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Résumé
La mission de l'ordonnancement consiste a assuasedisponibilité des pieces

CKD, au niveau de la chaine de montage, selon tgmamme de production. Il
s’agit, en quelque sorte d’'une logistique interne.
Sommairement, notre travail peut se résumer aitpsuivants :
= Décrire de facon analytique les étapes d’ordonnameet et estimer la
guantit¢ de travail en heures. Opérateur nécessapeur realiser
'ordonnancement sur le terrain, depuis le déchamgat des containers

jusqu’a la mise a disposition des opérateurs d’agdage des pieces CKD.

= Faire une analyse fonctionnelle dans le but d'idesrt les fonctions
principales et les fonctions contraintes relatiaesservice d’ordonnancement,
et les décomposer par la suite en sous fonctionsepont 'objet de I'étude
AMDE afin de déterminer les dysfonctionnements ain slu service

ordonnancement, d’'identifier les causes de I'égiatentiel.

= Proposer un plan d’'actions constituée de onzegtsoflans le but d’éliminer
ou de minimiser les causes potentielles des deferricontrées pendant
I'étude AMDE.

= Evaluer le cout global du processus d’ordonnancdnegres la mise en

service des projets d’amélioration.

Mots clés: Décrire, analytique, quantité, heures. Opérateur, analyse fonctionnelle, fonctionsprincipales,
fonctions contraintes, I'étude AMDE, dysfonctionnerents potentiel, Minimiser, éliminer, projets

d’amélioration, évaluer colt d’'ordonnancement.
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Introduction

Auto Hall est I'une des premiéres entrepribe secteur de la distribution des matériels rasla
au Maroc. Ceci, de part sa longue expérience gadele haut niveau d'excellence atteint dans les
métiers de l'assemblage industriel, de la commesaieon des matériels roulants ainsi que des
services d'accompagnement et de suivi de ces latéri

Dans le domaine des véhicules industrielgitoAHall assemble et distribue au Maroc les
camions de marque FUSO en provenance du Japooaiifsr par Mitsubishi Fuso Truck and Bus
Corporation (MFTBC).

Pour asseoir sa position de leader dans amth@ de plus en plus concurrentiel Auto Hall
véhicule industriel s’est inscrite dans une démardloptimisation des couts de production on
agissant sur le processus d’ordonnancement intede I'usine de montage des véhicules
industriels.

Pour cela La société Auto Hall, nous a Bgndans le cadre de notre projet de fin d’étude
d’optimiser le cout d’ordonnancement au sein'ukne de montage.

Pour ce faire nous avons adopté dans notjetpme méthodologie qui s’organise de la maniere
suivante : dans un premier temps nous avons dé&tgit fagcon analytique les étapes
d’ordonnancement de la production, dans le butiidhes en heures. opérateur la quantité de travalil
nécessaire pour réaliser I'ordonnancement sur feite puis utiliser les temps consacrés au
chronométrage des opérations pour relever touypes de gaspillages, ensuite nous avons réaliser
une analyse fonctionnelle afin d’identifier les ¢tions principales et les fonctions contraintes
relatives au service d’ordonnancement, et les dposer en sous fonctions qui seront I'objet de
'étude AMDE qui permettra par la suite d’identifies modes de défaillance possibles et essayer
de les éliminer par la proposition d’'une organisatidéquate des moyens humains et matériels
sous forme d’un plan d’actions .

Enfin, nous avons mené une évaluation du ddatdonnancement apres avoir réaliser une
estimation des gains économiques dégagés par leam goroposees afin de convaincre les

responsables a adopter notre démarche d’optimisati@ncer la réalisation de notre projet.

Démarche du travail :
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Dans ce chapitre nous allons présenter le gneuAuto Hall, ensuite faire une description

|

de la de la filiale AHVI qui présente I'entreprisé’accueil en commencant par la description
|

de son squelette administratif puis détailler ¢gmmme de fabrication et on finira par une
|

explicitation du processus d’assemblage réalisé |cette entrepris . )

o o e e = = = - - —

1. Présentation de la Société AUTO HALL:

1.1 Identité:

Le groupe Auto Hall est un des piliers du rhar@automobile Marocain, il est le leader du
secteur des véhicules industriels (75% de la parhdrché marocain) grace a sa filiale : Auto Hall
Véhicules Industriels S. A (AHVI).

Entreprise de référence sur son march/lApere dans l'industrie et dans la distribution
de véhicules de différentes catégories. La sodiéfgose d’implantations industrielles a Ain Sebaa,
et coopére avec Auto Hall S. A. qui elle possadedgeau de succursales dans les principales villes

du Royaume, pour vendre ses produits.

Représentant la marque MITSUBISHI FUSQuie 1985, le groupe Auto Hall est doté
d’'une chaine de montage des camions au sein diéataAHVI, située a Ain Sebaa a Casablanca.
Elle assemble des véhicules de haute qualité, ooefo aux normes du constructeur MFTBC
(Mitsubishi FUSO Truck and Bus Corporation).
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Par ailleurs, le groupe allemand Daimler AG, qui lesleader mondial de la vente des
camions avec environ 50% des ventes mondialesendéi9,29% du capital de MFTBC. Les

10,71% restants appartiennent a Mitsub@foup Companies

C’est ainsi qu’épaulée par un géant du sect®HVI propose une large gamme de produits
adaptés aux contraintes dwarché marocain et répondent a des besoins diésrgh matiere de
transport des personnes et des marchandises

1.2 Historigue :
Tout a commencé avec la création des EtablisstsrGabriel Veyre en 1907, pour la

représentation de la marque Ford au Maroc. lls demenus en 1920, Auto Hall S.A. qui fat
introduite en bourse de Casablanca dés 1941.Lisktd/assemblage des camions FORD a
débuté a Auto Hall en 1974. Mais ce n’est qu'en5198e débuta le montage des camions
MITSUBISHI FUSO.

En 1999, et avec la filialisation de certaineswdigs, le groupe Auto Hall a vu le jour, avec

cing filiales. Elles sont toutes certifiées auxmes qualité ISO 9001 : 2008.

1.3 Organisation du groupe AUTO HALL

Le groupe Auto Hall est constitué de 6 filialpgecalisées dans les differents marchés des
véhicules :

[ Groupe Auto-Hall ]

4 Y

[SOBERMA} Auto-Hall AHVI J[ SCAMA }[ Diamonds }

S.A. S. A. Motors
N Y,

Figure 1 :OrganigrammA—é'“—“L*\Hall.

Les succursales

|\ J

~
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2.Présentation de lieu de stage

2.1 Présentation général :

L'usine d’AHVI assemble des camions dedl@anée 1974. Il a commencé d’abord par des
camions FORD, et a partir de I'année 1985, AHVI anmencé l'assemblage des camions
MITSUBISHI FUSO

Actuellement, AHVI est leader du marché dasiions de poids total en charge (PTC) allant
de 3,5 a 24 tonnes, avec 50% de part de marcigént@nt devant son principal concurrent, ISUZU,
qui ne représente plus que 13% de part du marché.

Plusieurs facteurs structurent I'environnemeancurrentiel d’AHVI. En effet les droits de
douane pour les camions importés en pieces detm¢@eenpletely Knocked down(CKD) sont 10
fois moins importants que pour les camions completds assemblés (Completely Build-
Up(CBU).

A partir de mars 2003, date d’entrée deild6/99 sur les transports, facilitant les dérhasc
administratives pour l'acquisition des camions keSS sociétés s’inscrivant au registre du
commerce, la clientele d AHVI s’est élargie de fasanificative.

Les principaux clients de I'’AHVI appartieemt au domaine de I'agro-alimentaire avec 33%, le
transport avec 18%, et le génie civil, qui a conna croissance des grands chantiers ces derniéres

années, avec 11%.

2.2 Organigramme administratif

[ Responsable Production ]

v

Responsable Responsable Responsable Responsable
Maintenance Fabrication Ordonnancement Contr6le Qualité

Fi ne

2.3 Modéles fabriqués

Chaque type de veéhicule est caractérise par semndions, son moteur et ses dispositifs de sécurité
comme présenté dans I'exemple au tableau suivant :
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Type CGenre Longoeur | PTC | Puissance maxi Couple maxi | Gounjons/jante
FE7TIPBN4 | chassis- 106CV- 251 Nm-
3200 500 £ goujons
L cabine 3200¢r/min 1800t/ min
chassis- 106CV- 251 Nm-
FE | FETEIPESL 4500 500 £ goujons
cabine 3200¢r/min 1800t/ min
chasziz- 115CV- 2BONm-
FEBSPGHL £100 7200 6 goujons
cabine 3200¢r/min 1800t/ min
=
: b ssi 1400 160CY- 432 Nm-
Tabl | £ FK61SHHL| . | 5500 - 8 gonjons
= cabine 0 000 tr/ min 1E00tr/ min
24 [ ~ ~ chassis- 1400 160CY- 432 Nm-
Tz FK | FEK61sKHL 6200 B zounjons
cabine 0 000 tr/ min 1E00tr/ min
FEK615EDH | chassis- 1400 160CY- 432 Nm-
6200 E gounjons
L cabine 0 000 tr/ min 1E00tr/ min
FM | FMGETISL chassh 6000 1720 azz0v. 208 N 10 goujons
— A . .
2. Traitement surface 6. Peinturechassis
de la cabine
J

7. Poste suspension

3. Peinture cabine

g 8. Faisceau électrique

|

[ 9. Tuyauterie ]

|

4. Garnissage cabine

11. Lubrification et
graissage

12. assemblage
chassis/cabine

Faculté des Sciences et Techniques -
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Figure 3: processus d’assemblage des camions MITSUBISHIB-US

Assemblage cabine

Les panneaux de la cabine sontatsigs par soudage par points (soudage par ésistance)

Traitement de surface:

L’'application d'une couche de phosphate de mar la surface de la cabine lui permet d’avoie un

résistance a la corrosion et un bon accrochageaiehes de peintures qui seront appliquées paitia s

Peinture de la cabine

Elle est réalisée en deux temps : d’abordamehe de peinture ‘apprét’, suivie d’une coucheeiature

de finition brillante.

Garnissage cabine

A ce niveau, les opérateurs utilisent les A@Ssembly Operation Sheets) pour monter les diffi&e
pieces composant la cabine : ceintures de sécgdnitures intérieures, tableau de bord, colonee d

direction,...etc.

Assemblage chassis

Les chassis sont assemblés par des rivdtaifus plastiquement par des C a river qui disperdes efforts de 18
a 35 tonnes), aprés avoir mis en place par soutitfégents renforts ainsi que les écrous qui reseivites piéces
composant le chassis.

Peinture chassis

Le chéssis est peint en couleur noire. Urraipér assure cette opération grace a une cabipeiniire
dédiée, qui assure une circulation d’air vers leetaun pistolet de peinture.

Poste suspension

Au niveau de ce poste, la réception du chassisnatdé et peint est réalisée, pour le montage dti po

arriere, de I'essieu avant, des ressorts et degigssurs.

Faisceaux électriques

Le faisceau électrique du chassis, qui as&iiméntation des feux arriére, du démarreur, gést monté
au niveau de ce poste par l'intermédiaire de plusisupports et colliers, rendus solidaires ausib@gace a

des boulons.
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Poste tuyauterie :

La tuyauterie de 'embrayage et du systemiealeage, ainsi que celle du systeme d’asservissedela
direction sont assemblés au niveau de ce poste.

Poste moteur:

Aprés assemblage de la boite de vitesses aveotkeur, recues completement montés de MFTBC, la pos

de I'ensemble est réalisée grace a un palan. Lésgurs assurent sa fixation boulonnée, en cantréiu
préalable les couples de serrage, comme c’estslawca&ours de plusieurs opérations de montageuesi;
contrdles assurés par une équipe de contrdleurs.

Lubrification et Graissage :

A ce niveau le différentiel, la boite a vitessede moteur regoivent leurs huiles de lubrificatiadéquates. Les
graisseurs existant a plusieurs niveaux du camemettent de lubrifier différents paliers du chéggixemple : les
mains des ressorts a lames).
Pose cabine
Aprés son garnissage, la cabine est posée suissisha I'aide d’'un palan électrique. Elle est gadixée
au chassis par I'intermédiaire d’'une charniérepguimet son basculement.
Poste final:
A ce niveau, en particulier, les cables de chamgemle vitesses et les roues avant sont assemblés.
Contrdle final :

Un contrdleur qualité effectue un dernier coletide toute une liste avant I'essai sur route syatigue de

chaque camion assemblé.

Par ailleurs, et aprés I'essai sur route, chagumion subit un audit qualité par une personneéxgntée, qui le
livrera a son tour au représentant client, reledantommercial, qui effectuera a son tour toutehatéerie de contrdles
avant sa livraison au département commercial, latagres d’éventuelles corrections réalisées aganivd’'un poste de

finition, spécialement dédié a ces opérations.
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Chapitre 2 .

Analyse de I'état actuel du

processus d’ordonnancement

a disposition des opérateurs d’assemblage des pi€i€D.

1.Description de I'état actuel du service ordonnancespnt :

Le service ordonnancement procede a la réceptiencdisses CKD (Contrdle quantitatif et

gualitatif des caisses) suivant le planning d'age CKD communiqué par le responsable du

service logistique, il assure apres la gestiontdcksdes caisses CKD.

En fonction du programme de production,devise ordonnancement assure la préparation des

pieces CKD correspondant a un lot (12 camionsdfit) d’alimenter des différents postes de travail

en quantité et qualité demandées, dans le liewpmtdans les délais prescrits.

1.1 Croquis de l'usine:

Dans ce chapitre nous allon®écrire de facon analytique les étapes d’ordonnamant et |

|

estimer la quantit¢ de travail en heures. opérateumécessaire pour réaliser,
1

I'ordonnancement sur le terrain, depuis le déchargent des containers jusqu’a la misée
|

 — Route secondaire N° 111

sablanca - Mohammet
| S

1
ordonnancement
1

edia (38mM
Zone du service L -
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F=%

a

Figure 5: Croquis montrant I'étendue de I'usine de montdge camionMitsubishi Fuso
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Zone Signification
Z1 Parking des camions assemblés
Z2 Administration de l'usine
Z3 Service maintenance
Z4 Stock des pieces de rechange 1.2La
Z5 Service ordonnancement !Qgiit
igue
Z6 Finition des camions assemblés des
Z7 Montage des camions %s
Z9 Bureau des contrdleurs CKD
Z10 Peinture chéassis :
. Le
Z11 Jardin
: schéma
Z12 Jardin _
ci-
Z13 Atelier carrosserie
_ : dessous
Z14 Poste électrique, compresseurs i
présente
Z15 Pieces CKD
d’'une
Z16 Déballage de poubelle
fagcon
Z17 Réservoir du propane .
grossier
El E/S personnels, fournisseurs (pieces localésepirechange) o Ia
E2 Acces au commercial -
logistiqu
E3 Piece de rechange
e des
E4 Acces services apres vente
contene
E5 Flux des containers CKD, société sous-traitante urs  qui

contiennent les Caisses CK

La logigte externe des caisses CKD
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Déchargement des

Transport vers 'usine de
conteneurs.

montage.

La logggie interne des caisses CKD

Réception des caisses
CKD.

1.3 Description des phases du processus d’ordonnancemen

Dans le but d’'identifier les différentes opératicau sein du service d’ordonnancement, et de
déterminer le nombre d’heures. Operateurs des gpodte travail, Nous avons réalisé le
chronométrage des opératiatisrdonnancement pour les trois modéles décritgaémment (FE,

FK, FM).
Dans cette partie nous allons décrire les diff@®mtapes du processus d’ordonnancement que

nous avons schématisé ci-dessous :

Phase de Phase de Phase de Phase

réception (100) :> E)rép;:\ration :> déballage (300) ::> ((Jl’alir;entation
200 400

» Phase de réception (100)

Durant cette phase, 3 agents se chargelat deeption des caisses CKD (Contrble quantitatif
et qualitatif des caisses) suivant le planningrifage CKD communiqué par le responsable du
service logistique.

v" Un cariste décharge le Contenaire.
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v' Le deuxiéme range les caisses déchargées.

v'Un troisieme opérateur se charge du contr6le clptién.

Photo 1 phase de réception.

* Phase de préparation (200)

Dans cette phase les agents du magasin sgedhau déplacement des caisses de la zone CKD
vers la zone de déballage ou bien directementlaatsaine de montage (selon le type de la caisse).

| |

i Zone de stockage CKDE Déplacement des c% | Atelier de déballage |

e e e o - ——— - - 4 e ——— —U —————— 4
g
I Chaine de montage !
Figure 6 : Schéma descriptif de la phase de préparation. v - - - - - - - - - .

* Phase de déballage (300)

Durant cette phase les agents du magasinemtdardéballage des caisses et la vérificatiolade
guantité et de la qualité des pieces CKD.
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Photo 2 :description de la phase de déballage

Cet atelier est devisé en plusieurs zones dwtune est réservée pour un type de caisse :

Zone Zone Zone Zone Zone Zone
1 2 3 4 5 6
\ %
Pour les caisses qui Pour les caisses qui
contiennent les piéces contiennent les pieces de
Iégéres de grande poids lourd et de faible
) guantité. ) quantité.
Figure 7 nes de l'atelier

* Phase d’alimentation de la chaine de montage (40D0)

Dans cette phase les opérateurs de déballage @tsBaiimentation des différents postes de la
chaine montage en pieces CKD.
2, Chronométrage du processus d’ordonnancement :

Dans cette partie nous allons estimer la quangtéravail en heures*opérateur nécessaire pour

réaliser 'ordonnancement sur le terrain, depuiddehargement des contenaires jusqu’a la mise a

disposition des opérateurs d’assemblage des piE<Bs

2.1 Méthodologie de chronométrage

Apres avoir recueilli toute l'information concemt les opérations du processus d’ordonnancement

nous avons adopté la méthodologie représentédaltatdeau ci-dessous
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Phase de Phase de préparatio Phase de Phase
réception prep déballage d’alimentation
» Déplacement des contenaires
) hase: ne de déballage ver
Eléments de |« phase de Phases e mgntztg)e ge vers
chronométrage | réceptior A 7 A : 2 . : _
g ecepuor  Réception Préparation Déballage Alimentation bution des piéces suf
FE 297 127 | 896 | s4gs postes de montage
0
Q
° FK 497 311 2242 845
Tableau 'é 2-
FM 534 438 2758 1367

Description de la méthodologie du chronométrage.

2.2 Résultats de chronométrage

Le tableau ci-dessous représente le temps nénute. Opérateur mis par le service

d’ordonnancement pour le traitement d’'un lot plesrtrois modeles assemblés par 'AHVI :

Tableau 3 : Résultats du chronométrage en minygéra®eur par Lot pour chaque modéle.

e Pour avoir une idée claire sur l'importance daate phase d'ordonnancement nous avons

représenté les diagrammes ci-dessous :
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* Récéption  ~ Préparation |* Récéption ~ Préparation |* Récéption ~ Préparation

¥ Déballage  * Alimentation]™ Déballage  ~ Alimentation|™ Déballage =~ Alimentation

16% 13%

’ 0,
29% 7% 2% 8%

® Exploitations des résultafs

On se basant sur le programme de production’alende 2010 et sur les résultats du

chronométrage nous avons trouvé les résultatsresiva

Nombre des lots /mois d’ordolr?rllj;(ra\iement Charge mensuel (h. op)
(h.opl/lot)
FE 7 31 202
FK 5 65 298
FM 4 85 312
Total 16 181 811

Tableau 4: charge mensuelle en (h.op) engendrée par chagdélen

» Calcul du taux d’efficacité

Horaire journalier : 8,75 heures par jour.
Jours ouvrable mensuellement : 21 jours/mois.

Capacité mensuelle disponible pour un opérate)7s * 21 = 183,75 heures/mois
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L:'} Donc, pour préparer 16 lots qui sont la chargesmelie d’'un mois de I'année 2010 on a besoin de

5 opérateurs (811/183.75) dans le service ordoramaeit.

Le taux d’efficacité = | L& nombre théorique d'operateurs =5/10= 50%

Le nombre réel d’operateurs

2.3 Les problemes observés au cours du chronométrage

Durant la phase du chronométrage nous avons cémngtalty a plusieurs gaspillages au niveau
de processus d’ordonnancement.

» Gaspillage de traitement :

Exemples:
« L'opérateur prend beaucoup de temps pour faireilet@ge des articles.

« Les moyens de manutention ne sont pas bien entiieten
* Les conditions de stockage des caisses CKD nepasntonformes.
« Gaspillage de déplacement :

Exemple:
« L'agent de déballage se déplace plusieurs fois @lber chercher les contenaires.

« Le terrain est endommageé, ce qui rend le déplacedenchariots, des transpalettes et méme des
chariots élévateurs difficile.

+ Gaspillage d’attente :

Exemple:
 l'opérateur attend I'arrivée d’un opérateur suppétaire vu que les piéces sont lourdes.

* Les opérateurs de la chaine de montage ne recgieenteurs pieces en délai prescrit (retards de
livraison).

« Gaspillage de transport :

Exemple:
« L'alimentation prend beaucoup de temps.

« Les caristes ne respectent pas les consignes aigt&ec

L’optimisation du cout de service d’ordonnaneairevient a I'élimination de tout type de

gaspillage. En effeafin d’atteindre cette optimisation d’une facogijue et sensée, nous allons
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suivre dans les chapitres suivants une démarcimalgse et d’amélioration concernant le processus
d’ordonnancement en utilisant I'outil  AMDE.

Chapitre 3

Reéalisation de I'étude AMDE sur le
processus ordonnancement

Dans ce chapitre nous allons Faire une analysenétionnelle dans le but
d’identifier les fonctions principales et les forions contraintes relatives au service
d’'ordonnancement, et les décomposer par la suiteseus fonctions qui seront I'objet
de l'étude AMDE afin de déterminer les dysfonctiomments au sein du service
ordonnancement, et d’identifier les causes qui daggent sa performance.
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1. Généralités :

L’AMDE processus est un outil d’analysqualitative des défaillances : Recensement des
modes de défaillance, des causes qui sont a Her({§@auses de défaillance) et de leur effet (Effet
de défaillances).

Dans ce chapitre nous allons adopter la démaretiessious :

La constitution Réalisation de 'analyse Etude qualitatif :
Détermination Modes

du groupe de fonctionnelle sur le de défaillance
travail processus [:) e e [:> Plan d’action
d’ordonnancement auses, et tfiets

Figure 9 : démarche de réalisation de la méthode AMDE.

2. La constitution du groupe de travail:

L'AMDE étant une méthode prédictive, ellpage sur I'historique des dysfonctionnements et
'expérience du groupe de travail. C'est pour celaus avons proposé au responsable
d’'ordonnancement de former un groupe de traviaii @mous avons collaboré avec les opérateurs
et les responsables du service ordonnancementfeémeus avons occupé la fonction d’animateur

afin de conduire et d’'orienter les débats, de E&didMDE et de planifier les réunions.
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Groupe de travail

Responsable magasin et ordonnancement.

Eléve ingénieur (animatrice des réunions)

Eléve ingénieur (animateur des réunions).

Contre maitre magasin et ordonnancement.

Chef d’équipe de déballage.

Opérateur de déballage.

Opérateur de déballage

Agent d'alimentation de la chaine de montage. p .
présentation du

Tableau 5:
groupe de travail.

* Remarque Les
maximum une heure et sont planifiées :avec urmgttd’'une réunion chaque jour pendant I'étude

Agent d’alimentation de la chaine de montage.

Agent d’alimentation de la chaine de montage. o
réunions durent au

AMDE.

3. L’analyse fonctionnelle du processus d’ordonnanceemnt :

3.1 Définition de I'analyse fonctionnelle
D'apres la norme AFNOR NF X 50-151, I'analysecfmnnelle est une démarche qui consiste a

rechercher, ordonner, caractériser, hiérarchiséroet valoriser les fonctions du produit (matériel,

logiciel, processus, service) attendues par Bati&ur.
Une fonction est I'action d’'un élément constitutitin systeme exprimée exclusivement en termes

de finalité (par ce qu'il « fait »).
Chaque fonction doit étre exprimée formulée yarverbe a l'infinitif suivi d'un ou plusieurs

compléments. Le processus est analysé sous sessaspe
v Externes: relations avec le milieu extérieur (qu'est ce mguitre, qu'est ce qui sort,

).

v'Internes : analyse des flux et des activités au sein doguté.

3.2 L’analyse fonctionnelle externe du processus d’ordmncement

3.2.1 Objectif de I'analyse
Notre objectif pendant cette analyse est de maettr évidence :
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» les fonctions principales du processus
» l'objectif pour le quel le processus est crée

* les fonctions contraintes auxquelles le processiisdtisfaire.

3.2.2 Méthode de La béte a corne:

3.2.2.1 Présentation de La béte a corne

Il s'agit d'un outil graphique mettant en rielates trois questions fondamentales entourant

la création d'un produit :
A qui rend-il service ? Sur quoi agit-il ?

o O

v A qui le produit rend-il service ?
v" Sur quoi le produit agit-il ?
v' Dans quel but ?

Dans quel but ?

3.2.2.2 Application de la méthode sur le processus d’ordmmement :

A qui rend-il service ? Sur quoi agit-il ?

Figure 10 : Diagramme de us d’ordeen@ent

Dans auel bt 7
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3.2.3 La méthode pieuvre :

3.2.3.1 Présentation de la méthode pieuvre

Il s'agit d'un outil de représentation des famg d'un objet ou d’'un processus et de leurs

relations, la méthode est présentée par un diageavomstitué du systéme et des éléments de
son milieu environnant.

Cette méthode a pour but de :

* Identifier les milieux extérieurs et I'environnemevec lequel le systeme (service
ordonnancement) est en relation.

» Déterminer les relations entre le systéeme et leples d’éléments du milieu extérieur.
(fonctions principales).

» Déterminer les relations entre le systéme et chatgmeent du milieu extérieur.
(fonctions contraintes).

3.2.3.2 Application de la Méthode pieuvre

—
—
~—
~—
6
FC5
- PYocessus
D’ordonrkncement
<
‘ FC 4

FP3

—
~—____

Figure 11 Diagramme de la pieuvIie<sqe——pot le procesdardonnancement.

FP1 : assurer I'alimentation des postes de falivican pieces CKD.
FP2 : faire le suivi et assurer la réception désgs non conforme.
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FP3 : facturer les camions produits sur le systéme.

FC1 : assurer l'alimentation des différents posteQuantité dans les délais prescrits.

FC2 : assurer I'alimentation des différents posteQuantité demandé.

FC3 : Assurer l'alimentation des postes de fabibcagén qualité demandée

FC4 : Assurer I'hygiene de travalil.

FC5 : assurer la sécurité de travail du persodnehagasin

FC 6 : assurer la réception et le stockage degpi€&D.

Remargue par la suite nous s'intéresserons d'étudierlgdenction principale numéro 1 ,et les fonctionsittaintes
1,2,3,45,et6 .

3.3L’analyse interne de processus d’'ordonnancement
3.3.1. Présentation de la méthode FAST

Cette méthode présente une traduction rigoureusdhaeaune des fonctions d’'un processus en
fonction(s) technique(s).Le diagramme FAST se caitsie gauche a droite, dans une logique du

pourgquoi au comment.

3.3.2. Technique graphigue de modélisation

< Fonction —_

3.3.3. Application de la méthode FAST sur le processusdditnacement:

Afin de réaliser un découpage fonctionnelade de la méthode FAST, nous avons collecté
toutes les informations et documentations nécessalécrivant le processus d’ordonnancement.
Ensuite, nous avons réalisé le diagramme FAST coanela FP 1 qui comporte un découpage

fonctionnel jusqu’au plus bas niveau (niveau 3jad®nction principale 1 :

Sous fonction

Fonction Sous fonction Sous fonction :
niveau 3

principale niveau 1 niveau 2

Préparer les centenaires et
: - les chariots manuels.
Trier les pieces CKD
Remplir les centenaires et
les chariots manuels

Verifier la guantite

Préparer les piéces Contrdler les pieces CKD

Verifier la qualite

Owvrir les caisses et ranger

FP1 les déchets de déballage

Déballer CKD

Transporter CKD de la zone
de stockage vers magasin

Transporter les centenaires et de déballage

chariots manuels de Z .0 aux

postes de fabrication.
Chercher les caisses dans la

Transporter les
zone CKD

pigces CKD
Transporter les caisses aux
postes de fabrication



4. Réalisation de I'étude Qualitatif sur processus @rdonnancement:
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En se basant sur nos observations au couta plese du chronométrage, ainsi que les réunions
avec le groupe de travail, nous avons collectg inéormations nécessaires représentées sur les

grilles du tableau AMDE, L’analyse est présentéédanexel, sous forme de tableaux structurés

selon I'arborescence fonctionnelle et comportant :

= |es sous fonctions de niveau 1.

= | es sous fonctions de niveau 2.

= | es sous fonctions de niveau 3.

= Cause. C'est 'anomalie qui conduit au mode de défailanc

= Mode de défaillance : 1l concerne la fonction et exprime de quelle memnieette

fonction ne fait plus ce qu'elle est sensée faire.

= [Effet:

du processus.

= Action : elle élimine ou minimisent les Causes poterggetle I'apparition du mode de

C’est la concrétisation de la conséquence ddemute défaillance su la qualité

défaillance.
Fonction . . . Mode de ;
y Sous fonction n'l Sous fonction n®2 Sous fonctionn® 3 e Causes Effets Action
principale defaillance
Préparer les conteneurs et les
chariots manuels
Trier les pigces CKD
Remplir les conteneurs et les
chariots manuels
Veérifierlaqualité
Contriler les pigces CKD.
. Vérifierlaquantité
Preparer les
S Ouvrir les caisses CKD et ranger
FP 1 : Assurer les déchets de déballage
I'alimentation des
postes de Transporter CKD de lazone
fabrication en Deballer les caisses CKD. | stockage versle magasin de
piéces CKD déhballage

Transporter les
contenaires et les chariots

manuels de la zone de
déballage aux postes de
fabrication.

Chercher |es caisses dans la zone

de stockage.




Université Sidi Mohammed Ben Abdellah
Faculté des Sciences et Techniques
www.fst-usmba.ac.ma FST FES

Tableau 6: Exemplede tableau préparé pour I'étude AMDE appliqué fatation principal€l.

Chapitre 5 :

Action s d'ameliorations app liqu ées
au processus d’ordonnancement

. . . g \
Dans ce chapitre nous allons proposer des actiomsrectives qui éliminent ou!

minimisent les Causes potentielles des défauts oeicées pendant I'étude AMDE quii

————————~

a été appliqué sur le processus d’ordonnancement. .

N o o o e e e - - - —
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1. Amélioration du procédé de déballage des Caisse&D :

1.1 Analyse de I'existant:

Durant la phase du chronométrage, nous avonarggié que la phase du déballage prend plus de
50% du temps global d’ordonnancement des pieceseigude l'usine. En effet environ 75% du
temps du déballage est consacré pour I'opératigrothtage (voir figurel2) pour les trois modeles,
cela est du principalement au retard engendrdapgirande quantité des références (de 'ordre de
800 reférences/ lot) qui doivent étre vérifieé pas lopérateurs, cette opération est faite

manuellement c’est pour cela qu’elle prend beaudsuemps.

H Deécaissage #tiz
B Decaissage
; M décaissage
H Pointage des :

pieces H pointage & P:!mIagt des

ecef

Modéle FE Modeéle FM k Modeéle FK

B 2 -

1.2 Proposition de I'amélioration :

Pour faire face a cette problématique noums\proposé a la société d’'installer un systéme
d’identification Automatique par les lecteurs deles a barres.

En effet les piéces manipulées par l'entreprs®nt déja codifiées en codes 39 car les
fournisseurs japonais disposent déja du systeéopope.

Les lecteurs de code a barre seront exploi@dgs opérateurs qui assurent l'opération de
vérification et le tri des piéces. Lorsque l'opératvérifie le code de la piece par le nouvel apipar
plusieurs informations seront affichées sur I'éalari’appareil :

» Ladésignation de la piéce.
* La quantité de la piece.

* Le poste de montage au quel la piece sera alément

Faculté des Sciences et Techniques - Fés
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» Laréférence de la piece.

* Le modele au quel apparient la piece.

Critéres de choix
v' Type d’usage: Pour un usage industriel, il est préférable tBoples lecteurs plus robustes.

v' Type de code a lire les appareils doivent lire le code 39.

v' Mode de lecture souhaité le lecteur code a barre doit étre mobile, |égerpetit taille pour

facilité 'opération de pointage.

1.3 Objectif de I'amélioration :

L’amélioration proposée va rapporter plusiegjsuts au procédé de vérification car elle
permet :
v' De réduire les actions manuelles et optimiserrgatix intensifs et donc 'amélioration de
conditions de travail.

v" De réduire les durées des opérations de saisitodhiations.

<\

La suppression quasi totale des erreurs de saisiencses par les opérateurs de déballage.
v' L’élimination du probléeme du manque de polyvaledess les postes de déballage car le
procédé deviendra automatisé.

1.4 Etude économique

L’étude économique est une partie déterminanteyue de la réalisation de ce projet, du fait
gu’elle donne une idée sur le gain apporté a leésdpar le projet une fois mis en ceuvre.

On se basant sur la production de 'année 2014} aur les résultats du chronométrage nous
avons estimé les durées annuelles de déballag€aleses pour les trois modeles fabriqués par

'entreprise :

Faculté des Sciences et Techniques - Fés
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Durée de déballage d'unlot | Nombre de lots /an Durée annuelle de
(heures. Opl/lot) fabriqués en 2010 déballage (h. Op /an) Tabl

N FE 9,3 78 7254 eau’

QO

@ FK 7 55 385

§ FM 12 44 528 Duré

Total - - 1638 s

annu

elles de déballage des lots fabriqués en 2010.
D’apreés, les résultats obtenus danfidare 12, nous avons calculé les durées de tri et de mmEnta

pour chaque modéle pour I'année 2010 :

\ Durée annuelle de déballage (heures durée
Modeéles Op /an) pointage+durée tri
FE 725,4 667,368
FK 385 358,05
FM 528 501,6
Tableau 8 Total (h. Op) 1638 1527 Durées

annuelles de tri et de pointage par modele pannke 2010.
Les experts dans ce domaine estiment que l'uiisatle ce nouveau systéme permet de
diminuer plus de 60% de la durée de traitement mlanu
Donc, si on vient d’'installer le systeme de lectdee code a barre la durée de traitement
diminuerade 916 h. Op (0.6* 1527).
Et donc un gain de : 916*2018320Dh (le cout d’'une heure opérateur est 20 Dh).

1.5 Réalisation du projet:

Apres avoir contacté plusieurs fournisseursaggmreils de lecteurs code a barres, un seul qui a
été choisi, c’est la société AMALSOFT, avec lageelhous avons effectué une réunion pour

discuter leurs différents offres (voir PV en ann8xe
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Ci dessous le devis proposeé par la societé AMALSOFT

e Buusiness ,urm'..;.'.r
161. Rés.Soundouss 5éme Etg N°20
Bd Bourgogne -Bourgogne-Casa
RC: 118145 - IF: 01622800
Téléphone : 05,22 2067 79
Télécopie : 05.22 206779
AUTO HALL
Devis
Cher Client,
Nous avons bien regu votre demande de devis et nous vous en remercions.
Nous vous prions de trouver ci-dessous nos conditions les meilleures.
NUMERO DATE REFERENCE
DVO000689 23/03M11
Référence Désignation Qte Px unitaire Montant HT
PHL8212 PDA Opticon 8212 1,00 9 900,00 9 900,00
- Logiciel de contrdle de la réception Marchandise. 2,00 1200,00 2 400,00
-Chargement de fichier au niveau du PDA.
-Scane de la référence
-Affichage de la désignation et du poste de destination.
-Possibilité du saisi de la quantité.
-Génération du fichier des écarts quantités ( format EXCEL)

- Installation et paramétrage et test sur site 1,00 900,00 900,00
Modalité de Paiement : 60% & la commande 40 & la livraison. Total HT 13 200,00
MNous sommes a votre disposition pour tout complément d'informations. TVA 2640,00
Mous vous prions d'agréer, Cher Client, nos sincéres salutations. Total TTC 15 840,00
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Tableau 9 :devis du lecteur code a barre.

2. Projet d’amélioration de la communication entre I'aelier de déballage et la
Chaine de montage

2.1. Analyse de I'existant

L’alimentation des postes de la chaine detagmest I'une des principales fonctions assurée
par le service d’ordonnancement, en effet lorsquaekponsable d’ordonnancement recoit le
programme de production, il donne l'ordre de délml du lot qui correspond au PDP, afin de
pouvoir alimenter les pieces CKD nécessaires pEsudifférents postes de la chaine de montages.

Ci-dessous un schéma explicatif pour les diffé&rdlinix qui existe

Faculté des Sciences et Techniques - Fés
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POSTE DESIGNATION
CH1 POSTE RIVETAGE
Atelier de déballage CH2 POSTE SUSPENSION
CH3 POSTE FAISCEAUX
: Flux physique de production. | H* POSTE TYAUTERIE
o i CH5 POSTE LUBRIFICATION ET GRAISSAGE
r==="%y : Flux d'alimentation.
--== CH6 POSTE MOTEUR
CH7 ASSEMBLAGE CHAISSIS ET CABINE
CHS8 POSTE FINALE
. . L C1 ASSEMBLAGE CABINE
Figure 13 : schéma explicatif pour le
C2 TRAITEMENT DE SURFACE
Flux physique de—=3 PEINTURE CABINE
production et les Flux c4 GARNISSAGE CABINE

d’'alimentation.

v' Diagramme de Gantt des opérations d’alimentation

Pour avoir une idée plus claire sur le déroulendenprocessus d’alimentationNous avons réalisé

trois diagrammes de Gantt (pour les 3 modélesjropgiélisent concernant I'alimentation des pieces

des trois modéle fabriquées par I'entreprise .

e | Ba | =d | l..rl:.b._m |

Heures

A B e D E F G
poste Date debut dwrrée  (h) | Mombre d'operateur POSTE DESIGMNATION
4 0 12,5 4 CH1 POSTE RIVETAGE
CH1 0 3 2 CH2 POSTE SUSPENSION
CH2 3 4 3 CHI POSTE FAISCEALX
CH3 7 4 3 CHa POSTE TYAUTERIE
CH4 11 4 3 CH5 POSTE LUBRIFICATION ET GRAISSAGE
CHS 15 2.5 3 CHG& POSTE MOTELUR
CHE 17,5 6.5 3 CH7 ASSEMBLAGE CHAISSIS ET CABINE
CHT 24 3 3 CHE POSTE FINALE
CHE 27 3 3 €1 ASSEMELAGE CABINE
£2 PEINTURE CABINE
[0 TRAITEMENT DE SURFACE
4 GARMISSAGE CABINE
0 5 10 15 20 25 30 5 |
CH1 F
S| e GANTT D'ALIMENTATION POUR Le MODELE FE
CH3 _ﬂ
CH4 ﬁ
CHS [—
CHE Nﬂ—_-d ¥
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Figure 14: diagramme de GANT du processus d’alimentatiorr pwmodeéle FE.

(Pour FK et FM voir annexe2 )

2.2.Problématique:

Pendant I'étude AMDE nous avons remarqué gsiedtards d’alimentation des postes de travail
proviennent principalement par le manque de comeatioin entre l'atelier de déballage et les
différents postes de la chaine de montage.

En effet lorsque un opérateur découvre dams @uste qu’il ya un manque ou une non-
conformité des pieces livrées par I'agent d’alitagon, il quitte son poste de travail pour aller
déclarer son probléme au sein de I'atelier de dipalce qui engendre un retard de production au
niveau de ce poste et par fois l'arrét de toutecHaine de montage dans le cas des postes

sensible(poste de garnissage cabine, poste chassis)

2.3.Proposition de la solution

L’aléa cité précédemment est du principalenadatmauvaise communication entre les opérateurs
de la chaine de montage et les agents d’alimental&l’'atelier de déballage, c’est pour cela nous
avons proposé d’installer un systéme d’affichagiepgrmet aux opérateurs de la chaine de montage
de déclarer leurs besoin sans quitter leurs patdsavail et par la suite éviter les arréts aus

probleme.

Faculté des Sciences et Techniques - Fés
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La figure ci-dessous décrit d’'une facon glebk solution que nous avons proposée. Elle

explicite les entrées/sorties du systeme, et igetm@nt de l'information acquise afin d'alerter les
agents d’alimentation dans le cas d'un aléa d’altieigon dans un panneau de supervision qui sera
implanter dans I'atelier de déballage des pieceB CK

Informations
(boutons poussoirs)

Entrees

Traiter les informations

entrantes pour émettre des
ordres de sorties en fonction

d’un programme.

AARRARESARKN®RAANET

Sorties
Olid 1'es OpOSé (afﬁCheur).

(afficheur, voyant
lumineux)

Ou

Faculté des Sciences et Techniques - Fés
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2.4. Conception de la solution

1 1 g 1 1
PG —— C3 - C2 e Cl
N ] ] ] ) o

Les entrées du systeme

Automate programmable industriel

Traitement de
données

C1 : assemblage cabine |CH3 : poste tuyauterie

CH8 CH

Sortie de systéeme

\Voyants d’avertissement.

Figure 16chéma explicatif de la solution (afficheur).

A 4

Probleme Non L’opé_rateur Allumage du voyant
d’approvisionnement appui sur les vert correspondant ay
au niveau du poste de boutons —»| poste de travail dans

traval -~ ] poussoir vert. le panneau

Faculté hiques| d'affichage.
= B.P. rzer —

Oui
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Figure 17: Diagramme fonctionnel de la solution proposéddiaéur).

2.5.Etude économique

Afin  d'avoir une quantification rigoureuse sdepertes engendrées par ces aléas cités
précédemment nous avons demandés aux chefs désqilgpchaque poste de travail dans la chaine
de montage de nous fournir un historique de toldssaléas d’alimentation qui correspond a
'année 2010.

Apres avoir recueillir cet historique nous aso calculé le temps moyen perdu pour les aléas

d’alimentation de I'année 2010 et il s’élev8.& (h.op).

Faculté des Sciences et Techniques - Fés
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Tableau 10 : Durées des aléas d’alimentation par modéle paamnée 2010.
Remargue: Durée totale par modeéle = (Durée totale d'aléaslgtx Nombre de lots produits en

2010).

» Cout d’'une heure .opérateur : 20 (Dh /heure).
% La Durée totale en heure opérateur de pertesQ ¢830p).

Le cout de pertes causées par les aléas d'alitenta 1330 * 20 = 26660 (Dh)/ans. Pl d’aléa
par 1ot par ot un. op) ProTuNS eI 2o To T par mooere’ (h. Op)
FE 13 6,5 78 507
FK 14 7 95 383
FM 20 10 44 440
Totale 1330

Validation de la solution
Aprés avoir réalisé la conception de la solutihous avons contacté plusieurs fournisseurs pour

gu’ils puissent nous donner des offres de priXesprojet proposeé.
Le devis qui a été validé par I'entreprise estéspnté ci-dessous :

S.ALGRLL

Auto Hall

Casablanca

Obiet ¢ Offre de Prix

Pesignaiion

1 e e

v
[ 8% a8 (%

i
Seloen e métrase
3

Sefon e méirage
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Le devis ci dessous ne tien pas en compte ile qur cablage électrique néssaicaire pour
l'installation, pour cela nous avons contacté upegkdans ce domaine etil al'estiméa: 080
DH.

Et donc le cout total de ce projet s’élévera a 0poDh.

La solution proposée va permettre d’évitergestes annuelles engendrées par les aléas citées

précédemment, et donc un gain de 26660 Dh/an, at dentreprise récupéra sont cout

d’'investissement au moins de 3 ans.

3. Achat d’un tracteur électrigue pour I'alimentation des postes de montages

3.1 Analyse de I'existant et formulation du probléme
Comme décrit précédemment, l'usine dispose dhagasin ou sont stockées les pieces

nécessaires au montage du véhicule industrielatiéitial de fonctionnement du flux entre le
magasin et la chaine de montage est le suivaemiBrement les piéces sont toutes préparées 2
jours avant le passage en chaine de productionétesules a fabriquer. Suivant le planning de
production, lorsqu’un Lot passe en production,d&xes sont déballées et livrées, proche des
postes concernés.

Pendant notre étude AMDE nous avons remarqudago@pacité des moyens de manutention
pour assurer l'alimentation est insuffisante ceth @u principalement au mode traditionnel

d’approvisionnement durant lequel les livraisonstsdres volumineuse, ainsi que I'ensemble

Faculté des Sciences et Techniques - Fés
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des piéces pour produire les véhicules d’'un Lotqdmions par Lot) sont livrées sur 2 chariots

élévateurs.

3.2 Action d’amélioration:
Pour faire face a ces problemes d’incafi@hbilous avons proposé a I'entreprise d’acheter un

chariot tracteur qui est un train logistiqgue cosgegar un tracteur auquel sont connectés plusieurs
chariots. Chaque chariot doit pourvoir accueildiit sine palette de dimension standard (1200mm x

800mm) ou un meuble pour transporter des pieces dismboites ou des cartons.

Comparons le chariot élévateur et le chariot tracte

@ « Codt d’équipement élevé et utilisation

«  Chariot élévateur :
@ @ » Fonctionne comme un “Taxi” (vous
v

devez I'appeler).
contraignante.
A//v » Faible productivité et risque d’accident.
Chariot tracteur : @

o, ———
*Arrive a chaque poste exactement au moment préan ( % P 7 { @
le processus est le cyclique). / |
*Moins colteux et plus facile a faire fonctionner. | |
*Productivité élevée et travail Standard | I %
Le chariot tracteur fait aussi circuler les infations de ‘\ I
l'atelier. ~ N / ’
~ <«”
R

Chariot tracteur

9.9 LLUUT TULUUIIVIIHTYUT -
Le but de cette partie est d’estimer le coupeiges aM!.e Inancement de I'acthat

chariot tracteur .En effet le temps d'alimentaticactuel déminera de 2/3 par l'utilisation du

nouveau chariot tracteur car il va entrainer éeeriui au moins trois palettes ce qui est éqaival
a la capacité de trois chariots élévateurs.

On se basant sur les résultats du chronogetrales PDP de I'année 2010 nous avons calculé
la quantité mensuelle (en h.op) pour assurenf@titation des différents modeles

Faculté des Sciences et Techniques - Fés
[=] B.P. 2202 — Route d’'Imouzzer — FES



Université Sidi Mohammed Ben Abdellah
Faculté des Sciences et Techniques

www.fst-usmba.ac.ma FST FES

; Nombre h.op Total d’heure.

Nombre de lot /mois : : 5 :

d’alimentation/lot Opérateur/mois
FE 7 9 63
EK 5 14 70
FM 4 23 92
Total 16 46 225

Tableau 11: Durés d’alimentation mensuelle par modele (h.op)
Temps global de I'alimentation = 225 h.op /mois
Par I'utilisation du chariot tracteur on réduisar8 du temps globale de I'alimentation, c'estira-d
de 150 h. op.
Le cout d’'une h.op = 20DH.
==> Donc, le cout qu’on peut gagner par I'uéitisn d’un chariot tracteur est:
3000Dh/ mois m==» 36 000 Dh/an.

= Validation de la solution :

Aprés avoir contacté plusieurs fournisseurs, senl qui a été choisi, c’'est la sociédd
TOWING TRACTOR , avec laquelle nous avons effectué une réuniomir (PV en annexe
3).D’apreés le fournisseur le cout du tracteur éigae (voir fiche technique en annexe 4) e$80
000Dh

L’entreprise va récupérer le cout d’investissetraprés 5 ans (180000/36000), Sachant que ce
chariot élévateur est sera amorti aprés 10 ansgistdion.

Remarque cette solution a été validé par I'entreprise .
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4. Amélioration de la tracabilité du processus d’alinentation :

Pendant I'étude AMDE realisée sur le preasgd’ordonnancement nous avons remarqué qu'il
y a un probleme au niveau de la phase de l'alinient&ui se traduit par la non détectabilité des
problemes de la non-conformité des piéces alimsrdéetel sorte qu’on ne sait pas est ce que la

piece a été endommagé avant ou apres l'alimentatio

Pour faire face a ce probleme décrit précédammeus avons proposé au responsable
d’ordonnancement d’élaborer une fiche de vérificatde la qualité et la quantité de quelques
pieces CKD qui ont une probabilité forte de s’andwager (piéce fragile) ou disparaitre (piece de
petite taille ).

®» Cette fiche va permettre d’avoir

v" Une tracabilité dans le cas d'un endommagementediéiérence (c'est- a-dire on peut
savoir a quel niveau la piece a été endommagée).

v" Une détectabilité d’aléas d’alimentation, car dgt d’'une vérification de la qualité et de la
guantité des référence alimentées.

v L’élimination des arréts dus aux alimentations le¢es.

v" Une responsabilisation des alimentateurs et lesatqérs de la chaine de montage.

B Cette liste de référence a été préparée en cadibo avec

v le responsable magasin et ordonnancement.
v Le chef d’équipe du poste garnissage Cabine.
v’ le chef d’équipe d’alimentation.

Pour avoir une idée claire sur cette ficheaetnise en ceuvre nous avons réalisé un exemplaire

avec son processus de fonctionnement représemédeagapages suivantes :
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Auto hall véhicule industriel

Service magasin et ordonnancement

Fiche de vérification des pieces CKD alimentées

Modeéle : Lot : Date :
. ) Quantité Qualité
Deésignation
C N.C C N.C
RADIATEUR
MOTEUR
Garnissage
DISQUE EMBARILLAGE
Chéssis
PNEUS
PONT
PAVILLON

CONDUITE D'AIRE

MOTEUR D'ESSUIES GLACE

PANNCAN DE PORTE

PARE SOLEIL

Garnissage CACHE BOITE AVANT

Cabine SIEGE CONDUCTEUR

RETROVISEUR

BOITE A FUSIBLE

ESSUIES GLACE

PANNEAU DE PORTE

KIT CONTACTEUR
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Signature :

Opérateur de Chef d’équipe| chef d’équipe garnissagechef d'équipe garnissag

déballage d’alimentation cabine chéssis

v
Lancement du processus
d’alimentation

Figure 19 :fiche alimentées.

<
> <4

\4

Vérification de la qualité et I3
quantité des piéces par les chefs
d'équipes de la chaine dp
montage lors de I'alimentation.

Remplissage de lafiche de¢
vérification jusqu'a la fin
d’alimentation des piéces CKD.

l

Qualité ou quantité
non conforme

Non

Oui

Elaboration d’un rapport de Non

non-conformité. Fin du

processus
d’alimentation

Figure 18-diagramme-fonctionnel de la fiche de vérificatio

Oui
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Remargue: Cette fiche a été validée par le responsableror@ncement et elle est actuellement

opérationnelle.

5. Amélioration de la maintenance des chariots élévales :

5.1.Problématique:
Les chariots élévateurs sont les moyensnd@utention les plus importants pour accomplir

la mission du service d’ordonnancement en effetdpet I'étude qualitatif du processus
d’'ordonnancement nous avons rencontré plusieursemotdie défaillance qui sont dus
principalement aux pannes répétitifs des moyensaleutention ce qui dégradera par la suite la

performance du processus d’ordonnancement.

5.2. Action d’amélioration:
Afin d’améliorer la disponibilité ainsi que Fabilité des moyens de manutention, nous

avons proposé a l'entreprise de réaliser uneter@nce préventive des chariots élévateurs
selon un programme d’entretien comprenant des atigps qui seront assuré par les
techniciens du service maintenance.

Nous avons réalisé le programme sous la fadiue planning de maintenance pour les

différents chariots élévateurs représenté darabledu ci-dessous :

Equipement Numéro de série Fréquence de visite

LINDE H2X393003037 Chaque Jeudi de 8h alOh
TC M30 32M76230 Chaque mercredi de 8halOh
TCM 40 43E02968 Chaque mercredi de 14h al6h
TCM 40 43E00968 Chaque lundi de 8h alOh
TCM 40 43E04086 Chaque vendredi de 8h alOh
TCM 40 43E04619 Chaque mardi de 8h al0Oh

Tableau 10: Planning de maintenance préventif des chariésaééurs.

Faculté des Sciences et Techniques - Fés
[=] B.P. 2202 — Route d’'Imouzzer — FES



Université Sidi Mohammed Ben Abdellah
Faculté des Sciences et Techniques
www.fst-usmba.ac.ma FST FES

On se basant sur les manuels donnés paresrgcteurs des différents chariots €lévateurs nous

avons proposé aux opérateurs de la maintenancéatiser la liste des actions ci-dessous lors de

leurr

@alisation de I'entretien préventif corresgant au planning cité précédemment :

* Systéme mécanique

AN NN Y U N N N N N

Vidange de I'’huile moteur

Echange du filtre a huile moteur

Contrdle de I'état et de la tension de la courdei¢ alternateur et du ventilateur
Contréle et réglage du jeu des soupapes

Contrdle de I'étanchéité des collecteurs d’admissiod’échappement
Contréle du frein de parking.

Serrage des écrous de roue.

Contréle de la pression d'air des pneumatiques

Contréle de I'état des pneumatiques et de I'absd@o®rps étrangers
Contréle du niveau d’huile et de I'étanchéité dihucteurs de roue
Contréle de I'étanchéité de I'essieu compact, aespes, des soupapes,

» Systéme hydrauligue

D N N NN

AN N NN

Contrdle conduites du systeme hydraulique.

Remplacement des filtres a pression d’huile, diasioin, et reniflard Batterie.

Contréle de I'état, du niveau et du taux de I'élelgte.

Contréle de I'état et du serrage des silents lwaasoteur.

Contréle de la fixation de la suspension du motéet,arceau de protection, de I'essieu de
direction et des réducteurs de roue .

Nettoyage, graissage de I'essieu de direction.

Graissage des paliers du méat et des vérins d’aislom.

Mat d'élévation et chaines de mat: controle dat’'ét de la fixation

Contréle de la précontrainte des tuyaux jumelés pquipements auxiliaires

Nettoyage, réglage et lubrification des chainesésye de levage.

« Systéme électrique
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v' controle de I'état et de la bonne fixation des edptles connecteurs et des colliers de

fixation.
v' Contr6le de la fixation des boulons des pivotsus&é et du vérin de direction.
v' Purge du décanteur de I'alimentation en carburant

Remarque ce planning a été validé et signé par le resguesde maintenance et il est en phase
d‘éxécution.
6 Amélioration de la gestion de I'espace de stockage

Analyse de I'existant
Comme décrit precédemment la zone de steckagiporte les caisses CKD, qui vont servir

comme matiere premiére pour l'alimentation deHaine de montage apres avoir les préparer
dans la zone de déballage.

D’aprés notre analyse par I'étude AMDE, nousrs pu constater qu’il y a beaucoup de
problemes a cause d’'une manque d’organisation atdisée de ces caisses dans la zone de

stockage qui est du au manque d’espace (voir tal\&&DE représenté en annexe 1).

Solution proposée
En effet la résolution du probléme de I'orgatin de la zone CKD est liée principalement a

la gestion de son espace, pour cela nous avongsandlistorique des entrées/sorties du stock et
nous avons observé qu’a peu prés 1/3 du totalaleses constitue un stock mort. Pour cela nous
avons proposé de:
» Mettre en place un espace supplémentaire qui veerioies caisses du stock mort pour
libérer 'espace dans la zone de stockage.
» Organiser les caisses par modéle.

» Dans chaque zone du modéle les caisses doiverargarisées par lot.

Faculté des Sciences et Techniques - Fés
[=] B.P. 2202 — Route d’'Imouzzer — FES



Université Sidi Mohammed Ben Abdellah
Faculté des Sciences et Techniques
www.fst-usmba.ac.ma FST FES

Amélioration d’aménagement de l'atelier de déballag:

Analyse de I'existant

En fonction du programme de production /iisoa, le responsable du magasin de l'usine de
montage assure la préparation des piéces et ddsifgraonsommables pour I'alimentation des
différents postes de travail en quantité et qualétandées, dans le lieu prévu et dans les délais
prescrits. En effet pour répondre a cette coneaiitfaut travailler dans un environnement bien
organisé. L’'atelier de déballage comprend deuratpurs qui ont la mission de déballer les
Caisses CKD qui constituent un lot de 12 camions.

Le schéma ci-dessous montre le croquis de latdk déballage :

Z1 Z2 Z3 Z4 Z6 Z7 Z8

Em: '—IIZI:' | |

S S

I

@

] :TJJE RIhE

=P |5
.

Zone des pieces non conforr

e

LU U

Z10 Z11 Z12 [

00| S8231d XN© 99A13S31 8U0Z
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Figure 20 : Croquis de I'ancienne disposition du magasin@matage.

Symbole Signification

B1, B2, B3, B4 Bureaux

Z1, 72,773,274, 75, Z6 | Zone de déballage des caisses

79, 710, 711, 712

Zone des contenaires préts pour I'alimentation

Problématique

avons constaté qu’il y avait plusieurs

Au cours de I'étude AMDE, Nous

problemesont été enregistré au niveau de I'atelier de

déballage, cela est du principalement au Mauvaiénagement des contenaires et de déchet au

sein de I'atelier (voir tableaux AMDE présentésagnexe 1).

Solution proposée

Afin d’éviter tous les problémes cités précédenmtmmenis avons proposé de faire :

élévateur.

v' Un Tracage de zones réservées pour les corgsrdns I'atelier de déballage.

v' Réservation d'une zone pour les déchets de débatlagr ne pas bloquer le passage des chariots

Ci-dessous la nouvelle disposition proposée patelier de déballage :

B3

B2

B1

9

712 l el
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Zone pour les 5
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Symbole Signification

B1, B2, B3, B4 Bureaux
Z1,272, Z3, 74,75, 26 Zone de déballage dessesis
79, 710, 711, 712 Zone des contenaires préts palimentation
Cl—» ©9 Contenaires réserveés pour la boulonnerie.
C1l0—— C34 Contenaires réserveé pour les piéces autres gqumilarinerie

] Contenaire

Caisse CKD
.

Remargue: ce projet a été validé et il est en phase d'etxéa.

Projet de dallage:
Lors de notre étude AMDE sur le processusdiionancement nous avons remarqué que

'endommagement des piéces est causé par les masiv@nditions de leur manutention a
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cause des secousses et les vibrations, chocs,.clogi@ est du principalement au mauvais

dallage.

Pour cela nous avons proposé de renouvebiallage de I'usine pour éliminer toutes causes

gui pourra engendrer les problemes décrits préagumt (voir tableau AMDE).
Ci-dessous le devis que nous avons proposé apres eontacter la société
Aménagement :

Promo

Promo Amonagemet|

Travaux de bitiment tout corps d’Etat S.ARL

Casablanca le 02.11.2010

AUTO-HALL
Avenue lalla Yacout
Casablanca

Devis N° 405/10

Objet : Travaux de redallage et renforcement
Des armatures aux endroits endommagés
Parc CKD
DVI Ain Scbaa

Travaux Comprenant :

- Décapage de 'ancien béton de sol industriel
jusqu’au blocage pour décaper 'ancienne couche de
forme existant endommagé

- Evacuation des déblais a la décharge publics

Renforcement #del’armature existante

= Redallage en béton hydrofuge avec a adjonctions des
produits Sika

L]

Soit 400 mM? X 220,00 .ttt aaaaans e 88.000,00 HT

Arrété le présent devis a la somime de :
Quatre vingt huit mille dirhams HT

TélFax : 0P J4.51.78

SpL N°13 Belvédére Casablanca Patente : 32510041-117 1623038~ J

l'Cnpimi de 100.000 DHS 122 ; Boulevard Ibn yassine af D 60 - 06 40 30 44 86 —FAX : 05 22 24 29 28

C.HMN.8.5 : 6977659 RC 132503 GSM : 06 61 B8

jvé pour
S.

jessus

psence

de la tracabilité des pertes et la sécurité dete zle stockage et donc I'échec dans le processus

d’amélioration continu au niveau de la sécurité giéses CKD.
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Q'

Proposition de la solution
Avant de proposer la solution, nous avons étadigneusement la géographie de I'usine dans

le but de déterminer les différents points syigiée dans les quels seront installé les
equipements de surveillance.

La Figure 23 montre I'emplacement des équipemeantudveillance :

J aire N° 111 _

1o second _
Rousablanca - Mohammedia {38 M)

Ca
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Figure 23 : Emplacement des équipements du systéme de t&écuniveillance stions
Référence des caméras Type

CM1 Caméra IR

CM2 Caméra IR

CM3 Caméra IR

Cm4 Caméra IR

CM5 Caméra IR

CM6 Caméra IR

Cwm7 Caméra IR

SD1 Caméra speed dom.
SD2 Caméra speed dom.
SD3 Caméra speed dom.
BR Barriére hyperfréquence

Tableau 15:Liste des caméras mises en place.

* Critéres de choix des éqguipements de surveillance

Le tableau suivant montre les criteres sur lequed’est basé pour le choix des équipements de

sécurité :

Faculté des Sciences et Techniques - Fés
[=] B.P. 2202 — Route d’'Imouzzer — FES



Université Sidi Mohammed Ben Abdellah _ Q

Faculté des Sciences et Techniques
www.fst-usmba.ac.ma

FST FES

Equipements

Critéeres de choix

Les caméras IR

Haute résolution.

Elles peuvent capturer les images clair dans
I'obscurité car Elles sont en mesure de capter
chaleur que les gents produisent, il y a aussi
possibilité de détection d’'incendie.

Les barrieres hyperfréquence

L'architecture du périmétre de I'usine exige
d'utiliser des barrieres hyperfréquence dans
chaque cassure du mur de cléture.

Zone de détection importante.

Insensibilité au brouillard.

Portée jusqu'a 200m.

Cameéra speed déme

L'angle de vue de la caméra est difficilement v
Cameéra rotatif.
Zone de détection importante

U.

Remarque : le projet a été signé par les resptassadi il est en phase de réalisation .

Estimation des pertes

Nous avons realisé une réunion avec le responsibleroduction dans le but de calculer les

pertes qui sont

dus au vol des pieces CKD au deifusine de montage on se basant sur

I'historique de 'année 2010, ces pertes s’éléaer200.000 DH /ans.

Validation de la solution :

Le tableau ci-dessous donne une idée globalkes prix unitaires et les totaux des équipements

nécessaires (sans tenir en compte du cablage) :

Equipement Marque /Référence Prix unitaire Quantité Total
] Speed dom digital
Caméras mobiles 16 800.00 3 50 400.00
700
Clavier de contréle o
Digital SDK505 3 500.00 3 10 500.00
Speed Déme
_ Digital LIT90
Caméras infra rouge 7 15 750.00
EKSHQ
Barriere
MRW50-F2 13 000.00 1 13 000.00
hyperfréquence
Total 89 650.00

Tableau 11 :Codt d’'achat des équipements du systéme de surveillance de l'usine.
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Elaboration des consignes de sécurité de manutenio

Contexte général

Afin de tirer le meilleur parti du chariogghteur, dans les conditions exigées par la noene
la sécurité et santé du travail, le cariste da@hbtonnaitre les caractéristiques, et les camadi
I'équipement qu’il opére ainsi que les principessdeurité qui entourent son utilisation.

Le travail du conducteur de chariot élévatewe fon appelle cariste, exige un niveau élevé
d’attention, de concentration, et de coordinatiéttant donné les conséquences souvent
dramatiques des accidents associés a la condustectdmiot élévateur, la mise en ceuvre de
pratiqgues de conduite sécuritaire est d'une impodaapitale.ces connaissances s’'acquierent par
la formation théorique ,qui permet de comprendredture des risques reliés a la conduite d’un
chariot élévateur et les moyens de s’en prémunaussi par de la formation pratique qui permet
d’intégrer ces connaissances dans des habitudes écons de faire sécuritaires.

Pour cela nous avons proposé de réaliser steede consignes de sécurité de manutention afin
d’éliminer le maximum possible toutes les causespguvent générer soit des accidents de
manutention ou bien endommagement des piéces @&iDdgtude AMDE représenté en annexe
1).
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Consignes de sécurité

Consignes de Manutention des caisses CKD

Avant de démarrer, vérifier s'il n’a personne axpmaté du chariot.

Circulez avec les fourches le prés possible d2fbtm).

Ralentir et avertir aux croisements et autre @itglpu votre vision est restreinte.

En cas de manipulation de charges lourdes quieigeent votre vision, utiliser le chariot en march

arriere.

Chague matin, assurer la maintenance 1 er nivegjustez les équipements physique du chariot

(rétroviseurs, siege).

Interdit de transporter une personne.

Eviter de pousser les pieces (longeron, pont, @saiec la fourche.

Conduisez a une vitesse permettant de gardereimgintrdle du chariot en tout temps.

Faire un arrét complet aux intersections, klaxomoenr signaler sa présence si la vue est obstruée.

Eviter les arréts dans les virages brusques.

Portez la charge basse.

Ralentissez aux surfaces glissantes (chemin knparte du rivetage et la porte de la chaine de

montage).

Ne pas se déplacer de la charge dans le Cas dinres fort.

Ne pas s’approcher du chariot élévateur lors dugemaent de la charge.

Lors du chargement ajuster correctement I'espacedesnfourches par rapport a la charge.

En cas de panne, ajuster correctement des fouasteesle pied.

Ne pas mettre les mains ou les pieds dans le sggddermanipulation de la charge.

Ne pas soulever une charge instable.

Ne pas tenir a la main des charges sur les fourches

Respecter la capacité du Clark (voir tableau csdes).
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Figure 24: liste des consignes de sécurité de manutention.

En restant toujours dans le cadre de la sécuwit@ahutention et on se basant sur les manuels des
chariots élévateurs donnés par le constructeus avons déterminé le nombre nominal des caisses

CKD qui peuvent étres chargées pendant un setgetment pour les différents modéle fabriqués
par I'usine de montage :

Types de la charge de la - Quantité maximale des caisses
caisse pendant un chargement
Les Longerons FM ou FE ou FK 1
FM 1
Les moteurs FE 2
FK 1
FM 1
les Ponts ou les essieux FE 2 Tableau 12 :
FK 1 Q

uantité maximale des caisses CKD dans un seujetment dans les chariots
élévateur.
Remargue: Les consignes de sécurités citées précédemmenété validées par le responsable
ordonnancement et vont étre affiché dans lesrdiftés zones de l'usine afin de sensibiliser le
personnel. (Voir Annexe 5).
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Amélioration de suivi de prélevement des pieces K:

Analyse de I'état actuel des préléevements desqsie
L’action de prélévement s’enclenche lorsqee résponsable du magasin donne un ordre de

prélevement d’'une piece a partir d’'une caisset@ksen effet cette action de prélevement est du a
plusieurs causes :

* Remplacement d’'une piece endommagée dans la atipeduction.

* Correction d’'un manque de pieces pendant la ptias€rification des pieces.

» Réception d'un bon de commande aupres du sengce jgie rechange.

Pendant la phase réalisation de 'AMDE sur lecpssus d’ordonnancement, nous avons constaté

gu’il y avait plusieurs modes de défaillances @aseade lanauvaise gestion des prélévements car il ya pas

une bonne tracabilité concernant cette opérations.

Elaboration du cahier de charge

Pour faire face au probléeme cité précédemnments avons proposée de réaliser une application
informatique qui permettra d’avoir une bonne thalg® et donc une gestion standardisée du

processus de préléevement.

Afin d’atteindre la tracabilité souhaitée, n@wwns demandé au contre maitre du magasin de nous
indiqué toutes informations qui peuvent étres utlleenregistrées aprés la réalisation d'un
prélévement, ces information sont déterminer csdes :

» Le numéro du prélévement.
La référence de la piece prélevee.
La quantité de la piéce prélevée.
Le modéle du camion au quel appartient la piece
Le numéro du lot.

Cause du prélévement.

YV V V VYV V V

La date du prélevement.
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Réalisation de la solution

La solution proposée est concue de tellerfacavoir un systéeme informatique dont le but est
de maintenir les informations correspondantes aglépements et de les rendre disponibles a la
demande.

Nous avons schématisé le systeme informatique péopiedessous :

| T ~ : Interface utilisateur
equetes (enregistrement, g o
Base de ) (Fprml{lqlre o!e saisi,
h ( angage feuille d’historique des
Donnees oL prélevements).
Fi (Access)  yiobal de la solution proposée. (Visuel basic 6.0)

» L ,..a—crﬁlisateur :

L'interface utilisateur que nous avons réaliséenpérux utilisateurs d'exprimer des requétes :
v’ pour définir de nouveaux prélevements.
v pour interroger la base de données (en extragend@mations) pour avoir I'historique des
prélevements,
v pour apporter des modifications a ce qui a étégsiré.

Ci-dessous l'interface utilisateur
Suivi de prélévement des pieces

Auto Hall Vehrcule mmaustrie/

Usine de montage h

gue nous avon®alisé par le visuel basic version 6.0 :

Bouton de commande
permet I'enregistrement
L~ du prélevement dans la
'y base de données.

Suivi de préfévement des piéces CKD . uflisateur pour fa

définition d’'un

Numéro du prélévement : I Enregistrer o nouveau prélévement
sz rélévement -
Référence : | =
Quantité prélevée : | e
Modéle - I Ll fhistorigue de
’ ') prélevement
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———————

\Bouton de commande

qui permet de quitter

Bouton de commande qui permet a \. "application.
I'utilisateur d’afficher I'historique de |
prélévements enregistrés. :
N )
— — . il — Pram—"
Retour Historique de prélévement des piéces CKD
Numéro du nléle\d Référence Quantité Modele Numéro du lot [Date du ptélevemﬁ Cause du Qréieveﬁ
12410 DFM23098 2 FE85PG6L 23 23402/2011 Manque
13M ZERM234 10 FMJLS22 112 1240272011 service aprés ve
23Mm ZEDS234 12 FK615KHL 26 0470372011 Endommagemer
22110 DMPO009 PGHHLB5 89 0370572011 vol
15 BGHY23 FK78HLK 25 1240372011 manque
19/10 FMPSKQ1 kL FE783PESGL 109 2310572011 Service apres ve
1811 ZESD918 12 FE71PBNAL 12 234037201 Service aprés ve
1511 SDZA34M 1 FK615HHL 109 1240372011 Yol
¥ |
N — p .
Fichier Edition Affichage Projet Format Débogage Exécution Requéte Schéma Qutils Compléments Fepétre 7
B-a-BEgRB FBRRNA 0o, oo METTT L X
x| Pages de propriétés I = pmpm_m da lms_ons“donneﬁ /7/3\ Projet - Projetl
Général . — | Fouisseur | Connedon ncées | Toutes| 0E &
x |Mmf-ca.m]Rewdche|CudeulP@ . - P 1 5 Proset Prsetiote)
Source de a comnesdon 1 7 ou tapez un nom de base de données = o ngu:“ 1 (Form.fm)
c lembdmerOLE D8 srs\souiane\ Desktop mon projet vo\BASE DE Db () \ Sle= 1 Fom2 Fom2 fm)
€ Usiser un nom de source de données ODBC /f 2 Enkre2 los ol pug i compgin i i basesds Ll L n
| j | i dl:::'su.isaw: ﬁ, Sélectionnez une base de données Access \ ﬁ ées
o une chaine de connexion - .} mon projet v - Va ‘--:-d || Rechercher dans : mon projet vt 1)
m=xmioLenea.u;naam4f der.. e — m & et L
LF 7] Mot de pass| | Organiser Nouveau dossier U =+ A & l_
s atrbuts: | I ] Autorser leq I % Favoris Nom ’ Madifié le Type I
» | e | ! | ] .s::; - ) BASE DED 29/05/20111503  Microsoft 01! ]
. Numéro du Lot : | l Al ! =
¥ Date de prélévement : J Biblicthéques  |E :;ﬁc.a
Cause de prélévement : - 1 @ Gouperisiene T
: . ( _
" 2 e " %7 % Ordinateur dLink]
.iju{pd j_ ’l’i|_ ;I:sq:e local (C:) | &
a Divers (D) | iChien
s Doc (E) st
ca recherche(F)  ~ ¢ m + I L
i PR ———.
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> Requéte d’affichage cette requéte permettra a [utilisateur de viseali$'historique de

prélevement a chaque fois qu’il appuis sur le boaiificher I'historique :

3 Projetl - Microsoft Wi =
Eichier Edition Affichage Projet Format Débogage Exécution Requéte Schéma Outils Compléments Fenétre 2

B--E R Y « | » HMEPFSERE M T oo 17113110 x 8850
x| Projet - Projetl x|
- Projetl - Forml (For = |[=
| S = ] ey
L3 3 Suff - = 5% Projetl (Projeti.vbp)
£} Projetl - Form2 (Form) felle == Ej-ﬁ;e.uesmic i
A [l - [ Form1 (Form 1. frm)

il | Ad 3 Suivi d des pigces CKD =R == B3 Form2 (Forma. frm)
s

; G\ ¥ 2 o Historique de prélé t ié

ER =B

Propriétés - Form2

—%/ Re [Formz Form
Alphabétique | par catégorie |

13
(-
ue
/ \
v

L+ jx

Le numéro du prélevemerdl¢ primaire).

>
» La référence de la piéce prélevée.

» La quantité de la piece prélevée.

» Le modéle du camion au quel appartient la piece
» Le numéro du lot.

» Cause du prélevement.

>

La date du prélevement.
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Chapitre V

Evaluation du nouveau cout d’ordonnancement Aprés

I'application des actions d’amélioration

Dans ce chapitre nous allons calculer les difééits gains apportés par les actions
proposées dans le chapitre précédent, ensuite rallens faire une étude économique

dans le but de chiffrer Famélioration apportée arout d’ordonnancement actuel.

1. Démarche de réévaluation du nouveau cout d’ordonmeement :

Dans ce chapitre nous allons calculer lessgajiportés par la mise en service des projets qui
ont été validés par les responsables et sont esephiexécution. Sachant que le cout

d’ordonnancement actuel est :

Faculté des Sciences et Techniques - Fés
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- Cout

out + — d’ordonnancement

d’ordonnancement ] C':Ahargels Gain aprés amélioration
actuel nnue = Annuel

Le cout actuel de I'ordonnancement e&70 000 (Dh/an)

Rems

2.Réévaluation du cout d’ordonnancement :

Projetl : Amélioration du procédé de déballage des Caiské&s:C
Si on vient d’installer le systéme lecturede code a barre on aura un gain annuel8g20Dh.
Le cout d'investissement d’apres le devis (vdieéau 11) est de15840.00Dh.
La durée d’amortissement est d& ans.
Donc, la charge annuelle d’amortissement s’ékewer 15840 / 10anst584 Dh/an
Projet2 : Projet d’amélioration de la communication entrédlir de déballage et la Chaine de
montage.
La solution décrite précédemment va permetteestiété de gagner annuelleme2® 660Dh
Le cout d'investissement d’apres le devis est®&000 Dh.
La durée d’amortissement @Bk ans
Donc, on aura comme charge annuelle d’amortissentn000.00Dh/10ans5=500Dh/an.
Projet3 : Projet d’achat d’un tracteur électrique.
La solution décrite précédemment va permettresadaeté de gagner annuelleme®6:000Dh.
Le cout d'investissement80 000Dhest :
La durée d’amortissement ek ans.
Donc la charge d’amortissement annuelle s’élévet8@ 000/ 10ans £8 000 Dh/an
Projet4 : Installation d’un systeme de vidéo surveillance
La solution décrite précédemment va nous permegrgagner annuelleme200.000 Dh.
Le cout d'investissement d’apres le devis (vdi¢au 16) est de89 650.00Dh
La durée d’amortissement ek ans.
Donc on aura comme charge annuelle d’amortisse@8%650.00/10ans & 965Dh/an.
Récapitulation des résultats

Actions Gain annuelle en DH Chagﬁnﬂgﬁo;zssﬁment
Amélioration du procédé de
déballage des Caisses CKD 18320 1584
Projet d’amélioration de la
communication entre I'atelier
de déballage et la Chaine de 26 660 5500
montage.
Projet d’achat d’un tracteur
électrique. 36 000 18 000
Ir.lst'allatlon d un systeme de| 200.000 8 965
vidéo surveillance

Totale 280980 25084

Tableau 13 : tableau récapitulatif des gains app®é par les projets d’amélioration.
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D'ou :
Le cout d'ordonnancement deviendraQ 800 +25084 — 280980523069 Dh/an.
Donc nous avons diminué ce couBd&.

Remarque: Ce pourcentage peut augmenter par la mise en seces des autres
projets d’amélioration.

Conclusion

L'objectif de ce stage était d’optimiser le tglobal d’ordonnancement de la
production au sein de l'usine de montage des casndii SUBISHI FUSO.

En ce sens, nous avons réussi a mettre enndades facteurs qui présentent
un impact sur la performance du processus d'ordoiceanent, et nous avons
réalisé un plan d’action constitué de onze projesi a abouti a minimiser le
cout global d’ordonnancement 88 % , améliorer sa performance, veiller a la
sécurité de l'usine (puisqu’on vient de proposersyatéme de surveillance), et
étre en mesure de répondre aux exigences des nortegsationales de qualité.

Ce stage nous a donné 'opportunité de mettr@ratique les connaissances
théoriques acquises durant notre formation. De plosus nous sommes
confrontés aux difficultés réelles du monde du ailaet du management

d’équipe.
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Sur le plan personnel, cette expérience erssamte a conforté notre désir
d’exercer le métier d’'ingénieur en assurant une rimrpréparation a notre

insertion professionnelle.
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