

chantier de fiabilisation s'implante en 6 mois

Les 6% de disponibilité est équivalente a 168min,

. . o . . TF
En effet : la disponibilité est égaleRisp = GF+TAR)
Disponibilité TAP
L’état initial 92% 219,1 min
L’état prévu 98% 51,43 min
TF

&TAP =——TF
Disp

Ce temps d’'arrét propre gqu’'a été de l'ordre de ¥, qui va diminuer a 51,43 au fin du
chantier de fiabilisation, ce qui est équivaled68min qu’on va gagner; Or le temps de cycle an sei

de Télerie est fixé a 4min, ce qui va nous donrigd Laisses

Or, le prix unitaire d'une caisse est de l'ordre 8800DH Alors, on a un gain de
378000DH/mois.

En résumé on peut chiffrer le gain prévu a I'ordeet,5 Millions de Dirham par mois.
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Conclusion Génerale et Perspectives

En guise de conclusion, nous avons procédé, dacedle de notre projet de fin d’études, a la

mise en place des fondations du management defarpance des moyens au sein de la SOMACA.
Afin de réussir ce projet, nous présentons damgicsuit une synthese de la démarche adoptée :

Nous avons été menés, tout d’abords a construgebane solide des standards sur I'ensemble
des installations de la ligne Coété des caissesajpprter sur les activités concernées par la dndt

la maintenance de ses installations

La deuxiéme étape consiste a la mise en placesystéme de collecte et de management des
pertes ainsi que mettre un plan d’'action assodiénalyse de ces pertes, cette partie qu'a traisé |
axes suivants : la documentation des pertes, kEiorédes tableaux d’analyse des pertes a partir de
ces derniers nous avons fait une analyse des peoi@sen sortir la famille de perte ainsi que

l'installation la plus pénalisante et qui vont &naités dans les chapitres qui suit.

La troisiéme étape a été consacrée au déploiementa dmaintenance autonome a fin
d’augmenter le rondement opérationnel de ''UET ettiditer les familles de pertes issues lors de
'analyse des pertes, ce déploiement qu'a déroulld étapes essentiels a savoir : la formation et le
transfert des compétences, la prévention, l'élalmrades différents standards et a la fin

I'amélioration et la pérennisation.

La derniere étape qu'a été réservé au chantiefafidigation qu’a pour objectif de diminuer

d’une fagon significative la non disponibilité pquannes des moyens.

Notre travail a généré aussi bien des gains quetrigk (codts, délai, fiabilité des moyens) que
des gains non chiffrables (motivation, sécuritéinshle RO a augmenté de 9% aprés seulement 3
mois et quelques d’application de notre chantieMViBe qui nous a fait gagner presgug millions

de Dirhams par mois

Cependant, la réussite du chantier de la mangedetd performance des moyens poussera
srement les responsables a prendre la décisibendi®&, dans un premier temps, cette démarche au
différents ateliers chose gqu'on a commencé a famedes derniers semaine de notre stage au niveau
de l'unité de mastic au sein de l'atelier peintetd UET 4 de l'atelier de montage par le déploiame
de la maintenance autonome comme il est montré|dammexe 9, avant d’opter a la généralisation de

la démarche au niveau des autres ateliers dansuxiethe temps.
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Annexe 1 : PDCA

La roue de Deming est une illustration de la méthoe gestion de la qualité PDCA (Plan-Do-
Check-Act). Son nom vient du statisticien Williandvizards Deming. Ce dernier n'a pas inventé le
principe du PDCA, mais il I'a popularisé dans lemées 50 en présentant cet outil au Nippon

Keidanren.

by

La méthode comporte quatre étapes, chacune emttafaatre, et vise a établir un cercle
vertueux. Sa mise en place doit permettre d'anelgains cesse la qualité d'un produit, d'une ceuvre,

d'un service...

© Plan: Préparer, Planifier (ce que I'on va rédliser

© Do : Développer, réaliser, mettre en ceuvre (le ptusrent, on commence par une phase de test)
© Check : Controler, vérifier
]

Act (ou Adjust) : Agir, ajuster, réagir (si on ssté a I'étape "Do", on déploie lors de la phase
IIACtII)
La premiere étape, Plan, consiste a planifier déig&tion. Elle se déroule généralement en trois

étapes :

» Identification du probléme (par exemple a I'aideROQCCP).

» Recherche des causes racines (par exemple ad'aiddiagramme de Pareto, d'un diagramme
d'Ishikawa ou de la méthode des 5 pourquoi).

» Recherche de solutions avec écriture du cahieclimges et établissement d'un planning.

L'étape Do (de I'anglais "faire") est la constroctile développement, la réalisation de I'ceuvre.

Une fois achevée, on entame I'étape Check (dddiantyérifier") qui consiste a contréler que
la solution mise en place résout bien le probléemeantré. Cette étape utilise des moyens de centrdl

divers, tels que des indicateurs de performance.

Puis I'étape Act consiste a agir et réagir, c'adit@ corriger et améliorer la solution mise en
place, voire & standardiser cette solution. L'éfapeamene donc un nouveau projet a réaliser, donc
une nouvelle planification & établir. Il s'agit dodiun cycle que I'on représente a l'aide d'une.rdu
chaque étape, la roue tourne d'un quart de toainst avance. Cette avancée représente I'action de

progresser.

De plus, pour éviter de "revenir en arriere”, oprésente une cale sous la roue, qui 'empéche
de redescendre et qui symbolise par exemple ugrsgstualité, un systéme d'audits réguliers, ou un

systéme documentaire qui capitalise les pratiqudesodécisions.

On peut remarquer que le schéma traditionnel deol@ est souvent, a tort, représenté a
'envers, comme ci-contre : en tournant vers laitdrdes étapes suivent ici I'ordre Act-Check-Do-

Plan.
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Annexe 2 : Etat de Référence

ETAT DE REFERENCE 55

Zama : H 1 3 ] 5 3 i
Date de modification
UET 5 B%2
Faintr madifiir sriatian BTz
Ophratinm : T [Chef J'UET Cribpar ELHAMDI
=
CCD Gen i LAMGHAR
£

i — i

GARDER
L'EMDPLACENENT DEE
OUTILS

DIMCE ACCROCHE

Date

Formatesr

FormE
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Annexe 3 : Analyse des pertes

Les indicateurs des temps d’état :
Fréquence d'arrét

Sur un périméetre de mesure consolidé (ensembleluseprs périmétres de mesure), les
fréquences s’'additionnent et ne se moyennent pas. fiermet des comparaisons plus justes entre

périmetres.
Fréqguence d'arrét propre pour 1000 piéces : Fpm

NAP Nombred arrétpropre
Fpm = —— x 1000 = — —— — X% 1000
NPR Nombre de pieces réalisées pendant le temps requis

Fréqguence d'arrét propre pour panne pour 1000pidegpm

. _ NP < 1000 = Nombre de pannes < 1000
PP = PR "~ Nombre de piéces réalisées pendant le temps requis

Fréquence d'arrét propre fonctionnel pour 1000g3ieEfpm

Bf NAF 1000 Nombre d'arrét fonctionnel 1000
PM = NPR Nombre de pi€ces réalisées pendant le temps requis

Fréqguence d'arrét propre d'exploitation pour 106043 : Fepm

. _ NAe < 1000 — Nombre d'arrét d’exploitation « 1000
PM = VPR "~ Nombre de piéces réalisées pendant le temps requis

Temps d'arrét :
Temps Moyen de Panne : TMP (= MTTR)

TP Temps de panne
TMP = — =
NP Nombre de pannes

Unité : min
TP : Temps de panne ou temps d'arrét propre pourepa

MTTR : Mean Time To Repair
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Annexe4 :Exemples des PMA

Horaires de Temps dactivité Eq 3 s|o M An Usine SOMACA Date création Rédacteur CA CcuU Nature de la mise a jour Date Auteur
vérification par mois (4 sem.) - Moteur:
Ligne:  [coc
6:30:00 0:05:00]0:15:00 6:30:00 Machine: |PALAN
Type:
Echange piéces
=3 m £
< EX 8 ale . zl=z|8
Ensemble |5 Sous-Ensemble Eément Opération a éffectuer EE I 3| valeurs imies Outilage 3|z " Q“a"“‘ef‘,’ 3z ';'mRéS Wew"e';mon |58
; ; < |o H 3| & |designaton rer. [B = sl=| &
by (20.C. Maxi) (20C. Maxi) (60.C. Nexi) EE & aocwed (20, Mex) 9|5 atr 25| ao wo |55 5
< ° S (40 C. Maxi) 3 °
G Guidage Pilotes rifier Tétat ot Ia fixation des piloes AS X o
jage Guide points &rifier Iétat des guides points AS X o
[3_|Serrage aimant érifier 'état des aimants pour le poste 500 A X OP
Serrage rifier la présence et [état des Sauter _elles A X oF
Detecteur Détecteur érifier la présence et des _ détécteurs L/Eq AS X Ol
Foraresde | Tempsaaciie o1 ] ] o] w] an|Usne TSOMACA Date création Redacteur [ [y Nature de la mise & jour Date Auteur
vérification par mois (4 sem.) |59 Moteur:
Ligne:  [cpc
]
HREF! . |PALan
4REF! Type
Echange pidces
@ o
5 F3 8 ] z|=
5 . re | = 2 | ouantie et =| wros N HIE
] Sous-Ensemble Bement Opération a éffectuer Bl @ 3| valeurs imies Outilage g ]
Ensemble ’ ; ; ERY 5 ¢ & |aesgnation/rér. |B 2| oc. |intervention | = | =
5 (20C. M) (20C. Naxi) (60.C. Maxi) 33 2E| aocwa (0. Max) 5 ator EE| Maw W |o|o
< ® E (40 C. Maxi) 8
] Bol Vider : Te bol de 16 Gestge s ~oraaue ST N X =
2 N Verrou ot Ergot Contdler le verrou et l'ergot q AST N op
. systeme d : vidage de
Riveteuse [ Vérifier que le verrou se éve et revient correciem _ent avec o
Iergot du bol AST N x op
4 poussoir boussor Vérifier Iétat du poussor Teq AST N X op
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Annexe 5 : Exemple des FMA

Temps d'activité sine SOMACA Date de création CA CUET. Operateur Raison de Mise a Jour Date Nom
Mensuel Iopt: TOLERIE Deploiment de Ia demarche MPM
2 . i ALAMGHARI
Ligne Cotésde caisse H.ALOUNE 0.AZMY
Rssushen Machine ~ |PEG050-100-110 ABOUAJAIY
Type
] .
I erid s [semane bemaine hemaine femaine
Sous group Action a réaliser e -
- (Maxi 20 s .5 g
g NO | cametéren ) (Maxi 60 caracteres E R a o fm o v s e e fm | m|av]s oo m |ma]vi s o] [u|m|s]|v]|s|o
Actions moyen
v e |Veritier tapré sBAR ooad
anometre | Véritier la préssion — a
7 ||* |rince (lampe verte allumée) O L4 &[ 1422
22:06
0614
8 VERIFIER LA CONFERMITE DES ELECTRODES et
2 [pince Comparer la réf des electrodes du pince avec O ° ol azz
9 celle afficher sur armoire 2500
10 0614
21 R 2 3 |pince ERIFIER L'ISOLATION DES PINCES O 'Y [1a22
22:06
06-14
5 4 |Pince ERIFIER L'ALIGNEM ENT DES PINCES () o &[22
= 22:06
o 0614
SYSTEMEDE
REFROIDISSE |VERIFIER L'INJECTION D'EAU O ° ol 2222
MENT PINCE 2200
SYSTEMEDE 0614
REFROIDISSE | VERIFIER L'ETAT DE REFROIDISSEMENT O ° stz
MENT PINCE o0
0614
JIG : Pilotes  [érifier I'état et la fixation des pil  otes () o &[1a22
22:06
0614
JIG:Guide sritior 1 == a
s Veéritier létat des guides points O ° o[ 1222
22:06
06-14
Jesauterell |ygriier 1a présence et Iétat des Sauterelles O ° &[ 1222
22:06
0614
JiGDétecteu |Vérifier laprésence et rattachement des =X o
. detécteurs L6 L4 & 1422
22:06
06-14
Pistolet Controler 'absence de fuite dair et ou de = o
mastic produit o L S[ a2z
22:06
0614
Menemetre |G oniolor i présance o prossion 4 Bar o . Gz
22:06
0614
Manometre
=
reire pompe |Controler la présence e pression 6 ar O ° a7z
mastic TS
0614
pistolet Verifier visuelement Fusure de Ia buse oy ° af7az
22:06
B 0614
Tuyau poste | Veérifier I'état de la bague de guidage d'amence  [Pay o
wker gouion L&) L] &[aa22
22:06
06-14
Tuyau poste | Vérifier I'état de la bague du collie de serrage oy o
wker wyau L&) o S[ a2z
22:06
06-14
Cable masse |vérifier rétat du plot de masse O ] &[1azz
22:06
SUPPORT e
. . o
e |Veritier 1a présence outitage ° &[ 1722
25:06
Eclairage au o614
10 |nostede " |controLer LEraT bES LAMPES ° af7az
travail o0
0614
Supportde | Vérifier respect des stocks MAX sur le o
20 |siockage  |supporte de stockage L 4 S| 2422
22:06
[ ] Netioyer les salissure présent sur le JIG 06-14
18 21 |ac Y o[ a2z
22:06

Début
[E]] crarsase @Enuyage aunumg

B machine en fabrication

Conforme :X

I machine hors fabrication

Non Conforme

| :Conducteur d'installation

(@]

OP__ OPERATEUR/CI

conforme avec action: (X

NE :OPERATEUR NETTOYAGE
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Temps d'activité lsine SOMACA Date de création CA CUET Operateur Raison de Mise a Jour Date Nom
Mensuel Dpt: TOLERIE Deploiment de la demarche MPM
3 Cotés de caisse ALAMGHARI
VST Gl Ligne H.ALOUNE 0.AZMY
e Machine |PEG260-270 A.BOUAJAJY
Type
718 Period 9 Semaine [Semaine : emaine : emaine
5[ 10 Soue roep Acton a realser | B g
No| caracteres ) (Maxi 60 caracteres ;, é S E| 153‘ 1.1‘15‘ 1M‘ ‘ o L M ‘ M ‘ 3 v ‘ s o L M M ‘ 3 v s ) L M s L M 3
= Actions moyens
06-14
o ] P . 8l
22-06
VERIFIER LA CONFERMITE DES ELECTRODES et 0614
Pince Comparer laréf des electrodes du pince avec ) g 14-22
celle afficher sur armoire v
06-14
Pince ERIFIER L'ISOLATION DES PINCES ° 3 1422
22-06
06-14
Pince ERIFIER L'ALIGNEMENT DES PINCES [ & 1422
22-06
SYSTEME DE ood
REFROIDISSE |VERIFIER L'INJECTION DEAU Y 3|42
MENT PINCE P
SYSTEMEDE 0614
REFROIDISSE |VERIFIER L'ETAT DE REFROIDISSEMENT [ & 1422
MENT PINCE B
06-14
JIG : Pilotes  [vérifier 'état et la fixation des pil  otes Y & 1422
22-06
06-14
;ff:‘de Véritier I'état des guides points Y &[22z
22-06
06-14
i'sta“‘e'e" Vérifier la présence et I'état des Sauterelles ° &[1aze
22-06
JIG:Détects Vérifier | é: t 'attach it d xu
s ecteu déelré‘:e’ufsm sence et [attachement des ° o[z
22-06
Actions de travail
06-14
ZLS:EZLE Vérifier la présence outillage ) &[22
22-06
Eclairage au 06-14
poste de CONTROLER L'ETAT DES LAMPES o 3| 1422
travail 22.06
06-14
Supportde |Vérifier respect des stocks MAX sur le ° oy
stockage supporte de stockage o
22-06
Nettoyer les salissure présent sur le JIG 06-14
JIG Y S| 1422
22-06
06-14
14-22
2206
06-14
14-22
22-06
B Wachine en fabrication 1 Machine hors fabrication Cl :Conducteur dinstallation OP__ OPERATEUR/CI NE :OPERATEUR NETTOYAGE

Graissage @enoyage ontrﬁle
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Annexe 6 : Causes possibles C1-C7

FAMILLE DE CAUSES
INITIALES

ACTEURS

ACTIONS

C1 CONDITIONS DE BASE IMPARFAITES

FABRICATION
MAINTENANCE DEDIEE

Actions de nettoyage, graissage, serrage
Ecriture, Respect des FOS,Lecons Ponctuelles
PLAN MAINTENANCE PREVENTIVE (PMA)

C2 MAUVAISES CONDITIONS D'UTILISATION

INGENIERIE
FABRICATION

Actions de réglages des parametres utilisateur
ACTION de remplacement des piéces d'usure
Ecriture ,Respect des FOP

PLAN MAINTENANCE PREVENTIVE (PMA)

C3 DETERIORATIONS PROVOQUEES

MAINTENANCE

REMISE EN ETAT

FABRICATION SUPPRESSION CAUSES DE DEGRADATIONS
Ecriture ,Respect des FOS Maintenance
C4 DETERIORATIONS NATURELLES MAINTENANCE Actions de remplacement pieces de rechange

ACTIONS d'amélioration de la durée de vie
PLAN MAINTENANCE PREVENTIVE (PMPro)

C5 DEFAUTS DE CONCEPTION

CONCEPTEUR / REALISATEUR
MAINTENANCE

ACTIONS d'amélioration K/K
ACTIONS de surveillance
PLAN MAINTENANCE PREVENTIVE (PMPro)

C6 ERREUR DE CONDUITE

FORMATION / FABRICATION

Ecriture,Respect FOS,Lecons Ponctuelles
FORMATION DE BASE
FORMATION CONDUITE INSTALLATIONS

C7 ERREUR DE REPARATION

FORMATION / MAINTENANCE

Ecriture,Respect FOS,Lecons Ponctuelles
Maintenance

CORRECTION DES ERREURS
FORMATION METIER
DEVELOPPEMENT COMPETENCE
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Annexe 7 : Actions du chantier de fiabilisation :

Avant Apres
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Annexe 8 : Fiche de capitalisation

AM E L I O R AT I O N Théme CUET CA Ingénierie/DIVD
-
A i par I'usine Arenseigner par les métiers

Probocrion [N°:

RENAULT -

Date : Usine : Opération/technique : Gain annuel réalisé :

Rédacteur : Ligne/Atelier :

Tél : Piece/véhicule : Colt de réalisation :

SUJET : casse poteau E268090855 CCD/G500 L52

AVANT

Probléme : Amélioration :

casse poteau Des poteaux modifiés (renforcés + élimination des trous) en cours de réalisation.
- le poids de I'abattant plus la vitesse d’ouverture est élevée Plus une commande local

- le trou percé: I'enlévement du matiére rend le poteau trop fragile pour résister

Tous les cibles et nayaux fixes doivent étre protégeés, a I'inténewr des bins, poteaux, etc.

¥

25 heures de

BRMIOYVIACE par an

Simarion acruelle i Simuation prévue Com estime
Tous les myaux passent a l'extériewr | Tous les cables et tuyaux | Faciliter le déroulement des
du montage. Les tuyaux se sont pas al'imé:t‘_ieur des poteaux. | trajectowes Réduire le temps de

proteges contre les projections. Capitalisation montage | nettoyage.
Nettoyage du montage imcomplet MRS, Montage géometrique propre.
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Annexe 9 : Retour d’expérience sur les ateliers Rdure et Montage (PMA et FMA)

Temps dactivité Usne Date de création Ch COET Operatour ‘Raison de Mise & Jour Date Nom
Mensuel Dpt: Deploiment de la demarche MPM
Ligne
Machine
Type
- £ perod [ v [semane semaine kemane semaie
Sous group Action aréaliser s |58 £
(i 20 caraciéres ) (160 caracires e v s Tw] ] e e e o v s el AEREAEED 5
Actions moyens
o
1 Les buses. ontroler Iétat de la buse (fabsence de  dégradation ou usure) o 3 3 2
20
0514
2 pitolet Nettoyer et contoler fetatpstoler( pas de fute),etvérfer son emplacement u] . 3 1022
200
0514
3 lairage érifier le fonctionnement des lampes(alla  mer et non casserd) o 3 3 1022
200
[
4 o1 [Veriter ta propreté et1a bome éta du carton( 5ol non glissan) u] . 5 a2
200
[
s Vannes érifier e bon positionnement de la vanne. o 3 3 22
20
s support Chifon ertier e bon onetde
[
u seau de purge ifir e niveau o propeté de s berne de purge u] . 5 a2
20
[
s Fexie Vériler tabsence des fissures, e bon éta  tetla propreté des wyaux n ° 3 Tz
20
[
9 Fexible Nettoyer les tuyau sinecessaire o ° 3 142
20
10 System de zippage | Controler le bon état de system et de son emplaceme  nt
=0
11 Manometre érfer le positionnement de Taiguile d ans Fintervalle 20 bar et 60 bar, [ ] . & 122
20
Graissage Netioyage Controle B Machine en fabrication O machine hors fabrication I :Conducteur dinstallation OP OPERATEUR/CI NE :OPERATEUR NETTOYAGE
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Horairesde | Temps diachiité Usne: ~|SOMACA Date création Rédacteur ] Nature de la mise & jour Date Auteur
; 1ls{om|
Vrfication | par mois (4 &em.) Moteur:
e Ligne: | Circuit masic
Fif Machine:; |Salle de pompe
AREF! Type:
Etange pces
a7 T T |
H 33 Tle " HH
— Soss et Bnénl Opératin e i 03| vaewsines | oue | § |3 d,W"‘“‘e/“w 2 ms mwxmn >3
(20C Ve 200 ) V) v 0 312 [desionatonrét. [5 2 sle
; (B¢ M) (G M) (60C M) ag 0o e (¢ ) g I 8% w | wo [ofo
& 2| @cha | of
fl Cireuit masic lexinles Brifier [état de fiexible 1000100 WQ el N X
2 Cireuit magic itolet pife [éat du pigolet 1000100 |1F!EQ lvistel N X
3 Cireuit magic itolet fioyage du pisolet 1000100 [LFIEQ lvisue! N X
5 Cireuit magic Buse Extuder erifer |a téte 1000500 [1FIEQ lvisgel N X
6 Cireuit magtic e serl \rfier louverture 1000030 [LFIEQ lvisue! N X
i Cireuit masic Tanomete Exruder riler lapress o 010030 [IFIEQ| [20Ba 608 9sel N X
B Cruitmasic uyaux tojage 000100 Iﬁ(} Jiseel N X
i Cireuit masic Tanométe sert cgniler la presson 1000100 [1FIEQ lviste! N X
10 Cireuit magic uyaux \ferifier [absence des fites 1000100 [1FIEQ lvisue! N X
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