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Introduction

La SO.NA.SIDa vécu linstallation du systeme derifidcation air-huile le 21/05/2005 par Nortek, sans

laisser aucun document sur le doseur air-huile.

Nous avons effectué un stage de deux mois du ZH03/jusqu’au 15/06/2013 a la SO.NA.SID pour

lequel nous avons fixé comme objectif :

& Découvrir le monde de travail ;
& Acquérir une expérience professionnelle ;

& Enrichir notre formation.

Le traitement de ce sujet va faciliter quelquebéeaceffectuées par les techniciens de la SO.NAISIDe

surtout ceux de I'atelier hydraulique qui sont taus en contact avec ce doseur. Parmi ces taches :

& Donner une vision sur le doseur ;
& Comprendre le principe de fonctionnement pour powyérer les probléemes rencontrés au
niveau du doseur ;

& Avoir une idée sur la conception de ce doseur.

Notre rapport élabore deux axes. La premiere pastieonsacrée a la présentation de la société
SO.NA.SID et ses phases deproduction. La deuxiarteeprésente en détail le sujet traité duramdas

mois de stage.
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Chapitre 1 : Présentation de la SO.NA.SID

1. Fiche technique de la société

-

Raison social : Société Nationale de Sidérurg©.NA.SID).
Direction générale : Twin center 18" étage. Tour A. Casablanca.
Siége social : Route Nationale N°2- El Aruit Nador.
Statut juridique : Société anonyme.

Capital social : 390 000 000 DHS.

Date de création : 9 - Décembre - 1974.

Identification fiscale 5370451

C.NSS: 1560772

Registre de commerce : 3555

Patente : 57715500

Téléphone : 05 36 60 95 00

Fax : 05 36 60 95 15

Site Internet : www.sonasid.ma

Nature d’activité : fabrication des billettes, fabrication et

Commercialisation des Ronds a béton, fils machidésminés marchands.

Secteur d'Activité : Batiment & Matériaux de Construction.
Classement : Leader de la sidérurgie au Maroc.

Concurrence : Extérieur, SOMETAL, MIS, UNIVERS ACIER.
Chiffre d’affaire : 4727 millions de dirhams en 2005.

Gamme de produit : Le rond a béton lisse, le rond soudable a haute

adhérence, le rond a béton soudable cranté al&®siils machinent, les laminés

/

marchands etla billette.
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2. L'évolution de la SO.NA.SID

Dans le but de répondre au besoin national erofiira béton et en fil machine et d’améliorer
I'activité économique dans la région du Nord, ItEMarocain a créé en 1974 la Société Nationale du
Sidérurgie (SO.NA.SID). Sa création est pour b@mafid’une industrie sidérurgigue nationale fousaigt
au Maroc un grand nombre de produits sidérurgidissentiels pour le développement du pays en tenant

compte des exigences normatives.

En 1981, c’était la date de la décision d’'implaptapour ce complexe sidérurgique, situé a 18 km
de la ville Nador. En 1984 c’était le début de poitation de la premiere unité de complexe quilest
LAMINOIR construit par la société Anglaise « DavyOWKee » selon le contrat clé en main conclut en

1981, sur la route principale N°2 -Nador-AL Hoceima

Pour l'assister dans I'établissement d’'une sidéeungtionale, la SO.NA.SID a retenu un groupe
d’étude compose de deux sociétés ATKINS « ROYAUMHIE) » et SOFMESID «FRANCE ». Les
études menées ont abouti a la recommandation dstroma un complexe sidérurgique avec une
production annuelle de 10.000.000 Tonnes d’aciquidie a Nador, mais pour des problemes de
financement, la réalisation du complexe intégréa daite par étapes. Le contrat a été passé pour la
construction d’'un laminoir a deux veines pour uredpction du fil machine et du rond a béton de @ &

25 mm pour une production annuelle de 420.000 Tane tableau suivant trace les dates marquantes de
la SO.NA.SID.

Les grandes dates qui marquent la vie de la SO.WA.S

1974 | Création d’'une industrie sidérurgique nationalelfiat en vue de développer le

secteur.

1984 | Constitution d’'un laminoir de capacité de productite 420 000 T/an basé a Nador.

1991 | Libéralisation des importations des matiéres prezsié

1996 Introduction de 35% du capital en bourse des valdarCasablanca (BVC)

Démarrage de Longo métal Industries a Casablanca.

1997 | Cession par I'Etat de 62% du Capital de SO.NA.SIih &onsortium d’investisseurs
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institutionnels pilotés par la SNI.

1998 | Acquisition de Longo métal Industries.

1999 | Acquisition de Longo métal Armatures.

2000 | Lancement des travaux de réalisation du laminoitatélasfar.

2001 | Certification ISO 9002 du site de Nador.
Certification NM des produits FeE400 non soudablee&500 soudable

2002 Démarrage du nouveau laminoir de JorfLasfar, etdarent du projet d’aciérie électrique
a JorfLasfar.

2003 | Certification 1ISO 9001 version 2000.
Lancement de la TPM a Nador et a JorfLasfar, etagige des principaux marchés
relatifs a I'aciérie électrique.

2004 | Certification NM (Normes Marocaines) du rond a néde JorfLasfar.

2005 | démarrage de I'aciérie électrique de JorfLasfar
Certification de conformité au référentiel NM 0861 Systeme de Management de la
Santé et de la Sécurité au Travalil
Certification NM ISO 14001 du Systeme de ManagerdentEnvironnement
- Augmentation de la participation de la SO.NA.S4Dd le capital de Longo métal
Armatures a 92%

2006 Réussite du ler audit de suivi certification QStegné et certification NM des produits

FeE400 NS et FeE500S produits par les 2 sites SGIDA
Rapprochement entre Arcelor et MittalSteel qui anrgo naissance au Groupe
ArcelorMittal, N°1 de l'acier.

Mise en place d’'un nouveau marquage conforme évigion des normes
NM 01.4.096 et NM 01.4.007 pour garantir une tradgabdes produits fabriqués par
SO.NA.SID.
Arcelor, SNI et les autres actionnaires de réfereant transféré leurs participations
respectives dans le capital de SO.NA.SID a uneésbdnolding NSI « Nouvelles
Sidérurgies Industrielles ».

SNI, Arcelor et les actionnaires de référence SONB (MAMDA-MCMA, Axa
Assurances Maroc, RMA-Watanya, CIMR et Attijarivladak) ont conclu un partenariat
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stratégique pour le développement de SO.NA.SID.
Certificat de conformité aux référentiels NM 00@L&8Ju Systeme de Management de la
Santé et de la Sécurité au Travail et NM ISO 14601Systeme du Management [de
'Environnement.
ler Prix de la Seécurité au Travail et premier mtiEncouragement Qualité dans|la

catégorie Grandes Entreprises Industrielles.

2007 | Réussite du 2éme audit de suivi de certificatioE@Bégrée.
- Certificat de conformité aux référentiels NM 1S001, NM ISO 14001 et NM
00.5.801.

Publication des comptes en normes IFRS.

Conclusion du partenariat SO.NA.SID /Nareva pouwréation du parc éolien de 50
MW.

Journée internationale Santé & Sécurité avec Arbgttal.

-réalisation de la CTI du Site Nador (changemengydieme de transport des

couronnes).

2008 | Renouvélement des certificats NM ISO 9001-2000, ISK2 14001-2004 et NM 005-801
2007.

Remise du 38"trophée international pour la qualité.

Création de 'ASM (Association des Sidérurgistegdtains) qui réunit les 3
producteurs de rond a béton.

Lancement du projet SAP.

Journée international Santé & Sécurité avec Arbdittal.

Lancement de la démarche des 5S.

3. SO.NA.SID aujourd’hui

Aujourd’hui, la SO.NA.SIDse résume dans une phrada savoir-faire complexe qui permet a
notre pays d'une part de disposer partout de podidérurgiques essentiels pour son développeatent

conformes aux exigences normatives avec une priodude 780.000 T en 2004 a la part de marché de

10
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92%, et d'autre part de tirer profit d'une actidtéort effet sur I'emploi puisqu’elle emploie asflement

830 personnes dont 450 au site Nador.

Pour satisfaire ces marchés multiples, aux exigetréss diverses, SO.NA.SIDa bati a partir du
dialogue avec les distributeurs et les transfororatele ses produits, une véritable culture teclniefu
commerciale orientée vers la satisfaction du cliprenant en compte la modernisation rapide du,pess
contraintes de mise a niveau et les enjeux fornhdatle la mondialisation, SO.NA.SIDa développé de
facon durale et en parallele, tout a la fois un#uocel d'entreprise aux valeurs daujourd’hui et une
planification stratégique ambitieuse, souple etagiyigue pour affronter au mieux les challenges taoes

du futur et les aléas d'un marché toujours plugduv

4. Mission et vision

Mission :
Fournir au client des produits sidérurgiques coitifgtadaptés aux besoins du marché, a temps et

avec un service de qualité.

Une entreprise Sidérurgique leader sur le marchiénad et tres active au plan régional.Une
dynamique de création de valeur et de développechamaible pour répondre aux attentes de toutes les
parties prenantes. Une maitrise des techniques eotiates, de distribution et marketing. Une adivit
intégrée et diversifiée dans la famille des praglgihgs. Des performances en termes de compéditvide

services alignés sur les standards internationaux.

5. Organisation du groupe SO.NA.SID

5.1. Organigramme du groupe

Aujourd’hui SO.NA.SIDcomprend environ 830 personrggzarties entre les différents sites.

L’organigramme de la SO.NA.SID se présente comrite su

11
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Preésident Directeur
Géneral

Siege Casablanca

Centre WNador

Direction de production laminoir

Direction Centre de Jorf Lasfar

Direction production Direction de
laminoir production Aciérie

Fonctions Supports

Direction Financiére

Direction Ressources
Humaines

Direction Systéme
d’'Information

Commercial et Marleting

Marlceting

Deéveloppement

Commercial

Ventes

Administration des

Direction Achats
et Logistique
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Laminage Electricite Achat Administration service Controle
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Service . .
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ot Gange Genéraux
Expedition EtEngins
Ly Service Reparation
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5.2.  Organigramme du site SO.NA.SID Na

6. Les sites de production

'

Département
des
Travaux Neufs

Service d'etude
P Techuque

|, Service travaux
Neufs

Service fravauyx

»  Annexes

Actuellement, la SO.NA.SID dispose de trois sitegrbduction, et d’'unplate-forme pour les

ventes.
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Le Site de Nadodont la production est en mesure d’atteindre GHDI0an de ronds a béton et de fils
machine (FM).

Le Site de JorfLasfaposséde un laminoir congu pour une capacité dduptmon de 300000 T/AN de

produis finis, dont 80000 Tonnes de laminés mardbafiM) permettant a la SO.NA.SID outre le

renforcement de la capacité de production, la difieation de sa gamme des produits finis.

L’aciérie _de JorfLasfaqui peut transformer annuellement un million dan® de ferraille en billettes
d'acier.

Ces deux derniers sites sont dirigés par la doegénérale sise a Casablanca.

6.1. Site Nador

Démarrage Mars 198.

Type Train a fil a deux veines de haute précistomcu par MORGAN
Construction & Co (USA) et construit par DAVY Mc g

(Royaume Uni)

Capacité 600 000 t/an
nominale de productiof
Terrain 100 Ha

Capacité maximale 120t /h.

Vitesse de laminage 75 m/s pour le rond de 5,5 mm
Situation 18 Km de la ville de Nador
Effectif 450 personnes.

6.1.1. Certification, Qualité, Sécurité et environnement

Dans le cadre de ses axes de développement sgeedbO.NA.SID a entamé une démarche
intégrée qui a abouti a la certification QSE sdiem référentiels NM 1ISO 9001, NM00.5.801 (OHSAS
18001) et NM ISO 14001 en décembre 2005 et catifio produits (droit d’'usage de la marque NM).

14
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6.1.2. Le lancement de la TPM

Le 22 mars 2002, SO.NA.SID a procédé au lancemena dPM (Total Productive Maintenance)
pour obijectif, la baisse des colts de productiohaatélioration du rendement. Le Master plan mis en
place a prévu la mise sous TPM de 20% des équigerden’usine de Nador dans un premier temps. La
totalité en 2005. Cette date a coincidé avec {8®aBniversaire du démarrage de la production du laimin
de Nador.

7. Evolution de la production

Le schéma suivant décrit I'historique de I'évoluatide la production depuis 1985 jusqu’au la fin de
2005.
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Historique de I'évolution de la production

8. L’activité du site Nador

# Matiére premiére : Billette de fer ;
# Forme : Parallélépipede ;

15
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# Longueur:12a13m;
% Section : 120*120 a 130*130 mm ;

# Poids : 1,5 Tonnes.

140 mm.

140 mum

Dimensions des billettes

8.1. La gamme de production

Rond a béton lisse FeE215 (& 5,5 a 16mm) en coasonn
Rond a béton crénelé a haute adhérence FeE40@ (@®m) en couronnes certifiées NM ;
Rond a béton crénelé a haute adhérence FeE50@ 2iBm) en couronnes et barres certifies NM ;
Fil machine en plusieurs diamétres et différentesces dont :
& TSA Pour treillis soudé ;
& FM5, FM6, FM8 et FM9 en acier effervescent et cajmé
& FB5, FB8, FB10 pour frappe a froid et a chaud ;
@ FME 8.5 et FME 8.7 pour électrodes enrobées deagmud

8.2. Processus de production

Le processus de production se présente comme suit :

L'entrée des billettes dans un four a 1200 °Cidel'd'un convoyeur a rouleaux, afin de les chauffer

durant 1h30min et faciliter leur laminage.

» Défournement de la billette a l'aide de la barnegseuse et rouleau extracteur ;
» Placement de la billette sur la veine ;

16
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» Coupure de la billette élargie chaque 10m par iselle pendulair ;

» Laminage de la billette dans un train dégrossissemposé de 7 cages, chacune a pour mi
la transformation des billettes en une forme Iprécise afin de réduire la sect ;

» Passage du fil par un train intermédiaire comp@s8 dages pour la méme missiontrain de
dégrossissage ;

» La cisaille ébouteuse sert a ébouter le fil et eoigon bout avant et celui d'arriere (pequ’ils
sont défornéds et froids) pour éviter le ble ;

» Passage du fil par un train finisseur de 10 cages @voir un fil d'une section bien défi

» Refroidissement suffisant des fils par des boiteawaqu'on maitrise bien actuellen ;

» La mise en spire des fils ¢ passent par un convoyeur qui contient 5 ventilatejusqu'e
l'arrivée a un mandrin qui les transforme en babigei seront transférées par un chario
transfert afin d'étre élevés par un crochet ;

» La prise d'un échantillon de chaque 15 couroipour le contrdle de la qualité du ;

» Compacter et ligaturer les couronnes par une mactpecialisée appelée compacteuse, pt
passage et étiquetage de ces cour;

» Stockage et commercialisation du fil sous formeal@onnewou barre.

TRAIN A FIL

-AeB8-8 B - fE

Baserini Fonr b lrwn rmiry Chigreriahicm o Cruniiesi Ty IretaniTrabciasire Traen firssisar
(T eagey 18 o] [V cages)

=g i—' — — Fea
mmm

TS
TR isTeE, E i TTiaas Formaion des. = Li- - [-
{Boies b enu) Hr P
L
I\- Boalsires. S0
TR CCTRTRS Tl

P

Expininan

PROCESSUS DE LAMINAGE : =

Le processus de laminage dans le site de NADOR
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Chapitre 2 : conception d’un doseur air-huile daystéme de lubrification

=

Cahier de charges

Description de systéme de lubrification ;

Analyse fonctionnelle ;

Principe de fonctionnement ;

Dessin de définition du doseur par AutoCAD ;
Dessin d’ensemble du doseur par CATIA V5R20 ;

Problématique et résolution.

1.1. Description de systeme de lubrification

a) Schéma du systeme de lubrification

pressostatq

electrovanne 4 EI
P

T
pressostat2

electrovanne 2

electrovanne 3 air comprimeé

vers les points

reservoire de lubrifications

huile

Schéma du systéme de lubrification

18
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C’est un systeme de lubrification doulligne, le lubrifiant est pompé dans deux tuyauxsve
doseur. Le doseur alimente la quantité de lubtifiaéréglée vers les points de lubrification (leglgs, les

empoises et les roulements).

Le fonctionnement du doseur dans un systeme ddidie récessite ce les deux conduites

principaux soient pressurisédsacur a son tour.
b) Définition du doseur air huile

Les doseurs Air/Huiles sont destinés a la lubrifamades roulemeniet des paliers. lls délivrer
suivant un cycle prédéterminé, whase volumétrique d'huile, dans un circuit d'aimtowu et contréle
c) Les composants du doseur

L’entretien du doseur air huile nous a permet dmderir ses principaux composa :

piston
doseur

piston

bloc huile :
piloteur

’ doseur
presse

etoupe

bloc air

Identification des fonctionde chagqu composant :

Le bloc d’huile : um dispositif de dosage d’huile qui se compose ais thambres pour distribuer I'huile

I'aide d’un piston doseur, piston pilote et preégmipe
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Le bloc d’air : un bloc auxiliaire qui a pour rdle mener et de mélanger la dose d’huile avdaiden

obtenant une pulvérisation qui va assurer la lidation et le refroidissement.

Un presse-étoupe : est une garniture mécaniquedeigue qui assure I'étanchéité entre la tige atdice

et le corps du bloc d’huile.
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Piston doseur : a comme role de pomper I'huilevarridepuis I'alimentation vers la sortie.

Piston pilote : Pour role gérer la distribution deges vers le piston doseur.
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1.2. Analyse fonctionnelle

a) Identification du doseur air-huile

Graphe d’'association :

Piston pilote

Piston doseur Doseur

air huile

Tige
indicatrice

Clapet anti retour

Presse etoupe

b) Formulation des fonctions

Fonctions de service

FS1 Lubrifier les roulements

FS2 Pulvériser et assurer la lubrification et le redissement
FS3 Gérer la distribution des voies vers le piston dose
FS4 Pomper I'huile arrivée depuis I'alimentation veaissbrtie
FS5 Assurer I'anti-retour

FS6 Assurer I'étanchéité entre la tige indicatrice
FS7 Indiquer la circulation d’huile dans le doseur

22
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c) Les contraintes

Ce sont des limitations qu’il ne faut jamais lepakser ni par le concepteur ni par la réalisataur p

exemple :

@ Seécurité : le choix de la matiére est importantrsgceuriser le doseur (il faut utiliser une matiére
qui peut supporter 'environnement entourant ceedos,

@ Délai pour I'étude : il ne faut pas dépasser deunisirun mois pour la conception et l'autre pour la
réalisation ;

@ Respect des normes : il faut respecter les norroes e pas avoir des problemes au niveau des
mateériels ;

@ Marché: il faut mettre en valeur les exigences d#ents, chaque client demande des
spécifications précises.

d) Classification par importance

FP1 Lubrifier les roulements

FP2 Pulvériser et assurer la lubrification et feaidissement

FP3 Gérer la distribution des voies vers le piston dose

FP4 Pomper I'huile arrivée depuis I'alimentatioms/k& sortie

FP5 Assurer I'anti-retour

FC6 Assurer I'étanchéité entre la tige la tige indicagret le corps du bloc
d’huile

FC7 Indiquer la circulation d’huile dans le doseur

e) Les fonctions techniques

FT3 Gérer la distribution des voies vers le piston dose

FT4 Pomper 'huile arrivée depuis I'alimentatiorrvéa sortie
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1.3. Principe de fonctionnement

Premiere étapelors de la mise en pression de la ligne supérjéaipgston pilote est pousseé vers le bas et

libére le passage via la rainure annulaire supkidie lubrifiant passe ainsi dans la chambre dage.
Sous l'effet de la pression de lubrifiant, le prstibseur descend.

Deuxiéme étapeen descendent sous l'effet de la pression d’aliatem, le piston doseur pousse vers la

sortie le lubrifiant contenu dans la chambre. Quelsoit la pression et au-dela du point de couisd,rit

n'y a pas l'effet sur la quantité refoulée de I€ibrit.

Troisieme étapea:l'inversion de pression, (via I'inverseur), lstoin pilote remonte et libére le passage au

travers de la rainure annulaire inférieure. Leifidort passe ainsi dans la chambre de dosage.|®ffes

de la pression de lubrifiant, le piston doseur net@o
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Quatrieme étapeen remontant sous l'effet de la pression d’alimionia le piston doseur pousse vers la

sortie le lubrifiant contenu dans la chambre. Quelspit la pression et au-dela du point de couisg ih

n'y a pas d’effet sur la quantité refoulée de [fidni.

1.4. Dessin de définition du doseur air huile par auta2@09
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1.5. Dessin d’ensemble du doseur par le modeleur cat20v

1.5.1. Bloc d’huile
1.5.1.1. Piston pilote

e

1.5.1.2. Piston doseur

ston doseur

e

L Congeé aréte. 1

"'L'D Poche.1

,L_F1

Taraudage. 1

37



?' § niversité <idi Mohammed Zen 2 bdellah - Fés

ACULTE DES SCIENCES ET TECHNIQUES

1.5.1.3. Latige indicatrice

5 principal
h Révolution.1
"'] Extrusion.1
£ iy Congé aréte 1
"‘L 4{1‘ Congé aréte.2
Congé aréte.3

Congé aréte.d

1.5.1.4. Vis de latige indicatrice

de la tige
Flar x
Flan y=
Plan z«

'% Corps prindpal

. ﬂ Extrusion. 1

il

- "'{] Extrusion.2

£ Poche 1
he o
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1.5.2. Presse étoupe

¢ & Congé aréte,1
. "'_ﬁ’ Congé aréte.2
'J?'D Foche 1
I.:hD Poche.Z2

‘3 Ext

£ Poche.?
=R
btk Taraudage. 1

*vis de la tige (vis de la tige.1)

ontraintes

|_'

Applications
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1.5.3. Lesvis

L "'jﬁ Corps princpal
S

&= 1P Révolution.1

t3= 2l Extrusion.1

=M poche.1
Chanfrein:1

4 by
7 '@; Taraudage. 2

Bloc d’huile :

roduita

(piston pilote)

%‘ SPHERE {SPHERE.1)

._,_%‘ Produitl.1 (tige+presse etoupe+piston doseur)

"hﬁs__.... coupe du bloc huile (coupe du bloc huile)

1 Contraintes

=* Fonctions d'assemblage

Applications
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Bloc d’huile (coupe) :

roduit':'i

C - sﬁ Partd {piston pilote)

-8 Parts
490 D216 (vis 5)

Applications

1.5.4. Bloc air
1.5.4.1. Ressort

41



E' é niversité <idi Mohammed Zen 2 bdellah - Fés

ACULTE DES SCIENCES ET TECHNIQUES

1.5.4.2. Visair

Corps principal

Bloc air (dessin d’ensemble) :

' r'oduit.'?_-'
'mﬁﬁ Fart5.1 (coupe bloc air 1)
'mﬁﬁ Part3 (ressort 13

2 Part3 (ressort )

8 Part? (clapet anti-retour 1)

. Part2 (claprt anti-retour 2]

2 Symmetry of Farts (symetrie du coupe de bloc d'air)
L Contraintes

'L L"“"‘Fumtmr‘r d'assermblage

Applications
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Bloc air (coupe) :

roduit';-'
o= s;ﬁ Parts.1 (coupe du bloc air)
"“ﬁﬁ Part3 (ressort 1)

2 [clapet anti-retour 1)

J'!"mﬁs‘ Part2 (clapet anti-retour 2)
i -
'L'L"‘i" Fonctions d'assemblage

L

Applications

11 Contraintes

Dessin d’ensemble du Doseur :

roduitl
“"’s;s‘ Produit3 (Froduits. 1)

oduitZ. 1]

Applications
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(Produit2, 1)

I Contraintes

plications

44




? é niversité Sidi Mohammed Zen 2 bdellah - Fés

ACULTE DES SCIENCES ET TECHNIQUES

1.6. Problématique et résolution

a)Les fuites externes :

Ce sont des fuites d0 a la mauvaise étanchéitaseae I'usure de la tige indicatrice et des joints
d’étanchéité ce qui provoque la diminution de laalprescrite, par conséguence on obtient une nsguvai
lubrification.

Proposition : pour les fuites externes, on a vdgugippression de presse étoupe est efficace par ce
gu’elle va nous permet d’éviter l'usure de la figdicatrice et aussi les joints d’étanchéité.

b) Les fuites internes :
Ce sont des fuites d0 aussi a la mauvaise étaaghréivoquée par I'usure des pistons doseur ce qui

donne une augmentation de la dose, ce qui créeams®mmation excessive du lubrifiant.

c) Coincement des pistons :

Ce coincement d0 & une mauvaise filtration d’heil€introduction des corps étrangers vers le
réservoir.

Proposition :le réservoir est composé de deux gmrtia premiere partie contient I'huile avant
I'utilisation et la deuxiéme partie consiste leorgtd’huile apreés filtration ou il y a une résistarau centre
qui exécute le chauffage d’huile. Avec le tempisuile qui est en contact avec la résistance chdiégat
car sa viscosité augmente ce qui donne la présencearticules étrangeres qui peuvent polluer khat
ensuite provoquer le coincement des pistons.Nawpgsition c’est d’ajouter un filtre avant les pogsp

d’alimentations pour éviter et diminuer, le maximpossible,toutesles particules étrangeres.

d) La corrosion externe des blocs :
Cette corrosion due a la chute d’eau et de la aakafies déchets de produit).

Proposition : on a proposé de peintre les dosex#s @ne peinture spéciale pour éviter la corrosion.

e) Coincement des orifices d’air :

Ce coincement di a cause des chutes d'eau etndaulzaise filtration d’air.

45



? é niversité Sidi Mohammed Zen 2 bdellah - Fés

ACULTE DES SCIENCES ET TECHNIQUES

Conclusion

Pendant les deux mois de la réalisation de ce tpmogeis avons eu I'opportunité de travailler sur
différents aspects. Le travail réalisé s’est avé#es enrichissant aussi bien pour notre expérience
professionnelle qu’en ce qui concerne le domairehnigue. Cette période de stage au sein de la

SO.NA.SID nous a permis d’enrichir nos connaissseessi pratiques que théoriques.

En effet, La réalisation de ce projet a pris plusephases. Dont nous avons exploité toutes nos

connaissances et nos compétences afin de réaiskmseur.

Le fait d’effectuer plusieurs taches nous a pemeigéaliser un trés bon travail en appliquant tout

ce que nous avons vu pendant les études.

Ce stage nous a été une occasion pour améliorecampgissances, pour concrétiser et aussi nous
permet d’acquérir une expérience dans le travatjuipe, notamment dans la coordination et la réjoart
des taches. Ce stage a été trés bénéfique pouernaetpratique nos connaissances accumulées laesde

trois années d’étude en FST.

En fin espérons que ce modeste travail ayant I'eattiran de tous ceux qui ont pris la peine d’avoir
une idée sur ses étapes de déroulement. Nous Bspgre ca soit le résultat d’'un bon travail recoratu

qu’il soit & la hauteur de ceux qui nous I'on cénfi
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