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Résumeé:

Nous avons effectuée notre stage a Unimer Groupeesjuspécilisée dans la
fabrication des filets d’anchoissa quastotalité de la production est destiné:
I'exportation. L'objectif de ce stage est de metreplace un plan d’action préver
avec une meilleure politique de maintenance. Pel&, ous avons mmencée par
I'application de la démarche AMDEC sur les machies pluscritiques résultant de
I'analyse ABC. On a pu mettre en ple une politique de la maintenance fiable p
les trois machines étudiées (Chaine de lavage utape et Fardeleuse),proposée
des solutions pour ses trois équipements critigagssi établir un planning de
maintenance préventive pour s les équipements de l'usine.

Mots clées:

Azote basiquevolatil total (ABVT): Il dépend de la dégradation des protéines
présente I'ammoniac.

Saumure L’eau saturée au s
L’histamine: Molécule de signalisation du systéme immunitairéadeeat

Qualité organoleptiqguefRésultante de I'appréciation des propriétés orgamiojees
d’un produit par le consommate

Sanam holding holding marocaindirigée par son présideStid al]

ONA : Le premier groupe industriel et financier privé aarbt
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Avant propos
+ Historique :

Historiquement, on peut supposer que la notiontoBéen d’'un matériel date de I'apparition des pers
outils et des premiéres machines. Cependant, il faut attendreorémiére moitié du XXe siecle, apres
développement de l'industrialisation, pour voir steucturer les méthodes d'intervention. C'est &sulite de le
Seconde Guerre mondiale que de nouveaux bescpparaissent, traduisant la nécessité d'une appi
économique, et non plus seulement technique, déré'gen des machines. Des notions nouvelles dorg enises
en forme pour servir d’'outils efficaces permettamé gestion globa du fonctionnement (s machines. Notamment

lorsque ces derniéres sont regroupées en chairasanbles complexes iragissanentreelle.
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4+ Définition de la maintenan: :

D'apres Larousse: La maintenance est I'ensembieudece qui permet de maintenir ou
rétablir un sygme en état de fonctionnemu

D'aprés L'Association francaise de NormalisationFNM®OR X 6(-010-1994): La
maintenance est Fsemble des activités destinées a maintenir otaéliréun bien dans un ét
ou dans des conditions données de slreté de onnement, pour accomplir une foncti
requise. Ces activités sont une combinaison diggivtechnique, administratives et
management.

+ Différents types de maintenan:

On distingue 2 formes de maintenance classée astidand'événelent prévu et de I'état

matériel :

= Maintenance corrective (extrait de la norme AFNORC-010-1994) :Ensemble des activités réalisées a|
la défaillance d'un bien ou la dégradation de satfon, pour lui permettre d'accomplir une fonctieqguise.

au moins provisoirement.
- La remiseen état avec sans modificat ;

- Le contrble du bon fonctionneme

=  Maintenance préventive (extrait de la norme AFNORBC-010-1994) :Maintenance ayant pour objet
réduire la probabilité de défaillance ou de dégiadad'tn bien service rendu. Les activités correspondz

sont déclenchées selon:
- un échéancier établi a partir d'un noe prédéterminé d'unités d'us ;

- Et/ou des critéres prédéterminés significatifs'éat de dégradation du bien ou de ser

+ Gestin de maintenanc

» Principe de la gesin :
Gérer c'est administré, dirigé, gouverné, exeresr fdnctions de direction est de conti
pour son propre compte ou pour le compte d'un i
La gestion de la maintenance dans installation industrielle c'est :
1/ Définir des bjectifs chiffies et mesurables ;
2 | Définir les moyens mettre en ceure pour atteindre ses objec ;
3/ Mesurer les résultats, les comparer avec lesctify, analyser les arts et décider
des moyens a mettem ceuvre pour corric la déviation.
Le gestionnaire de maintena est responsable de la mise en pldn systeme de gesti

adapté a son éeprise, il doit tenir comp :
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- De sa tallle ;
- Del'importance de la maintenatr ;
- Du degrd'informatior.
» Les objectifs de la maintenan
Les objectifs de la gestion de maintenance sertteints si le gestionnaire maitri
parfaitement les parametres et les conditions detiftnnement de I'entrepri
Le réle de la maintenancest donc de traiter des @difances afin de réduire si c’est
possible d'éviter les arréts de produc
La maintenance est indissociable des poursuite®ljestifs conduiant a la maitrise de la
gualité. Les cinqg zéros symbolisans objectifs, concernent la mainteica sont:
- Zéro panne: est I'objectif matériel de la maintenar
- Zéro deéfaut: une production sans défaut nécessite un outil dduation en parfal
état et une organisation adéqt sinontout produit présentant un défaut est assimilahie
arrét de production et ce traduit par une prolangades délais et des codts inaccepta
- Zéro stock et zéro déla : une fabrication sans stockest pas compatible avec L
livraison sans délajue si I'outil de production est parfaitement fé
- Zéro papier: il faut assurer zéro papier inu, on particulier les papiers engend

pour les erreurs, les défauts, les défaillancestéad ...etc

Introduction générale

Etant conscient du rble des expériences professi@sndans le cursus de I'étudiant, le choix deefan stagt
dans une grande entreprise était nécessité, UNIMER GROUPE été le terrain le plus privilégie pour accom
cette mission.

Le maintien de équipements de production est un enjeu clé poprdductivité des usines aussi bien pot
qualité des produitsA ce propos, otre stage a pour objectif I'amélioration de latggsde la maintenan, dont le
choix est fait parf’application de ladémarche AMDEC & mise en place d'un plannirde la maintenance

préventive.
Le rapport de ce projse compose (trois chapitres :

» Dans le premier chapitre nous alloprésengér 'UNIMER GROUPE ainsi que la description

processus de fabrication.

» Le deuxiemechapitre sera dédié a la méthode AML dans laquelle nous allons fe :
. La constitution de I'’équipe de travail et I'identdtion du niveau de I'étu;
. L'étude qualitativ :Causes-modes-effets de défaillance ;

e  L’étude quantitativ :Evaluation de la criticité ;
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. La hiérarchisation par critici ;
. La présentation des résuli;

. Actions recommandé

» Nous allons consacrer le troisiéme chapitre a €bbtj stag :

. Etablir le planning de la maintenance prével.

» Nous terminerons par urconclusion résumant le résultat de I'étude et ndoisnerons quelque

perspectives d'amélioration

FICHE TECHNIQUE D’'UNIMER GROUPE:

Adresse Complé : BP 228 Kenitra

Raison Social : UNIMER Group
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Chapitre | :
Historique d'UNIMER GROUPE et le processus de fabriation

« Dans ce chapitre, nous présentc
la société Unimer Groujd’une maniere généra

ainsi quele processus de fabrication
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|. Historigue deUNIMERGROUPE

UNIMER GROUPE au Maroc

La monégasqueMaroest une filiale du groupe SANAM instee en bordure de meMehdia. Maintenant
monégasque est devernuBlIMER GROUPE.

Au début, IUNIMER GROUPEa été crée en octobre 1976 par des &mng¢e Monaco, elle s'appelait MFN
<<SOCIETE MAROCAINE ET FROCOMONEGASQUE DE CONSERVE. Au départ elle employait 1

ouvriéres seulement. Son activité était la fabidcetles flets d’anchois qui était expo partout dans le monde.

En 1981 la société a crééux sociéts filiales dont les actionnaires étdieles francais et des marocains.
premiere se trouvéx Nador sous le im de <<SONIA>> et la deuxiéeme Bl Hoceéima sous le nom de
<<COMEDIT>>, et ce afirde feciliter le travail par la division des dhes. Exemp : le salage et I'ététage se
faisaient a Nador et El Hoceima, et la mise eneb@MEHDIA

Depuis la création de la société jusqu’a 1988 elfeice comptablétait rentable dont son cap a connu une

croissance positive qui a pu atteindre 10.000.08& En 199(

En 1991,'UNIMER GROUPE a connue des difficultés financiéres, elle fut @ée par le groupe ONA
(Omnium Nord Africain). Elleest devenue Marocaine aprés avoir été en 1988 tes mains d’actionnaires

francais et belges.

Auparavant, 'TUNIMER GROUPE n’était pas spécialisgige dans les anchois, mais également dan

conserves des champignons, il y a eu une sépardisrdeux spécialités en 1¢

Actuellement,L’'UNIMLER GROUPE est leleader mondiaur le segment de I'anchois avec capital de
100 138 800 Dirhams, située esute de Mehdia port Kénitra bord demer, elle disposd’un effectif de 1400
ouvriers permanant avec une prédomin de femme qui représentent 98%. Ellespsicialisée dans la fabricati
des filets d’anchois, dont la quéstalité de la production est destinée aestation notamment aux USA, Jap
et au pays de golf. Sans oubliun faible part des ventes destinées laoalet aux supermarchés tels que
MARGANE, METRO, LA BELLE VIE.

L'UNIMER GROUPE fait partie du pole ag-alimentaire qui représente plde lamoitié de I'activité du

groupe. En effet, ella pu améliore ses résultats financiers, gré&dinfrastructure de la société, la qualité de
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ressources humains. Tous s#ément lui ontpermisde faire face a toutes les conjonctures malgré&desraintes

externes (diminutiodu cours de change, la concurre,...).

UNIMER GROUPE au monde

Le groupe LMV(a Monégasque Vanelest le leader mondial de la seaginserve d’anchois, issu |

regroupement des deux géants de la ction, la MONEGASQUE et VANELLI. lidispose d’'une plateforme «

distribution a SainBever, un bureacommercial a Saint de de Luz et de quatre sociétés de commercialisal

Monaco, en France, en Angleterre et aux Etat

Principales marques et produis

Les principales marques propres commercialiséekegapupe sont les suivan :

La Monégasque
Vanelli ;
Marinous ;

Pére Francgois ;
Jean Gui ;
Cresca ;
Famosa ;

Le Provencal ;

Blason de Monac ;

Les marques propres du groupe sont distribuéesraaundes grandes surfaces en Franc

aupres de grossistes.

Pour ce qui est des grandes surfaces, elles camtessentiellement le marché francais

gue ks enseignes Carrefour, Lec et System U.

Organigramme d’'UNIMER GROUPE

Président Directeur Général

A\ 4

A\ 4

Directeur Général

A\ 4

Directeur Directeur
financier commercial
A 4
Directeur
| d’exploitation

A 4

Directrice qualité

Responsable
informatiaiie

A

y

| ;

Responsable d’exploitation

Responsable

i . . g o~ o o~ ot a2

i
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Il. Processus de productio

1. Laréception de I’Anchois frais :
L’'approvisionnement des anchois fraisfait soit directement au porsoit par achat chez des fournisse
sélectionnés faisant partie de la liste des foseniss agréés et respectlesspécifications des cahiers de cha

Les camions transportant la matiére premiére doiéees réfrigérés ou isothermes tout en assunarton

glagcage du poisson, ce dernier doit étre | dans des caisses en plastique.

Le poisson frais est recu pa service de gestion de stock en provenance de Metiidigadir, de Safi ou d

Mohammedia. Unéois le poisson recu il passe par deux cont :

* Un contrdle qualitat

* Un contrdle quantitati

a) Le contrble qualitati:

Le contrble qualitatif consiste prendre un échantillon de poisson pour y effectue
examen d’odeur, de couleur et de texture de I'aisc

Les agents de contrdle s’assurent des conditiomggEne: caisses enlastique propres,
réfrigérées et isotherme.

Ensuite, un autre échantillcest pris pour des analyses chimiques dans le ld@eUne

fois les contrbles approuvda livraison est acceptt

b) Le contrdle quantitatif

Le contr6le quantitatiést la détermination i :

« Nombre de caiss
e Calibre de I'ancho

» Poids brut par cais

2. Pré salage & Salaiso :

Une fois la réception de I'anchois accomplie procédea un ajout de sel afin d’éviter tout risque d’atérn
avant la maturation. Cette opération consiste aevde poisson caisse par caidans l'auge de la p-saleuse, puis
on parallélaune deuxiéme auge est remplie sel qui sera ensuite déverser sur le poisson eatraison tour sur t

tapis roulant.

Le poisson présalé est récupéré dans des bacs qui seront reamplisla saumure saturée et recouverte pa

couche de gros sel.

10
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Le poisson ainsi préalé peut soit subir le lavage avant ététet éviscératio, soit étre stocker dans une

chambre froide.

La durée du préalage varie de vingt quatre heures a une dizagngours. Cette variation dépend de

disponibilitt de la main d'ceuvre, de la quantité et de la gudlanchois a traite

On procede ensuitela salaison. L'anchois est le & la saumure pour éliminer le sel ette trace du sang. Il

est ensuite mis dans des caisses et envoye aitee cliététage et éviscératic

3. Lavage apres salac :

Le but de cette opération est débarrasseles poissons de toutes les souillures issues déoadu pr+-

salage.

Cette opération s'effectu@ I'aide de deux bacsuccessifs remplis deasmure propre et saturée en see
poisson présalé est mis dans des caisses en plastique avétreimmergerdans les bacsuccessivement. Les

caisses, ainsi lavéegnt alimenter les chaines d’ététag«viscération.

4. Etétage etEviscération, Enfltage :

Une fois lavée a la saumure, les anchois sont métaavec du sel au fur et & mesure que 'opératidtage
éviscération est effectuée par les ouvrieres.L'aizchalé, étété et éviscéré est déposé des caisses prétes pour

'enfOtage.

Stockage & Maturation :

Cette opération consistela préparation des anchois a la maturation. Po@aisz, on met uniformément une
mince couche du sel au fond du, sur cette derniére les poissons de la prenuéteh: reposent sur leur coté
dorsal. Une nouvelle couche del esimise aux surfacesanchées du poisson. Pour le reste du remplisteg&its,
chaque couche du poisson déite disposée perpendicilament a la couche suivante et séf d’elle par une
nouvelle couche dgel. Les poissons de derniére couche doivent étre pladé dos tourner vers le haut, a

d’éviter le contact des parties ouvertes du poisson avemumure de surface qui pétre polluée.

La derniére couche dsel est couverte par une planche en bois chargéangcertain nombre de blocs en
pierres. Cette derniém@pération permet de tasser le poisson et diliter aussi sa déshydratatioElle constitue

I'étape la plus importante du processus de la foemation du poisson par salage.

La pénétration du sel s’effectue pendant la matn et par conséquent la déshydratation des tissug'a ce
que I'équilibre entre les liquides de la chairdaesaumure soiréalisé. Ensuitepn assiste a I'étape ou les age

biochimiques entrent en action, en I'occurrenceslesymes d’origine tissulaire et d’origine bacténe
Au cours de la maturation certain nombre de controlesseiivis réguliers sont effectt :
 Vérification de lesaturation de la saumure ;
» Etanchéité des flts par le contréle de la présdada saumure en surf:;

» Contréle de la disposition des blocs de pre¢;

11
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» Contréle de la température ambiante et de la teshyér des ft

La maturation se manifeste pars transformations biochimiques qui se traduisemtyree couleur ros—
brunatre, une odeur anchoitée et une texture dunmuscle di au départ, a la sortie de I'eau déndare et de |i

pénétratiordu sel. Progressivement les enzymes/eurs actions, attendrissdattissu musculair

La maturation du poisson est réalisée crois sales de stockage dont deux avec une capacité0fefi® ei

la troisieme a 4000 fits.

L’identification des flts se fait par Icritéres suivants (voir 'exemple) :

» L’origine de lapécheet le lieu de salaison (CA : Casablan€a Kenitra) ;

» La datede réceptio du poisson frais (25-08-01) ;

» Le calibre du poisson (-50) ;

* Le code du lieu de salaison (dans le cas ou -salage est effectuée dans une a
unité que lanonégasquekKenit) ;

* Le jour de salaison par rapport a la date de réms ;

» Poids des flts [119K¢

Exemple d’inscription figurant sur le *:

Date : 25-08-01
CAK 31-02
45-50

119 Kg

L e lavage du poissoiapres maturation :

a) Lerincagea la saumur

Pour se faire, le responsable de I'atelieit assurer la réalisation des tackess/ante :
* Le rincagedes bacs, les chaines et les chicanes a la sa;
* Le remplissage des bacs avec la saumure s ;
* La mise en marche de l'alimenon en vapeur du deuxieme beour le chauffage

de la saumure.

L'arrét de I'alimentation en vapeur une fois la températurelue est atteinte (max 85°(Cette température

est variable selon le degré de difficulté pelaggdisson.

12
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Les flts destinés a la &alde lavage sont vidés un par un sutable de récupération de la cne de lavage,
ceci est réalisé a l'aide de I'élévateur porte Ail. niveau de cette table, réle desouvriéres est dedissocier les
anchois permettant ainsi un bon lavapar la suite elles les mettent sur la chaine trarispse ou ils serol
acheminés vers les chicanes du bac chaud. A li stertcesderniéres, lesuvrieresprocéde a un léger frottement

des anchois mal pelés. lisrent acheminés veles autre bacs de lavage efiemécupérer au bout de la cne dans

des caisses propres qui seront livrées par la aukessoreuse

Le lavage des anchois edfectué selon le produit fir :

* A la saumure froidepour la fabrication de filets d’anchois avec peaufpour la
fabrication de morceaux a pir de morceau stockés en saumure ;
* A la saumure froide, chaude puis froide pour laitation de filet d’anchois sat

peau.

b) Egouttage®u essorag

L’égouttage est assuré par des essoreuses meécaniquesouvrierepossedent a une
désinfection des essoreuses a I'eau chlorée sdivieringage en suite elle vide le contenu
guatre a cing caissabanchois avant de la couvrir et la mettre en marpkendant 15 a 1
secondes.

Le poisson égouttést rangé dans des sses propres dans une adibide en attente de s

utilisation.

Le filetage et la mise errécipient :

L'opération de filetage consist la séparation des deux bandes musculaires de tpdiddre de la colonn
vertébrale. La mise en récipient dests d’anchois dépend de la nature du produit fim, distingue alor:

différentes formes :
* anchois salés entie :

Lesanchois gardes la peau et les arrétes, ils scse en auréoles dans le cas dts d’anchois au vinaigre ou

au sel, soit allongés daresdas des boites métallig
» Filets d’anchois avec pe:

lls sont destinéa la fabrication des pots de filets d’anchois duaé sont fabriqués de mémemaniére que
les pots d’anchois au sel des pots de filets a provencale. Dans ce cas les 8leont enrobés de persil ets

découpés.
« Filets d’anchois sans pe :

On distingue des filets allongés a I'huile ou &daice piquante ou les filets roulés destinés ablacation de:

filets roulés a I'huile avec ou sacapresroulés a la sauce piquante ou des brochettestb@n Ces derniers sa

13
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réalisés graca des pics en bois, chaque pic contient un filahchois roulé, deux olives farcis et un morcea

cornichon.

Jutage sertissage :
a) Jutage

Le jutage consiste aumplissage des récipients selon qu'il s'agit dedmiu pots par I'huile (soja, tournes

olive...), de la sauce tomate ou par la saur

Cette opération ésréalisée soit mécaniguement manuellement, selon la nature du produit fini,
disponibilitédes machines et de la main d’'ceu

Le but de cette étape est d’éviter un certain nentbaltération d’ordre chimique ou physique (oxydla,

corrosion, bombage des boites,.)en plus de I'amélioration organoleptique dgualité des ancho
L’huile est ajoutée a froid afin d'éviter la présence dé geide de I'huile chaude au niveau du produit

La sauce pigquante est aussi ajoutée a froid, Septation doit se faire avant de lancer la faliooatu produit
en question, cette opération eétliser dans un premier temps par le pesageingrédient (tomate en poudre,
moutarde jaune, poivre blanc, piment, clou de grafucre, vin rouge, vin blanc, et de I'eau) avdmties mettr
dans le chaudron. Quand tous les ingrédients sélanmé, la responsable met en marche I'alimentation enwe
jusqu'a l'obtention € la température de 85°Ca cuisson dure deux heures, une fois cette durtéachgvée
l'alimentation en vapeur est arrétée mais le méangloit rester en marche. On laisse luce a la température
ambiante pendant une heure pour permettre le dissgiment. La sauce est répartie ensuite dansassinb el

inox, avant d’'étre récupérée dans les celluleefteidissemen

c) Le sertissage

L'UNIMER GROUPEdispose de cir sertisseuses automatique qui permetterméme temps le jutage et le

sertissage en plus de cisertisseuses a pédale pour les grandes |
Afin d’aboutir a la formation d’un se qui assure la forme et I'étanchéité des boiteauil respecter urertain

nombre d’opérations et les réaliser dans les boomeditions d’hygien. Ces opérations sont les suivai :

* La mise en compressi : le positionnement du couvercle sur le corps dmlt ;

* Le roulage : réalisé aalde de la molette de la prerre passe, cette derniére fait roulel
métal du bord du couvercleers le bas autour du bodé la boite, en méntemps, la partie
supérieurenterne du couvercle est refoulée contre le mrin ;

* Le serrage réalisé a l'aide de la molette de la secopasse dont le rble est d’'écra

I'écroulement de la premiére passe contre la mhrda boite

d) Le capsulage
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Cette opération consisteférmel les pots de conserves par des couvercles métalligeei est réalisé soit ¢

des capsuleuses automatiquesrmanuelles

Afin de débarrasseles récipients des traces d’huile et d’éliminer iiepuietés, un lavage est primordi

L'UNIMER GROUPE dispose pour cette opération désttaveuses aliments en eau chaude et en déterge

Le conditionnemen :
a) Le marquage

Certaines boites sont marquées au niveau desseeniss par estompage, d’'autre part des machinet

d’encre. Ce marquage comporte les éléments si:

* Le code de la socié;
* La date de productic;

» La date d'utilisation optima (DUO).

b) Etiquetage et emballa

Aprés le marquage,noassiste a l'étiquetage qui peut étre soit maausdiit automatique auiveau des

étiqueteuses.

Certaines boites sont directement mises en étes le lavage et séchage, ensaites sor emballées dans des

cartons. L'unié dispose pour cela de deux teuses.

Une autre catégorie decipient est conditionnée par une fardelt qui permete plastifier les pots, les boit

et les étuis soit individuellemersil par un ensemble d’articles.

La mise en carton n'est pas obligatoire pour I'emsie d'articles, certains sont stockés directenagres

fardelés.

Stockageet expéditior :

L'UNIMER GROUPE dispose d'une salle de stockageiet autre annexqui permet la transition entre
salle de conditionnement et la salle de stoc. Elle permet aussi de faciliter I'opération de I'expédtitilors du

chargement des camions.

La production se fait sur commande des clientsr Bsgurer I'expédition darles bons déla, un calendrier

est établi entre la société et les cliecconcernant la quantité produite, la nature dadpit, la date de livraison

Fabrication de la creme d’anchoi :

La fabrication de la crem@anchois sefait dans une salle indépendante de adlidiletage.Aprés rincage a la
saumure et essorageécanique, les filets d’anchois sont destinés aydge mécanique. On utilise aussi pou

fabrication de cette crénles morceaux de filets cassou ceux de petites tailles qui scécartés au niveau de

15



FST FES

I'opération de filetage et qui ne peuvent étreiséd pour la fabrication des pots et des boitesatiois salés. Les

étapes cidessous sont celles relativesa la fabrication dedlan :

a) L’homogénéisatic

Une fois la matiére premmié est préte, elle subit 'homogénéisation et teyage dans un bac a double vis <
fin. Durant cette étape, une ouvriére assure ltajes ingrédients (saumure, épice, huile ve, vinaigre de vin, vin
rouge). Cette opérian dure environ trente mutes. Une fois cette durée emtheve, le contenu du bac est

acheminé vers le broyeute derniecontient des raclettes qui assurent le broyagendeseaux de poissol

b) L'affinage

Le but de cette opération est d’affiner la tailesdnorceaux par lelpassage a travers des ports d'une t
plus petite que celle du broyeur. Une fois I'affjpaterminé, | creme est récupérée dans dets pour étre stocker

dans une chambre froide avant le conditionner

c) Le conditionneme

Le conditionnement de la éme d'anchois salés se fait soit manuellement ddes récipien, soit

automatiquerant dans des tubes congus pour ce type de conubtioeni

Contréle de qualité:

Afin d’'assurer une bonne qualité de ces produitdNIMER GROUPE Kenitra dispose d’ulaboratoire et
d’'un service contréle qualité dont les responsaidesménagent aucun effort pour réaliser cet olfj
« Evaluation de la qualité organoleptiques des ansliaiis a la réceptio ;
» Détermination de I'azote basique volatil total (AB ;
» Détermination de I'histamir ;
» Détermination du taux de mélange, du calibre epdids ne;
» Analyse microbiologiqt ;
» Controle deemballage a la réception et avant utilisation ;
» Contréledes bonnes pratiques de salage des an ;

» Controlelors desétapes de fabrication de la conserve.

16
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Chapitre Il :

Cahier de charge eta demarche AMDEC

« Dans ce chapitre nous allocommencer panne description du cahiers
charges. Ensuitene présentatiogénérale dela démarchRIDEC ainsi que s¢

applications®

La société UNIMERGROUPE, comme la plupart des sociétés marocaines, coules
problémes au niveau de la gestion de la maintendsite a subit derniérement des gra

conséguences suite a cette mauvaise ge

A notre arrivée da société, nous avons remarqué que l'usine étaéret a causd’un
incendie suite auquéd plupart des documents ont perdus et certaines macks ont été

changées.

|. Cabhier descharges

La société était prévue de l'arrivée de l'audieinationallFS/BRC «International Food

Standad / British Retail Consortiu ».Dece fait, le directeur nous a prop :

» de mettre en place un planning de la maintenaréeeptive, pour I'ensemble d

équipements de l'usir
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» Définir la politique de maintenance adate au sein de service, en utilisan
démarche AMDEC

La maintenance préventipermetde limiter le nombre d’heure d’arrét et par conssgL
augmenter le nombre d’heures de production. Eefla,permet de produire dans des condit

optimales de sécurité et de quik...

Généralités sur L'AMDEC

Les approches telles quinBpection ete contréle du produit ainsi que le contrstatistique des procédés sont
insuffisantes pour résoudre, prévenir et éviteplablémequi peuvent apparaitidtérieurement dans les différel
systemes du processus d’affaires d’'une entre. Parmi les outilset techniques de prévention des problé
potentiels, la méthode AMDEC s’avére une méthod®ke et tres efficace. AMDEC est I'acronyme ¢ Analyse
des modes de défaillances, de leurs effets e criticité ». Cette technique a pour but d'étuc d’identifier, de

prévenir ou au moins de réduire les risques delldéfees d’'un systen, d’un processus d’un produit.

L'association francaise de normalisation (Afnorjinié TAMDEC comme étar “une méthode inductive qui
permet de réaliser une analyse qualitative et ¢gasiae de la fiabilité ode la sécurité d’'un systemelLa méthode
consiste a examiner méthodiquement les défaillapotentielles des systémes (analyse des modesfaitance),
leurs causes et leurs cogséncessur le fonctionnement de I'ensemble (les effetgrés une hiérarchisation d
défaillances potentielles, basée sur I'estimatianntdveau de risqude défaillance, selc la criticité, des actions

prioritaires sontéclenchées et suivi

1. Historique et domaines d’applicatior :

L’AMDEC a étécréé aux Eta-Unis par la société Mc Donnell Douglas en 1966e Elhnsistait a dresser
liste des composants d’ymoduit et & cumuler des informations sur les maltedéfellance, leur fréquence et let
conséquences. La méthode a été mise au point pAlABA et le secteur de I'armement sous le nomr
FMEA(failure modes and effectsanaly: pour évaluer I'efficacité d’'un systemans un contexte spécifique, ce
méthode st un outil de fiabilité. Elle est utilisée pouslsystéemes ou I'on doit respecdes objectifs de fiabilité et
de sécurité. A la fin des années soix-dix, la méthode fut largement adoptée par Toyoiasah, Ford, BMW

Peugeot et d’autres grands stncteurs d’automobile

La méthode a fait ses preuves dans les industdesrge: : spatiale, armement, mécanique, électrce,
électrotechnique, automobile, nucléaire, aéronaatighimieinformatique Maintenant c’est possible d’anticiper
problémes dans tous les systéemes du procesaffaires et de rechercher a priori des solutiowvemtives. C'es
pourquoi I'application de 'TAMDEC dans les diffétsnsystéemes du processus d’'affaires est trés souvent

méme indispensable. Cette Iméde est donc considérée comme un outil de lat§uatiale

Il est important de souligner que I'utilisation Beméthode se fait avec d'autres outils de la tgiat cette

combinaison augmente considérablement la capdditfficacité de la méthoc.
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Bien que les colts de laaintenance dépendent des caractéristiques duiehatér se présentent sous tr

formes: caractéristiques pouvant étre données par leniemgur, caractéristiques propres a I'exploitan
caractéristigues communes a I'evitant et au fournisseur, les dslde la maintenance se compos

essentiellement en deux partides codts directs et les s indirects.

L'étude AMDEC permet pncipalement d’optimiser les cts indirectsEn effet elle constitue une méthode
diagnosic intelligente dans la mesure ou elle permet dévgr un certain nombre de faiblesse, de déf

d’anomalies et de pannes au niveau de I'ensemBbléldenents qui concourent a lbrication d’un produ.

Colts de maintenance

v ! v
— Colts directs Colts indirects
I
Rechange et <

consommable | |

Main d’ceuvre

ETUDE AMDEC

Optjmisation

Sous-traitance N

Colts des ainten Colts de noi
pénalité: qualité

Figure 1: optimisation des qodt

—>| Frais généraux

y. DEC et définitions :

71

Il existe plusieurs types d’AMDEC, parmi les plagportants, mentionno :

 ’AMDEC- organisatio s’appliqgue aux différents weaux du processus d’affaire
Du premier niveau qui englobe le systeme de gesteoorysteme d’'information, le systéel
production, le systéme personnel, le systeme nmiagedt le systeme finance, jusqu’
dernier niveawomme I'organisation d’'uneche de travail.

* L’AMDEC- produit ou 'AMDEC-projet est utilisée pour étudier en d¢, la phase
de conception du produit ou d’'un projet. Si le pridbdcomprend plusieurs composants,
appliqgue 'TAMDEC-composant:

 L’AMDEC- processus s’'applique a des processus de fabric&ilenest utilisepour
analyser et évaluer la criticité de toutes lesitl@fewes potentielles d’'un produit engendr

par son processus.
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« L’AMDEC-moyen s’applique a des machines, des outils. équipements et

appareils de mesure, des logiciels et des systéderansport intern
 L’AMDEC-service s’applique pouvérifier que la valeur ajoutée réalisée dan
service corresponde aux attentes des clients eleqpeocessus de réalisation de ice
n'engendre pas de défaillanc
 L'AMDEC-sécurité s’appligue pour assurla sécurité des opérateurs dans

procédeés ou il existe des risques pour -Ci.

3. Définition d’'un mode de défaillance, | causeet I'effet de cette

défaillance :

Par défaillancen entend simplement qu’un produit, un composaniroansemb :
* Ne fonctionne pe¢;
* Ne fonctionne pas au moment pr ;
* Ne s’arréte pas au moment pr ;
» Fonctionne a un instant non dé ;

» Fonctionne, mais les performances requises nepssnbbtents.

Le mode de défaillance est la facon dont un produit composant, un ensemble, processus ou une
organisation manifeste une défaillance ou s'écdete spécifications. Voici quelques exemples pdustiler cette
définition :

» Déformation ;

* Vibration ;

* Coincement ;

» Desserrage ;

» Corrosion ;

* Fuite;

» Perte de performan;
* Ne s’arréte pas ;

* Ne démarre pas..

Une cause de défaillance est évidemment ce quiutibadine défaillance. On définit et
décrit les causes de chagmode de défaillance considérée comme possible pouvoir en
estimer la probabilité, en déceler les effets sdamas et prévoir des actions correctives pol

corriger.
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4. Les étapes de la méthoc:

’\

La méthode s’inscrit (ns une démarche en sept étapes (Figuir€dmmedans plusieurs

démarches, il y a une phase préparatoire qui densis une collecte de données poualiser

I'étude, la mise en plaa#un groupe de travail et la préparation des dossttableau:

La constitution de I'équipe de
travail et I'identification du niveau
de I'étude

L’étude qualitative :
Causes-modes-effets de

défaillance

v

L’étude quantitative :

A\ 4

Evaluation de la criticité

La hiérarchisation par criticité

A\ 4

v

La recherche et la prise d’actions

préventives ou correctives

v

La réévaluation de la criticité

v

La présentation des résultats

A 4

Figure 2: La démarche AMDEC

a. La constitution de I'équipe de travail et I'idemtétion du niveau de I'étut

Il faut d'abord définir clairemenil’objectif a atteindre et le champ d’application!équipe doit étre

pluridisciplinaire et elle est composée de I'aniensf qui est le garant de la méthode AMC,et le représentant des

différents fonctions concernédsnsi elle est composée des techrns et des utilisateurs fina.

b. L'étude qualitatve
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L’'aspect qualitatif de I'étude consiste a recenssrdéfaillances potentielles des foncti

du systeme étudie, de rechercher et d’identifierckuse des défaillances et d’en contre les

effetsqui peuvent affecter les clients, les utilisateztrenvironnement interne ou exter

c. L’étude quantitave

L’aspect quantitatif consisteune estimation de I'indice de criticité du trio se-mode-effet
de la défaillance potentielle étudiée selon cestaniteres. Plusieurs criteres peuvent étre usi
pour déterminer cet indice. Souvent dans la pratmuconsidere qu’une défaillancd d’autant
plus importante si :

» Ses conséquences sont gri;
» Elle se produit souvent
» Elle se poduit et on risque de ne pa: détecter ;
« Dans la pratique on attribue trois notehacune sur une échelle de 1) pour chaque trio
cause-mode-effet :
» Lanote G (lagravité de l'effet : les conséquences sur l'utilisat ;
» La note Hla probabilité d’occurrenc : la fréequence d’appiion ;

= La note D (la probabilité de n-détection) : le risque de natétection.

L’indice de criticité (C) s’obtient ¢ multipliant ces trois notes prédentes soit celle de la

gravité, de la probabilité d’occurrence et de labjabilité de no-détectiol :

C = (2*E*FN

On traitera en priorité les causes des modes @dldate présentant la plus forte criticiplus C est grand,
plus le mode de défaillanest critique
On utilise en général des grilles d’évaluationspdéies au probléme a étuc :
Grille de cotation utilisée

L’objectif d'une étude AMDEC est de ramener le muale risque, ou la criticité, a t valeur inférieure a un
seuil déterminé avant le début de I'étude. Par ention la criticité varie sur une échelle ¢a 1000.La valeur 18

est prise comne seuil de criticité.

La cotation des critéeres F (fréquence), G (gravi(détection) s’effectue en général 1 a 4 (ou a 5).Ce

gu’on peut remarquer en ce qui concerne la cotat@ariticité, c’est que les intervalles peuverdrader d’un cas
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N

un autre selon les tableaux de cotation adoptédegraent dit, au lieu que I'éclle varie de 1 a 10, on peut

prendre de 1 a 4.

Niveau ou 1 2 3 4
cotation
Fréquence Tres faible tau Faible taux d’apparitionf  Taux d'apparitior Taux d’apparition
d’apparition moins 3mois<F>6mois moyenne régulier plusieurs
d’une défaillance 1semaine<F>3mg¢ défaillance par
par an semaine
Détection Visuelle a coup sl Visuelle aprés I'action Difficilement Détection
de l'opérateur décelable impossible
(éventuellemen
auditif)
Gravité Durée Durée d'intervention | Durée d'interventio Durée
d’interventior 10min<D>30min 30min<D>45mil d’intervention
D<10min D>45min
Peu ou pas de pel
de productio

Figure 3 : grille de cotation

d. La hiérarchisation par criticit

La difficulté essentielle d’une étude qui veut aipier les problemes et rechercher solutions préventives,
provient de la trés grande variété des problémésnfiels a envisager. D'ou le besoin d'une hiérimation, qui
permet de classer les modes de défaillances egatiger leur traitement par ordre d’'importala hiérarchisation

suivant I'échelle de criticité permet décider des actions prioritaires.

e. Larecherche et la prise d’actions prévent/correctives

Aprés le classement des différentsdes de défaillances potentiel@pres les indices de criticité, le grot
désigne les responsables de la recherche dessagtiéwentives ou correctives. En pratique, le geode travai

s'attache a réduire l'indice de criticité par detans qui viser :

» La réduction de la probilité d'occurrence (exemplepar la modification de |
conception du produit ou du proces: ;

» La réduction de la probabilité de r-détection (exemplepar la modification de |
conception du processus ou par la modificationystesne de contrdl ;

» La réduction de la gravité de I'effet de défaillaierempl:: par la modification de

la conception).

f. Le suivi des actions prises et la réévaluation rikcié

Un nouvel indice de criticité est calculé de la mreéfacon que lors de la premiéévaluation, en prenant

compte les actions prisdsobjectif de cette réévaluation est de détermihepact et I'efficacité des actions pris
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g. La présentation des résult

Pour la présentation des résultats, les entrepusiésent des tableaux congspécialement fur le systéeme
étudié et préparén fonction des objectifs recherchés. Ces tablesunt habituellemer disposés en forme de

colonnes et contiennent, en général, les informe nécessaires pour réaliser I'étude.
5. Condition de succe :

Une clé du succéede 'AMDEC réside dans I'énoncé d’objectifs clairstteindre, tant en termes de suree
fonctionnement qu’en termes du t des solutions mises en ceuvre.

Le périmétre de I'étuden conditionne la complexité. Le pilote techniqétedmine, lors de la préparation
I'action, le niveau de profondeur. Dans tous les cas,d&st limitée au périmétre d’action de I'entrep

L'AMDEC est une méthode rigoureuse d'analyse degues. Elle doit étre conduite par un animat

AMDEC maitrisant la méthode mais aussi lechniques d’animation du groupe.
6. Méthodologie :

Avant de se lancer dans la réalisation propremiéatdgs AMDEC, il faut connaitre précisémile systéme et
son environnement. & informatios sont généralement les résultatsde I'analyse dgeesset éventuellement
retour d'expériences. Il faut également détermomnment et a quel fin TAMDEC sera exploitée etidiéfles

moyens nécessaires, lI'organisation erresponsabilités associées.

Dans un seconde temps, il faut évaluer les effessndodes de défaillance. Les effets de mode ddldéta
d’'une entité donnée sont étuslid’abord sur les composant directement interfaces celi-ci (effet local) et de
proche en proche (effets de zowmejs le systde et son environnement (effet globale). Il estangnt de noter qu
lorsqu’une entité donnée est considérée selon uterde défaillance donné, toutes les autres estigssupposee

étre en état de fonctimement nomine

Dans un troisieme temps, il convient de classeefts des modes de défaillance par niveau deit#jtpar
rapport a certains critere de sureté de fonctiommerpréalatement définis au niveau du syme en fonction des
objectifs fxés (fiabilité, sécurité, ...).Les modes de défaitia d’'un composant sont regroupés par nivea

criticité de leurs effets et sont par conséquedtanchisé:
Cette typologie permet d’identifier les composalets plus critiques et de proposer alors actions et les

procédures « juste nécessamwgsour y remédier. Cette activité d'interprétatates résultats et de mise en place

recommandations constitue la derniére étape de DEK.
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lll.  Application de la méthode FARETO et AMDEC

@ UNIMER

1. Méthode PARETO

On va élaborer TAMDEC machine qui permet au grodpetravail d’anticiper d’éventuels aléa et dangh
moyens de production. Pour savoir sur quelles mashon va appliquer la démarche AMDEC, On a fag

analyse PARETO (ABC) afin de savoir les maes qui tombent souvent en panne, On se basant soorl

d’intervention de la maintenance corrective (ar2@kl). On a obtenu le résultat sui\ :

Service demandeur Matériel nombre panne par | Cumule %
an %
lavage poisson Chaine 2 33 33 18.97
lavage poisson Chaine 1 20 53 30.46
sertissage capsuleuse 1 14 67 38.51
sertissage capsuleuse 2 14 81 46.55
conditionnement Fardeleuse 11 92 52.87
conditionnement Jet d'Encre 10 102 58.62
conditionnement Etigteuse n°1 9 111 63.79
sertissage Machine 1/15 9 120 68.97
lavage poisson Essoreuse n°1 8 128 73.56
sertissage machine 4/4 6 134 77.01
lavage poisson Essoreuse n° 3 5 139 79.89
lavage poisson Essoreuse n°5 5 144 82.76
marinade Doseur d’huile 5 149 85.63
sertissage MCG 4 153 87.93
sertissage Doseur d'huile Emerito 3 156 89.66
lavage poisson Essoreuse n°2 3 159 91.38
lavage poisson Essoreuse n°4 3 162 93.10
lavage poisson Essoreuse n°6 3 165 94.83
marinade OperculeuseReepack 2 167 95.98
sertissage Sertisseuse 1 2 169 97.13
sertissage Somme 444 2 171 98.28
marinade Balance 1 172 98.85
sertissage somme 222 1 173 99.43
conditionnement Marquage 1 174 100.00
somme 174
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Figure 4 : tableau de I'analyse PARETO
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Figure 5 : graphe de 'analyse PARETO

Notre étude a étéonsacré éune partie dda catégorie A, et spécialement les trois premiéneshines, i

savoir :

* Chaine 1,2;
* Capsuleuse 1,2 ;

+ Fardeleuse.

Car ces machines représentent environ 53% de paenassine. Alors que le reste sera programmé poe!
étude ultérieurement.

Pour chacune d’ellesnous avons établi une démarche AML: une fiche regroupant
'ensemble des défaillances potentielles a été liempotidiennement par le groupe de travai
’AMDEC pour connafre I'occurrence de chacune d’entre e Ces fiches ont été synthétise
afin de calculer la criticité de chaque défaillanee fonction des scores de Gravité (
d’occurrence (O), et de probabilité de non Détec(D) :

C (criticité) = G (gravité)*D (probabilité de norétkction)*O (occurmnce)

26



FST FES

N

Les scores G et D ont été attribués par I'équipeD&E apres hiérarchisation de chaque défaillancka @ris
a permis de détecter les faiblesses trois machines étudiée et ainsi mettre en place un plan d’action

améliorer leur disponibilité.

Pour la constitution de I'équipe de travail nousras commencé par faire une réunion avec I'éc de la
maintenance afin de l@xpliquer la méthode «e lasensibiliser de son importanOn a fixé en collaboration

avec I'équipe de travail un seuil decriticité qui est égal a 18.

2. Application de la méthode AMDEC sur les machine

a) Chaine de lavac
* Description
Cette chaine sert a laver les poissons provenarstatk. Elle est constituée d’'un renverseu qui sert a
renverser les poissons sur denvoyeu, de trois motoréducteurs qui fotdurner les tap en inox, de quatre

motopompes qui seewnt a refouler I'eau ( lavage, detapis roulants, de courretede palier.

» Analyse AMDEC chaine de lavas
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Composant Fonction Mode de défaillance Causes possibles Effets sur le Moyens de C | Actions D
systeme détection envisagées
Renverseur fat renversement descoincement -Frottement a cause dy -Retard lavage -bruit 16 | -changement 2
poissons sur le va et vient dupiston poisson -inspection méthode de
convoyeur (renversement visuelle lubrification
-dégradation et fissure -flasque en Aluminium | manuel) 18 | changement 2
-Etanchéité flasque en fonte
Motopompe refoulement de | -débit inférieur a celui -blocage pompe -arrét pompe -bruit 12 | -changement 3
I'eau du lavage requis -faible débit -inspection roulement selon le
d’'eau visuelle délai fixé par le
constructeur
-turbine colmaté -présence déchets 8 | -renforcement du 1
nettoyage
-pression de refoulement | -desserrage turbine 6 | -serrage turbine 3
inférieure a la pression nécessaire pour le
requise maintien
-formation agent
de maintenance
sur le coup de
serrage
Motoréducteur | faire tourner le -le moteur ne tourne pas| -usure des roulements -arrét de la -bruit 16 | -renforcement 2
convoyeur -usure des pignons chaine -inspection lubrification
visuelle
Courroie transmission du | -détérioration -réglage de courroie -perte de -inspection 4 | -vérifier le 1
mouvement performance visuelle réglagede la force
initiale appliquée
sur lacourroie
Composant Fonction Mode de défaillance Causes possibles Effets sur le Moyens de C | Actions D
systeme détection envisagées
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Tapis roulant transmission du | -usure des fils de la chaine| -frottement du tapis sun -perte du produit | -inspection| 3 | 2 | 4 | 24| -changementtapis 1 | 2
En inox mouvement le guide visuelle en inox
- usure paliers des avec fixation des
rouleaux bagues en nylon
Paliers guide et fixe I'axe| -usure -mauvais alignement | -décalage de la | -bruit 1|1 21] 3| 3| -vérifier 111
-Vibration chaine -Inspection I'alignement
visuelle

Figure 6 : Tableau de I'étude AMDEC chaine lavage
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La machine est congusour la fermeture des flacons, mais, avant d’'arrivda fermeture proprement c

b) la CAPSULEUS

« Description

interviennent différentes opérati® La premiereest de remplir la fosse avec les couvercles coorafgmts ax
flacons ou pots que lioveut fermer. Les couvercles sont attirés paévateur,grace a la bande aimantée. Il les
achemine jusqu'a la piste ou il y'a I'étoilsélectricequise charge de ne laisser ser que les couvercles
adéquatement positionnésjbissnt immédiatement 'action d'un taquet fixe en cabatuc qui les impriment ur
faible force de farinaggproduisant un mouvement circulaire dans le sewsrse deaiguilles d’'une montre qui les
dispose de maniére ce que le flacon puisétre fermer. Immédiatement apgse le taquet ait po, le couvercle
dansla position idoine de fermeture.eux patins, un latérale, I'autre dessus du couvercle, produisent
mouvement dans le sens de la fermeture du flades-a-dire le sens des aiguilldaine montre, entrainent un léger
mouvement incurvé, appelé piermeture. Enfin, il arrive dans la partie fermetucomposée de deux bandes,
rapide qui se trouve a gauche, et une bande Igiiiée a droite. Ce déséquilibre de vitesse des bapdasyque un
mouvement incurvé dans le sens des aiguilles dmaetre, qui nous améne a la fermeture totale dioff. Les
flacons entrent simultanément dans la machinemadkentrainé par le ruban charnieténe fois fermés aintérieur
de la machine a fermeits sortent par l'autreextrémité de la machine graee rubancharniére par lequel ils été
entrés. La vapeur emmagasirgst a la fois au chauffage des couvercles pourmeilleure fermeture, et a la

production de vide nécessaire a une fermetureace.

Figure 7 : Capsuleuse Junior Massili

¢ Analyse ANDEC Capsuleuse
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Coniposa®T [FES  Fonction Mode de Causes Effets surle | Moyens de C Actions envisagés./ FD
défaillance possibles systeme détection
La bande Capture les couvercles -Les couvercles -Aimant Retard Visuelle 4 | +régler les ttes de commande quisg 2| 1
aimantée dans la fosse etles | ne montent pas| arriére mal production trouve sur le boitier de I'élévate
entraines jusqu’a la correctement réglé
piste de descente -Régulateur
débit dérégl
Systeme Acheminer les -Mal orienter Desserrage Retard Visuelle 4 | -Réglage du diamétre ( 2|1
guidage couvercles du bon systeme du production transmission de la bande du trans
couvercles format un a un, en réglage
évitant les problemes
de surcharge
Moteur Communiquer le -Le moteur ne -blocage Arrét production Bruit 9 | -vérifier les niveaux d’huil 1(3
réducteur mouvement au ruban tourne pas mécanisme d -lubrification
élévateur réducteur -changement rouleme selon la
-défaut dépar durée de vi
moteur
L'installation | utilisé par la machine -fuite -Usure du Non-conformité | Visuelle 2 | <changement flexib selon la durée 11
de vapeur pour le chauffage de§g d'installation flexible des produits de vie
couvercles vapeur
Moteur communiquer le -le moteur ne | -coincement Arrét de la Bruit 27 | placer un capteur de niveau d’hi 211
réducteur ave¢ mouvement aux bandes tourne pas - usure paliers machine Et
variateur de fermeture et aux des rouleau Inspection
digital des courroies qui visuelle
bandes permettent le
fermeture déplacement des
flacons tout au long
des dispositifs et du
processus de fermeture
Composant Fonction Mode de Causes Effets sur le Moyens de C Actions envisagées =
défaillance possibles systeme détection
courroies Transport des -Fissure -Réglage -Les flacons se -Bruit 12 | ~vérificatior de l'usure et du 1|3
latérale récipients initial cassent -visuelle mouvemer
-Durée de vie -lubrification
3
Patin de Fermeture des -Manque de | -Systeme mal| - Couvercles Visuelle 4 | rééquilibrer les pistes (pression 2|11
fermeture couvercles pression réglé insuffisamment (réglage de I'équilibre
(bande de Vissés
fermeture) - Patin usées
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Figure 8 : Tableau de I'étude AMDEC Capsuleuse
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c) la FARDELEUSI
« Description

La machine est congue peonditionner et emballer lerécipients. Elle permete plastifier les pots, les boit
et les étuis soit individuellement, s par un ensemble d’articles.

La barre de soudure est montée sur un chariot mohikeaieé par ursystemede came breveté, le chariot
effectue un mouvement continaller retour. lors du mouvement aller, I'arceau est entrainé erfaipa
synchronisation avec une conbarre siliconéeC’estlors de ce mouvement aller que la barre de soutieseend
par un vérinsur une contre barre siliconée du convoyeur péfactuer la soudu et la coupe des film Le vérin ne
s’anime que lors de cette phase.C’est une cellubéc-électrique qui, détectant I'approche des prodéclenche le
cycle de la barre de soudurdescente, soudure, coupe et remo

Figure 9: Fardeleuse Cermex

¢ Analyse AMDEC Fardeleus
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Composant Fonction Mode de Causes possible Effets sur le systéme Moyens de C Actions envisagées FD
défaillance détection
Bobine Défile lib entle| La bobine ne peut| -La bobine est desser! -Les Produits se Inspection 4 Bien vérifier etrégler | 2| 1
film inféri mf@ pas se dérouler | -Les guides ajustables de décalent vers l'arrierg visuelle le serragexde la. bobing
. 2 librement bobine sont trés resseri et provoquent
-Les Produits sont trop Iége | le déclenchement des
FST FES pour entrainer le filn sécurités de la barre
inférieur de soudure.
-Le film n’est pas
bien centré par
rapport aux produits.

Film déroule le film a Le moteur tourne | - tendeur (ressort) de bloca( | -arrét de la machine -Inspection 8 -vérifications du 2|2
supérieur | l'aide d’'untambour| mais le flm ne | mal régle -des produits non visuelle diameétre de la bobine
motorisé caoutchouté déroule pas -Les guides ajustables de conformes -Bruit -fixer I'axe du moteur

entrainé par un bobine sont trés resseri avec le tambour libre
motoréducteur
Arceau de Couper et défiler| -blocage -passage de I'eau dans -arrét de la machine -Bruit 12 | -vérification du filtre 1]2
barre de le film distributeur d’ai -Inspection d’air
soudure -contact du recouvrement visuelle -Changement du
panne contact du
recouvrement
Tunnel de | Fait la rétraction dy -retard de -résistances grille -retard production -Visuel au 12 | -Changement 1]2
rétraction film I'échauffement de niveau du résistances selon la
la machine régulateur de durée de vie
température
Composant Fonction Mode de Causes possible Effets sur le systéme Moyens de C Actions envisagées FD
défaillance détection
Convoyeur | Achemine les lots -coincement ou | -manque digraissage -panne (arrét de la -bruit 8 -vérification du serrage 1| 1
machine de I'entrée ala | cassure d’'une barre -desserrage des- machine) (car -visuelle des vis
(composé de sortie de la -fatigue des bandes I'arceau se déregle il -Graissage
barres machine sous la siliconées ne garde pas sa
métalliques) barre de soudure position correcte)
dans le tunnel de
rétraction et sous le
refroidisseur
Barre de Permet de souder et-la cellule détecte le -les cames sont déréglé Arrét de la productior Inspection 8 -réglage des cames 1
soudure couper les films a| produit mais barre| -le bouton tournant descer visuelle
(BDS) (cycle | l'aide du profile en de soudure ne | BDS n’'est pas positionné s
de barre et Aluminium descend pas. marche
soudure) -régulateur de débmal régler
-la soudure n’est | -arceau n’est pas réc 8 -réglage manuel du PB2| 1

pas bien centré su

la contre barre
siliconée.

tapis pour le centrer
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Figure 10 : Tableau de I'étude AMDEC Fardeleuse
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V. Actions recommandée d’améliorations

Aprés la mise en évidence des risques défaillances critiques, il est impératif que desoas correctives o
préventives soient entreprises.

Une diminution de la criticité pourra étre obtemunejouant sur un ou plusieurs termes du produit*G*Ees
tableaux qui suivent résumetdutes lesactions de maintenance préventive que nous avoesemiplace e

analysant les modes de défaillance des trois mesluritiques

Tableaux de maintenance préver :

» Chaine de lavage

Maintenance préventive
Systéme chaine de lavage

quotidienne = Veérifier 'alignemen des paliers

hebdomadaire = Renforcement du nettoyamotopompe

= Renforcement lubrificatiodu motoréducteur

Semestrielle = Changement roulement selon le délai fixé par le tooteu

= Graisser les paliers de la chaine en

trimestrielle = Serrage turbine nécessaire pour le mait
= Vérifier réglagede la force initialeappliquée sur la courrc
Annuelle = Vérification de la présence de cassure ou d'impact slailettes de
motopomp

= Vérification de I'étanchéité huilmotopompe

Figure 11 : Maintenance préventive de chaie de lavag

» La Capsuleuse
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Systeme Capsuleuse

Maintenance préventive

Quotidienne

= Régler les tétes de commande du boitier de I'ééén
= Régler le diametre de la bande du transport

= Réeéquilibrer les pistes de pression

Hebdomadaire

= verifier lubrification courroies latérale et patle fermeture

Semestrielle = Vérifier le niveau d’huile du motoréducte
= Vérification de I'usure et du mouvement de coul
= changement roulementotoréducteur selon la durée de
= |ubrification motoréducteur
= changement flexible selon la durée de vie
Trimestrielle .

* La Fardeleuse

Figure 12 : Maintenance préventive dda Capsuleus

Systéme Fardeleuse

Maintenance préventive

Quotidienne .

Bien vérifier et régler le serrage des bob

vérifications du diameétre de la bobine supéri

Hebdomadaire "

fixer 'axe du moteur avec le tambour libre du fikmpérieur motoris
réglage manuel du tapis pour le centreréglagedes cames de barr
soudurt

Graissage et vérification du serrage des vis duagur machin

Trimestrielle "

Changement du contact du recouvrement de I'arceda blarre de soudt
selon la durée de \
Changement résistances selon la durée de vie deltda rétractio

vérification du filtre d’air de I'arceau de la barde soudul

Semestrielle =

Changement bande siliconée selon la durée (

Figure 13 : Maintenance préventive dda Fardeleust
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Chapitre Il :

Mise en place du planning de la maintenance préeveame

« Dans ce chapitre nous allmettre en place un planni
de la maintenance préventive de tous les équipendentusin:

suite a la demande de I'entrep »

|. Implantation du planning

L’implantation du planning de la maintenance préivena nécssité de passer par cing éte :
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En premier temps on a fait un inventaire sur I'asentier de la fabrication de fis d’anchois salés, en
commencant par l'atelier de salaison jusqu’a Keéée de produit fini au stock. Aprés a fait le méme travail s

tous les ateliers de l'usine d&brication de files d’anchois marinés, y cqmis les matériels du froid ainsi que

commun.
La deuxiéme étape était la codification de toutesthachineet équipements sur lesquels on a fait I'invent

La troisieme étape, on s'étailis d'accord avec I'équipe de travail a mettre belié correcte de l'intervention

de la maintenance préventive correspond a chaqupetgent

La quatrieme étape c’étd# fixation de la fréquence des interventions pnéives sur les équipements. Se
importance et la fréquence de panna fréquence de la maintenance préventive peutsditesemestrielle

trimestrielle ou annuelle.

La cinquiéme étape était la fixon desdates prévues pour la réalisation de la maintenprésgentive selon |

fréquence.

II. Exemples du planning
* |'atelier saumure salais :

En ce qui concerne la codification PR » signifie production, et « BSsignifie filtre & saumure, pour

numéro 1signifie le classemedd I'équipement dans I'atelier, ainsi de suite pdeweste des équipemel
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EQUIPEMENT CODE LIBELL E DE FREQUENCE DATE DATE VISA OBSERVATION
L'INTERVENTION PREVUE REALISATION

Groupe Motopompe PR GMS 1 Contrdle turbin Trimestrielle Fev 12
Mai 12

Aout 12
Nov 12

Filtre & Saumure PR FS1 Démontage et nettoya Trimestrielle Fev 12
Mai 12

Aout 12
Nov 12

Présaleusel PR PRE 1 Vérification du tapis roula, huile Semestrielle Jan 12
et contrble des rouleme Juin 12

Présaleuse 2 PR PRE 2 Vérification du tapis roulante, hui Semestrielle Jan 12
et contrble des rouleme Juin 12

Balance électronique PR BS étalonnag Semestrielle Jan 12
Epelsa 600Kg Juin 12
Tue Mouche 1 TM1S Nettoyages chéassis métalliques Trimestrielle Fev 12
du récipient, changement lam Mai 12

Aout 12
Nov 12

Tue mouche 2 TM 2 S | Nettoyage des chassis métallique Trimestrielle Fev 12
du récipient, changement lam Mai 12

Aout 12
Nov 12

Figure 14: Tableau du planning atelier Saumure/Salaison
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Pour cet atelier, « S$ signifie service scellage et l'autre partie duea’est une abréviation du nom

» Atelier scellage/jutac :

I'équipement.

Pour le marquage desdms sur les machines, nous avons proposé la fixaes codes sur des plaques
aluminium mais vu qu'il ne reste pas du temps paurivée de l'audit, on s’était mis d’accord dader les code

par peinture temporairement.

Exemple :

Figure 15: Exenple de marquage du code sur la apsuleuse
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EQUIPEMENT CODE LIBELL E DE L'INTERVENTION FREQUENCE DATE DATE VISA OBSERVATION
PREVUE REALISATION
Sertisseuse MCG 1/15 SSMCG [LDémontage téte de sertisse, contrle|  Semestrielle Janv 12
cames et chamgneniroulements Juin 12
Sertisseuse SOMME 444 SS SOM 1 | Démontage téte de sertisse, contrdle| Semestrielle Janv 12
1/15 cames et chamgnentroulements Juin 12
Sertisseuse Cerlei 1/1% SS CER 1 | Démontage téte skrtisseus, contréle| Semestrielle Janv 12
SVC 50 cames et chamgnentroulements Juin 12
Doseur d’huile Emerito| SS DOS 01 Contrdle circuit d'ai et Semestrielle Janv 12
n°l Vérification étanchéité circuit hui Juin 12
Sertisseuse Cerlei 1/1% SS CER 2 | Démontage téte de sertisse, controle| Semestrielle Janv 12
SVC 50 cames et chamgneniroulements Juin 12
Convoyeur 1/15 SSCVv1 Changemei paliers Trimestrielle Fev 12
Mai 12
Aout 12
Nov 12
Elevateur 1/15 SSELE1 Changement roulement palie Trimestrielle Fev 12
changement tendeur de te Mai 12
Aout 12
Nov 12
Détecteur métaux SS DM 4 Vérification et ettoyage cart Semestrielle Janv 12
mémoire Juin 12

Figure 16 : Tableau du planning atelier Scellage
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Dés lamise en place du planning nous avons vérifié I'mpiibn de ce dernier, on calculant le taw

réalisation des travaux selon les dates prévues,tauvé le résultat suive :

indicateur Formule de calcu fréquence V .Cible Seuil Résultat
% de réalisation du| Nombre d’interentions préventives| annuelle 95 80 91.7%
planning de réalisées x
maintenance 100/Nombre d’intervention
préventive préventivesplanifiées

Figure 17: taux de réalisation de la maintenanc@réventive
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Conclusion

Durant ce stage, nous avons pu connaitre le pregegsfabrication des semi conserves des

anchois salés et marinés. En ce qui concerne éttde, nous avons pu :

> Mettre en place une politique de la maintenancbkldigour les trois machines
étudiées qui sona chaine de lavagda capsuleuseetla fardeleuse
* Analyse PARETO;
* Application de TAMDEC ;

» Proposition des solutions pour les équipementpllescritiques :
* Mise en place d’'un plan de politique de maintenagésamant toutes les actions
préventives que nous avons proposées au hiveau'étiedd AMDEC,

concernant les trois machines étudiés

> Etablir un planning de la maintenance préventiverpmus les équipements de
'usine en passant par faire :
* Un inventaire sur tous les équipements de l'usine ;
» Une codification des équipements ;
* Un libellé d’'intervention préventive ;

+ La fixation des dates des interventions

Cette expérience nous a permis de nous familiagigec I'environnement du travail et de

nous rendre compte des difficultés rencontréesders résolution des problemes.

On souhaite que ce travail soit un manuel d’infdfamapour toute personne désirant en
savoir plus sur I'étude AMDEC au sein de la socidddMER GROUPE.
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