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AVANT-PROPOS

Le présent travail intitulé «L’amélioration de la Fiabilite magasin
», a ete réalise par MOUHIB Othman et BOUSRHIRI Hafid .dans
le cadre du projet de fin d’étude pour Uobtention du diplome License
en Conception et Analyse Mécanique

Ce stage a éte encadré par monsieur ABDELMOUTALIB
MOUSSAQUI chef d’atelier flux physique montage de Renault
Tanger exploitation et par monsieur EL. BYAALI enseignant a
FSTF.
Le stage s’est déroulé du 13 Avril 2015 au 13 juin 2015,
L’adresse de Renault Tanger exploitation est comme suit :
Commune de MELLOUSSA Province FASHANJRA BATIMENT

St Zone Franche de MELLOUSSA 90053 TANGER MOROCCO,
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INTRODUCTION

Le processus, dont il est objet notre projet de fin d’étude, se
positionne dans la quatrieme phase du processus de
fabrication d’une voiture, « service montagey.

Notre sujet de fin d’étude est: «L’amélioration de la
fiabilité magasin ».

Le probléeme du désordre au niveau du magasin, et le
travail incomplet des opérateurs entraine une non fiabilité
et une perte pour [’entreprise, pour remédier le probleme
et essayer d’accroitre [a fiabilité du magasin une étude au
niveau de [’atelier était nécessaire.

Dans le premier et le deuxieme chapitre on va faire une
description de la société Renault Tanger et de [’atelier
magasin montage dans laquelle on a effectué notre stage.
Ensuite dans le troisieme chapitre on va proposer une
description du contexte du projet, la démarche adoptée et
le planning général suivi pour sa réalisation.

Sans pour autant dans le quatrieme chapitre on va utiliser

la méthode de DMAIC pour la résolution de probléme pour le
pilotage de projet.
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Le present rapport resume le travail réalisé en termes de Projet de
Fin d’Etudes au sein de I'using Renault Nissan Exploitation de
Tanger concernant I’amélioration de la fiabilit¢ de la ligne de
montage.
Nous avons étudie la fiabilite en utilisant la methode de DMAIC,
L’observation détaillee des postes, la correction des anomalies
obseryees dans PSFP,
Ensuite, 'ame¢lioration de la fiabilite a ¢te ¢tudiée en
agissant sur les facteurs qui influencent Ainsi.
"am¢lioration a permis une bonne qualite et la résolution
d’un certain nombre de défauts, d’une manic¢re provisoire

ou définitive
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PRESENTATION DU GROUPE
RENAULT
1. Historigue

e Construction par Louis Renault de la voiturette Type A.

¢ Fondation de la société en nom collectif Renault Freres.

e Le logo Renault prend la forme du losange.

e Quverture de 'usine de I'ille Seguin, face aux ateliers de
Billancourt.

e Nationalisation de la S.A. des Usines Renault et
création de la Régie Nationale des Usines Renault
(RNUR), propriété de I'Etat a 100 %.

e Apparition de la Renault 4, voiture innovante
produite a plus de 8 millions d’exemplaires.

e Lancement de la Renault 5 qui sera produite a
5325000 exemplaires.

12
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e Introduction de Renault S.A en bourse.
* Présentation de Renault Mégane.
* Renault Scénic est dévoilé un an plus tard.

\

/

e Inaugurations de 'usine de Curitiba au Brésil et du Technocentre
Renault a Guyancourt.

e Signature de I'Alliance Renault-Nissan.

e Acquisition par Renault de la majorité du capital de
Dacia.

e Acquisition de 70,1 % du capital de Samsung Motors et
création de Renault Samsung Motors.

e Création de la signature Renault eco2 sur les véhicules
de la gamme les plus « éco-logiques » et « éco-
nomiques ». )
~
e Acquisition de 25 % des parts du constructeur AVTOVAZ,
leader du marché russe avec la marque Lada.
)

. . - . . N
e Présentations de la gamme de véhicules électriques Renault,
Zéro Emission, et du concept-car Dezir, au Mondial de Paris.

e Inauguration de 'usine de Chennai en Inde.

e Présentation de Clio IV au Mondial de Paris, premier
véhicule a adopter le nouveau design de Renault.

e Inauguration de l'usine de Tanger au Maroc.

13
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¢ Lancement du crossover urbain compact Captur.
¢ Présentation du concept-car Initiale Paris.

¢ Implantation industrielle de Renault en Chine, par la création d’'une
. joint-venture avec Dongfeng

¢ Lancement de Nouvelle Twingo, Nouveau Trafic et Master.

¢ Présentation de Nouvel Espace et des concept-cars Kwid, Eolab et
Duster Oroch.

J14 ¢ Inauguration de I'usine d’Oran en Algérie.

2. Renault le groupe
a. Structure du groupe

Renault SA

43 ,4% l 99,4% ¢ 1,55% ¢

100 %

Renaults.a.s.
100 % Jv M%Q 37,25% ¢
RC1 Banque Renault Samsung AVTOVAZ Autres sociétés
Mators industrielles
et commerciales
- EntrepriEes smiocides I:l Financement des ventes
I Avtomobile - Mo inclus dans le périmétre de coneolidation

* Societe detenue indirectement por Renault 5,35

Figure 1 : Organigramme simplifié au 31 décembre 2014 (en % des actions émises)

14
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b. Un groupe, 3 marques
Constructeur automobile depuis 1898, le groupe Renault est

aujourd’hui un groupe international multimarque, qui a vendu en
2014 plus de 2,7 millions de véhicules dans 125 pays, soit une
nouvelle progression de 3,2 %. Il réunit plus de 117 000
collaborateurs et fabrique des véhicules et produits mécaniques dans
36 sites de fabrication. Pour répondre aux grands défis
technologiques du futur et poursuivre sa stratégie de croissance
rentable, le groupe Renault :

» sengage pour une mobilité durable pour tous, avec des solutions
innovantes comme les véhicules électriques ;

» s’appuie sur une stratégie offensive de déploiement a I'international ;

» renforce ses partenariats . alliance avec Nissan, coopérations avec
AVTOVAZ en Russie, partenariat avec Daimler, accord avec Dongfeng
en Chine ;

> bénéficie de la complémentarité de ses trois marques : Renault, Dacia,

Renault Samsung Motors (RSM).

15
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RENAULT

RENAULT,

@s‘?“ﬁ 18 844

. Véhicules vendus

Renault est implantée

dans 125 pays et plus

de 12 000 points de vente.
Avec plus de 115 ans
d’histoire, Renault a forgé son
identité sur I'innovation
ingénieuse au service

des hommes.

Renault Cabtdr ;

* Renault Samsung Motors

DACIA,

511 465

—("  Véhicules vendus

Dacia est vendue

dans 44 pays en Europe,
au Maghreb et en Turquie.
Elle a séduit plus

de 3 millions de clients
depuis 2004, en proposant
une gamme de véhicules
robustes au meilleur prix.

Dacia Sandero

16

RSM*,

82123

—{3:3 Véhicules vendus

RSM est commercialisée
en Corée du Sud.

Sa gamme couvre

les segments moyen

et supérieur, ainsi que
les Sport Utility Vehicles
(SUV).

Renault Samsung SM5
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c. Répartition du capital

NOMBRE TOTAL D"ACTIONS
CAPITAL SOCIAL
1126701902,04 € sonas s
// Public - 63,53 %
% Etat frangais VA 15,01 %
Ni Fi .Co,| =
issan manula- tdo % 15,00 %
paimier | [ 310%
Salariés 1) 2,50 %
Auto-détention 0,86 %

Figure 2 : répartition de capitale au 31 décembre 2014

d. Les Effectifs Renault
1 1 1 7 3 9 5 COLLABORATEURS répartis dans 36 pays et
19 familles de métier Au 31 décembre 2014
Répartition par 3ge

Répartition hommes/femmes

Moins de 20 ans I 0,4%

De 20429 ans _ 15,8 %

De30&39ans | 337%
De40a49ans | 273%
De50459ans [ 20,3 %

Plus de 60 ans . 2,5%

Figure 3 : répartition des effectifs au 31 décembre 2014

17
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Production véhicule par région :

Dans les usines Groupe et

Dans les usines groupe Renault Partenaires

Europe 997 749 1044 412
Eurasie 810 597 870918
Amériques 379734 379734
Afrique, Moyen- 232 937 314 518
Orient, Inde

Asie-Pacifique 153 131 153131
TOTAL 2574148 2762713

Tableau 1 : production véhicules par région

Ventes mondiales du groupe RENAULT par marque

RENAUL 1 2UL3 2014
Véhicules particuliers 1837 737 1811 343
Véhicules utilitaires 293 753 307 501
TOTAL 2 131490 2118844
RENAULT
DACIA
Véhicules particuliers 399 605 474 624
Véhicules utilitaires 29 991 36 841
TOTAL DACIA 429 596 511 465
RENAULT
SAMSUNG MOTORS
Véhicules particuliers 67 097 82123

TOTAL GROUPE
2628183 2712 432

Tableau 2 : Ventes mondiales du groupe RENAULT par marque

18
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3. Alliance RENAULT-NISSAN

a. Présentation
Créée en 1999, I’Alliance Renault-Nissan est a ce jour le

partenariat transnational entre deux grands constructeurs le plus
durablement installé¢ de 1’industrie automobile. Ce partenariat unique est
un modele souple et pragmatique qui peut étre étendu & de nouveaux
projets et a de nouveaux partenaires a I’échelle mondiale.
= Depuis 2007, I’Alliance protége Renault et Nissan des
retournements de conjoncture a I’échelle régionale, et
soutient leur développement dans les économies les plus
dynamiques de la planéte.
= L’Alliance a permis a Renault et a Nissan de dépasser en
performance leurs concurrents régionaux historiques,
hissant ainsi les deux entreprises dans la catégorie des
plus grands
Constructeurs. Ensemble, Renault et Nissan se classent
parmi les 4 plus grands groupes automobiles mondiaux.
= Fondée sur le principe de I’actionnariat croisé¢ et de
I’intérét commun, 1’Alliance permet d’optimiser les
synergies sans altérer les identités de marque des deux

partenaires.

— Afin de réaliser des économies d’échelle, de nombreux
constructeurs tentent aujourd’hui de créer des
collaborations similaires au partenariat novateur que

Renault et Nissan ont établi il y a déja 15 ans.

19
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b. Structure

DIRECTEURS RNBV

£3
RENAULT-NISSAN B.V.
DIRECTOIRE %E L’ALLIANCE

STEERING COMMITTEES
«
1x . e

HES5AN MOTOR CORPORATION

[
w(.:;_ DAIMLER @ > e

\—mé

Figure 4 structure de [’alliance RENAULT NISSAN

Fs

= Renault détient 43,4 % du capital de Nissan. Nissan
détient 15% du capital de Renault. Le modéle
d’actionnariat croisé¢ garantit aux deux partenaires un
intérét mutuel et les incite a adopter des stratégies
“gagnant-gagnant” bénéfiques pour chacun.

= Créée le 28 mars 2002, Renault-Nissan BV est en charge
du management stratégique de 1’Alliance. Il s’agit d’une
société de droit néerlandais, dont I’actionnariat est détenu
a part égale par Renault SA et Nissan Motor Co., Ltd.

= Renault et Nissan ont franchi le ler avril 2014 une
nouvelle étape majeure dans le développement du
partenariat qui les lie depuis 15 ans, en procédant a la
convergence de quatre fonctions essentielles : 1’ingénierie,
la fabrication et la logistique, les achats et les ressources

humaines.
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1. Introduction

La vision stratégique du gouvernement marocain est d’intégrer le
Royaume dans un plan de développement ouvert sur I’Europe et ses
voisins du Maghreb. Compte tenu de sa position géographique, veéritable
carrefour entre I’Europe et I’Afrique, le Maroc offre de grandes
opportunités de développement, et 1’automobile s’est imposée comme un
domaine naturel pour parvenir a cet objectif.

C’est dans ce cadre que le premier ministre marocain et le
président directeur genéral de Renault Nissan ont signé le premier
Septembre 2007 un protocole d’intention pour la construction d’un
complexe industriel a Tanger sur la zone de MELOUSSA. Une usine
sans précédent au Maroc en termes d’investissements et d’ambitions,
destinée a I’ Alliance Renault-Nissan.

Le choix du Maroc n’a pas été un choix difficile a prendre en vue
des points forts économique, social, géographique et industriel : le Maroc
est situé a 1’extréme nord-ouest de 1’ Afrique, en face de 1I’Europe ce qui
rend sa position trés stratégique surtout pour les sociétés qui veulent
s’implanter. Il permet aussi une grande visibilité et compétitivité, une
proximité aux fournisseurs, une bonne navigation d’export, et des cofits
salariaux trés compétitifs. L’autre avantage du Maroc est le « pacte
national d’émergence » signé par le gouvernement et qui soutient le
développement des secteurs industriels dont le secteur automobile.

Le site Renault Tanger Méditerranée est une usine d’assemblage

complete réalisant ’emboutissage, la tolerie, la peinture et le montage.
Avec un acces direct a la plateforme portuaire du port de Tanger Med,
Les véhicules qui sortent des ateliers sont a 90 % destinés au marché
international.
Cette usine vient compléter le dispositif industriel de Renault pour les
véhicules économiques dérivés de la plateforme Logan. Elle produit trois
nouveaux modeles d’automobile: La robuste « DOKKER » la confortable
« LODGY » et la baroudeuse musclée « SANDERO ».
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Avec une capacité de production atteignant 400 000 véhicules par
an, un effort d’investissement de 1,1 milliard d’euros, la création de plus
de 7 000 emplois directs et 30000 emplois indirects et une superficie de
300 hectares, 1’usine de Tanger représente 1’un des complexes industriels
d’automobile les plus importants du bassin méditerranéen.

Cet investissement est également un vecteur de développement
économique important pour le Nord grace au renforcement du tissu
industriel marocain de fournisseurs, sous-traitants et équipementiers, et

au développement de nouvelles compétences que 1’usine va susciter.

2. Historique

ler Septembre 2007 : signature du protocole d’intention pour la
création de 1’usine  Renault Tanger Méditerranée en présence de SM le
Roi Mohamed V1.

18 Janvier 2008 : signature de 1’Accord Cadre avec le gouvernement
Marocain.

30 octobre 2009 : cérémonie officielle de pose de la premiére pierre de
I’usine Renault Tanger Méditerranée.

30 octobre 2009 : signature d’une convention entre le Ministére de
I’Industrie, ’ANPME, I’AMICA et Renault pour le développement des
fournisseurs marocains.

01 juin 2010 : ler poteau batiment emboutissage.

04 juin 2010 : annonce usine verte.

10 septembre 2010 : premiere Entrée Process au Batiment
emboutissage« EPB ».

22 mars 2011 : inauguration IFMIA (Institut de Formation aux Métiers
de I’Industrie Automobile).

12 avril 2011 : prix de la production lors de la cinquiéme édition des «
SUSTAINABLE ENERGY EUROPEAN AWARDS 2011 ».

13 mai 2011 : 1lere Convention fournisseurs.

15 juin 2011 : derniére Entrée Process au Batiment siege «<EPB ».

09 février 2012 :L’ Alliance Renault-Nissan inaugure son site industriel de

Tanger (Maroc)
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03 juin 2012 : Dacia LODGY : un monospace compact a un prix réduit.
10juillet 2013 : Usine de Tanger : 100 000 vehicules produits

04 Juin 2013 : L’ONU reconnait les efforts faits par Renault a 1’usine de
Tanger pour réduire ses émissions de CO2

08octobre 2013 :L’usine de Tanger inaugure une deuxiéme ligne de
production.

18 Avril 2014 : production de 200000 véhicules.
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3. Organigramme

{ Dlrcteur usine I

SUSNE poxemee

ACRRES femsses IiMIA

[ A HDIHTEChH Qualt J{ DR FAB.] 106 Fin, 6 { AW ‘

DT

Usine Usine

Emooutssage ]

Tolere ] { Peinture ][ Montage ‘ [Ss. Ensemtle H Mantenancel

Figure 5:
organigramme
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4. Fiche technique

Forme juridique et répartition du Caisse de dépdt et de
capital gestion 47.6%
Renault 52.4 du capital de
Renault Tanger
méditerranée

TUNC BASEGMEZ.

Directeur usine

Effectifs 7000 salariés directs, 30
000 salariés indirects.

Capital | 1.1 milliard d’euros I

Coordonnees Renault Tanger
Méditerranée Zone
Franche de
MELLOUSSA Tanger,
Maroc.

Produits fabriqués LODGY
(J92),DOKKER ( KF67),
SANDERO STEPWAY
(B52)

Nombre de ligne de montage 2 lignes de production,
Tanger 1 et Tanger 2

Certifications de 1’usine Usine 100% Zéro
émission
ISO 9001 version 2008,
1ISO 14001

superficie 300 Hectares, dont 200
hectares de béatiments
couverts

Date de création 16 Janvier 2008.
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Capacités de production Capacité de Production:3

diversités en 2 min
ler phase du projet
(Tanger 1):
30véhicules/heurs, 200

000 veéhicules/an

2eme phase du projet (Tanger
2): 60véhicules/heurs,
400 000 véhicules/an .

Tableau 3 : Fiche technique de la société

5 Présentation du processus de fabrication

Introduction

Contrairement a la SOMACA qui recoit toutes les parties du
véhicule et a pour fonction principale le montage, la production d’un
véhicule au sein de Renault Tanger se fait a travers la succession de
centaines d’opérations réparties dans divers départements dont le
montage devient la phase finale.

Ceci dit, d’autres phases précédent le montage, a savoir :
I’emboutissage, la tolerie et la peinture. Chaque phase se fait isolée dans
un batiment et le transport de 1’'une a I’autre est assuré par la logistique.

De plus, pour une fiabilisation du produit marocain, les véhicules
doivent étre d’une performance et d’une qualité tres élevées. Dans ce
sens, le contrdle de la qualité prend place et s’accentue pour satisfaire les

attentes du client et le plus important assurer sa sécurité.

Processus de fabrication

L’Emboutissage :

A D’emboutissage, point de départ du processus, la maticre
premiére arrive sous forme de bobines d’acier. Celles-ci sont déroulées

puis coupées et frappées pour obtenir des pieces embouties. En effet, les
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bobines de tdles sont livrées a ’emboutissage par
voie ferrée ou par camion avant d’étre découpées
en flancs puis passent sur une ligne de presses
pour étre embouties, détourées, poingonnées et
calibrées. A la suite de ces opérations, les pieces
sont prétes a étre utilisées en tolerie en tant que

composants de la caisse (cotés de caisse, capot...).

La tolerie :

La tolerie a pour role d’assembler les pieces
embouties pour former la carrosserie de la caisse. Il y
a deux types de piéces ; celles en tdle comme: les
cOtés de caisse, les pavillons, les portes, les portes de
coffres et les capots. Et celles en plastique comme les
ailes. Cette opération se fait par plusieurs technologies

de soudure : la soudure par point, par laser, par flux

gazeux ou le rivetage. La carrosserie prend ainsi
forme sur les lignes d’assemblage grice a environ 5000 points de

soudure dont la majorité est réalisée par robots.

La peinture :

La peinture se fait dans un environnement clos
ou la caisse nettoyée passe dans différents bains
protecteurs et subit plusieurs traitements avant de
recevoir sa teinte définitive. En effet, le département
peinture a pour mission de protéger la caisse contre la
corrosion et de lui donner son aspect final. Aprés le
traitement anticorrosion par immersion, le mastic est

appliqué sur les jonctions de tole. Une couche d’apprét,

de base colorée et de vernis est appliquée sur la caisse

afin d’obtenir sa teinte avant I’injection de la cire dans les corps creux.
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% Le montage :
Le montage est la derniere étape du processus
de fabrication ou la caisse peinte recoit ses
composants  intérieurs et son  groupe
motopropulseur.  Tous  les  éléments
mécaniques sont assemblés lors de cette
étape, en plus de la miroiterie, le poste de
conduite et de [I’habillage intérieur. En
parallele, des ateliers de préparation
permettent 1’assemblage des sous éléments,
comme les chassis et les roues. La finition et
les retouches sont aussi prévues lors de cette

Vue d'ensemble de la ligne de
production d'une automobile

Planche de bord (- "u;,, T

Tramn roulant ‘_/-'1 \\’—‘I

derniere phase

+* Sous Ensemble

« Sous-ensemble » ou « chassis et échappement » s’occupe de la
production des pieces du chéssis a savoir : I’échappement, I’essieu et le
berceau. De plus, I’essieu et le berceau passent par la cataphorése pour
étre peints en noir. Et pour une qualité élevée, un contréle fréquentiel des

piéces se fait par 3D et macrographie.
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6 .CARTOGRAPHIE DU MAGASIN MONTAGE

/
e

-

—
r

. TANGER 1 . PETIT EMBALAGE

. TANGER 2
. EMBALAGE VIDE
|:| GAR ROUTIERE

. GRAND EMBALAGE

Unité élémentaire de travail - Centre de préparartion
fogistique.

Figure 7 : Cartographie du magasin montage
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7 Description du périmétre de I’étude : Le

Montage
Introduction
Le montage d'une automobile est constitué d'une ou plusieurs

lignes d'assemblage.

Les caisses, des futurs véhicules, qui viennent de la peinture
suivent un parcours bien défini, a travers ce circuit, les diverses pieces
constituant un véhicule (siéges, vitres, moteur, etc...) sont assemblées
sur la caisse. La ligne de montage est divisée en plusieurs secteurs ou
trongons ; ces derniers portent des noms relatifs au type des éléments qui
sont installé (ME1, ME3, ME5 qui font partie de la partie Mécanique
d'un vehicule ; alors que pour la partie Sellerie on a SE8, SE4, SE2, SC5,
SEG6. Pour les cing trongons restants ils sont nommés comme suit : PO4
(Portes), RO7 (Roues), MO1 (Moteur), PC2 (Poste de conduite) et TA9
(Trains Arrieres).I'espace restant du Montage est utilisé par les «
magasins ou transit » (stocks de pieces) chaque référence a un
magasin ou transit défini. La différence entre le magasin et le transit est
la maniére dont I'Unité de Manutention (UM) est sortie du stock pour
alimenter le bord de chaine, soit en étant gérée grace a

un logiciel informatique soit a l'appréciation du manutentionnaire.

. Description du lieu stage

Pour le magasin montage, il se décompose de plusieurs zones
comme la suite :

e G4A, G4B, G4A :représentent la gare routiére c'est le
lieu ou se fait la réception des commandes.

e GE : cest la zone ou se pose les grands emballages ¢a
veut dire les commandes de grandes
dimensions. EX : moteur des voitures, réservoirs. . .etc.

e PE:cest la zone ou se pose les petits emballages.

Ex : vis, joint....
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e AV :cest la zone ou se pose les palettes vides afin de
faciliter les taches des opérateurs de les ramener et les
aux fournisseurs.

e UET - CPL : Unité élémentaire de travail - centre de
préparation logistique.

C'est le lieu ou se réunissent les opeérateurs et leur chef d'équipe
quotidienne  afin  de  distribuer le travail demandé, en
outre UET représente le lieu ou ces opérateurs prennent leur déjeuner et
il se trouve aussi des armoires personnelles & chaque opérateur pour
déposer leurs habits.

e T1:comporte 10 allés, numéroté de 1 a 10 chaque allée
est divisée en deux parties XXGG et XXDD avec
(XX :numéro de l'allée), le numéro de l'allée se varie
suivant la ligne de 01 a 10.

Chaque allée se compose de 5 étages.
En  premier étage des allées 3,45,6,9,10:¢elle  est
nommee gravitaire (de petits paquets qui contient des pieces de petits

volumes, vise...).

v' T2: c’est presque le méme principe que T1 sans qu’au
niveau des allées les numéros varient ici du 020GG...... a
025GG ou 020DD.....a 025DD.
Etre efficace passe souvent par une bonne gestion de I’entreprise
dans le but d’amélioration le rendement alors c’est le cas dans le
magasin montage qui adoptent des logiciels plus développés tel
PSFP, GPI.
C’est logiciels sert a bien organiser 1’état du magasin et de faire une
bonne gestion du flux.
v' PSFP : pilotage et suivi des flux piéce lors de la réception
d’une commande, le gestionnaire est demandé de
I’enregistrer dans la liste des réceptions aussi, il fait une

correction des anomalies et des étiquettes.

v GPI : (gestion de production intégrer)
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Organisation et systétme d’information de gestion des
approvisionnements de Renault vers ses fournisseurs, pour
une transmission rapide des demandes

d'approvisionnements.

_ Consultation des stocks
Référence Point d'ordonnancement Type de recherche

Stocks » - Yy
Par référence 'I ¥
Analyse des flux » I m -

Analyses Famille TGP (Combinaison dédiée au stock indispo)
= I S S——— .

Doc gpro etlog »

parametres »

4 @

Prod v3.43.1 WAS 6

RENAULT

4 11

Site: 00900383

Figure 8 : Interface du GPI.

v’ A partir de I’écran d’accueil I’outil permet :

v La consultation des besoins en matiére de pieces et de
bobines.

v’ La consultation des stocks ; I’historique des mouvements ;
la declaration des inventaires et la possibilité de demander
des inventaires pour vérification sur une référence précise.

v Un Onglet spécifique pour les bobines : consultation des

stocks ; approvisionnement ainsi que les inventaires.
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v' A la demande ou lors d’un écart de stock le TGP est
sollicité pour faire des analyses pour une référence ou un
lot de référence un onglet est dédié a cette manouvre sur
I’outil.

v Chaque référence est documenté sur le GPI un Onglet
avec 4 sous onglet déterminent avec précision toutes les

informations liés a chaque référence.

Référence ~ puves NS RLXMEX0.80-1
Poids 000,004
Client [ sie Centre e frais
Site Réception 00900383 00 Site
Données piece Détail
Familles véhicules X92 X67 X52 Sedil mini Type de fabrication E
criticité N Code sécurité N Dépot consignation N
Monte impérative N Code mélange 0 Etiquetage GALIA N
TGP TPA RHOUDANE FATINE (0212531185124 Correspondants
Conditions d'approvisionnement Detail
N° commande 0000000000000 N° avenant Date émission
Code origine SIA Incoterm
Type DL A Format DL DLC Préavis 9
Fournisseur ~ [IE0HG SOFRASTOCK sie
Site Fabrication actif 00900106 00 Site Site Enlévement actif 00900106 00 Site
Site Fabrication prévisionnel Site Site Enlévement Prévisionnel Site
Date appli prévi site FAB Date appli prévi site enlev
Donnée fournisseur
Recalcul colisage N
Données piéce Deétail
Etiquetage réception 0 Validationréception S Code mélange 0
Quantiéme de réception 1
Aviex N AQP N Type de fabrication
TGP Correspondants

Figure 12 : Documentation propre a la réf : 7703026056.

v' D’autres onglets sont disponibles pour la consultation des
circuits de transport ; les décalages et puis le paramétrage
de I’outil.
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v' Pour la partie documentaire des informations sont

disponibles pour les clients, les fournisseurs et les

emballages.

Emballage

uc CAR-G*40- Pieces /UC 2000 E

UM ECA-0021 Ucium 60

uchit 20 Piéces /UM 120000

Emballage prévisionnel Date application prévisionnelle

uc Pieces /UC 0

UM UCIUM 0

UcCHit 0 Piéces /UM 0

Solutions logistiques client

Active

(détail) 03401 (EDIPE PDTIN) Date application 08.07.2013
Parcours FO GRPDT

Prévisionnelle

(détail) () Date application
Parcours

Solutions logistiques fournisseur

Active

(detail) () Date application
Parcours

Prévisionnelle

(détail) () Date application
Parcours

Figure 9 : Documentation propre a la réf : 7703026056.
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Etude de projet:

L'objectif de cette partie est la présentation de
la probléematique détaillée traitée dans ce
projet de fin d'étude, mission qui nous a été
confiée, ainsi que l'objectif a atteindre et
finalement une planification du déroulement de
la réalisation de notre projet.
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CHAPITRE 3

PRESENTATION
DU PROJET

Dans cette partie, nous proposons une description du
contexte du projet, la démarche adoptée et le planning

général suivi pour sa réalisation.
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1. Introduction du sujet

Le processus, dont il est objet notre projet de fin d’étude, se
positionne dans la quatrieme phase du processus de fabrication d’une
voiture, « service montage».

Ce point explique le sujet de notre stage de fin d’étude en relation
avec le projet de I’entreprise et la méthodologie que j’ai adopté dans
mon travail.

Notre sujet de fin d’étude est: «L’amélioration de la fiabilité
magasin ».

Le probléeme du désordre au niveau du magasin, et le travail
incomplet des opérateurs entraine une non fiabilité et une perte pour
I’entreprise, pour remédier le probleme et essayer d’accroitre la

fiabilit¢ du magasin une étude au niveau de I’atelier était nécessaire.

2. Définition de la fiabilité

Un systéme est fiable lorsque la probabilité de remplir sa mission sur
une durée donnée correspond a celle spécifiée dans le cahier des
charges.
La fiabilité¢ est I’aptitude d’un dispositif a accomplir une fonction
requise dans des conditions données pour une période de temps
donnée.
3. Mise au point de la problématique

La définition de la problématique est une étape primordiale,

elle permet de bien comprendre le probléme et mesurer 1’écart entre

la situation actuelle et voulue dans un but de trouver les solutions les
plus adaptées.

4. Cadrage du projet: 3QOCP
Définition de la méthode de 3QOCP
La recherche des causes racines, le choix des solutions optimales

pour un probleme ou une situation nécessitent une grande
compréhension du probleme.
Dans ce sens, La méthode QQOQCP permet d'avoir sur toutes les

dimensions du probléme, des informations élémentaires suffisantes pour
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identifier ses aspects essentiels.
Elle adopte une démarche d'analyse critique constructive basée sur le

questionnement systématique.

voi? Wui? Uu? Juand? Comment? I ourquoi?
e Qui: Renault Tanger représenté par son département montage cellule

de la logistique.

e Quoi: Améliorations de la fiabilité du magasin.

e Ou: UET - CPL.

e Quand: du 13/04/2015 au 13/06/2015.

e Comment: Etudier et analyser 1’état actuel de la fiabilité et mettre en
place des actions d’amélioration.

e Pourquoi: Améliorer la productivité et la qualité¢ dans la zone de

production.

5. Cahier de charge

Afin de traiter le sujet qui nous a été confié de facon stratégique, nous
avons élaboré le cahier de charges suivant:
» Présenter magasin de [D’atelier montage, et son rble dans la
production des véhicules.
»  L’analyse des causes du non fiabilité dans le magasin.
> Proposer des actions correctives pour remédier aux problémes

rencontrés.
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6. Planning
< Définition : Le diagramme de GANTT est un outil permettant de

modéliser la planification des taches nécessaires a la réalisation

d'un projet. Il permet de visualiser dans le temps ces diverses taches.

% GANTT : Le diagramme de GANTT présenté ci-dessous, jouait le réle
d’un fil conducteur tout au long du projet. 1l nous 'a permis d’ajuster
les dérives et de maitriser la gestion du temps alloué pour la
réalisation du projet. Les livrables des différentes phases de ce planning

servent de documentation pour le projet et m’a servi a la rédaction de

ce rapport.
journée 1 jour.
d’accueil.
Intégration. 5 jours.
Initiation au sujet. 8 jours.
Constitution de [’équipe 2 jours

de travaille et
présentation de la
problématique.

Collecte des 6 jours
donnees.
Plan d’action 2 jours
Etude de la fiabilité 8 jours
du magasin
L’amélioration de la 15 jours
fiabilité du magasin
Evaluation des 3 jours
résultats

Tableau 4 : les taches de la réalisation du projet.

40




- Université Sidi Mohammed Ben Abdellah Fes
e —_ Faculté de Sciences et techniques de Fes-Saiss
q

RENAULT NISSAN Département de génie mécanique

m

FST FES

1/ Joumée docceuille
5 I Intzgration
S5 I nitiation au sujet

J Constitution de ['équipe de travail et présentation de la problématique

6j I (oflects des données

2 I plon daction
5 I Lojichilté du magasin
157 I [ oméiiration e n fiabilté o magesin

3 I Gvoluation des résultats

Figure 10 : Planning PFE

Un projet technique se définit a partir d’un besoin a satisfaire ou d’un
but a atteindre. Pour bien traiter un projet il faut suivre une méthodologie
de travail qui est une chose importante dans une étude tout en tenant

compte de diverses conditions et contraintes.
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CHAPITRE 4

DEMARCHE DU
PROJET
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1. Démarche utilisée

La réussite de tout projet est conditionnée par le bon choix de la
méthode a adopter, c’est dans cette perspective que j’ai choisi la

démarche DMAIC.

» La méthode DMAIC :

DMAIC est une méthode de résolution de problémes pour le pilotage
des projets, qui suit une ligne conductrice en 5 étapes nécessaire a
I’obtention de résultats fiables, contractée dans I’acronyme DMAIC
ou DMAAC pour Definir, Mesurer, Analyser, Innover ou
Améliorer et Controler.

o Définir : Cette phase s'attache a la définition des
objectifs et limites du projet, a I'identification des
questions nécessaires pour atteindre le niveau le
plus pertinent.

e Mesurer : L'objectif de la phase Mesurer
consiste & rassembler les  informations
nécessaires pour traiter le sujet d’une facon
objective, ainsi d’identifier les zones critiques.

e Analyser : Il s'agit de discriminer l'essentiel de
I'accessoire, l'important du secondaire, afin de
focaliser les efforts sur les vraies causes des
problémes.

e Innover ou Améliorer : C'est la mise en place des
solutions visant a éradiquer les causes les plus

probables des problémes.

e Contréler (mettre sous contrble ou maitriser) :
Cette phase essentielle vise a évaluer et suivre les

résultats des solutions mises en ceuvre.
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2. Etape 1
définir

9

controler mesurer

L

améliorer

Dans cette partie on avait comme mission I'étude de la non-
fiabilitt ~magasin, cette derniere entraine la perte de
quelques éléments de la voiture alors que cela causera souvent
I'arrét de la chaine.

Apres plusieurs études effectuées dans l'atelier, on peut constater
que les causes qui provoquent la non-fiabilité sont les suivantes :

v' CKD : Ce sont des boites jaunes importé de la Romanie et
qui comporte plusieurs références avec des quantités
importantes a qui rend la tache de 'opérateur plus difficile
a cause de son incapacité de la classer et de la placer dans
sa place précis et au temps convenable.
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Plus que ¢a, le probléme majeur réside dans le fait que ces boites s’inscrit
dans le systeme et qu’elle est a sa place sans que le responsable faisait son
travail correctement.
Lors de I’envoi d’un message de la part du bord de chaine sous prétexte
qu’ils nécessitent la référence, ils la trouvent dans le systéme présente et
inscrite Et par contre elle est absente physiquement.
Alors, on peut dire ce probléeme parmi les problémes qui entraine une non-
fiabilité.
Ajoutons a cela le probleme suivant :
% Non adressé : ¢’est un probléme commis de la part des opérateurs
qui mettent a n’importe qu’elle place la référence au moment ou il
trouve que c’est difficile de trouver par OPS, alors y a pas une autre
solution que de I’acheter de nouveau et ¢a contribue évidemment
a des pertes.
< Probléme de retard rangement : ici la référence demeure dans
la gare routiére a cause du travail incomplet de I’opérateur qui n’a pas

la mise a sa place au moment convenable.
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Le diagramme Ishikawa (cause-effets) est un outil graphique de
visualisation synthétique et de communication des causes identifiées, il
peut étre utilisé dans le cadre de la recherche des causes d’un probléme
existant et de les structurer autour de cing aspects différents a savoir les
5M.

Matiére Matériel
Emballage dégradé non rangé & probléme de vibration des car a fourche
*__
On adresse affecter
<«——— back-up ne peut pas dépasser le 4 éme étage
_

Les adresses

Manque

Piéce blogué dans
Fiabilité du

Magasin

Surcharge dans le stock Manque de procédure Incompétence caristes

de Travaille Non-respect standar Non-respect
état

5S mal utilisé de travail de référence

Milieu Méthode Main d’ceuvre

47



N\ Université Sidi Mohammed Ben Abdellah Fes
—————. Faculté de Sciences et techniques de Feés-Saiss

RENAULT NISSAN Département de génie mécanique

m

FST FES

Etudes des anomalies pendant 3 semaines.

NON
JOUR CKD ADRESSE PB RETARD DE RENGEMENT
1 21 23 9
2 16 22 9
3 30 20 12
4 33 21 7
5 28 19 21
6 10 13 13
7 13 5 12
8 15 17 11
9 21 16 6
10 20 18 16
11 3 10 1
12 19 21 6
13 20 18 3
14 9 15 4
15 12 24 5)

Tableau 5 : tableau des anomalies.

45
40
35
30
25
20
15
10

o u

m CKD
SEMANE 1 SEMAINE 2 SEMAINE 3

B N ADRESSE ~ m PB RETARD DE RENGEMENT

Figure 11 : diagramme des anomalies.
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Figure 12 : Exemple d’alerte.
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METHODE DE 5 POURQUOI
Objectif

Cette méthode d’analyse permet de rechercher les causes d’un probléme elle
repose sur un questionnement systématique destiné a remonter au cause 1 ere
possibles d’une situation d’un phénomeéne observé.

La plupart des problémes sont entierement résolus en moins de cing questions.

Méthodologie de travalil
La démarche consiste a se poser la question « pourquoi ? » au moins cing fois de

suite pour étre sir de remonter a la cause premiere du probleme. Il suffit ensuite
de visualiser les cinq niveaux sous forme d’arborescence.

1-Enoncer clairement le probléme (s’attacher aux faits, c’est-a-dire aux actions
ou événements qui se sont réellement déroulés et les décrire de fagon objective
et précise).

2- Répondre a la question «pourquoi ? » et la réponse donnée, devient le
nouveau probléme a résoudre et ainsi de suite. ..

3-Apporter la solution.
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Fait a traiter: probléme de fiabilité MAG /CPL

Date:

Lieu: CPL

Description et informations relatives a sa
détection : les causes qui peuvent diminuer la
fiabilité MAG /CPL

ANALYSE POURQUOI LIGNE

Participants:

Validation
de I'Analyse et des
Actions

Thémes : Fiabilité

Nom

Fonction / Sce:

Autre
Pilote : Note
Date de I'Analyse: Temps passé: robustesse
Pourquoi 1 Pourquoi 2 | Pourquoi 3 Pourquoi 4 Pourquoi 5 Action d'éradication P[')'Z}Zi/
non-respect
. . S des
incohérence entre ce | y'avait un
qui existent retard de standards de
physiquement et sur | rangement rangement manque de rajouter un point de control dans
systéme concernant dans la contrdle le standard (FOS)
les adresses (pleins gare
/vides) routiére
flotte des Renault
camions changer la
augmentation cadence\de . .
23v/h & planifier des camions avec des
cadence des 35v/h+ heures supplémentaires
productions : . PP
préparation
équipe de
nuit
espace rg:‘léfé?mucre;ss tran_sfére des r_éfé’rences a
~ magasin ajoutées magasin PEL ou livré au BDC en
insuffisante mode palette
(euro 6)
non-respect accélérer le rangement
de FIFO immeédiatement
plusieurs
retard de références . e, .
dépotage vides faire ulne possibilité de supprimer
de CKD occupées par es adresses des CKD
les références
CKD
(Ijes arréts | jes références planifier des heures
e chaine non Supplé tai sviter |
(retard pplémentaires pour éviter le
2145 \/ ansommer retard
) existe au CPL

minimiser les stocks de sécurité
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3. Etape 2

e —

=

— - @

e Le calcul de la fiabilité du magasin.

&

Apres la collecte des informations qui concerne le magasin, on a commencé 1’étude de sa
fiabilité.

Cette opération a duré 8 jours.

Chague jour, on prend les adresses des allées pour voir est ce que les adresses se

trouve a ses places convenables ou non.

nombre des anomalies

Non-Fiabilité= x 100

nombre total des adresses
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Jour Fiabilité

1 70%

2 74%

3 62%

4 69%

5 68%

6 71%

7 75%

8 70%

Tableau 6 : tableau d’étude de fiabilité
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Figure 13 : exemple d’inventaire magasin

Il existe 2 cas :
Elle est indiquée comme existante dans le systéme alors que sa place est vide.
Par ex :
On a 3 emballages sachant qu’elle posséde la méme commande, mais avec des
adresses différentes.
A B C
10 pieces 10 pieces 10 pieces
Lorsque I’opérateur est chargé de vider 5 pieces du A, il la prend du B au
moment ou elle est indiquée dans le systeme comme vidé du A c.-a-d. il ne reste
que 5 piece en A.
Aussi quand il y a une demande de 5 piece du A et il la prend encore du B, ici B
devient toute vide et A reste pleine, et cela cause la création des erreurs dans le

systéme. Alors qu’il est nécessaire de faire la correction dans le systéme.
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De plus, les commandes importés dans les CKD et qui s’inscrivent dans le
systeme comme elle est mise dans sa place précise, mais en réalité elles sont

encore dans les CKD ou dans les gares routieres.

e La deuxiéme cause qui meéne a une non fiabilité ¢’est quand 1’opérateur
ne dépose pas I’emballage a sa place correcte lorsque c’est le cas et pour
remédier ce probléme nous faisons une mise a jour des adresses dans le
PSFP-KANBAN.

[ Fichier Edition Terminal Communication Options Script _Aide

o] 8] sl wla| B ol o ks 1)

22/85/2015
Creation & Mise a Jour Emballage 09:32:11

Sélection du numéro :|Ji
EDIT_EHB
RECONDIT
ANNUL
MAJ_EHB
MAJ_DISP
Sortie

Edition emballages

Creation embal lages pour reconditionnement
Annulation d"un embal lage

HAJ embal lages

Hise a jour encours dispo I
Sortir

R I I

F18 Sortie F17 Menu précédent PREC/SUIY Autres pages SELECT Sélection

F2 F3

0934 ||
220572015 |
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4, Etape 3

Au cours de cette partie nous aborderons la
troisieme étape de la démarche suivie, dans laquelle
nous annongons le plan d’action mis en ceuvre pour
augmenter la fiabilitt du magasin dans le

département MONTAGE.

-

D’aprés des études financiers de I’arrét de chaine a cause de

la réception non trouvée et le retard de livraison, on trouve que le cout de cet
arrét et treés important pour la société. Donc on a essayé de proposer la solution

de code barre.
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SUIVI INCOMPLETS ET ARRETS DE CHAINE - MONTAGE BDC

ARRET DE
CHAINE
| Date | Equipe Ref TOTAL MIN Causes INCOMPLET OU ARRET DE CHAINE
13/04/2015 |SELLT2 B 806019745R 11min Retard livraison PATIO
14/04/2015 | SELLT2 B 638A02057R 14Min Réception non trouvée retard de rangement
14/04/2015 | SELLT2 B 254214937R retard livraison de la GR
15/04/2015 |SELLT1B 656237901R code manque 569
14/04/2015 | Meceq AT1 |802981048R retard livraison de la GR

5. Code barre

Collectez vos références sans erreur et contrdlez vos éditions avec un choix varié d'outils tels que:

- La douchette code barre, en technologie laser ou CCD qui conviendra parfaitement a l'identification de code

barre pour votre commerce: pharmacie, station-service, librairie, papéterie (lecteur de caisse enregistreuse)

Etablissement public (mairie, bibliothéque, piscine, etc.).
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a. Définition de code barre
Un lecteur de code-barres est un appareil électronique servant a lire les

informations stockées sous la forme de codes-barres. On I'appelle aussi

douchette dans le cas de son utilisation courante.

g

Le pistolet laser ou CCD, destiné a une utilisation industrielle:
Gestion de stock Identification de cartons, palettes, chaines de
montage Bureautique soutenue se distingue de la douchette par sa

forme plus ergonomique et une conception plus robuste.

- Le module CCD, lecteur poste fixe ou encore les lecteurs
industriels sont autant de solution permettant de décoder et
transmettre en toute securité une information codifiée. Les
lecteurs code barre filaires ou sans fils, ils sont simples a
mettre en ceuvre, Immédiatement opérationnels et rapidement
rentabiliseés.

Les lecteurs 1D existent en technologies LASER ou
IMAGEUR (CCD), ils sont capables de lire des codes a barres de
type CODE39, 2Parmi5 (Interleaved 20f5), C128, EAN128, EAN13,
EANS, UPC-A, UPC-E...
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Un code-barres code une information numérique sous la
forme de motifs (le plus souvent barres ou carrés) sombres et
clairs.

Quatre solutions optiques existent pour détecter ces deux
teintes :

La DEL : le mouvement est manuel, I'objet ressemble & un
crayon;

Le capteur CCD : le lecteur capte tout le code-barres sans
mouvement de I'utilisateur;

Le rayon laser : le mouvement automatique de balayage du
rayon (miroir oscillant) va parcourir toute la largeur du code-

barres.

La caméra CCD : capteur identique a ceux des appareils photo
numériques, muni d'une optique et d'un éclairage adaptés a la
lecture de code-barres ; seule solution permettant la lecture
des codes 2D.
-Le rayon laser du lecteur va passer sur le code. En fonction de la
zone (sombre ou claire) au-dessus de laquelle le laser va passer, il va
étre réfléchi différemment, et le lecteur pourra donc savoir si le laser
est au-dessus d'une zone claire ou sombre.
-Le code est donc parcouru a vitesse constante, l'information du code
a barres (couleur en fonction de la distance) est alors transformée en
signal électrique en fonction du temps.
Il existe de nombreuses facons de coder un code a barres, mais la
plupart des méthodes utilisent, au début et a la fin, des barres de la
largeur élémentaire afin de caler le lecteur pour qu'il connaisse la

largeur d'un code. Au centre du code a barres se trouvent les
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informations permettant de transformer les informations utiles en

message.

c. Contraintes des systemes de codage

Il existe de nombreux systemes de codages, tous ces systemes doivent avoir en
commun quelques propriétés :

Ils doivent avoir un sens de lecture. Si un code est lu dans un sens, on ne doit
pas pouvoir lire un autre code en le lisant dans l'autre sens. En effet, on ne sait

pas dans quel sens le scanner va lire le code.

Le code doit contenir suffisamment d'informations de cohérence pour pouvoir
étre déclaré non valide si une barre est « mal reconnue » (c'est-a-dire si sa
largeur a été incorrectement reconnue) : il ne faut pas oublier que le lecteur
présuppose que le laser parcourt le code a vitesse constante. Mais le lecteur est
tenu a la main, et une accélération de la main au mauvais moment et le code sera

mal reconnu.

6. Proposition pour la résolution de CKD

Le probleme envisage concernant CKD consiste qu’au temps de la

réception, les CKD paraissant dans le systeme dans un statut (stocké)

alors qu’ils sont physiquement encours de stockage.

Le plus raisonnable devra étre que les CKD paraissent sous le statut

stocké apres qu’ils sont dépotés stocké et validé.

On a proposé comme solution éradiquer ce probleme 1’idée d’ajouter

une étape dans le systeme qui donne toutes les informations sur le

cycle du CKD depuis son déchargement a son stockage et validation.
7. Autres démarche proposé

Aussi, on n’a pas oublié une démarche trés importante qui consiste a

sensibiliser les opérateurs en mettant des caricatures sur chaque allée

du magasin qui pour le but d’attirer [’attention et aussi pour que

chacun fait son travail correctement afin de parvenir aux objectifs c-a-

dire d’éviter le risque d’une non fiabilité¢ (augmenter le taux de la
fiabilité).
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