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Introduction

Les stages constituent le meilleur moyen d’adaptatiu milieu professionnel et d’acquérir les
compétences et les techniques qui lui permetteméplendre aux exigences du marché de travai que
ce soit au niveau de la découverte du monde daitray au niveau de la confrontation des méth rdes
techniques enseignées. Dans ce but j'ai dO passsiage d'une durée d’'un mois et demi au sein Je la
sociéeté SUPER CERMAE de Kenitra.

Durant ce stage jai eu l'opportunité de déecouuer milieu de travail, d’améliorer m2s
connaissances sur le fonctionnement d'une enteepets d’effectuer un travail qui est relié
directementa mes études afin d’appliquer les teghes théorique que j'ai acquises durant les arinée:
précédentes.

Ainsi ce travail consiste a controler les défawgssdrfaces apparues sur le carreau céramigre. El
effet, on a effectué ce contrdle dans deux diffésreamdroits dans le procédé afin que déterriiner
I'origine des défauts et les corriger pour avoirmpuaduit de haute qualité sur le marché. Je tiessia
noter que ce travail entre dans le domaine d’ogation et de bonne exploitation des ressource:; afin
d’avoir un produit de premier choix.

Une représentation générale de la société prendce gomme premier chapitre. Le deuxi¢me
chapitre consiste a expliquer 'enchainement dertaduction d’'un carreau céramique. L'étude de
probléme des défauts de surface donnera lieu eietme chapitre.



CHAPITRE I :

Presentation de /a societe
SUPER CERAME

Couleur de Ia terre, principal constituant de Ia céramique.

Le Rouge

Exprimant le feu, par lequel se fait la cuissonde
l'argile de Ia céramique.

Le Bleu

Exprimant eau, ingrédient incontournable de
production de Ia céramique.

. Le Gris Strille
Exprimant Ia matiére grise et le nouveau savoir
\ atteint par I'entreprise.




Chapitre I : Présentation de la société SUPER CERAME

|. Historique [1]

SUPER CERAME est une filiale d’Ynna Holding (grou@éaabi) et a pour activité la conception,
fabrication et commercialisation des carreaux céayaas pour revétement des sols et des murs qui &
été créé suite a la fusion de deux entités, GRORABEE qui se situait & Kenitra et SUPIZR
CERAME qui se situait a Casablanca.

En1964M" Miloud CHAABI a eu I'accord de feu de sa majestédi HASSAN Il pour la premiéie

usine de céramique au Maroc mais cette derniérearianenceé son travail quEd70sous le nom ce
NECI devenait e1982PRO CERAME. Ainsi, pour répondre aux besoins dochig PRO CERAMI:
a essayé de moderniser sa technologie de produettitimersifier sa gamme de production en lagant le
carreau de sol, ce qui a donné naissance a la ilmgeeiete GROS CERAME. Cette derniére n’a pas
cessé de réaliser des investissements afin dareélsa qualité et d’augmenter sa capacit® de
production jusqu’a I'ar200Q

En septembre 2000 se préparant a mieux relever les défis et rémomdix contraintes et a ix
exigences du marché a I'échelle nationale et déke internationale, le Groupe CHAABI s’est la1cé
dans la création de pdle industriel en procédantgpéusion et le regroupement des sociétés op2ran
dans le méme secteur d’activité.

A ce titre, SUPER CERAME et GROS CERAME, toutesxdeertifiées conformément aux Norine
ISO 9000, ont fusionné pour donner naissance auger8 UPER CERAME, le premier producteu ' de
carreaux céramique au Maroc.

En mars 2001, le Groupe SUPER CERAME a passé awmes l'audit de renouvellement du
certificat pour les deux sites conformément auresfigel ISO 9001 par I'association francaise de
I'assurance de la qualité (A.F.A.Q).

Ce résultat est le témoignage de l'alliance, despg&tences, de I'expertise et du savoir-faire: du
Groupe SUPER CERAME.

ll. Identification de la société [1] :

SUPER CERAME est une société anonyme au capitede0Q0.000 DH qui fait partie cu
groupe CHAABI, située a Km 10,5 route 110-Ain Sb&#® 2936 Casablanca. En effet I'identification
de la société est comme suite :



¢ Capitale : 200 000 000,00 DH

¢ Registre de commerce : CASA 78917

¢ CNSS : 2560101

¢+ Patente : 32401256

¢ TVA : 8189080

¢ Identification fiscale : 0106782

¢ Siege sociale : CASABLANCA

¢ Siege administratif : KM 10,5 route 110 BP : 2936

AIN SEBAA CASABLANCA

¢ Usine de Kenitra: Route de Tanger-Kenitra

¢ Forme juridique : Société Anonyme

¢ Secteur d’activités : Batiment

¢ Effectif : 1000 réparti comme suit :
= Cadre : 60
» Maitrises supérieures 100
» Employés spécialisés 70
= Quuvriers et ouvriers qualifiés 1770

- Tél : 0537378471

- Fax : 0537 3784 76

- Email CONTACT@SUPER CERAME.COM

- Site web WWW.SUPER CERAME: KENITRA

- Président : Mr MILOUD CHAABI

- Direction général : Mr BENZAKOUR

- Direction général adjoint : Mr SAOUDI

- Secrétaire général : Mr ELHADDAD

- Direction industrielle : Mr ELAMRANI

- Direction de production  : Mr MAHTANE
- Département laboratoire : Mme M.REGBA et Mr N.AZIB

La société de SUPER CERAME est constituée d’'ungmeresl qui gere I'entreprise selon les
organigrammes des figures 1 et 2.

Directeur
Général
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gestion Assurance qualité
Secrétaire Directeur
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4 .
i Service . _
Service de Direction de Service
. _ production Maintenance
Gestion Informatiqu
V -
Service Service
Achat commercial Laboratoire Carriere et
Sécurité
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Service
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Figure 1 :Organigramme de SUPER CERAME :
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Figure 2 :Organigramme de servic
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CHAPITRE I :

Processus de Production :




Chapitre II : Processus de production

. Introduction :

Le procédé de fabrication des carreaux céramigg@®sente les difféerentes étapes d’élabor ation
d’'un matériau céramique depuis le dosage des raatgremieres jusqu’a I'obtention du produit 1 ni.
Au cours de ces étapes les matieres premiéresssnbisle nombreux traitements mécanicues,
chimique et thermiques avant d’obtenir le produi. f

Le cycle de production change en fonction du tyme pfoduit que I'on souhaite obteriir.
Globalement on peut citer trois types de production

» Production des carreaux non émaillés ;

* Production des carreaux émaillés en bi cuissorte ¢echnologie est ainsi appelée car elle
prévoit deux cuissons, la premiére pour consolielsupport, la seconde pour fixer 'émai et
les décors, ces derniers sont appliqués sur leosugyit. Ces carreaux bi cuisson sont util sés
pour revétement des murs ;

» Production des carreaux émaillés en mono cuisseite technologie consiste a appliquel les
émaux et les décors sur un support sec, ainsi emle suisson suffit.La consolidation du
support et la stabilisation des émaux ont lieu #snmeément. Ces carreaux mono cuisson sont

utilisés pour revétement des sols.

Le schéma ci-dessous (Figure 3) présente les elifés étapes de fabrication des carraux

céramique.



— ——

Dosage et homogénéisation des
argiles

Broyage par voie humide

Atomisation de la barbotine

Stockage de la poudre dans des siloj

U7

Bi cuisson

1ére cuissor
1080°C

— ——
Mises en forme des carreaux par
pressage
Emaillage
Cuisson
S —
Produits fini

Mono
cuisson
Séchage
130°C

Figure 3 : Processus de fabrication des carreaux céramique



lI. Description du procédé d’élaboration des carreauxd@ramiques

Au cours duprocédé de fabrication des carreauxnmiqrees, les matieéres premiéres subisseit de

nombreux traitements : mécaniques, chimiques, tiggies, avant d’obtenir le produit fini.

1. Préparation de la masse (PDM)

Cette atelier (Figure 4) est charge de préparendase c’est-a-dire la barbotine ensuite la pcudre

atomisée.

Figure 4 : Stocage des arglls
a. Préparation de la barbotine

% Dosage et homogénéisation

On extrait depuis les carriers de stockage de ldémapremiére de l'usine. La MP qui 2st
composée principalement d’argile, selon une formhikn spécifique qui varie selon le type de
cuisson, pesée dans des balances nommeés pontebésguile 5). Le mélange total doit atteindre 22
tonnes, pour gu'’il soit transporté ensuite par baede transporteuse vers la trémie de stockace qu
constitue un circuit liée au broyeur.

Super Cérame Kenitra utilise plusieurs types diaravec des appellations spécifiques :

» B9 : argile rouge plus ou moins plastique de Béricec
* APM : argile rouge tres plastique ;

* AK: argile grisatre d’'une structure feuilleter (dy;

» SAJ: sable rouge d’Ain Jamaa (tres faible) ;
» Feldspath : matiere fondante non plastique ;
« ATM: argile de Tifelet ;



» B8 : argile grise de Berrechid ;

« Chaux.

Figure 5 : Pont bascule

“ Broyage humide de la matiere premiére :

Le broyage humide se fait dans un broyeur (figujeo®inu a tambour. En fait, |2s
matierespremieres sont acheminées directementlesénoyeur et additionnées de quantité adéc uate
d'eau et de I'huile. L'ensemble (corps broyant legat matieres) ne devrait pas dépasser 60 du
volume totale du broyeur qui tourne en continueadti8h.

Cette opération permet de produire une suspensialifige de barbotine. Celle-ci est caractér sée
par un ensemble de parametres (densité, viscdsigfus) qu’il faudrait contréler. La barbotine 2st
tamisée a 63um, puis stockée dans des cuves miiagitateurs tournants de facon continue pour
assurer 'homogénéisation du mélange. Ensuite,eslteenvoyée par l'intermédiaire d'une pomye a

piston a I'atomiseur.



Figure 6 : Broyeur

b. Préparation de la poudre par atomisation :

Par la technique de I'atomisation, la barbotineigigctée par des tubes nommeées les lances tre:
fines a l'intérieure d’'une chambre (chambre deohaiseur(figure 7)) contenant l'air chaud de
température qui atteint 530° due a l'aire qui rééfeagrace a des bruleurs. Par cet effet, la baré ot
seche sur place et tombe comme une pluie, on obdienc une poudre qui doit avoir un taux
d’humidité entre 4% et 5,5% transportée par leselggpour alimenter les silos de stockage (e la
poudre destinée au systeme de pressage, pounséomaer en carreaux crds.

Figure 7 : Atomiseur

La poudre atomisée subit les contrbles suivants :
* Mesure de la granulométrie ;
* Mesure du taux d’humidité ;

 Mesure de la calcimétrie.

2. Pressage et séchage



a. Pressage

Aprés l'opération stockage dans des silos, la moudst transféerée a l'aide d'un circuit
d’alimentation de poudre par des convoyeurs a aautetapis roulant » qui se situe sous les silok, g
se dirige directement vers I'élévateur qui circuégs le tamis vibreur qui a son tours sélectiora é |
poudre atomiser au standard a l'alimentation démies. Cette poudre est caractérisée pal une
humidité et une granulométrie bien définie.

Aprés que la masse est envoyée vers les trémieprdsses a I'aide de la bande transporteuse, le
distribution de la poudre dans les moules se fdiide d’'un chariot, qui permet en outre de racler
I'excédent en poudre.

Le pressage est la méthode la plus utilisée podatdecation des carreaux céramique avec une
pression de l'ordre 150 a 180 bar (apres dégazae@ laar) selon le type de carreau (mono cu bi
cuisson). En ajoute aussi qu’il est réalisé a &aitiune presse hydraulique[3](figure 8)qui dispaden
une force de compactage élevée, d'une forte predtdctde cohérence et sont faciles a réler.
Aujourd'hui, de nombreuses presses sont équipésystiemes de commande électroniques qui sont
capables de vérifier la hauteur des produits etrédger automatiquement le cycle pour assurer
l'uniformité des dimensions qui est entierementuaitisé.

Figure 8 :La presse hydraulique

b. Séchoir :



Au cours de cette étape, la plus grande partieede te fagconnage est éliminée (environ les % Je la
masse initiale). Le séchage doit étre rigoureusénwmrirdlé pour prévenir des déformations ou des
fissures.

Les séchoirs les plus utilisés aujourd'hui dargol@aine de la céramique industrielle ont une fcrme

horizontale a séchage rapide, fonctionnant a @udlet a combustible gazeux.

=k —B "
Sortier / ;G

Figure 9 :Schéma représentatif des zones chaudes du séchoir.

Suite au séchage, la résistance a la flexion deaarse trouve suffisamment augmentée pou ' que
ce dernier puisse parcourir la ligne d’émaillagessétre endommagé et aussi pour permettre a I’ 3mai
de bien adhérer. Par ailleurs, les carreaux sébi@ent avoir des températures relativement biisses

pour éviter les chocs thermiques.
3. Emaillage :Préparation des émaux et colorants (PDE)

a. Emaux

Pour remédier a la porosité des carreaux, ondppliqgue un vernis céramique appelé « émail »
qui aprés cuisson forme une surface vitriieglacée.
Le revétement des carreaux se fait en deaxches : la 1éere est faite de 'engobe et la :'éme

peut étre faite par la cristalline ou le blan@sdke besoin.

La préparation de I'émail se fait par leélamge des matiéres premieres (additifs + $§jitte
dans des broyeurs pondant un temps déterminé.

A la fin du broyage, un contrdle rigoureux de I'émest nécessaire (Densité, Viscosité €t le
Refus).Enfin, I'émail est tamisé puis stocké glates cuves a agitation permanente (figure 10)



Figure 10 : Cuves de stockage des émaux

b. Colorants

Le procédé de fabrication des colorantsfase selon les étapes suivantes (figure 11).

Mélange des pigments colorés, des frittes

micrqnisées

Agitation du rhélange dans le
deélateul

Raffinage

Tamisage

l Colorants

Figure 11 :Procédé de préparation des colorants.

Par la suite, le colorant ainsi obtenu, ayant uaesidé et une viscosité bien déterminées es pré
pour l'utilisation industrielle.

c. Technique d’émaillage

Avant l'opération de I'émaillage (figure 12), rtanes opérations doivent étre effectuées :
» Nettoyage :Il se fait par des brosses rotatives, un soufféelsire permet d’enlever la
poussiére déposée sur le carreau ;

» Arrosage par pulvérisation de I'eau: il permet de réduire la porosité du carreau ;
» Application de I'engobe: des pompes auto agitatrices assurent le drau@¢engobe ;



» Application de la cristalline ;

» Raclagede I'exces de I'émail des bords du carreau ;

» Encollage :la colle favorise une bonne adhérence des coulellessst appliquée sur le carre:au
a l'aide d’un pistolet

» Décoration la décoration repose sur le principe de la séplge En effet, le décor désiré 2st

la superposition de plusieurs décors séparésaqiisuccessivement imprimes sur le carreat!.

Les carreaux émaillés et décorés sont chargésdgsnsagons a rouleau par des robots charges,

ces wagons sont déposés dans une zone de st@skagel’étre déchargés dans le four émail.

Figure 12 :La ligne de I'émaillage

4. Cuisson

Aujourd'hui, les fours a rouleaux [3](figurel3) & étage s'utilisent de facon quasi universelle Jour
la fabrication des carreaux pour sols et mursgeeprogrammes de cuisson ont été réduits a mo ns di
40 minutes. Les carreaux sont transportés paralgsaux d'entrainement, et la chaleur de cuisst n es
fournie par des brdleurs & gaz naturel et air gut Situés sur les cétés du four. Les princif aux
mécanismes de transmission de la chaleur soninkgection et le rayonnement, et comme les foui s ne
sont pas pourvus d'une moufle, les coefficientdrdesmission de la chaleur sont plus élevés, c2 qui
permet de réduire le cycle de cuisson et la consatiom d'énergie.Les carreaux crus ¢ont
d'abordPréchauffés puis portés a une températumiidson, qui varie entre 900 et 1150 °C, szlon
leType de produit. Ensuite, ils sont progressivemmeinoidis.
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Figure 13 : Four Continue
a. Mono cuisson

Les carreaux sortant de la ligne d’émaillage etkste dans les boxes sont déchargés et envoye:'s
dans le four automatiquement par I'intermédiainend’obot (TGV).

b. Bi cuisson
Les carreaux sont cuitent deux fois, une apresesdetia pesse (cuisson biscuit) et la deuxieme

aprés émaillage (cuisson émail).
c. Description du four
Le four se compose de nombreux zones (figure &4)raduit a cuire parcourt le canal de cuis son
d'un bout a l'autre, en passant graduellement @8ClL@nviron a des températures qui atteigient
parfois 1100°C pour revenir ensuite a des bassgsai@tures (300°C).

A B C D E F
+——» < > < > < rt——> +—>
—> ’— U —>
Entrer Sortie

Figure 14 : Schéma représentatif de four
d. Zones du four [2]:
> Pré Four

C'est la zone d'entrée ou les carreaux doivent@é&ehu hygroscopique résiduelle (I'eau de

Composition). En entrée du four I'humidité ne ¢bais étre supérieure a 1,6% de la masse du carr2au.



La zone est chauffée par les fumées provenantdedaon, aspirée par le ventilateur au moyer de
prises au-dessus et au-dessous du plan des rodealébut de four, la température des carreaux 2st
comprise entre 50C° et 200 C°.

> Préchauffage

Dans cette étape le corps céramique est degaréeatiéviter la formation de gonflement, bulles et
trous dans la cuisson, le préchauffage se ternonejlie se déclenche la fusion, et la porosité
superficielle des carreaux se réduit, en perdamdement sa perméabilité aux gaz.

La zone de préchauffage est dotée de brlleurs baygs la paroi, au-dessus et au-dessous dii plal
des rouleaux, sauf dans le premier module quian'ais de brdleurs, La température est de 500 a 100
@

» Cuisson

C'est I'étape durant laquelle les températuresmmarimales, toute la zone est dotée de brlleurs au-
dessous et au-dessus du plan des rouleaux, larpldpa caractéristiques finales du carreau :
dimension, planéité et frittage, sont réaliséesque exclusivement dans cette zone, ce qui imptse u

contrdle scrupuleux.

La zone est séparée de la zone successive dedre$mmnent par un double barrage : nur
transversal sectionne la partie du canal de cuigsmu'au plan des rouleaux, des plagues rigidi:s de
fibre isolante appelée chicane, insérées a trausesouverture dans la vodte du four, sectionnent le
canal au-dessous du plan des rouleaux.

> Refroidissementrapide

Aucun brdleur n’est présent. A leur place des Vatetirs qui sont montés qui soufflent de l'air sur
et sous le plan des rouleaux pour commencer leidggsement des produits cuits.La températur 2 est
encore tres élevée : 900 — 750° C.

» Refroidissement lent

C'est la phase ou s’effectue la transformation darty a en quartzp, Le canal de cuisson st
traversé au-dessous de la volte par des tuyaux@eina de chaleurs a travers lesquels un venti ateu
fait circuler de l'air froid aspiré a I'extérieula température de la zone est comprise entre 6@€°C
500°C.

> Refroidissementfinal



C'est la derniere étape dans laquelle on soukgraiaximum possible de chaleur au produit, la ::one
est equipée d'un systeme de soufflage d'air fro@tdment au-dessous et au-dessus de la matikre, ¢
moyen de tuyaux transversaux forés .Un deuxiemélaeur préleve dans le canal de cuisson l'air

chauffé au contact du produit, l'air récupéré &8sé@ dans la pré cuisson.
5. Triage et Emballage

a. Triage

De Iégeres variations dans les caractéristiquegrnbionnelles et dans I'aspect des carreaux son
inévitables. Ainsi, le triage des produits finis fa@ en les répartissant en quatre choix décrot;sa
(tableau 1)de point de vue qualité.

+ CHOIX 1ER : les carreaux ne représentent ni éctatgéfauts apparents qui nuiraient a
'aspect général d’'une surface assez grandewdement.lls sont triés selon leur nuiance

pour les carreaux du mur et selon leur nuahtmies dimensions pour carreaux du sol.

+ CHOIX Economique : dans ce cas, les carreaux présedes défauts assez visibles mais pas
trop « graves ».
+ CHOIX Solde : les carreaux sont visiblement défegku

+ CHOIX Double solde : comporte des carreaux totafgrdéfectueux.

Figure 15 Image de Triage

Choix Marquage Nature du défaut
CHOIX 1ER Aucun Aucun

CHOIX Economique Au milieu Défaut mineur
CHOIX solde, double solde | A gauche Visuel trés clair




Casse Sur les bords Défaut majeur

Tableau 1 :Les différents types de carreaux selon leurs defaut

Figure 16: La machine Calibreuse (photocellules)

Une autre étape de contrdle est le contrbéle pardehine calibreuse (figure 16) en vue de dét:cter
les défauts liés aux caractéristiques dimensioeselll carreau telles que :

- La planéité : défaut de bombage (convexité, concavité, efdrapéeze...)

- Le calibre : pour remédier au probleme d’écarts dimensionagtés cuisson, la sélection n'est

réalisée que pour le premier choix. Les autresiestcalibres mélangés.
b. Emballage

Les carreaux sont emballés dans des caissearémn , sur ces caisses sont imprimées les
références du produit , le nombre de carreetbe choix . Elles sont placées sur des paeth
bois, et cerclées a I'aide du feuillard.

Les palettes sont stockées dans des zones idestifiévues a cet effet avant d’étre livrées au

magasin produit fini.



CHAPITRE IlI:

Contrdle de la qualite des carreaux

ceramiques




Ce contrble nous permet d’avoir une idée sur I'ég carreaux a lI'entrée et a la sortie du "our,
ainsi de localisé les points critiques dans ceatped Ceci nous aidera a avoir des informationdes ir
défauts qui I'on rendu un carreau de deuxieme choimon du premier. En étudiant ces défauts, on
déterminera les défauts dominant pour les corafjard’optimiser la production et avoir un proddd
haute qualité.

En plus de ce qui précede, un travail supplémentsi@joute consiste a étudier les arréts qui
arrivent quotidiennement dans la zone de fourgériet emballage, pour déterminer le taux des [ ertes
dans la production.

Avant d’entamer I'étude, commencant d’abord pamsones définitions des défauts étudiés.

. Définitions des défauts étudiés

Les défauts détectés sur le carreau céramique sont

7
L X4

Eclat :Ici on trouve deux défauts « écorné » et « écajlét ce sont des fragments se

détachants des coins ou des bords de la surfanecdiveau émaillé.

% Piglres: Ici on trouve deux défauts « Pinholes » et « ceatéret ce sont des

minuscules trous a la surface d’'un carreau émaillé

X/
L X4

Points&taches: Dans cette catégorie on trouve trois genres de défaummints

noirs », « grains d’émaille » et « grains de tessadbomme leurs noms l'indiquent ils
sont des défauts sous forme de points et de guairegpparaissent sur la surface d’'un

carreau émaillé.

% Défauts de décorationsOn a deux défauts de décoration qui sont « net®yaet
« décalage ». Ces défauts sont issus de mal fonetment des rouleaux
sérigraphiques, ce qui nous donne soit des défautéveau de I'émail coloré soit un
décalage au niveau du dessin imprimé sur le cadawsillé.

++ Bords rigoureux :Ici on trouve deux défauts qui sont : « Epaufet & Ebréché ».



s DCP : différence coté :Ce sont des carreaux qui apparaissent sans déféiatd nu
mais qu’on trouve emballés avec le choix économidtre effet, le défaut de ces
carreaux ne peut pas étre détecté facilement & igedinsi par celle de la trieuse,
mais la machine le détecte facilement et I'envoéctiement pour étre emballé avec le
choix économique. Ce défaut qui génére ce genmaeaux se présente sous forme

de différence au niveau des dimensions du caregalugst en général da a la cuisson.

X Fente: Ici il s’agit de « fendu » et « fissuré ». Ce sdaek carreaux

marqués d’'une entaille étroite et longue au nivdaula surface d'un carreau

émaillé.

ll. La collecte des données des défauts du carreau ceérigue

La collecte des données concernant les défautsis@dr des contrbleurs de qualité. En e fet,
chaque jour le contréleur doit faire des visitestowes aux différentes zones. Un contrble de cent
carreaux se fait avant et apres le four (au trialge)méme travail s’effectue sur les autres unité:.
nombre de défauts détectés est notésur une ficltoredle. Cette derniére nous fournis toutes; les
informations nécessaires pour transformer ces dmnmd tableaux afin d’en déduire beaucoup
d’informations qu’on explicitera plus tard.

Le deuxieme contréle qui consiste a une simplaeeveiix compteurs qui se localise dans la zorie de
triage et noter le temps des arréts de chaque. j@as donne une idée sur les pertes de prodh ctio

journaliéres.
lll. Contréle de qualité carreaux céramiques
1.Rapport de contrdle quotidien
Ce travail consisteen la collecte quotidienne, duren mois, des données est I'organisatio 1 de

ces derniers sous forme de tableaux.Le contrOlerégdisé sur 100 carreaux.Le pourcentage des

défauts de chaque unité est regroupé chaque josridaableau 2suivant :



Tableau 2 Etude journaliére de défauts sur un échantillof@®carreaux

Défauts a SCK9 SCK8 SCKB2 SCKB1
I'entrée et a la
sortie de four en
(%)
Entrée Sortie] Entrée| Sortie Entrée  Sortig Entrée rti€so

Le 30/04/2014 4 36 0 11 0 14 2 13
Le 02/05/2014 6 9 2 9 1 10 3 18
Le 03/05/2014 1 18 0 23 0 10 2 11
Le 04/05/2014 1 11 2 21 0 13 1 20
Le 05/05/2014 3 20 2 9 2 11 4 10
Le 06/05/2014 6 18 6 15 0 10 0 38
Le 07/05/2014 6 30 5 8 1 9 0 46
Le 08/05/2014 5 23 2 3 0 13 2 51
Le 09/05/2014 0 30 0 14 0 11 1 42
Le 10/05/2014 0 11 8 16 0 14 4 45
Le 11/05/2014 0 26 2 10 1 12 0 34
Le 12/05/2014 7 12 1 12 2 9 3 52
Le 13/05/2014 17 24 2 24 0 11 1 39
Le 14/05/2014 6 18 5 13 0 10 1 45
Le 15/05/2014 14 16 0 11 2 15 0 26
Le 16/05/2014 0 15 6 5 0 19 0 19
Le 17/05/2014 2 20 1 6 0 21 0 25
Le 18/05/2014 1 13 1 6 1 27 1 15
Le 19/05/2014 1. 22 0 11 1 13 2 21
Le 20/05/2014 i\ 21 1 11 2 9 0 17
Le 21/05/2014 6 19 0 11 0 18 0 14
Le 22/05/2014 3 17 0 3 0 15 1 18
Le 23/05/2014 4 24 1 4 0 22 0 22
Le 24/05/2014 4 18 0 8 1 20 8 31
Le 25/05/2014 1 19 0 15 1 19 1 28
Le 26/05/2014 1 22 1 16 0 16 0 24
Le 27/05/2014 3 17 0 8 2 20 2 30
Le 28/05/2014 2 20 0 8 0 22 0 17
Le 29/05/2014 2 22 3 10 0 17 1 23
Le 30/05/2014 il 15 2 12 3 21 1 29

SCK9 : SUPER CERAME KENITRA UNITE 9
SCK8 : SUPER CERAME KENITRA UNITE 8
SCKB2 : SUPER CERAME KENITRA UNITE B2
SCKB1 : SUPER CERAME KENITRA UNITE B1




Le nombre de défauts noté a I'entrée du four et sottie du four pour chaque ligne de production
SCK9, SCK8, SCKB2 et SCKBL1 sont représentés reisgeeent par les figures 17, 18, 19 et 20.
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Figure 17 : Représentation graphique des défauts unité SCK9
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Figure 18 : Représentation graphique des défauts unité SCK8



;y[;’ Représentation graphique des défauts unité SCKB2
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Figure 19: Représentation graphique des défauts unité SCKB2
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Figure 20 : Représentation graphique des défauts unité SCKB1
Les figures 17, 18, 19 et 20 montrent que :
> le pourcentage des défauts a I'entrée est trésriamia la sortie de four par rapgort
a l'entrée.
» Les défauts entrés au four est presque le méme tdassles unités, sauf l'unité
SCK9 qui présente un taux élevé. Cette anomali¢ giempliquer par le fait qLe

c’est I'unité la plus ancienne.



Le tableau 3 résume la moyenne en pourcentageédastsl au niveau de chaque unité durant tout
le mois de stage. Ces moyennes nous permetteairdeuhe comparaison entre les différentes li ynes

de production.

Unité SCK9 Unité SCK8 Unité SCKB2 Unité SCKB1
Entrée Sortie Entrée Sortie Entrée Sortie Entréel rtieSo
3,6 19,53 1,76 11,1 0,66 13,2 1,2 27,43

Tableau 3 :Moyenne des défauts de chaque ligne de producticantle moi
La figure 21 illustre la variation de moyenne défauts de chaque ligne de production durant le inoi
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Figure 21 : Représentation graphique de taux de défauts diMabi
Le tableau 3 et la figure 21 montre uneaugmentatesndéfauts a la sortie de four par rappart &
I'entrée dans tous les unités. Il y a deux hypathégli expliquent ce probléme :

» la premiere, c'est quil y a des défauts qui n'appmsent pas a l'entrée de four mais
n'apparaisse qu'aprés la cuisson.Par exemple fleutléle nuance, qui est a la base un
probleme d’émaillage.

» La deuxieme hypothése, c’est un probleme dansue (fression d’air et débit de gaz...) jui

peut induire unnon homogénéisation de la températiliintérieur du four.

2. Diagramme d’'ISHIKAWA

Afin de détecter les causes qui ont engendré séttation une liste de problémes est présen:ée ¢
l'aise de diagrammelSHIKAWA [4] ou diagramme de smaua effet. Ce diagrammeest Ine

représentation structurée de toutes les causesanduisent a une situation. Son intérét est de



permettre aux membres d'un groupe d'avoir unervigartagée et précise des causes possibles d'un

situation. Le schéma comprend les facteurs causmtifies et catégorisés selon la regle des "5M ".

En effet, il a été repéré que les facteurs causslaxent généralement de ces cing catégories :

> la matiére ;

> le matériel
» le milieu,les méthodes
» la main d'ccsuvre.

Selon a une discussion avec le personnel desettidivisions, on a pu récupérer les causes &lon

diagramme de la figure 22.
Diagrammes de Causes-Effets

Milieux Matériel Méthodes

Arrét imprévu des moteurs . )
Mauvaise conservation des
Machines non entretenues matiéres engobe, email..

Environnement défavorable . .
Anomalie courroie

Maivaise application

Arrét de la ligne des émaux

AT N CEEET G Probleme au niveau du TGV
perature du secheur eleve mauvaise gestion des

Rouleau de four endommagé quantités utilisées

Brlleur endommagé )
> Défauts dans le

carreau céramique

Manque de communication

Non-conformité des matiéres premiéres PDM/PRESSE

par rapport aux norme fixées

Retard d'intervention

Excés d'engobe ou d'email a cause

de l'arrét de I'arrét de la machine N L .
Matieres premiéres non controlée

Carreaux fragile a cause

d'humidité de la poudre Entretient des machines non maitrisé

Matiére Main d'oeuvre

Fi

gure 22 :Diagramme d’ISHIKAWA représente les causes desulgfdu carreau céramique

V. Contrble des arréts

Ce type de contr6le sert a compter les arréts djeos de chaque unité pour calculer les perte:s de

chaque jour. Le calcul des pertes se fait par |Hiphoation de standard par le nombre des minutes

gue le systéme s’est arrété. Le tableau ci-dessdilsdu 4) représente le nombre de minute d'arrét

chaque jour pour l'unité SCK8, ainsi la raison ‘derét.



ag

Arrét (min) Standard (cx/min) Raison d'arrét

Le 02 /05/2014 70 58 Probleme de Triage

Unité SCK8 Unité SCKB1 Unité SCKB2 Unité SCK9
Le 03/05/2014 60 58 Probleme de Triage
Le 06/05/2014 110 58 Probléme de stock
Le 07/05/2014 2 58 Tarage la machine
Le 08/05/2014 480 58 Entretien
Le 09/05/2014 461 58 Manque de stock
Le 12/05/2014 375 58 Manque de pression d’air
Le 13/05/2014 96 58 Manqgue de stock
Le 14 /05/2014 20 58 Probleme nettoyage
Le 15/05/2014 04 58 Tarage la machine
Le 16/05/2014 40 58 Probleme machine de tri
Le 19/05/2014 03 58 Tarage la machine
Le 20/05/2014 20 58 Manque de pression d’air
Le 21/05/2014 35 58 Probleme de Triage
Le 22/05/2014 285 58 Manque de stock
Le 23/05/2014 20 58 Probleme de Triage
Le 26/05/2014 55 58 Arrét de Four
Le 27/05/2014 265 58 Arrét de Four
Le 28 /05/2014 25 58 Probleme de Triage
Totale =2426 min

Tableau 4 :Contréle des arréts quotidien (SCK8)



La somme totale des arrétsf 2426 min 1870 min 1402 min 2343
du mois mai 2014

Ce travalil a été réalisé pour les unités SCK8, SCKBCKB2 et SCK9. La somme des arréts du /nois

de Mai pour les différentes unités est rassemldés tk tableau 5.

Tableau 5 :Les arréts de différentes unités pendant le moi Mai

Unité SCK8 Unité SCKB1 Unité SCKB2 Unité SCK9

La figure 23 représente la variation de la somnedales arréts du mois pour les différentesunités.

La somme totale des arréts du mois mai
2014

minute
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0 1 T T T

Unité SCK8 Unité SCKB1Unité SCKB2 Unité SCK9

Figure 23 :La Somme totale des arréts du mois mai 2014
Ce graphe montre que l'unité SCK8 et SCK9 ont pri€ss un taux d'arrét plus élevé que les uités
SCKB1 et SCKB2.

Le calcul des carreaux perdus se calcule par tauiar suivante :

Nombre des carreaux perdu= Arrét (min) * Standard €x/min)
- Casde l'unité SCK& 2426 * 58 = | 140708 carreaux




La somme totale des 140708 carreaux 101466 carreaux 72904 carreaux 513385 reaux
pertes en carreau
céramique du mois mai
2014

Le tableau 6 montre les pertes en carreaux céranaigs différentes unités durant le mois Mai :

Tableau 6 La somme totale des pertes en carreau céramiquaogumai 2014

La somme totale des pertes en carreau céramique du

nombre des mois Mai 2014

Carreaux
160000
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20000 - B Lasomme totale des
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Figure 24 :La somme totale des pertes en carreau céramigm®iuMai 2014
Apres calculer le taux des pertes en carreau cqempour chaque unité. Le graphe au-dessus (‘igure
24) montre que le taux des pertes est tres imptostatout dans les unités SCK8 et SCK9,
Cette pertes est un feu d’alarme pour I'entrepisseéagir contre les arréts.

Conclusion

Pendant la période de stage a SUPER CERAMEKENTRAdEcouvert de pres le monde de
céramique et la complexité de cette discipline,pmarr la réalisation d’'un produit de bonne quailit 3,
faut bien maitriser le processus de la fabricatibétre prét a chaque moment de recevoir une se‘pri
qui peut interrompre et stopper ce procédé. Et cemnaque organisme économique ou industril ou
n’importe quel secteur a but lucratif, SUPER CERAMterche toujours a améliorer son produt et

bien sOr avec le plus grand bénéfice possible.dreréle de qualité des carreaux céramiquec’é aitle



sujet de mon stage,c’est 'un des méthodes lesgfficsices pour maitriser la qualité, car il dommne

idée globale sur la démarche et la performanceéhdgue unité afin d’agir et trouver des solutions au

différents problémes.

Les conclusions que j'ai retenues dans cette pgedstage,pour avoir un produit de bonne gt alité

il faut :

Un contrdle permanant de tout le systeme ;

Un contacte continue entre les différents diviside procédés ;
Une entretient de machines bien maitrisée ;

Bonne gestion des quantités utilisées (engobe | enjai

Une conformité des matieres premieres par rapparnarmes fixées...etc.

Ce stagea été pour moi une bonne opportunité gmurogondir mes connaissances dans le doniaine

pratique. Ainsi,savoir que la vie professionnellt tout a fait difféerente de celle des études;, et

quechaque formation a besoin d’une pratique pouv@o bien la maitriser.

Finalement, je renouvelle ma profonde reconnasg@our tous ceux qui m’'ont aidé a réaliser ce

travail.
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