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Abstract

This report describes the work realized in the framework of my end of study in the
department Tolerie, more exactly in the perimeter wheel base, done within Renault Nissan tangier.
Indeed, this project consists of the studs of diversity management in the basement workshop for
the three units (front unit, central unit and rear unit) and this for two diversities DAD and DAG.

To carry out this mission, | followed the gait DMAIC that gives the study a sort of chronology
of the phases, starting with a definition that project and its perimeter .the next phase is the
measurement phase that allows an analysis of existing gaps to detect this phase allows states to
study the locations of the studs and assign to each pin code the code function and therefore
whether the case of use of each stud ( diversity),then the analysis phase that allows analyzing
measured data, this analysis allows to detect the deviation between the number pf pins used in the
workshop by the FOP, which allows to have had a direct gain for the position of rear base by
eliminating deviation studs.

In the light of this study, the improvement phase of the DMAIC helps manage the diversities
in the most profitable positions and that for the central units and putting in place a PLC in
communication with SIPTOL.

Keywords : SIPTOL, AMDEC , DMAIC, Studs.
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Résumé

Le présent rapport porte sur la gestion des diversités des goujons dans [|atelier
soubassement du département télerie de l'usine Renault Tanger, pour les trois unités avant,
centrale et arriere et cela pour les deux diversités DAD et DAG.

Pour ce faire nous avons adopté la démarche DMAIC, commencant par une analyse de
I'existant afin de diagnostiquer les problémes engendrés par le non gestion des diversités des
goujons. Par la suite, nous avons affecté a chaque code goujon le code fonction correspondant,
dans le but de regrouper les goujons en familles; en fonction de la diversité de chacun, et
finalement, nous établirons un cahier de charge qui correspondra a nos besoins.

Compte tenu du cahier de charge élaboré, il a été jugé nécessaire de faire le choix de la
solution pour gérer les diversités, et qui consiste a mettre en place un automate programmable en
communication avec SIPTOL, ce dernier envoie les informations sur les diversités a I'automate
programmable, cette échange ce fait dans des points de lancement.

Cette étude vise d’une part a gérer les diversités des goujons, dans les postes qui ne
représentent pas un probléeme de communication avec SIPTOL ,et cela pour l'unité centrale
concernant la diversité GPL.et d’autre part d’étudier les postes qui représentent un probleme de
communication avec SIPTOL et cela pour I'unité avant pour gérer les deux diversités TS4 et K9K.

Mots clés : SIPTOL, AMDEC , DMAIC, Goujon.
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Liste des abréviations

AG : Assemblage Geénéral

DIVD : Direction Ingénierie Véhicule Décentralisé
FAB : Fabrication

SMP : Suivi des Moyens de Production

OF : Ordre de Fabrication

SIPTOL : systeme Informatique de Pilotage Tolerie
API : Automate Programmable Industriel

FOP : Feuille d’Opération Proces

FOS : Feuille d’Opérations Standard

RTE : Renault Tanger Exploitation.

K9K : moteur diesel Renault.

TS4 : boite a vitesse robotisée.

GPL : gaz de pétrole liquéfie.

LVD : longerons avant droit.

LVG : longerons avant gauche.

DAD : direction a droite.

DAG : direction a gauche.

PJI : programme jour identifiant.

OPCSERVER : application de conversion du langage SIPTOL vers le langage de I’API.
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Introduction générale
L'industrie automobile est un secteur porteur au Maroc qui bénéficie, depuis toujours, d'une
attention particuliére des sphéres politiques et économiques. C'est I'un des secteurs les plus
structurés et les plus productifs au Maroc qui se caractérise par l'intervention de plusieurs
entreprises dans différents domaines de compétence.

Dans le cadre de notre cursus a la FST de Fés, j'ai effectué mon projet de stage au sein du
département Toélerie a I'usine RENAULT-NISSAN de Tanger. L'importance de cette expérience
professionnelle réside en particulier dans la nature de cette entreprise, puisque d’une part, il s’agit
d’une multinationale géante qui porte plus d’un siécle de I'expérience dans I'industrie automobile,
et d’autre part, I'installation Industrielle implantée au sein de son usine a Tanger représente bel et
bien les aspects Technologiques qui nous fascinent en tant que des mécatroniciens.

Mon travail durant la période de stage, consiste a gérer les diversités des goujons pour la B52
(sandero) dans le périmetre soubassement dans le département Télerie.

Dans cette optique, le présent rapport sera structuré en quatre chapitres:

e le premier chapitre dresse une présentation générale du groupe multinationale
Renault Nissan en tant qu'organisme d'accueil, puis une description du processus de
fabrication, ainsi que I'étude de la premiere phase de la démarche DMAIC, phase
de définition du projet, qui permet de déterminer le cadre du projet qui donne une
description de la problématique en présentant le cahier des charges et le planning
du travail.

e le second chapitre est divisé en deux parties fondamentaux, la premiére partie
concerne la phase mesure de la démarche DMAIC, qui vise a chercher les données
mesurables qui caractérisent le processus de soubassement dans le but de mesurer
I'état existante, dans cette partie on a réalisé les états des lieux des goujons dans
les différentes unités de soubassement, ainsi que d'affecter a chaque code goujon
le code fonction correspondant. la deuxiéme partie concerne la phase Analyse de la
démarche DMAIC l'objectif de cette partie est d'analyser les données mesurés, et
de trouver les écarts existant en terme de nombre de goujon entre ce qui est réalisé
dans l'atelier et ce qui est donné par le logiciel TEAMCENTER et ce qui est demandé
par la FOP (Feuille d’Opération Proces).

e |e troisieme chapitre étudie la phase innovation de la démarche DMAIC, cette phase
présente les actions pour gérer les diversités qui ont été mises en place pour les
trois unités de I'atelier soubassement.

e |e dernier chapitre traite la derniere phase de la démarche DMAIC la phase controle
qui est consacré au calcul du gain du projet pour les postes qui représente un gain
directe comme l'unité arriere, ainsi que pour les autres unités avant et centrale.

RENAULT-NISSAN TANGER __ FSTF ingénieur d’état en Mécatronique Page 12



L'implantation d'un automate pour gérer les diversités des goujons

Chapitre I : présentation de 'entreprise
&
Définition du projet

(Phase définition)
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. Introduction :

Le groupe Renault multinationale représenté par sa filiale Renault Tanger au Maroc se situe
dans un contexte concurrentiel, c’est la raison pour laquelle I'augmentation de la cadence horaire
des véhicules fabriqués est I'objectif primordial du site Renault Tanger Exploitation.

Dans cette optique, tous les départements de |'usine Tanger sont engagés d’améliorer en
permanence leurs processus. Pour parvenir a cet objectif le département télerie améliore
régulierement la performance de ses propres ateliers, en éliminant toute source des pertes

Notre projet est intervenu pour I'amélioration de I'atelier soubassement qui réalise pour
I'instant des pertes environ les 60 000 € par Année, due au non gestion des diversités des goujons.

Pour se faire, le suivi de la démarche DMAIC est avéré adéquat, car ¢ca donne a I'étude une
sorte de chronologie des phases, en commencant par une définition détaillée du sujet, son
périmetre, ses fonctionnalités et ses faiblesses. La phase qui suit est la phase de Mesure qui permet
de donner I'état actuel du processus en question, cet état de base sera utilisé par la suite pour avoir
une idée claire sur le changement et I’évolution. Le recensement des dysfonctionnements du
processus vient dans la phase analyse. Une fois les causes racines identifiées, |'étape Innovation
s’entame par la planification et la mise en ceuvre des actions pour remédier au dysfonctionnement
du processus, quant au controle et suivi des améliorations, ils feront I'objet de la derniére partie de

la démarche.
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II.  Présentation de I'usine Renault -Nissan de Tanger :
1. Présentation :

Début 2008, I'alliance Renault Nissan a démarré des Travaux d’implantation du complexe
industriel « Renault Tanger Méditerranée ». Le nouveau site, installé sur un terrain de 300 ha dans
la zone économique spéciale de Tanger Méditerranée, comprendra une usine d’assemblage avec
acces a la plateforme portuaire du port de Tanger Med. Il est destiné a compléter le dispositif
industriel de Renault pour les véhicules économiques dérivés de la plateforme Logan.

Au début de 2012, ce complexe a démarré sa production avec deux nouveaux modeles: la
Lodgy J92, la Dokker X67, et en septembre 2013, il est prévu de démarrer la deuxieme ligne pour la
Sandero B52 (figurel), Ainsi, le Groupe Renault pourra répondre a la demande soutenue des clients
pour les véhicules d’entrée de gamme, reconnus pour leur rapport prestations/prix inédit. En outre,
le site s’appuie sur la position stratégique du port de Tanger entre I'Atlantique et la Méditerranée,
un tissu développé et compétitif de fournisseurs, et une main d’ceuvre formée aux meilleures
techniques automobiles.

SANDERO LODGY DOKKER

RENAULT TANGER EXPLOITATION

Figure 1: les marques DACIA fabriqués par RENAULT TANGER

La tolerie a une capacité de production de 30 caisses par heure, travaillant en 2 équipes.
Tangerl (équipe 1) : fabrication de la marque LODGY et DOKKER.
Tanger 2(équipe 2) : fabrication du SANDERO B52.

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 6 000 emplois directs et 30000
Emplois indirects et une superficie de 300 hectares, l'usine de Tanger représente I'un des
complexes automobiles industriels les plus importants du bassin méditerranéen. C’est également
un secteur de développement économique important pour le Nord grace au renforcement du tissu
industriel marocain de fournisseurs, sous-traitants et équipements et au développement de
nouvelles compétences que l'usine va susciter.
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2. Organigramme
Directeur Usine
Tung BASEGMEZ
Secretaire
(]
|
Communication r AFW T Qualite Technigue Fahrication Finance EH
Laila KARAN Dommique Pierre PARADIS Paul Ene Salahdine
1 LAHALLE CARVALHO JUMIN SABIE

I Secretaire

Emboutissage i | Peinture Sous ensemble Montage Logistique Maintenance
Ragsr Pascal Francisco Olivier Eric JUMIN Thierry GENITEAU
MARTIN GASSIE SANTIESO SILVA

Figure 2: organigramme de I'entreprise

3. Description du processus :

La production sont répartis dans l'usine selon la gamme de fabrication, les quatre
départements principaux de I'usine sont : I'emboutissage, la tolerie, la peinture et enfin le montage
qui est alimenté aussi par les départements « Sous ensemble » et « sieges ».

La production est accompagnée d’une lourde logistique, une comptabilité, une finance, une
gestion d’achat, un bureau APW et bien d’autres, réunis tous dans un batiment nommé X. De plus,
Renault Tanger a consacré une grande surface au centre de formation qui s’occupe de l'intégration
des nouveaux recrutés et de la formation des employés selon le besoin des postes de travail.
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.
De plus, pour une fiabilisation du produit, les véhicules doivent étre D’une performance et d’'une
qualité trés élevées. Dans ce sens, aprés le passage par les différents départements, le contréle
gualité permet de satisfaire les attentes du client et le plus important assurer sa sécurité.

a. Emboutissage

L’'emboutissage c’est le point de départ du processus, la matiere premiére arrive sous forme
de bobines d’acier. Celles-ci sont déroulées puis coupées et frappées pour obtenir des piéces
embouties. En effet, les bobines de tbles sont livrées a I'emboutissage par voie ferrée ou par
camion avant d’étre découpées en flancs puis passent sur une ligne de presses pour étre emboutis,
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détourés, poinconnés et calibrés. A la suite de ces opérations, les piéces sont prétes a étre utilisées
en télerie en tant que composants de la caisse (cOtés de caisse, capot...).

L'emboutissage représente la premiére étape du processus de fabrication d’un véhicule. Le
département a une superficie de 23.500 metres carrés. Le département emboutissage dispose de
trois lignes de presse de fabrication, une ligne GP (grosse presse), une ligne TGSE (tres grande
simple effet), et une ligne GSE (grande simple effet).

b. Tblerie:

C’est le deuxiéme stade de production du véhicule, Les éléments de la carrosserie recus du
département emboutissage sont assemblés en utilisant la technologie de soudure par point aux
moyens industriels adaptés a chaque modele. A partir du département tolerie, les caisses sont
gérées par flux, c’est-a-dire que les pieéces sont assemblées dans un ordre établi qui divise le
cheminement de celles-ci en deux parties égales afin d’augmenter la productivité. Les clients de ce
département sont le département peinture, le centre de distribution de piéces de rechanges et
I'usines de carrosserie montage a travers le monde.

Processus de la tblerie :

Le département Tolerie dispose de 17 UET regroupés sur 5 ateliers (périmetres), et ils sont
répartis de maniére a garder une homogénéité et un respect de flux principal de la matiéere de
I’amont vers 'aval.

Atelier soubassement : cet atelier contient trois unités élémentaires t6lerie (UET) :

UET 1 : Préparation des longerons Avant Gauche.
UET2 : Préparation des longerons Avant droit et assemblage unit avant.
UETS3 : Préparation et assemblage unit central

Atelier base roulante : cet atelier contient trois UET:
UET4 : Préparation longerons arriéere
UET 5 : Assemblage unit arriére
UET 6 : assemblage berceaux.

Atelier assemblage général : cet atelier contient trois UET :
UET 7 : chargement du coté de caisse droit et gauche.
UET 8 : unit de préparation et assemblage de la caisse.
UET 17 : finition caisse.

Atelier cote de caisse : cet atelier contient quatre UET :

UET 10 : assemblage coté de caisse gauche.

UET 11 : assemblage coté de caisse droit.
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UET 12 : Préparation coté de caisse droit et gauche
UET 13 : Préparation coté de caisse gauche et droit
¢. Peinture :

La peinture protege, rend étanche et donne sa teinte définitive a la caisse. Pour parvenir a
une qualité optimale des traitements de protection et de surface, les opérations de peinture sont
réalisées dans une atmosphére protégée.

Le processus du département peinture comporte 5 étapes majeures :

4+ La phosphatation
4+ Cataphorése

+ Mastic

Apprét base vernis (ABV)
+ Cire

d. Sous ensemble :

Le département « Sous-ensemble » ou « chassis et échappement » s’occupe de la
production des piéces du chassis 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
controle fréquentiel des pieces se fait par 3D et macrographie.

e. Montage:

Le montage est la derniére étape du processus de fabrication dans lequel 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 paralléle, des ateliers de préparation permettent I'assemblage des sous éléments,
comme les chassis et les roues.

A l'entrée de la caisse dans |'atelier, les portes sont démontées afin de faciliter les opérations du
montage puis elles partent sur une ligne paralléle pour y étre préparées.

[1I. Définition du projet:

« Cette partie sera consacré a la définition du projet de mon stage, Gestions des diversités des
goujons de l'atelier soubassement pour la B52 (SANDERO) par la mise en place de la démarche
DMAIC». On va procéder a une définition détaillé du projet son objectif, son cahier des charges, son
périmetre, ses fonctionnalités et ses faiblesse.
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1. Introduction :

La phase de définition permet de décrire le projet et de localiser son périmétre ainsi que ses
points clés, cette phase se compose de deux parties :
4+ Description du projet.
4+ Périmétre du projet.
Ci-dessous une définition de quelques termes important pour notre projet :

Goujon : est un organe mécanique en forme de tige, en partie fileté, permettant de réaliser une
liaison « compléte, rigide, démontable »entre une piéce équipée du goujon et une ou plusieurs
autres traversées par le goujon et verrouillée par un écrou.

En générale les goujons servent pour monter les composants internes du véhicule (moteur, boite a
vitesse, cablage ...).

Diversité : diversité véhicule c’est tout simplement le type ou la famille par exemple véhicule avec
direction a gauche, véhicule avec boite a vitesse robotisée, véhicule avec moteur diesel...

2. Description du projet:
2.1 Cadrage du projet:

Pour cadrer notre projet, on a utilisé la méthode QQOQCP qui se résume aux sept questions
ci- dessous.

= Qui : Renault Tanger-département Tolerie

= Quoi : Gestion des diversités des goujons pour la B52

= Ou : périmetre soubassement (base roulante).

= Quand : du 02/02/2015 a 20/06/2015

= Comment : la mise en place d’'une automate programmable pour assurer la gestion des diversités.
= Pourquoi : pour diminuer le gaspillage : temps et argents.

2.2 Objectifs du projet :

Ce projet a pour finalité de gérer les diversités des goujons pour La B52 (Sandero) dans le
périmetre soubassement du département tolerie.
Apreés une étude des trois unités du périmétre télerie, unité avant, unité centrale et unité arriere on
a pu détecter certaines anomalies et certains écarts : Certains goujons, mémes s’ils ne seront pas
utiliser dans le département montage, ils sont appliqués dans le périmétre soubassement, c’est a
dire gu’o maitrise pas le cas d’utilisation de chaque goujons pour chaque diversité d’ou la nécessité
d’une gestion des diversités des goujons pour réduire le gaspillage.
Donc lorsqu’on parle de gestion des diversités des goujons en parlent de gestions des goujons
nécessaires pour chaque diversité de véhicule.
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2.3 Analyse fonctionnelle :

IL s’agit dans cette étape d’identifier clairement les éléments a étudier et leurs fonctions. En
utilisant les deux diagrammes, de béte a cornes et le diagramme de pieuvre.

a. Diagramme de béte a cornes :

L’'outil « béte a cornes » permettra de déterminer les exigences fondamentales, et cela a I'aide
des fameuses trois questions : A qui rend service ?, sur quoi agit-il ? , et dans quel but ?

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

y ™ p g . . ..H\\
f Atelier soubasse ment \'I I.f' Gaspillages : temps & ‘*.I
5 J \ argents J

., e ., ~

-, — _____,,-' - -

Gestion des diversité
\ des goujons pour la
" B52

Dans quel but ?

v

Optimiser lespertes lidesau soudage desgoujons non utilisable
par le service montage pour chagque diversité de vehicules.

Figure 3:diagramme de béte a cornes

b. Diagramme de pieuvre :

Ce diagramme sert a exprimer les fonctions, il permet également de bien identifier
I’environnement d’évolution du systeme et de déterminer avec précision et concision les relations
entre le systeme et son environnant.

RENAULT-NISSAN TANGER __ FSTF ingénieur d’état en Mécatronique Page 20



L'implantation d'un automate pour gérer les diversités des goujons

FP2

Equipement
fpEEet o
coiffe’ " guide
canon *

FC1

FC4
Diversités
veéhicules

FCE

Etats des
lieux

Atelier
Soubassement

FP1

FC2
Gestion des ‘ Budget

diversités des -
goujons

Cahierdes
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FC5

FCY
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lance ment

TEAMCEMTER
JFORTerrain

Figure 4: diagramme de pieuvre

FP1: gérer les diversités des goujons de l'atelier soubassement au moyen d’'une automate

programmable.

FP2 : Assurer la communication entre SIPTOL et I'automate programmable.

FC1: Assurer la bonne utilisation des équipements « coiffe », « guide canon » de I'atelier

soubassement.

FC2 : se limiter au budget estimé avant réalisation du projet.

FC3 : Répondre aux exigences du cahier de charges.

FC4 : Déterminer les goujons spécifiques de chaque véhicule.

FC5 : Trouver une solution réalisable pour les unités qui ne possedent pas un point de lancement.

FC6 : Faire les états des lieux des goujons dans chaque unité de soubassement.

FC7 : Identifier les écarts existant entre le terrain, TEAMCENTER et la FOP.
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2.4 Cahier des charges :

Cahier des charges

Notre projet consiste a la gestion des diversités des goujons dans I'atelier soubassement,
et mettre en place une automate programmable pour fiabiliser cette gestion.

Pour ce faire, on a du établir un cahier des charges en décrivant la démarche a suivre pour
atteindre les objectifs voulus.

Les taches a suivre sont :

=  Une étude générale du processus de fabrication des unités de soubassement a l‘état
actuelle :

- Déterminer 'emplacement de chaque goujon pour chaque unité:
avant, arriére et centrale.

- Comparer le nombre de goujons effectuer pour les trois unités
(avant, arriere et centrale) dans le terrain (atelier), le logiciel
TEAMCENTER et la FOP, Et justifié les écarts existants.

= Une étude particuliére des postes a gain directe qui ne nécessite pas la mise en place d'un
automate programmable.

= L’étude de la mise en ceuvre d'un automate programmable pour les postes qui nécessite une
gestion des diversités.

- Choix des composants.
- Mode de fonctionnement et AMDEC.
- Programmation et ciblages.

= La recherche des solutions faisables et rentables pour les postes qui se situent dans une
position critique (hors flux SIPTOL).

2.5 Lacharte du projet :

La charte du projet, présentée ci-aprés, se matérialise par une fiche qui contient entre
autres :
4 La description du sujet.
+ L’équipe de projet et son comité de pilotage.
+ L’identification des risques principaux du projet.
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LA CHARTE DU PROJET

Nom du projet

Gestion des diversités des goujons de I’atelier soubassement pour B52.

Département Tolerie Atelier Soubassement
Date de début 02/02/2015 Date de fin 20 /06/2015
Comité de pilotage
Nom Prénom Roéle
NAJI ZAKARIAE Manager et Pilote de Projet
RZINE BOUCHRA Manager de projet

Description succincte du projet :

Le projet consiste a gérer les diversités des goujons de |'atelier soubassement, et par la suite mette
en ceuvre un automate programmable industriel pour remédier aux gaspillages liés au soudage des

goujons qui ne seront pas utilisés dans le service montage afin de converger vers I'objectif du plan

directeur qui est de réduire le temps de cycle et I'argent.

Risque du projet :

Risque

Actions a mener

-inaccomplissement de projet dans le délai
prévu.

-Etablir un planning du projet et respecter les
délais des taches planifiées.

-Difficulté de collecte des informations.

-Etablir une bonne relation avec le personnel de

département tblerie, aussi des autres

départements.

-Indisponibilité du personnel pour valider et
mettre ceuvre le travail réalisé.

-Développement d’esprit d’équipe, partage de
confiance et respect des travaux de I'autre.
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3. Périmetre du projet :

Notre projet se situe dans le périmetre de soubassement (la base roulante) de la ligne Tanger 2
qui fabrique le véhicule B52 (SANDERO)

3.1 Description du périmetre soubassement :

L’atelier Soubassement assemble les trois unités : unité avant, unité centrale, et unité arriére.

Pour constituer a la fin une base roulante. La figure suivante (figure 5) montre le flux de fabrication de
la base roulante et les unités fondamentaux qui la constituent.

b sac vo, "fs
by,
F Ure g -
che, < Fan,

©Ntray

~ }

Sens du flux de fabrication
Figure 5: les unités de |'atelier soubassement

La figure 6 ci-aprés présente les trois unités de soubassement :

(1)

3)
Figure 6: figures des trois unités Avant, centrale et Arriere
Unité soubassement avant (figure 6.1) :

Dans la zone soubassement avant se fait I'assemblage de I'unité avant qui est composée de trois
entités principales : demi-bloc droit, demi-bloc gauche et la fermeture supérieure.
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Unité soubassement central (figure 6.2) :
Dans la zone soubassement centrale se fait I'assemblage de I'unité centrale qui est composée de
trois entités principales : plancher droit, plancher gauche et le tunnel.

Unité soubassement arriére (figure 6.3) :
Dans la zone soubassement arriére se fait 'assemblage de 'unité arriere.

3.2 Cartographie du périmetre soubassement :

La figure ci-apres (figure 7) permet de visualiser la position de |'atelier soubassement par
rapport a la totalité du flux de fabrication de l'usine.

EMBOUTISSAGE
Découpe des Manes

Raboutage Lasel — -
Emboutissage des pieces 6
_—

* ¥ L 4
Tolerie Préparation Taolerie Préparation Tolerie Preparation Tilerie Preparation
Soubassement cotes de caisse Pavillon des ouvrants
Tolere Ferrage des ailes, portes
Assemblage Général latérales, portes de coffre, capot |
FINITION
PEINTURE PEINTURE PEINTURE Controle électiique
—8- cata ese : fraite antl f— oo application = “ire : tratfement anticorosic o )
- 1C tlil:::ri:fct i;lﬁnl.:l:eﬁtu; ntt I\IIa.s]nL. poligage, JlJl.nhu:n_tin Cire , 111ﬂ:iil.llc‘ltli;n11]:(:0.11:1smll controle d'aspet, test
5 5 des laques, cuisson, contiole ar projeciion de cirs o dtanchéits
MONTAGE Selerie 1 MONTAGE mécanique MONTAGE mécanique
démontage des portes —p Dbosemotopropulseurstses |1 posemotopropulseut, et sz
confection des portes, pose la Squipement, pose train equiperient, pose train
blanche de bord anisre artiére
T ECHAFPEMENT

construction des echap

Figure 7: représentation de |'atelier soubassement dans l'usine
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4. Planification de travaux:

L’adoption d’'une démarche de gestion de projet, illustrée dans le diagramme GANT, permet une meilleure compréhension du déroulement des taches
effectuées, ce diagramme illustre le déroulement et les durés des tache effectué tout au long de ma période de stage.

, Pody 2018
poe D _. | | | | | | | | | | | | | | | |
Narm Date de_| Date d._ Semaine 6 Semaine ¥ Semsing § Semaine 8 Semaine 105emaine 113emaing 125emaine 13%emaine 145emaing 155emasine 165emaine 17 Semaine 185emaine 195emaine 205emsine 215emaine
020205 09025 AGMZME  2302M5 020345 0903M5 G035 230315 30035 060415 130445 20040415 2TN4ME 040515 1U05MS 180615 250505

@ integration 020215 03/02115 |1l
@ analyse fonctionnelle 03/02M15 05/02/15 1
@ redaction du cahier des charges 05/0215 06/0215 [
@ redaction de Ia charte du projet 09/0215 10/0215 [
o faire etats des lieux 1110215 20002115 | : I
@ determiner les matrice de divésité 23102115 2710215 ] Bl
@ comparaison terrain/FOPTEAMCENTER  02/03M5 06/03/15 —1
@ formation Systeme dinformation 06/0315 06/03/15 o =
@ détermination des points de lancements  09/03M15 13103115 I B
@ choix des composants 1310315 20103115 | —
& MISSION1: 200315 3100315 I
o gtude poste de préparation unité centrale  20/0315 310315 /]
@ MISSION 2 3100315 10/04115 I
e gtude poste LVGILVDIFermeture supérieure 310315 03/04/15 [
@ Analyse de l'existant 06/04115 0710415 [ |
@ choix des solutions 07/04115 07/04/15 ]
o détermination du mode de fonctionnement 07/0415 10/04/15 | - [
@ simulation mode de fonctionnement 10/0415 10/04/15 O
& MISSION 3: 1310415 23004115 (N B
& FEtude poste unité centrale 1310415 1710415 /1 B
® cahier des charges 2000415 24/0415 ] B
@ AMDEC 270415 30/04M15 —
© Programmation 04105115 25/05/15 | - I
@ simulation 25/05M15 2710515 |
@ immersion equipe maintenance central 09/0315 14/05/15 F
@ gain projet 27/05M15 01/06/M15 |
@ rédaction rapport 05/02/15 01/06/15 | -| |
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Chapitre II : Diagnostique et analyse
De l'existant de I'atelier

Soubassement
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Dans le chapitre précedent, on a défini le projet « gestion des diversités des goujons » ainsi que son
périmetre |'atelier soubassement, qui est composé de trois unités. Cette étude nous a permis de bien
comprendre I'objectif du projet aussi que ses contraintes

Ce chapitre, est divisé en deux phases qui caractérisent la méthode DMAIC qui sont la phase mesure
et la phase Analyse. La phase mesure a pour but a recherche des données qui caractérisent I'atelier
soubassement afin de savoir son état actuelle.

Pour la phase Analyse, permet d’analyser les données mesurées et de déterminer les actions nécessaires

pour améliorer le processus.

Partie 1 : mesure du périmetre de soubassement
(Phase mesure)

« L'objectif de cette partie est de rechercher des données mesurables caractérisant le
processus concerné afin de mesurer |'état existante. »

[. Introduction :

La phase mesure est une phase primordiale dans I'approche DMAIC, elle consiste a évaluer la
situation actuelle du processus. Le recueil des informations se focalise sur les données les plus pertinentes.
Pour cela, nous allons rechercher les données mesurables caractérisant le processus concerné. En effet,
Les données du logiciel TEAMCENTER nous ont permis d’évaluer I’état actuel de I'atelier soubassement en
ce qui concerne les goujons utilisés dans chaque unités.

Le but de maniere générale c’est d’arriver a trié les goujons de chaque diversité ainsi que de déterminer
toutes les diversités gérer dans |’atelier.

L'information qu’on posséde actuellement c’est les références de chaque goujon dans les trois unités.

Pour cela on doit associer a chaque référence (codes goujons), le code fonction correspondant c’est ce
code qui va nous permettre de déterminer la diversité de chaque goujon.

[1. Code fonction:

Dans I’entreprise chague goujon est connu par un unique code ou référence goujon donc on peut
considérer que ce code représente I'une des caractéristique de chaque goujon, Dans cette partie on
cherche a affecter a chaque code goujon le code fonction correspondant ce code fonction caractérise la
diversité pour laquelle un goujon est utilisé.

Bloc avant droit:

Le tableau ci-aprés représente les codes fonctions pour I'entité demi boc avant droit pour l‘unité
avant, pour les tableaux des autres unités consulter I’Annexe | .
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NO Liais |~ | code goujor ~ | fonction Designation

201.00616- GCW23004819 F18704/AE - F10725/AL-F10721/BE-F18704/AB ELEMENT LIAISON AW DBLPIED AV D
201.00620- GCW23026914 L015211/A GOUJON SOUDER M6X100-16 4-8 BP CYL
201.00621- GCW23026915 F10725/AN-F10719/AC REHAUSSE COUPELLE AMORTISSEUR AV D
201.00622- GCW23026940 L027532/A GOUJON SOUDER DIAM 5-14 4-8
201.00623- GCW23027013 F10725/AN-F10719/AC REHAUSSE COUPELLE AMORTISSEUR AV D
201.00746- GCW23035116 F10721/BE-F18704/AB-F18704/AE-F10725/AL LONGERON AV D PARTIE AV

201.00747- GCW23005185 F18704/AC LONGERON AV D PARTIE AR

201.00748- GCW23035568 F10721/BE-F18704/AB-F18704/AE-F10725/AL ELEMENT FEMT AW LONGERON AV D
201.00749- GCW23035569 L023820/A GOUJON SOUDER DIAM 5-14 4-8
201.00750- GCW23039474 F10768/AA TRAVERSE LAT AV D

201.00751- GCW23039475 L012126/A GOUJON SOUDER DIAM 3-144-8
201.00752- GCW23039476 F10763/AA TRAVERSELATAV D

201.00753- GCW23039477 L012126/A GOUJON SOUDER DIAM 3-144-8
201.00754- GCW23035570 F10721/BE-F18704/AB-F18704/AE-F10725/AL ELEMENT FRMT AV LOMGERON AV D
201.00755- GCW23027017 L029144/A GOUJON SOUDER DIAM 5-14 4-8
201.01925- GCW23012924 F10728/AA ====NO_SIGME==== passage roue av d
201.01927- GCW23035571 F10725/AN-F10719/AC EL FRMT BOITIER D FIX AV BERCEAU
201.01928- GCW23027020 F10725/AN-F10719/AC REHAUSSE COUPELLE AMORTISSEUR AV D
201.02190- GCW23016015 F10725/AT ====NO_SIGME====boitier ar d fix berceau av
201.02191- GCW23016016 F10725/AT ====NO_SIGMNE==== boitier ar d fix berceau av
201.02194- GCW23027021 F10725/AN-F10719/AC REHAUSSE COUPELLE AMORTISSEUR AV D
201.02650- GCW23027024 F10725/AN-F10719/AC REHAUSSE COUPELLE AMORTISSEUR AV D
201.02860- GCW23021212 F10721/BE-F18704/AB-F18704/AE-F10725/AL ELEMENT LIAISON AV DBLPIED AV D
201.02861- GCW23021213 F10728/AA ====NO_SIGME==== passage roueavd

[11.

Figure 8:tableau Excel des codes fonctions pour bloc avant droit

Les états des lieux :

A I'aide du logiciel TEAMCENTER on a pu localiser 'emplacement de chaque goujon dans chaque
unité de I'atelier soubassement. Ce logiciel permet de donner pour chaque unité I'emplacement exacte du
goujon en mentionnant son référence. Ce résultat va permettre de déterminer la matrice des diversités qui
rassemble les états des lieux et les code fonction de chaque goujon.

1. Etats des lieux DAD :

Ci-aprés les résultats des états des lieux pour la diversité direction a droit (DAD) qui est déja gérer
dans I'atelier soubassement

Unité avant :

Les deux figures (9,10) représentent les états des lieux pour le bloc avant (demi -bloc avant droit) et
pour le bloc avant symétrique (demi-bloc avant gauche), ainsi que la (figure 11) représente |'état des lieux
pour I'entité fermeture supérieure. Pour les résultats des autres unités (centrale et arriére)consulter
I’Annexe Il.

Cadre avant droite :
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GOW23035571 —:EEE,LEEFTM,RMA'

=
ﬁ GCW23038570-B52 L52/TAN RMA,

T

GOW23035569--B52, L2/ TAN, RiMA

GCW23036568-B62, L62/TAN RMA.

Figure 9:bloc Avant

Cadre avant gauche :

GCW13038528--B52 52T AM RMA

GCW13005174-:652 L52/UAS, TAN |ZH,RMA,OCM,COR, TOA

GCW13035529-B62 L 52TANM BMA |

GCW1 3034-149-:B52,L52|’TN1,RMA|

GCW1302 ﬁ?SE—:BEZfTﬁN.|

| GCW13041490-B52TAN.

L
%CW'I SGSEESU—ZI;&Z,LEZFTM,RM

Figure 10: bloc Avant symétrique
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Fermeture supérieure :

-\
; /3//

N

GF5C3021224-B52 K52/MOP, TAN/DD.

GFSC3021226-:BS2,K52MOP,TANFDD_|

[cFs13020882-852 K52MOP TANDD |

|GFs13020830-852 K52MOP, TAN/DD |

GFSC3021214-B52 K52/MOP, TAN/DD. |

|GF523020829-:852 K52/MOP, TAN/DD |

Figure 11:fermeture supérieure

2. Etats des lieux DAG :

Ci-aprés les résultats des états des lieux pour la diversité direction a gauche(DAG) qui est déja gérer
dans I'atelier soubassement. Pour les résultats de I'unité avant consulter I’Annexe II.

a. Unité centrale :

(La figure 12) représente I'état des lieux pour I'unité centrale donnée par le logiciel TEAMCENTER
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) - L -
|GSC23U1EZT9 BS2MMOB UAS T AR RMAOCM CCIR_|
. : ' !_ ~
SoC2I0162TE—E52. Ll
-

GS5C23016274—B52/MOFP UAS TAN RMA OCM, CGRI

‘ GEC2IMMBE242-B52. ;

GSCC3016314--B52.
65623015239 CBS2MOP, UAS TAN, RMAQCM. COR.

J)/o

[ ::
b. Unité arriere :

Figure 12:unité centrale
(La figure 13) représente I'état des lieux pour 'unité centrale donnée par le logiciel TEAMCENTER

GSCC300£

t

L
SRG3005196-B52M ClFi_IﬂS,TﬁH,RMﬁ,O CH‘I,CEJR_E

GSRGE300461 5-B52MWOF UAS TAN RMA OCM.COR.

GSRG3005198-B52/MOP UAS TAN RMA,OCM,COR.

Figure 13:unité Arriére

[V. Matrice des diversités :
La matrice des diversités c’est un tableau qui affecte a chaque référence goujons le code fonction
correspondant. Cette matrice va étre communiquée au bureau d’étude de la Romanie pour nous
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communiquer les matrices des décisions qui nous informent sur la fonction de chaque goujon c’est- a- dire

la diversité de véhicule pour laquelle chaque goujon est utilisé.

1. Matrice des diversités DAD :

Ci-aprées les Matrices des diversités pour la diversité DAD de I'atelier soubassement, pour la suite des

tableaux consulter I’Annexe lIl.

a. Unité avant:

Les tableaux ci-aprés (tableaux 1.2.3) représentent les matrices des diversités pour I'unité avant

Cadre avant droite :

Référence
GCW23035571
GCW23035570

GCW23035569
GCW23035568

GCW23041496
GCW23027025
GCW23026940
GCwW23027013

Code fonction
F10725/AN-F10719/AC

F10721/BE-F18704/AB-F18704/AE-
F10725/AL

L023820/A

F10721/BE-F18704/AB-F18704/AE-
F10725/AL

F10725/AN-F10719/AC
F10725/AN-F10719/AC
L027532/A

F10725/AN-F10719/AC

Tableau 1: matrice des diversités bloc Avant

Cadre avant gauche:

Référence

GCW13035528
GCW13035529
GCW13026795
GCW13041490
GCW13035530
GCW13005174
GCW13034149
GCW13005171
GCW13005173
GCW13011486

Code fonction
F18742/AD-F18742/AB
L026754/A

L016472/A

?
F18742/AD-F18742/AB
?

L029842/A

?

?

?

Tableau 2: matrice diversité bloc avant symétrique

Fermeture supérieure :
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Référence
GFSC3020005

GFS$13020820

GFSC3020006

GF513020821

GF513020830

GF523020824

GFSC3019994

GF523021228

GFSC3019997

Tableau 3:matrice diversité fermeture supérieure

b. Unité centrale:

Le tableau ci-aprés représente la matrice des diversités pour l'unité centrale.

Référence

GSCC3016309
GSCC3005096
GSCC3016310
GSCC3005097
GSC13035522

GSCC3004123

GSCC3016305
GSCC3016302
GSCC3004124
GSCC3005101
GSCC3005098
GSCC3005106
GSCC3005099

Code fonction

F10760/AC-F10718/AA-
F10760/AI-F10760/AW

F10760/AC-F10718/AA-
F10760/Al-F10760/AW

F10760/AC-F10718/AA-
F10760/AI-F10760/AW

F10760/AC-F10718/AA-
F10760/AI-F10760/AW

F10760/AC-F10718/AA-
F10760/AI-F10760/AW

F10760/AC-F10718/AA-
F10760/AI-F10760/AW

F10760/AC-F10718/AA-
F10760/AI-F10760/AW

F10760/AC-F10718/AA-
F10760/AI-F10760/AW

F10760/AC-F10718/AA-
F10760/AI-F10760/AW

Code fonction
F10770/AA
F10770/AA
F10770/AA
F10770/AA

F10770/AL-F10731/AB-
F10731/AA

F10770/AL-F10731/AB-
F10731/AA

F10770/AA
F10770/AA
F10770/AA
F10770/AA
F10770/AA
F10770/AA
F10770/AA

Tableau 4:matrice diversité unité centrale

c. Unité arriere :

Le tableau ci-aprés représente la matrice des diversités pour 'unité arriere.
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Référence Code fonction
GSRC3015828 F10730/Al
GSRC3004619 ?
GSRC3004618 F10730/Al
GSR13021111 F10730/AH
GSRC3024995 F10730/AH
GSR13019930 F10730/AH
GSR23019962 F10730/AH
GSRC3023488 F10730/AH
GSRC3015824 F10730/AH
GSRC3005211 F10730/AH
GSR23021112 F10730/AH

Tableau 5:matrice des diversités unité arriére

Pour les matrices des diversités concernant la diversité DAG consulter I'annexe IlI.

Partie 2 : Analyse du périmetre de soubassement
(Phase analyse)

« Cette courante partie analyse les données mesurées avec la détermination des postes
les plus pénalisant. »

[. Introduction
Apres les phases de définition et mesure vient la phase d’analyse qui est souvent considérée comme
intermédiaire et majeure, car elle oriente sur les solutions a mettre en ceuvre a partir des données
préalablement recueillies. L’analyse consistera a trouver les postes qui présentent un gain direct en termes
de rentabilité et de faisabilité. Pour se faire, on abordera l'identification des postes goulot qui engendrent
des pertes de goujons.

[I. Analyse du nombre de goujon utilisé pour chaque unité :

Dans un premier temps il s’est avéré important de procéder a une comparaison entre le terrain
(atelier), le logiciel TEAMCENTER et la FOP (Feuille d’Opération Proces) en ce qui concerne le nombre de
goujons utilisé dans chaque unité de soubassement et pour les deux diversités DAD et DAG. Afin de
détecter les écarts qui existe entre ce qui est demandé et ce qui est fait.

Pour construire le tableau (tableau 6) ci-aprées, on s’est basé sur trois sources d’information, la
premiére source consistait a calculer le nombre de goujons pour chaque unité dans le terrain c’est-a-dire
dans I'atelier soubassement et cela pour les deux diversités DAD et DAG. La deuxiéme source consistait a
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calculer le nombre de goujon utilisé dans chaque unité a partir du logiciel TEAMCENTER qui donne
I'emplacement exacte des goujons pour chaque unité et cela pour les deux diversités DAD et DAG. La
troisieme source d’information consistait a calculer le nombre de goujon a partir de la feuille d’opération
proces cette feuille qui donne les informations de travail pour chaque poste.

H3 - f
A B C D E F G

1 Verification au Terrain logiciel team center FOP

2 DAD n _

3 Soubassement Avant

4 |Cadre avant Droit 28 28 30 28 27 23
5 |Cadre avant Gauche 17 17 19 18 17 17
6 |Fermeture Supériere 31 29 31 29 30 27
7 Soubassement Central 32 32 4 38 31 32
& Soubassement Arriere 24 24 2 2 24 24

Tableau 6: comparaison au niveau du nombre de goujondans chaque unité de soubassement

Le tableau (6) permet de détecter plusieurs écarts, d’ou la nécessité de les justifié en envoyant ce résultat
au département montage afin de détecter les écarts justifié et les écarts non justifié. Le retour
d’information a permet de conclure qu’Au niveau du soubassement arriere I'écart entre le logiciel
TEAMCENTER et la FOP est non justifié par contre pour les autres postes c’est un écart de mise a jour du
logiciel. Donc on a l'application de deux goujons dans I'unité arriere qui ne s’utilisent pas dans le service
montage.

1. Tableau d’identification :

Le tableau ci-aprés ( tableau 7 ) permet d’identifier les deux goujons en écarts entre le logiciel
TEAMCENTER et la FOP, En se basant sur la FOP illustré dans I’Annexe4 ,0n a construit le tableau suivant
qui montre les deux goujons en écart en faisant une comparaison entre la FOP et la matrice des diversités
pour l‘unité arriére pour les deux diversités DAD&DAG illustré dans I’Annexe 3.
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Gl

G3
G4

G6
G7
G8
GS
G10
G11
G12
G13
G14

référence

GSRC3015824
GSR13019863
GSR13019930
GSR23019962
GSR23019991
GSR13021111
GSR23021112
GSRC3021119
GSRC3023488
GSRC3015828
GSRC3024995
GSRG3004615
GSRD3004616
GSRC3004618

Code fonction
F10730/AH
F10730/AH
F10730/AH
F10730/AH
F10730/AH
F10730/AH
F10730/AH
F14526/AH-F14546/AL
F10730/AH

F10730/Al

F10730/AH

F14546/AK
F14526/AH-F14546/AL
F10730/Al

Tableau 7: tableaux d'identification des goujons en écarts

G15
G16
G17
G138
G19
G20
G21
G22
G23
G24

référence

GSRC3004619
GSRC3004620
GSRC3004621
GSRG3005196
GSRG3005198
GSRD3005199
GSRD3005201
GSRC3005211
GSRC3005214
GSRC3005215

Code fonction

?

F10730/AF

F10730/AF

F14546/AK
F14546/AK
F14526/AH-F14546/AL
F14526/AH-F14546/AL
F10730/AH
F14526/AH-F14546/AL
F14526/AH-F14546/AL

Apres une comparaison entre le tableau 7 et la matrice des diversités pour I'unité arriére donnée en

Annexe 3, on a pu déterminer les deux goujons en écarts qui sont : G1 et G2

Figure 14 : emplacement des goujons en écarts dans I’unité arriére G5 et G2

L’élimination de ces deux goujons va permettre d’avoir un gain direct qui est calculé dans le chapitre IV :

« Etude économique du projet »
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Chapitre III : Actions d’améliorations des
Postes du périmetre de
Soubassement

(Phase innovation)
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Dans le chapitre précedent, le suivi de la méthode DMAIC exactement les deux phases Mesurer et
Analyser, nous a permet de bien analyser I‘état existante du périmétre soubassement qui montre une
mauvaise gestion des diversités des goujons, cette non gestion qui engendre des pertes d’argent et de
temps nous oblige de prendre des actions faisable et fiable pour réduire les couts de non qualités.

Dans ce chapitre, on va procéder a une étude de cas pour les postes de |‘atelier soubassement en
cherchons la solution la plus rentable qui répond aux exigences du cahier des charges pour chaque unité
(avant, centrale et arriere).

[. Introduction :

Dans cette partie, on va procéder a une explication détaillé de la solution déja choisie pour notre
projet, De maniere générale cette solution a pour finalité de réduire tous cout de non qualité, et
gaspillages des goujons qui représentent une perte pour I'entreprise.

Comme nous avons déja expliqué la mise en place d’'un automate programmable s’est avéré intéressant
dans certains postes.

[I.Notion SIPTOL :

Le logiciel SIPTOL concerne juste le département Toélerie c’est un systéeme d’information de pilotage
tolerie(S : systeme |:information P : pilotage TOL: t6lerie). Pour bien comprendre le fonctionnement
de SIPTOL, il est important de comprendre certain termes :

a. Un film SIPTOL :

La figure ci-apres (figure 15) représente un film qui contient toutes les informations des véhicules qui
seront fabriqué par tranche et chaque véhicule est caractérisé par ce qu’on appelle un PJI (programme jour
identifiant), un PJI c’est tout simplement tous les caractéristique et les informations nécessaires pour la
fabrication d’un véhicule dans le département tolerie ,dans ce PJI en trouve des caractéristique comme (
numéro d’ordre de fabrication, couleur véhicule, type de motorisation, type de boite a vitesse , type de
véhicule ,etc...)tout simplement en trouve des information concernant la diversité de chaque véhicule. Ce
film est envoyé par SIPTOL vers toutes les automates programmables du département tblerie

PJI1 PJI2 PII3 P14 PJI5 Pll6 PIT7 P18 PJI9
A G B G B Ba G G
| J - /

Y v
|

Tranchel Tranche2

Figure 15: film SIPTOL
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b. Systeme d’information :

La figure ci-aprés (figure 16) présente les différents niveaux d’information commencant par BCV le
bureau international Renault qui permet I'élaboration des films et arrivant a SIPTOL qui envoie les films
vers les APl du département tolerie.

Niveau 5
S
7,
Q%%’}) des véhicules d d
Z9) « réception des véhicules de carnet dans s
)/‘5‘0 é)@/;, la base de données usine Niveau 4

Qo/
élaboration des dossiers
véhicules (codes process)

*suivi véhicule de I'identification & I'expédition

« réception du film -
« blocage de véhicules N Iveau 3

« élaboration de tranches de film et envoi a SIPTOL

« réception de tranches de film (50 véh) -
« remontée des annulés, loupés,... NIVE&U 2
« remontée des infos de passage

Suivi des
Moyens de
Productio

Niveau 1

¥y ryy

Figure 16:Les systémes connexes

BCV : apres une étude du marché au niveau international le BCV envoie pour chaque usine Renault dans
le monde entier les véhicules qui seront fabriqués en fonction des caractéristiques demandés par les
clients caractéristique concernant la diversité.

BVU : est gérer en interne, a l'intérieure de chaque usine Renault, la réception de la base de données
des véhicules depuis BCV.

PSF : réception du film et élaboration des tranches de film qui seront envoyé a SIPTOL ((1 tranche=50
véhicules)

SIPTOL : réception de tranches de film (1 tranche=50 véhicules) qui seront envoyé a I’API
c. Fonctionnement de SIPTOL avec I’API :

Ce qui nous concerne le plus c’est la communication entre SIPTOL et I’API, De maniere plus simple,
SIPTOL recoit des tranches de véhicules via PSF pour un ou plusieurs film(s) et SIPTOL consomme le(s)
film(s) PJI par PJI suivant les besoins de la tolerie, A I'atteinte du seuil d’appel (3 véhicules), SIPTOL
demande une nouvelle tranche a PSF. La figure ci-apreés (figure 17) montre ce seuil d’appel entre SIPTOL et
PSF.
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PSF
Trancre Demande Tranche
Surcame
-
. SIPTOL
‘, -
“ | = r’.‘ o33 Ianlan la»_ | or 2 |

Sewal d
Figure 17: seuil d’appel entre SIPTOL et PSF

d. Les points de communication entre SIPTOL et L’API:

Lorsqu’on parle de communication entre APl et SIPTOL on parle de point de gestion de flux(PGF). Un
PGF c’est tout simplement un point de dialogue entre APl et SIPTOL. Il existe trois types PGF (PGF de
lancement, PGF de recalage et PGF de passage):

Un point de lancement : définit une zone d’échange entre SIPTOL et I'automate ou une des entités

élémentaires d’une caisse est lancée.

Un point de recalage : définit une zone d’échange entre SIPTOL et un automate olU est comparée la

séquence logique (attendu par le calculateur : SIPTOL) a la séquence physique (remonté par I'API).

Un point de passage : Un point de passage définit une zone d’échange entre SIPTOL et un automate ou

sont remonté les OF qui y passe, Le point de passage sert de point de suivi de la fabrication, il suit la
fabrication des pieces. A I'arrivée de I'OF au point de passage, I’API remonte les informations suivantes
pour contréle: Numéro d’OF, le numéro de film, et PJI.

De maniere générale I’API contient des blocs de communication qui assurent la communication entre
SIPTOL et I'automate ca d’une part et d’autre part entre I‘automate est les composant de |'atelier (terrain).
La figure ci-apres(figure 18) mentionne qu’il y a deux blocs de communication pour I’API le premier bloc
concerne la communication de I’API avec I'atelier (niveau bas : communication avec les afficheurs, PC de
I‘atelier(MOP), etc...), pour le deuxiéme bloc, ¢a concerne la communication de I’API avec SIPTOL (niveau
haut).
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API

pe oo - - CP : Communication processor

L
|

l sipTOL
-SMP LOC

OPCServer &——> -PSF

SWITCH | _ S [sop

-Afficheur

Figure 18: les niveaux de communication

La carte SWITCH permet la communication de I’API avec les SOP —MOP-afficheur. Et 'OPC server c’est une
application installer sur PC (MOP) qui permet de traduire du langage (SIPTOL /PSF/SMPLOC...) vers celui de
I‘automate et inversement.

III. Cablages automate :
1. introduction:

Il faut penser au cédblage d’une part entre SIPTOL et I'API, et d’autre part entre 'automate et les
outils de travail (coiffe/guide canon: moyen de guidage lors du soudage des goujons) utilisés par
I'opérateur. La figure qui suit (figure 19) représente le cheminement de flux d’information depuis SIPTOL
vers I'automate cette derniére qui va commander les LEDS montés sur les coiffes et qui permettent de
guider I'opérateur lors du soudage des goujons.
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Cables des LEDS

Cable Ethernet Cables capteurs de sorties

SIPTOL

(" mmmm |

-
(¢ —
(v m—
v om—
v -— )
oI
.'.E |
v — )

— )

Cables capteurs d’entrées

Figure 19: cheminement de flux d’information depuis SIPTOL jusqu’au coiffe

La figure ci-apres (figure 20) montre les différentes modules d’un APl : modules de communication (CP),

modules d’alimentation, modules des entrées et des sorties,...

Il'y a plusieurs types d’entrées/sorties : des E/S logiques (TOR), des E/S analogiques etc.,...

S7-300 : Modules

RO

PS CPU im SM: : = : -
Alimentation Coupleur ETOR STOR EAMNA SAMNA - Complage
(option) (option)

- regulation

el

¥

CP:
= Point-a-point
- Positionnement- PROFIBUS
- Industrial Etherneat

Module d'entrées f sorties

Figure 20: module entrées / sorties de I’API

La figure ci-dessous (figure 21) présente les différentes entrées et sorties dans notre projet :
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SIPTOL (lancement ) =fin travail{ Recalage )

rBouton début travail— ————= LEDS

API

Bouton fin travail > afficheur

capteurs
A

Présence piéce ———

Absence piece ———

Figure 21: entrées sorties de I’API

La figure ci-apreés (figure 22) présente une explication détaillé sur les types d’information échangés depuis
SIPTOL jusqu’a I’API. De maniére plus précise SIPTOL est lié a I’API avec un cable Ethernet et envoie un
fichier(PJI) a 'automate qui sera converti par une application qui s’appelle OPCSERVER et qui sera
mémoriser dans la zone mémoire « bloc de données » de I'automate.

MOP

fichier [ PIl )

' Données enregistrer dans CPU
SIPTOL

Bloc de données

Application
OPCSERVER

Figure 22: communication SIPTOL/API

2. principe de fonctionnement de SIPTOL avec I’API:

le schéma qui suit (figure 23) montre le cablage qui connecte d’une part SIPTOL et I'API et d’autre
part I’APl avec les coiffes et les guides canon. SIPTOL est connecté avec I’APl via un réseau Ethernet
composé des trois bus ( bus de données, bus d’adresses et bus de controle), ainsi que le type de cable
entre I'API et les coiffes et guides canon n’est autres que les cables des capteurs d’entrées et sorties
(capteur de détection de présence piece, capteur de fin travail de I'opérateur, etc...).
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Schéma du Principe de fonctionnement

—=-=- bus de controle

bus de donnees

C e U d adresses

Figure 23:principe de fonctionnement

? ?
SIPTOL ﬁlpl Coiffe & guide canon
Echange I Echange

E Capteurs détecteurs
2 -
&
|

— Rézeau Ethernet !

! IE

Lo o o _—_—_—d

La figure suivante (figure 24) c’est un zoom de la zone cadrer 1 dans la figure précédente (figure 23).

Siptol

ou

Transformateur

Carte SWITCH

Vers APl

Figure 24: cablages API
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Cette figure (figure 24) montre que les fichiers envoyés par SIPTOL seront convertis en langage automate, a 'aide de
I"application OPSERVER puis stockés dans la zone de données du CPU, c’est données seront communiquer a I’API via
la carte SWITCH.

La figure ci-apres (figure 25) c’est un zoom de la zone cadrer 2 dans la figure précédente (figure 23).elle
montre les différentes blocs d’entrées/sorties de I’API.

(' Bied
i b ./'n’
)

)

|
/

peuvent pas &tre modifie.

E/S d'ap

Figure 25: blocs E/S et blocs de sécurités

[V. Pointdelancement:

Le point de lancement c’est le point de communication entre SIPTOL et L'API, ce n’est qu’un point
d’échange de données qui concernent les caractéristiques de L’ OF en cours de fabrication.
Ce point est tres important pour notre projet, c’est le point a partir duquel SIPTOL envoie (les films) les
diversités de chaque véhicule a I'automate et puis I'automate va commander les LEDS pour guider
l‘opérateurs afin de déterminer les trous dans lesquelles il faut souder un goujon. Donc la position du
point de lancement par rapport au poste de soudage des goujons est trés intéressante, car si le point de
lancement se trouve aprés le poste de soudage des goujons alors ce dernier est hors communication avec
SIPTOL donc ne regois pas les films pour caractérisé les diversités véhicules, et par conséquence la gestion
des diversités sera tres compliqué.
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1. Unité centrale :

La figure ci-aprés (figure 26) représente le synoptique de I‘unité centrale qui permet de visualiser
I’emplacement du point de lancement et du point de recalage. Dans cette zone, le lancement commence
apres les postes de préparations ce qui pose un probleme de communication entre SIPTOL et 'TAUTOMATE
des lors qu’on veut gérer les diversités dans ces derniers. L'automate ne regoit pas les diversités de ces
postes car le dialogue entre SIPTOL et L’API ne commence qu’a partir du poste AO. Par contre pour le poste
CO (poste de soudage des goujons), ¢ca ne pose pas de probléme car il est situé apres le point de lancement
donc recoit les PJIS, qui contient les informations concernant les diversités des OF qui passent par ce

poste.
L 5 &
@ @ @@ CITP%H
ZIMDE 2128 ADSB BOSE @
Tunnel
il
n
[Em i] [Em i] G
. WAFFT BOAFF1 V COAFFI
Partie : gauche(goujon) —‘w{ AOM1 " - ‘ ”
] =]
G &
Partie : droite(goujon )
Z

Poste de préparation

Figure 26: synoptique ilot unité centrale

2. Unité Avant :

La figure ci-aprés (figure 27) représente le synoptique de l‘unité avant, qui est composée de trois
unités de préparations : cadre avant gauche, cadre avant droit et fermeture supérieure. Dans ces trois
unités en réalise I'opération de soudage des goujons et puisque ces trois unités sont hors flux de
communication SIPTOL alors ¢a pose un probleme lorsqu’on veut gérer les diversités. Le point de
lancement ne commence qu’a partir du poste de soudage & assemblage des trois unités.
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2 : Bloc avant droit
(SG)

3 :Fermeture supérieure
(SG) : soudage goujons)

1:Bloc avant
gauche(SG)

v v te début de lancement : soudage des 3 parties (1,26t 3)
Figure 27: synoptique ilot unité avant
3. Unité Arriere :
La figure ci-apres (figure 28) représente le synoptique de l‘unité arriere, qui représente le cas idéal,

car le point de lancement commence deés le début de la zone ce qui facilite la gestion des diversités c’est-a-
dire gqu’il y a communication entre SIPTOL et I’API dans toutes les postes.

=t <<y
E~4 -1 ~=f] -1
B2LAS AILAS
[g - SOAFF1 s ADAFF1
- BiLAS AILAS
EB! a] [Eaa g] [B::’EI [E&E]
GNaa] e Shice ) [=o=Ta ]
Poste
soudage des
goujons
o ez
E-d 3
R CaOAFF 1 caarFes
oo co
o T

Figure 28:synoptique unité arriére
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V.Choix des LEDS :

Pour choisir les LEDS les plus adaptés a notre projet plusieurs facteurs sont pris en compte, le
tableau ci-apres (tableau 8) représente certains facteurs qui influencent le choix des LEDS.

codt

Résistance contre la chaleur de soudage ( étincelles) .
qualité

Durée de vie

fiabilité

Tableau 8: critéeres de choix

Vu que le marché propose plusieurs offre et plusieurs produits de type et caractéristique différentes, il
s’est avéré intéressant de passer par le diagramme béte a corne et pieuvre pour bien définir notre besoin.

1. Diagramme béte a corne:

L'outil « béte a cornes » permettra de déterminer les exigences fondamentales, et cela a I'aide
des fameuses trois questions : A qui rend service ? , sur quoi agit-il ? , et dans quel but

A quirend - il service? Sur quoi agit-il ?

Opérateur Coiffe / guide
canon

Dans quel but ?

+
Communiquer a l'opérateur I’'information concernant I'emplacement des goujons qu’il
faut souder pour chaque diversité

Figure 29: béte a corne

2. Choix des LEDS :

Ci-apres (figure 30) les voyants lumineux montages panneau pergage encastré, lampe rouge 5mm,
12VCC choisi pour notre projet.
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6’

Figure 30:voyant lumineux

On a commandé une quantité de 10 LEDS avec un prix unitaire de 5.81€.

VI. cahier des charges de I’API:

Cahier des charges

Objectif

Notre automate programmable va commander des LEDS qui permettent a 'opérateur de
localiser la position exacte pour souder un goujon.

Pour ce faire, I'automate est en communication avec le systéme d’information et pilotage
tolerie qui envoie I'information concernant la diversité a gérer.

Dans notre cas, on va procéder a une gestion de la diversité GPL dans l'unité
soubassement central (poste C0), et des deux diversités TS4&K9K pour I'unité avant ainsi
que a diversité du flasque traverse colonne de l‘entité Tunnel de I‘unité centrale

La démarche a suivre pour atteindre 'objectif voulus :

- Elaborer un modele de fonctionnement pour les situations prévues.

- Faire face aux situations non prévus.

- L’automatisation doit tenir compte des situations lorsqu’on ait en mode
manuel.

Nous devons alors :

e Fournir a I'intervenant et lui permettre de prélever toutes les informations significatives (ou
indices) nécessaires a I'analyse de la situation.

® Lui permettre d’agir sur le systéme, soit directement (dépannage...), soit indirectement
(consignes de sécurité, de marches et d’arréts...).
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VIL AMDEC:

Le tableau ci-apres présente I'analyse des modes de défaillance pour la solution choisie pour notre projet, cette analyse permet de déterminer les
effets et la criticité des différentes modes de défaillance, pour les tableaux de fréquence, de gravité et de non-détection des anomalies consulter I’Annexe10.

Analyse Des Modes DE Défaillance, De Leurs Effets Et De Leurs Criticité

Guidage de I'opérateurs
pour souder les goujons
dans des endroits bien
déterminer

inattention de

Systéme : Gestion des diversités des goujons avec API

* endommagement
des LEDS

F: Fréquence.
G: Gravité
M: Mon-détection

C: Criticitg

I'opérateur.
tombe par terre pe * endommagement
coiffes
Opérateurs oublient * inattention de * Probléme au
de souder un goujons I'opérateur. niveau du service
rapidi‘[é_ client " Montage"
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Opérateurs soudent
par erreur un goujon
dans un faux trou

* inattention de
I'opérateur.

" intensité LED est
faible.

" poussiére sur les
LEDS

Les LEDS

S'allument pour avertir
I'opérateur du fait que
legoujons ne doit ps
etre spuder dans cette
endroit

LEDS ne s'allument pas
méme s'elles sont
commandeés pas L'API

* Panne due aux
étincelles de
soudage

v |'opérateur
soudent des
goujons méme
s'ils ne doivent
pas etre souder
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Les Boutons poussoirs

Permet de valider le
début et la finde
travail avec I'automate
programmable
industrielle

L'opérateur appuient
deux fois sur le bouton
poussoir c'esta dire
que les LEDS allumer
pour la diversité X vont
etre eteintes avant que
I'opérateur soudent les
goujons

inattention de
I'opérateur

*  diversité non
afficher

" perte de temps

" perte d'argent

* | car I'opérateur
soude tout les
goujons )

SIPTOL

permet d'envoyer les
Pll. Les données sur les
divérsités

Pas de communication
entre SIPTOL et
L'automate .
L'automate ne recoit
pas d'information sur
les diversités auprés
SIPTOL

Probléme dans le

" Diversité non

systéme afficher,
(OPCSERVER, carte opérateur ne sait
switch,...) pas quels goujons
Coupure de ils doit souder
courant.

Tableau 9:AMDEC
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VIII. Principe de fonctionnement du détecteur de présence de la piece :

Le capteur de présence de la piece représente une entrée de I'automate donc il est intéressant de
comprendre son principe de fonctionnement.la figure ci-dessous (figure31) représente le poste CO de
soudage des goujons pour l'unité centrale les entrées relatives a ce poste sont : les boutons de validation

et le capteur de présence de la piéce

Les entrées :

Bottons poussoirs
Détecteurs présence / absence piéce

Principe du détecteurs:

Explication du principe du
détecteur dans Foutil utilisé dans
I'unité centrale

Figure 31: poste CO de l'unité centrale

1. Moyen du poste de soudage des goujons :

La figure ci-dessous (figure32) représente le poste CO de soudage des goujons pour 'unité centrale,
ce moyen qui tourne pour faciliter a 'opérateur le travail de la piece et pour réduire le temps de cycle de
I’opération de soudage des goujons. Cette figure montre aussi I’emplacement du capteur de présence de la

piéce.

Barre de serrage
/ fixationdela
pigce

Emplacement du
capteur de
Gl

Figure 32: moyen de I'unité centrale

RENAULT-NISSAN TANGER __ FSTF ingénieur d’état en Mécatronique Page 54



L'implantation d'un automate pour gérer les diversités des goujons

2. Principe de fonctionnement :

La figure ci-aprés (figure33) montre les barres de serrages commander par l‘opérateur pour fixer la
piéce sur le moyen tournant. cette action réagit sur le vérin qui a son tour change I'état du détecteur, car
en fonction de la distance entre le vérin et le détecteur, la pieéce sera détecter comme présente ou

absente.

BARRE DE SERRAGE
vérin

Figure 33: emplacement barre de serrage de la piéce
= (Cas piéce présente:
La figure ci-dessous (figure34) montre le premier cas du détecteur de présence de la piéece qui est a
I’état zéro (piece présente). Dans ce cas la piéce est serrée, la barre de serrage ne réagit pas sur le vérin et

donc la distance entre le vérin et le détecteur est suffisamment grande pour étre détecter, et par
conséquence le détecteur détecte que la piece est présente sur I'outil de soudage des goujons.

Distance entre le
vérin et le détecteur

Figure 34:piéce serrée
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= (Cas piéce absente:

La figure ci-apres (figure35) montre le deuxiéme cas du détecteur de présence de la piéce qui est a
I’état une (piece absente). Dans ce cas la piéce est desserrée, la barre de serrage réagit sur le vérin et le
pousse jusqu’a ce qu’il sera détecter par le détecteur de présence de la piece.

Distance entre le /
vérin et le détecteur

Figure 35: piece absente

Ne pas utiliser un capteur lié directement a I'outil est justifié par le fait que I'outil de I'unité centrale pour
le poste de soudage des goujons est tournant ce qui représente des contrainte de fiabilité, vue
I‘'endommagement des cables.

[X. Cas des postes de préparation pour l'unité centrale :

Les postes de préparation pour l'unité soubassement centrale se situent avant le point de
lancement SIPTOL, Ce qui représente un probléme de communication lorsqu’on veut gérer les diversités
des goujons. La question majeure qui se pose c’est: comment ces deux postes vont- ils recevoir les
informations sur les diversités ?

1. Problématique :

La figure ci-aprés (figure36) présente le synoptique de la zone unité centrale, le soudage de |'unité
centrale qui se compose des trois entités recu des postes de préparation et des encours tunnel commence
a partir du poste AO. Le poste 1 prépare la partie droite de l'unité centrale pour les deux diversités droite
et gauche, en réalisant le soudage des différentes entités de cette partie ainsi que le soudage des goujons,
La méme chose pour le poste 2 qui prépare la partie gauche de I'unité centrale pour les deux diversités
droite et gauche (DAD & DAG). Le poste AO c’est le poste d’assemblage des trois unités : partie droite,
partie gauche et tunnel et finalement Le poste CO de soudage des goujons pour 'unité centrale.
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Figure 36: poste de préparation unité centrale

La figure ci-dessous (figure37) montre que les deux postes de préparations se trouve avant le point de
lancement SIPTOL donc I’API qui gere l'unité centrale ne posséde pas d’information (OF : Ordre de
Fabrication, diversité,...) sur les pieces qui se prépare avant le point de lancement par contre elle posséde
les PJIS des pieces du poste de lancement et des pieces aprées le point de lancement.

Pour notre cas le lancement commence a partir du poste AO (SD : soudage), donc I'automate recois les PJI
des piéces qui arrivent au poste SD et transmet ces caractéristique vers le poste qui suit, via un poste
virtuel (ELV 1) qui possede une mémoire pour stocker les caractéristiques de chaque OF. La méme

procédure se répete pour les postes qui suivent.

Pour le poste SD : I'automate recois les caractéristiques de la pieéce qui va se préparer et qui est composé
des trois unités ces information son stocker dans une table appelée : table d’échange (SIPTOL / API).
Lorsque la piéce est travaillée, I'opérateur le déplace vers le poste de soudage des goujons GJ au moyen
d’un élévateur (ELV1) qui va recevoir la table qui contient les informations sur I’'OF en question concernant

le poste GJ.
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Figure 37: communication SIPTOL & API

2. Solutions proposées :

Afin de connecter les deux postes de préparation avec SIPTOL la solution c’est de créer un nouveau
point de gestion de flux, cette solution c’est la plus fiable pour assurer une bonne gestion des diversités
des goujons.

3. Criticité des deux postes de préparation pour l'unité centrale :

Chercher la criticité des deux postes de préparation pour I'unité centrale afin de savoir la rentabilité
de la solution choisir par rapport aux pertes réalisées. C’'est-a-dire on doit savoir Est-ce que ces goujons
présentent un probléme s’ils ne seront pas gérer, et Est-ce que ces goujons appartient a une diversité qui
dois étre gérer. La (figure 38) présente le poste de préparation du planché droit pour l'unité centrale.
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Diversité ?
Rentabilité?

Figure 38: poste de préparation du planché droit (poste 1)

La figure ci-apres (figure39) présente le poste de préparation du planché gauche pour l'unité centrale, dans
ce poste en réalise de soudage de deux goujon de type M5.

Diversité ?
Rentabilité?

Figure 39: poste de préparation du planché gauche (poste 2)

4. Résultat :

Pour le poste de préparation (figure 40) du planché gauche pour I'unité centrale, les deux goujons ne
s’utilisent pas dans le service montage pour tout type de diversité d’ou leurs éliminations. Vu que les
postes de préparation réalisent deux taches :

= Soudage entités
=  Soudage goujons

Donc le poste de la partie gauche va réaliser qu’une seule tache « soudage de la piece. »
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Figure 40: poste de préparation du planché gauche

Pour le gain de cette action consulter le chapitre IV.

X.Cas des postes LVD/LVG de 'unité avant:

1. Mode de fonctionnement des postes LVD/LVG a I‘états actuelle :
a. Introduction :

Les postes longerons avant droit (LVD) et longerons avant gauche (LVG) qui représentent des postes
de préparation pour l'unité de soubassement avant se situe avant le point de lancement SIPTOL, Ce qui
représente un probléme de communication avec SIPTOL. La question qui se pose est donc la suivante :
Comment ces deux postes peuvent recevoir I'information sur les diversités a gérer ?

La figure ci-apres (figure41) représente le synoptique de l'unité avant, et montre trés bien que les deux
postes de préparations LVD/LVG pour I'unité avant se trouve hors flux de communication avec SIPTOL.

Communication SIPTOL
stock

] DaD

] DAa=

Poste de préparation | Point de lancement

Figure 41: poste de préparation pour l'unité avant
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Zoom zone « communication avec SIPOL » de la figure 41

Le soudage des goujons des deux demis blocs (droite: LVD et gauche : LVG), pour les deux diversités
DAD et DAD se fait dans les deux postes de préparations. Le lancement commence a partir du poste A0

pour donner l'information sur les deux diversités.

b. Analyse de l‘existant & simulation poste LVD /LVG/ fermeture supérieur :

La figure ci-dessous (figure42) montre I'état actuelle de I'unité soubassement avant, pour les trois
unités (demi bloc droit / demi bloc gauche/fermeture supérieure) I'opérateur soudent les goujons pour
toutes diversités et la gestion ne commence qu’a partir du poste AO (unité de soudage) dans ce poste en
fait I'assemblage des trois unités selon l'information communiquer par SIPTOL qui sera afficher par les
afficheurs. C’'est a partir de ce poste qu’on affecte a l‘unité assemblée un OF bien déterminé jusqu’a sa

livraison voir (figure 44).
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Figure 42: état actuelle

La figure ci-apres (figure43) montre que les trois unités alimentent leurs stocks toutes diversités.

o E %
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D OF1
G OF2

Figure 43: stocks de diversités poste 'unité Avant
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Figure 44:état actuelle poste unité Avant

c. Solution proposée :

La solution proposée c’est La création d’un point PGF : point de gestion de flux, C’'est-a-dire que

les deux poste hors SIPTOL vont pourvoir communiquer des informations avec SIPTOL via ce point PGF. La

(figure 45) montre que les deux postes de préparations travail sur stock donc indépendamment des postes

qui suivent, Alors si le poste qui suit est en arrét cela n’influence pas les deux postes de préparation donc

continuent leur production en construisant leurs stock de diversité et en recevant indépendamment les

diversités des goujons via SIPTOL. Lorsqu’on a un arrét au niveau des postes de préparations Le poste qui

suit utilise le stock de sécurité qui comporte des pieces pour toutes diversités. Lorsque le poste qui suit les

postes de préparation (poste AO) est en arrét, les postes de préparation travail sur diversité et alimente le

stock de diversité.

| Stock sécurité

unication SIPTOL

"
‘ |

LVD

LVG

I Poste de préparation

e

-\l Stock de sécurité pour diversité

Figure 45: synoptique zone unité avant
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2. Simulation du mode de fonctionnement pour l'unité avant apres la
création d'un point de gestion de flux:

La figure ci-dessous (figure46) représente Les postes de préparation pour I'unité avant avec des points
de gestion de flux pour assurer la communication avec SIPTOL. On a réalisé une simulation du mode de
fonctionnement apres la mise en place d’un nouveau point PGF pour les deux demi-blocs ainsi que pour la

fermeture supérieure.

OF 4

oF 3

oF 3
| oF 2
e IND
— &
o Unit 2
‘ Unit 1
: i

flux principal

or 4 VG

(o)
[

Fermeiure
or 3 supérieure or?

DAD DAG

Figure 46: point de gestion de flux pour les unités de préparation

Dans les poste LVD/LVG/fermeture supérieure on ne fabrique pas pour toutes diversités mais sur
diversités, a | ‘aide du point PGF |‘automate recoit I'information sur les goujons a souder pour chaque
diversités, et en affecte a chaque entité |‘OF correspondant deés le départ.

a. Simulation Panne au niveau de 1‘unité LVD :

La figure ci-apres (figure 47) montre que Lorsqu’on a un arrét au niveau de l'une des trois unités
(LVD/LVG/FS) par exemple ici I'unité LVD, alors en utilise le stock de sécurité pour toute diversité pour ne

pas bloquer la production.
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Stock sécurité toute OF 3
diversité

Stock de diversité
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flux principal
OF 4
&
T ING

Figure 47:simulation arrét Poste LVD

b. Simulation panne au niveau de I'unité de soudage des trois unités
de soubassement :

La figure suivante (figure48) montre le cas lorsqu’on a un arrét au niveau de l'unit 1 qui fait
I’assemblage des trois unités : LVD/LVG/FS.

Stock sécurité toute OF 6
diversité
Stock de diversité

&
arrét :
OF 6 IVD Unit 1
\
flux principal
. 4 |
|

IVG

=)
izl

[ B ==

Figure 48:simulation arrét unit 1

La figure ci-aprés (figure 49) montre que lorsque l'unit 1 est en arrét ¢a n’influence pas les autres

postes LVG, LVD qui travail indépendamment et recoivent les informations via le point PGF
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indépendamment du point de lancement de 'unit 1. Donc lorsque 'unit 1 est en arrét les deux poste
continuent leurs productions et alimentent leurs stocks de diversités.

Stock sécurité toute
diversité

OF 5

Stock de diversite OF 4 oF ¢
OF 6 IvD Unit 1
flux principal

E NG

Figure 49:simulation arrét unit 1

3. Gestion des diversités K9K & TS4 pour les postes LVD et LVG :

Dans cette partie on va gérer les deux diversités K9K &TS4 pour les deux postes de préparations pour
I"'unité avant LVD et LVG. Plus exactement on va gérer la diversité K9K dans e poste LVD (moteur diesel
Renault) pour plus d’information concernant cette diversité consulté ’Annexe 7 de l'unité avant, et la
diversité TS4 (boite a vitesse robotisée Renault) dans le poste LVG de l'unité avant.

Programmation et simulation:

Dés que la piéce est présente dans le poste de soudage des goujons, la mémoire présence
piéce(MSP) est alors a I'état 1.
Le comparateur compare le code process envoyé par SIPTOL est stocké dans la base de donnée DB954 ce
code process représente le code diversité(CDIV) de L'OF de la piece présente sur le poste de soudage des
goujons, ce CDIV sera comparé avec le code process qui correspond a la diversité GPL (CDIV K9K = 401 &
CDIV TS4 =301).
Tant que (CDIV # 401 pour la diversité K9K) ou bien (CDIV#301 pour la diversité TS4) cela signifie que I'OF
présent n’est pas de la diversité K9K ou bien de la diversité TS4 donc la LED s’allume en rouge ce qui
signifie que I'opérateur ne dois pas souder de goujon dans les trous en questions.

Lorsque la mémoire piece travaillée (MPT) est a 1’état 1 c’est-a-dire que 1‘opérateur a bien terminé son
travail et a bien appuyé sur le bouton de validation, alors la LED s’éteint. Pour les programmes et les
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simulations de ces deux postes consulter les deux Annexes 8 et 9. Pour le gain de cette action consulter le
chapitre IV.

XI. Cas du poste de I'unité Centrale :

Pour l'unité centrale on va gérer la diversité GPL (gaz de pétrole liquéfi¢), ainsi que le goujon de masse
pour le flasque support traverse colonne.

1. Diversité GPL

Pour le poste de soudage des goujons de l'unité centrale (poste CO) on va gérer la diversité GPL.

Ajout de six

° E goujons
" ' / De la diversité GPL.

Figure 50: unité centrale

La figure ci-dessus (figure50) montre les six goujons qui seront ajoutés et qui représente la
diversité GPL. Pour ce poste on a deux opérateurs qui soudent les goujons chacun 'un avec une coiffe qui
contient les emplacements goujons pour guidage du pistolet. La premiere coiffe contient cinq goujons de la
diversité GPL et la deuxiéme coiffe contient le sixieme. La (figure 51) montre les deux coiffe utilisée pour le
soudage des goujons pour la diversité GPL, en remarque qu’il y a des trous qui ne s’utilisent pas

actuellement, ils étaient fermé avec la résine, et puisqu’on va tenir compte de la diversité GPL alors ils
seront utilisés a nouveau.
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Figure 51:coiffes unité centrale

Pour ce poste on va mettre une automate programmable pour gérer les diversités car le poste CO se
trouve aprés le point de lancement donc pas de probléme de communication entre I’API et SIPTOL. La
(figure 52) montre la mise en place de deux leds : une dans la 1ére coiffe et 'autre dans la deuxieme, ne
pas mettre une seule led est justifié par le fait que chaque opérateur travail avec une coiffe, Lorsque la led
est allumée les deux opérateurs ne doivent pas souder dans les six trous.

Figure 52: emplacement des leds

Programmation et Simulation :

Dés que la piéce est présente dans le poste de soudage des goujons, la mémoire présence
piece(MSP) est alors a I'état 1. Le comparateur compare le code process envoyé par SIPTOL est stocké
dans la base de donnée DB954 ce code process représente le code diversité(CDIV) de L'OF de la piece
présente sur le poste de soudage des goujons, ce CDIV sera comparé avec le code process qui correspond a
la diversité GPL (CDIV GPL = 19).

Tant que (CDIV #£19) cela signifie que I'OF présent n’est pas de la diversité GPL donc la LED s’allume
en rouge ce qui signifie que I'opérateur ne dois pas souder de goujon dans les trous en questions. Lorsque
la mémoire piéce travaillée est a I'état 1 c’est-a-dire que |‘opérateur a bien terminé son travail et a bien
appuyé sur le bouton de validation, alors la LED s’éteint. Pour les programmes et les simulations de ces
deux postes consulter les deux Annexes 8 et 9. Pour le gain de cette action consulter le chapitre IV.
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2. Gestion du goujon de masse : Flasque support traverse colonne :

(B)
Figure 53: flasque traverse colonne avec goujon de masse

La figure (53. A) représente I'entité tunnel avec un flasque support traverse colonne, et la figure
(53.B) représente le flasque support traverse colonne. Pour le 1ér poste de I'unité central et comme c’est
déja expliqué , en a un encours tunnels dans lequel est souder ce goujon de masse d’ou son utilisation
pour toutes diversités, méme si que ce n’est pas le cas pour toutes véhicules, donc le but c’est de le gérer,
au lieu de se préparer avant il va étre souder dans le poste de soudage des goujons de I'unité centrale (
poste CO ) , et on aura des encours tunnels avec flasque sans goujon de masse. La (figure 54) montre
I’emplacement du goujon de masse lors du soudage des goujons dans le poste CO de l'unité centrale.

Figure 54:emplacement goujon de masse dans l'unité centrale

La figure ci-apres (figure55) représente la coiffe qui va étre modifié, pour contenir un trou pour le soudage
du goujon de masse afin qu’il sera gérer dans l'unité centrale

Figure 55: coiffe
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Le but c’est d’adapter la coiffe pour contenir un emplacement (trou) pour ce goujon, afin qu’il sera souder

dans le poste de soudage des goujons pour I'unité centrale poste et puis d’étre gérer. La (figure 56) montre

la coiffe apres modification.

Led pour goujon de masse

Figure 56: coiffe modifiée

Programmation et Simulation :

Des que la piéce est présente dans le poste de soudage des goujons, la mémoire présence
piece(MSP) est alors a I'état 1.

Le comparateur compare le code process envoyé par SIPTOL est stocké dans la base de donnée
DB954 ce code process représente le code diversité(CDIV) de L'OF de la piece présente sur le poste de
soudage des goujons, ce CDIV sera comparé avec le code process qui correspond a la diversité GPL
(CDIV CTHAB1 / SCTHAB = 504)

Tant que (CDIV #504) cela signifie que I’OF présent n’est pas de la diversité CTHAB1 / SCTHAB donc la
LED s’allume en rouge ce qui signifie que I'opérateur ne dois pas souder de goujon dans les trous en
questions.

Lorsque la mémoire piece travaillée est a I'état 1 c’est-a-dire que |‘opérateur a bien terminé son
travail et a bien appuyé sur le bouton de validation, alors la LED s’éteint. Pour les programmes et les
simulations de ces deux postes consulter les deux Annexes 8 et 9. Pour le gain de cette action consulter
le chapitre IV.
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Chapitre IV : Etude Economique
Du projet

(Phase controle)
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« L'objectif de la phase controle de gain du projet est de présenter les résultats obtenus apres
I’'amélioration de I'atelier soubassement. »

[. Performance de I'atelier soubassement :
1. Notion pour le calcul du gain:

Le calcul du gain se fait avec la formule ci-apres :

Gain =[ ) prix goujon+valeur transmise (hors temps)+valeur transmise (temps) ] /
(véhicule )

Valeur transmise ( hors temps ) = 0,04 € x nombre de goujons.
Valeur transmise (temps ) = TCY (min) x 0,39 (€/min).

Avec:

0,04 et 0,39 : deux constantes qui représente le taux de l'usine

TCY: temps de cycle .

Le temps de cycle c’est le temps qu’on gagne lorsqu’on élimine un goujon.
Les prix unitaires des goujons sont donnés en Annexe 6.

2. Poste a gain directe :

Dans cette partie on va calculer les gains pour les postes a gain direct.
a. Estimation du gain pour le goujon G2 :

Le tableau qui suit (tableau 10) montre le temps de cycle qu’on gagne lorsqu’on élimine le goujon G2.

Référence goujons Nombre goujons éliminer | Temps de cycle (s)

7703011300 1 3,86

Tableau 10: temp de cyce du goujon G2

La référence du goujon nous donne le prix unitaire du goujon consulté I’Annexe 6, pour les prix unitaire
des goujons.

Prix goujons VTH VTT

0,01€ 0,04x1=0,04 € 0,064x 0,39 =0,02496 €

Tableau 11 : valeur transmise hors temps et valeur transmise temps
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Donc le gain estimé lorsqu’on élimine l"utilisation du goujon G2 est :

Gain=30,01+0,04+0,02496 (€ / véhicule )
=0,07496 € / véhicule.

Le volume annuel pour I'usine Renault Tanger: En fabrique 405 véhicules par jour pour Tanger 2 (pour le
type sandero B52). Et annuellement en travail 270 jours / année.
Volume annuel de I‘usine est de= (405 véhicule/jour) x (270 jour/Année)

=109 350 véhicule/Année.

Gain Volume Annuel ( gain annuel(€/A)
Véhicule/Année)
0,07496 € / véhicule | 109 350 109 350x0,07496=8169,876€/A

Tableau 12:volume annuel et gain annuel

b. Estimation du gain pour le goujon G5 :

Référence goujons Nombre goujons éliminer | Temps de cycle (s)

7703011300 1 1,56

Tableau 13: temp de cyce du goujon G5

Prix goujons VTH VTT

0,01€ 0,04x1=0,04 € 0,026x 0,39 =0,01014 €

Tableau 14: valeur transmise hors temps et valeur transmise temps

Gain € / véhicule Volume Annuel ( gain€ /Année
Véhicule/Année)
0,06014 € / véhicule | 109 350 109350%0,06014=6576,309 €/A

Tableau 15:volume annuel et gain

3. Gain unité centrale :

Dans cette partie on va calculer les gains pour les postes de I'unité centrale

a. Gain poste de préparation de I'unité centrale :
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Temps de cycle (seconde) TCY moy (s)

12,35
11,42
12,39
11,55
10,43

11,628

Tableau 16: temps de cycle

Référence goujons Nombre goujons éliminer | Temps de cycle (s)
7703011319 2 11,628
Tableau 17: temp de cyce du goujon
Prix goujons VTH V1T

0,04 €

0,04x2=0,08 €

0,1938x 0,39 =0,0755 €

Tableau 18: valeur transmise hors temps et valeur transmise temps

Gain € / véhicule

Le volume annuel
(véhicule /année)

gain€/ année

0,1955

109 350

21 377,925

Tableau 19: volume annuel et gain

a. Diversité GPL:

Dans cette partie on va calculer le gain pour le poste de 'unité centrale lors de la gestion de la diversité

GPL.

Référence goujons Nombre goujons éliminer | Temps de cycle (s)
7703011319 6 33
Tableau 20: temp de cyce des goujons GPL
Prix goujons VTH V1T
0,04 € 0,04 X 6=0,24 € (0,55) X 0,39 =0,2145€

Tableau 21: valeur transmise hors temps et valeur transmise temps

Gain= }0,04+024+0,2145(€ / véhicule )
=0,4945€ / véhicule.
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Annuellement en fabrique 6 % de la diversité GPL. Donc le volume annuel de cette diversité est de :

VA(GPL) = 6% x (109 350)=6561 Véhicule/Année

Donc le volume annuel de véhicule qui ne sont pas GPL est de :

VA ( non GPL ) = VA (total) -VA(GPL)=109 350-6561=102 789 véhicule / Année

Gain (GPL) = 0,4945€ / véhicule.
=0,4945 x (109 350-6561)

=50 829,16€

/A

b. Goujon de masse du flasque traverse colonne B52 :

Dans cette partie on va calculer le gain pour le poste de I'unité centrale lors de la gestion du goujon de

masse du flasque.

Référence goujons Nombre goujons éliminer | Temps de cycle (s)
770361116 1 5,23
Tableau 22: temp de cyce du goujon de masse
Prix goujons VTH VTT
0,11 € 0,04x1=0,04 € 8,71x0,39 =0,03575 €

Tableau 23: valeur transmise hors temps et valeur transmise temps

Annuellement en fabrique 50 % de la diversité CTHAB1/SCTHAB.

Le gain totalestde © 10 155.88 €/A

4. Gain unité avant:

Dans cette partie on va calculer le gain pour le poste de l'unité avant.

a. Poste LVG:

Calcule du gain pour le poste de préparation de I'unité avant, poste longerons avant a gauche.

Gain des deux goujons de masse :
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Référence goujons

Nombre goujons éliminer

Temps de cycle (s)

770361116

2

11

Tableau 24: temp de cyce du goujon de masse poste LVG

Prix goujons

VTH

VTT

0,11 €

0,04x2=0,08 €

0,1833x0,39 =0,0715 €

Tableau 25: valeur transmise hors temps et valeur transmise temps

Annuellement en fabrique 15 % de la diversité TS4 .Le gain total pour les deux goujons de masse est de -

24 305.77 €/A

=  Gain du goujon M5 :

Référence goujons Nombre goujons éliminer | Temps de cycle (s)
77 03011319 1 5,5
Tableau 26: temp de cyce du goujon M5
Prix goujons VTH VTT
0,04 € 0,04x1=0,04 € 0,1x0,39 =0,039 €

Tableau 27: valeur transmise hors temps et valeur transmise temps

Le gain total pour le goujon M5: 11 060.75 €/A

Le gain total pour I'unité LVG (les deux goujons de masse et e goujon M5 est de - 35 366.52 €/A

b. Poste LVD:

Calcule du gain pour le poste de préparation de l'unité avant, poste longerons avant a droit.

Référence goujons

Nombre goujons éliminer

Temps de cycle (s)

77030113 19

2

11
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Prix goujons VTH VTT

0,04 € 0,04x2=0,08 € 0,1833x0,39 =0,0715 €

Tableau 29: valeur transmise hors temps et valeur transmise temps

Annuellement en fabrique 40 % de la diversité K9K. Le gain total pour les goujons M5: 12 564.315 €/A

5. Gain total du projet

Gain= 8 169,876+6576,309+21 377,925+50 829,16+10 155 ,88 +24305,77 +11060,75
+12564,315

-145 039,988€ / A

On avait estimé au début de notre projet que les pertes due a la non gestions des diversités des goujons est environ
60 000 €/année mais lorsqu’on a calculé le gain totale du projet on a trouvé qu’on va réaliser un gain de
145 039,988 €/année a peu pres le triple de notre estimation, donc ce qui montre que la gestion des diversités des
goujons est obligatoire afin de réduire les pertes liées a cette non gestion, ainsi que de réduire toutes les couts de
non qualités.
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Conclusion générale

Au terme de ce travail que nous avons effectué au sein de |'usine Renault-Nissan de Tanger,
nous avons pu étudier la mise en place d'automate programmable en communication avec SIPTOL afin
de gérer les diversités des goujons dans I'atelier de soubassement.

une analyse plus détaillé des trois unités , avant ,centrale et arriére nous a permis de déceler
d'une part la mauvaise gestions des diversités des goujons et cela pour les trois unités de |'atelier de
soubassement et d'autre part que certains postes se situe hors communication avec SIPTOL donc
I'automate ne va pas recevoir les informations concernant les diversités.

Le cahier des charges a été élaboré a partir de I'ensemble des résultats de cette analyse et qui
permet d'une part de gérer la diversité GPL pour le poste de soudage des goujons de |'unité centrale ce
poste qui ne possedent pas de probleme de communication avec SIPTOL c'est a dire que le point de
lancement se situe avant ce poste. Et d'autre part d'étudier les deux postes de préparations longerons
avant droite et longerons avant gauche pour gérer les deux diversités TS4 et K9K, ces deux postes se
situent avant le point de lancement SIPTOL d'ou la nécessité de mettre en place un nouveau point PGF
qui permet de connecter I'automate avec SIPTOL afin d'échanger les PJIS et les diversités des véhicules.

Le prochain défi a relever pour |'atelier soubassement est de gérer |‘oubli des goujons par
I'opérateur, C'est-a-dire de s’assurer que les goujons difficilement retouchable sont souder avec la mise
en place d'un systeme de détection de présence de goujon comme des tors de mesure de courant qui
permettent de compter le nombre de goujons qu'il faut souder pour chaque unité .cette gestion
permettra par la suite une meilleure performance pour I'atelier soubassement (la base roulante).
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Annexe

Annexe 1 : Code fonction des trois unités pour les deux diversités DAD et DAG
A. Bloc avant droite :

MO Liais ~ |code goujor| ~ | fonction - | Designation -
201.00616- GCW23004819 F18704/AE - F10725/AL-F10721/BE-F18704/AB ELEMENT LIAISOMN AV DBL PIED AV D

201.00620- GCW23026914 LO15211/4 GOUWON SOUDER MBX100-16 4-8 BP CYL
201.00621- GCW23026915 F10725/AMN-F10719/AC REHAUSSE COUPELLE AMORTISSEUR AV D
201.00622- GCW23026940 LO27532/4 GOUWON SOUDER DILAMN 5-14 4-8

201.00623- GCW23027013 F1O0725/AM-F10719/AC REHAUSSE COUPELLE AMORTISSEUR AV D
201.00746- GCW23035116 F10721/BE-F18704/AB-F18704/AE-F10725/AL LOMGEROMN AW D PARTIE AV

201.00747- GCW23005185 F18704/AC LOMNGEROMN AW D PARTIE AR

201.00748- GCW23035568 F10721/BE-F18704/AB-F18704/AE-F10725/AL ELEMENT FEMT AW LOMGEROMN AV D
201.00749- GCW23035569 LO23820/A4 GOWON SOUDER DIAM 5-14 4-8

201.00750- GCW23039474 F10768/AA TRAWVERSE LAT AV D

201.00751- GCW23039475 LO12126/4 GOWON SOUDER DIAM 5-14 4-8

201.00752- GCW23039476 F1O0768/A8 TRAWVERSE LAT AV D

201.00753- GCW23039477 LO12126/4 GOWON SOUDER DIAM 5-14 4-8

201.00754- GCW232035570 F10721/BE-F18704/AB-F18704/AE-F10725/AL ELEMENT FEMT AW LONGEROMN AV D
201.00755- GCW22027017 LO29144/4 GOWON SOUDER DIAM 5-14 4-8

201.01925- GCW23012924 F10728/A88 ====MNO_SIGMNE==== passage roue awv d
201.01927- GCW232035571 F10725/AM-F10719/AC EL FERMT BOITIER D FIX AWV BERCEAU

201.01928- GCW23027020 F1O725/AMN-FLO0719/AC REHAUSSE COUPELLE AMORTISSEUR AV D
201.02190- GCW23016015 F1O725/AT ====MN0O_SIGMNE= boitier ar d fix berceau av
201.02191- GCW23016016 FL10725/AT ====MN0O_SIGMNE= boitier ar d fix berceau av
201.02194- GCW23027021 F10725/AN-FLO0719/AC REHAUSSE COUPELLE AMORTISSEUR AV D
201.02650- GCW23027024 F10725/AN-FLO0719/AC REHAUSSE COUPELLE AMORTISSEUR AV D
201.02860- GCW23021212 F10721/BE-F18704/AB-F18704/AE-F10725/AL ELEMENT LIAISOMN AW DBL PIED AV D

201.02861- GCW23021213 F10728/AA ====MNO_SIGMNE= passage roue av d

B. Demi-bloc gauche :

MO Liais MO elt Liais Fonction Designation

101.00613- GCWI13035120 F18742/AD-F18742/AB LOMGEROM AW G PARTIE AW
101.00614- GCWI13035119 LOZ24193,/ A GOUJON SOUDER DIAM 5-14 4-8
101.00615- GCWI13035118 F18742/AD-F18742/AB LOMGEROM AW G PARTIE AW
10100733 GCOWALZI03IS51AT F18742,/AD-F18742/AB LOMNGEROMN AW G PARTIE AW
101.007349- GCOWALZ0O0SLTI 7 ELEMEMT LIAISOMN A% DEL PIED AW G
101.00735- GCWI13026795 LO16AT2/0 GOUJON SOUDE MASSE MB 8-8 1LA2GS
101.00736- GCWIL1I00DS1T3 - ELEMEMNT LIAISON AW DBL PIED AV G
101.007F37- GCWIL1I005174 - ELEMEMNT LIAISON AW DBL PIED AV G
101.007F39- GCW13039446 FLO763/AB TRAWERSE LAT AV G

10100740 SGCOWLIZI03I9461 LO13280,/ 0 GOUIOMN SOUDER DIAN 5-14 4-8
10100741 - SCOWALI039447 F1O768,/ A8 TRAWERSE LAT AW G

10100743 GCOWIALZ03I5528 F18742,/AD-F18742/ANE ELEMEMNT FRMT AW LOMGEROM AW G
101.007449- GCWI13035529 LOZ26754,/ A GOUJON SOUDER DIAM 5-14 4-8
101.00745- GCWI13035530 F18742/AD-F18742/AB ELEMEMNT FRMT AW LONGEROMN AV G
101.01722- GCW13011486 - ELEMEMNT LIAISON AW DBL PIED AV G
101.01723- GCW13034149 LO29842,/ A GOUJON SOUDER DIAM 5-14 4-8
101.03342- SGCOWLI0A1488 F18742,/AD-F18742/AB LOMNGEROMN AN G PARTIE AW
10102843 GCOWI1IZ041489 F1e8742,/AD-F18742/AEB LOMNGEROM AW G PARTIE AW
101.03849- GCWL3041490 = GOUJOMN SOUDE MASSE MB 8-8 1LA2GS
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C. Plancher arriéere :

MO Liais

GOL.004992- D035 ..00992
Do03. 00492 - G0OL. 00492
COL.004949

COoOL. 00495
COL.0094906-

COoOL. 00497 -
GO1.00756- D03 . 00756
GOL.00758-D03. 00758
DO3.00756-G0L.00 756
DO3 . 007F58-GOL. 00758
COL 00765
COL.00768-
COL.007e9-
COL.0216<43-
10102669
101L.02671-
201.02673-
201.02675-
10102830~
201.02831-
COL.02834-
COL.03235-
COL.O033209-
COL.O3310-

référence goujon

Fonction

Designation

GESRGICOI01LS FL1A526 MK ====MNO_SIGMNE=—== trawverse latar g
GERD3I0COAG1LE Fl14526/AH-F14546/ AL traverse latard
GSRC3IOO4LA61LE FLO730/ a1 PLAMNCHER AR PARTIE AR

GSRCI0OO0A519 T GCOUIOMN SOUDER DIAMN 5-14 4-8

GSRC3004620 FLO730/AF parclose plancher ar
GSRC3I004621 FLO730/AF parclose plancher ar
GSRG3ICO5196 FlaAS546, MK traverse lat ar g
GSRG3I005198 F1as5a6,/ Ak traverse lat ar g
GSRD3ICOS1L99 F14526/AH-F14546,/ AL traverse lat ar d
GSRD3I0CO5201 F1a526/AH-F1A546,/ AL = traverse latard
GSRC3I005211 FLO730/aH PLAMNCHER AR P TIE AN

GSRC3I005214 F1a526/AH-F14546,/ /AL ====MNO_SIGMNE==== trawverse ctl ar plancher ar
GSRCI0O0NS5215 F14526/AH-F14546/AL ====MNO_SIGME==== trawverse ctl ar plancher ar
GSRC3I015824 F1O0730/AH PLAMNCHER AR PARTIE AW

GSR13I019863 FLO730/aH PLAMNCHER AR PARTIE AW

GSR13I019930 FLO730/AH PLAMCHER AR PARTIE AW

GER23019962 FLO730/AH PLAMNCHER AR PARTIE AW

GSR23019991 F1O0730/MH PLAMNCHER AR PARTIE AW

GSR123021111 FLO730/aH PLAMNCHER AR PARTIE AW

GSR23I021112 FLO730/AH PLAMCHER AR PARTIE AW

GSRC3021119 F1a4526/AH-F14546/AL ====MNO_SIGME==== trawverse ctl ar plancher ar
GSRC3I023488 FLO730/0H PLAMNCHER AR PARTIE AW

GSRC3I015828 FLO730/a1 PLANCHER AR PARTIE AR

GSRCI024995 FLO730/AH PLAMCHER AR PARTIE AW

D. Plancher central :

MNO Liais

20100396
CO L OO -
COAL D=0 D -
COAL OO -
COAL OO0 -
1O .05 -
200 O E—
20400595
20400598
COL.0EE9-
COA o060
COo1.00691-
COoOL.oOE9 2 -
COAL . MOE9 S -
COAL eSS -
COAd 09 5-
COoO1.00697-
10O eI
O OO O
L Ju 0w S ey 0 s I
COAL OO 02—
20101943
201.02228-
20002229

code goujon

Fonctiomn

GSC23I004107 FLO0770/AL-F1O073L/ AB-FLO7T3L/ A0
GSCC3I004123 FLO770/AL-FIO073L,/ / AB-FLOT3L,/ /a0
GSCC3I004124 FLOTT0/ 800

GSCC3I004127 FLO770/000

GSCC3I004129 FLOF7F0/ 000

GSC13004131 FLO0770/AL-F1O0731L/ AB-FLO7T3L/ /A0
GSC23004134 FLO770/AL-FL1O073L,/ AB-FLO731L,/ 00
GSC2I004782 FLO770/AL-FLO73L,/ AB-FLOTIL,/ A0
GSC23004785 FLO770/AL-F1O073L / AB-FLO731/ A0
GSCC3I005094 FLOF7F0/ 00

GSCC3I005095 FLOF70/ 000

GSCC3I005096 FLO770/ 00

GSCCI00S5S097 FLO770 000

GSCC3I005098 FLOT70/ 800

GSCC3I005099 FLO770/ 000

GSCCI005S1L01  FLOF7F0/ 000

GSCC3I016314 FLO770/ 80

GSCL3I005104 FLO770/AL-F1O073L,/ AB-FLO73L,/ 080
GSCL3I00S5105 FLO770/AL-FLO0731L,/ AB-FLOTIL,/ a0
GSCC3I005106 FLOF7F0/ 800

GSCC3I005107 FLO770/AL-F107231L, AB-FLOF31,/ 00
GSC23013147 7

GSC23016201 FLO0770/AL-F1O073L/ AB-FLO7T3IL/ /A0
GSC2I016239 FILO770/AL-FIO073L,/ AB-FLOTIL,/ a0

Dresignation
PLAMCHER CTL PARTIE LAT D
REMNFORT TUMNMNEL

====M0O_SIGMNE=—== tunnel
====MN0O_SIGMNE==== tunnel
====MO_SIGMNE==== tunmneel

FPLAMCHER CTL PARTIE LAT G
PLAMCHER CTL PARTIE LAT D
PLAMNMNCHER CTL PARTIE LAT D
PLAMCHER CTL PARTIE LAT D
tunnel
tunnel
tunnel
tunnel
tunnel
tunnel
tunnel
= = tunnel
PLAMCHER CTL PARTIE LAT G
PLAMNMCHER CTL PARTIE LAT G
====M0O_SIGMNE==== tunnel
FPLAMCHER CTL PARTIE LAT D

GOUIOMN SOUDER DLAN] 5-14 4-8

PLAMNCHER CTL PARTIE LAT D
PLAMNCHER CTL PARTIE LAT D

E. Tablier DAD (direction droite) :
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MO Liais

CO1L.00716-
COoOL.0071LT-
COoOL. 00723
COoO1L.02183-
COoOL.02183-
101 02750
AL0L. 02763
10102751
201 02756
201 02757
20102769
10102770
201 02783
20102734
A10L. 027356
AL0OL. 02759
10102790
10102791
201 027949
COoO1.02862-
COoO1L. 02863
COoOL. 028603
101 02867
20102870

MNO elt Liais

GFSC320199949
GFSC3019995
GFSCZ019997
GFSC3020005
G FSC3I020006
GFS130202817F
GFS13020320
GFS13020821
GFS230202824
GFS23020325
GFS23020829
GFS13020830
SGFS23020300
GFS23020861
GFS13020882
GFS1302090-3
GFS13020905
GFS13020906
GFS23020911
GFSC3021214
GFSC3021215
GFSC3021216
GFsS13021219
GFS23021223

fonction

FLO7FE0, AC-FLO7FLE, a0 -FLO760,/ A 0-F LO7E0, a0
FLO7G60,/ AC-FLO7LS, Al-FLOTE0/ Al-FLO7G0, A0
FLO7G0/ AC-FLO7LS,/ A - FLO7G50/A1- FLOFG0,/ A0
FLO7FE0, AC-FLO7FLE, a0 -FLO760,/ A 0-F LO7E0, a0
FLO7G60,/ AC-FLO7LS, Al-FLOTE0/ Al-FLO7G0, A0
FLO7E0,/ AC-FLO7LS, A~ FLOFE0/ A 1- FLOFE0, 800
FLO7oO/ AC-FLO7LS/ AL -FLO7o0/ Al-FLOTE0/ 800
FLO7G60,/ AC-FLO7LS, Al-FLOTE0/ Al-FLO7G0, A0
FLO7E0,/ AC-FLO7LS, A~ FLOFE0/ A 1- FLOFE0, 800
FLO7oO/ AC-FLO7LS/ AL -FLOT7o0/ Al-FLOTOO/ 800
FLO7G0,/ AC-FLOFLE, AL - FLOTEO/ A1-FLOFTG0, A0
FLO7E0/ AC-FLO7LS, An-FLOFE0/A1- FLOFG0, 800
FLO7oO/ AC-FLO7LS/ AL -FLOT7o0/ Al-FLOTOO/ 800
FLO7G0,/ AC-FLOTLE,/ AL - FLOTEO/ A1- FLOFTE0, A0
FLO7G0/ AC-FLOFLS, An-FLOTE0/ Al-FLOFTG0, 800
FLO7G0/ AC-FLO7LS,/ A - FLO7G0/A1- FLO7FG0,/ A0
FLO7G0,/ AC-FLOTLE,/ AL - FLOTEO/ A1-FLOFTG0, AW
FLO7G0/ AC-FLO7LS,/ An-FLOTE0/ Al-FLOFTG0, 800
FLO7G0/ AC-FLO7LS,/ A - FLO7G50/A1- FLOFG0,/ A0
FLOFG0,/ AC-FLOFTLE,/ A8 FLOTEO/ A 1-FLOFTE0, 800
FLO7G0/ AC-FLOFLS,/ An-FLOTE0/ A1-FLOTG0, 800
FLO7G0/ AC-FLO7LS,/ A - FLO7G50/A1- FLOFG0,/ A0
FLO7FE0, AC-FLO7FLE, a0 -FLO760,/ A 0-F LO7E0, a0
FLO7ZG0,/ AC-FLO7LS, Al-FLOTE0/ A1-FLO7G0, A0

Des
====MN0O_SIGMNE==== tablier
=MD _SIGMNE: tablier
MNO_SIGMNE: = tablier
CLOISOMN CHAUFFAGE
CLOISOMN CHAUFFAGE
=MD _SIGMNE: = tablier
CLOISOMN CHAUFFAGE
CLOISOMN CHAUFFAGE
CLOISOMN CHAUFFAGE
CLOISOMN CHAUFFAGE
CLOISOMN CHAUFFAGE

= tablier

tablier
tablier
tablier

==———MO_SIGMNE=—==
CLOISOMN CHAUFFAGE

renfort fix pedalier

Annexe 2 : Les états des lieux pour les trois unités et pour les deux diversités DAD et DAG
Etats des lieux DAD :
Unité avant :

Cadre avant droite :

Fermeture supérieure :
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Etats des lieux DAG :
Unité avant :

Cadre avant droite :
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Cadre avant gauche :

g

s e

J

Unité arriére :
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Annexe 3 : Matrice des diversités pour les trois unités et pour les deux diversités DAD et DAG
Matrice des diversités DAD :

Unité avant
Cadre avant droite : Cadre avant gauche
Référence Code fonction Référence Code fonction
GCW23035571 F10725/AN-F10719/AC GCW13035528 F18742/AD-F18742/AB
GCW23035570 F10721/BE-F18704/AB-F18704/AE- GCW13035529 L026754/A
FL0725/AL GCW13026795 L016472/A
GCW23035569 L023820/A GCW13041490 ?
GCW23035568 F10721/BE-F18704/AB-F18704/AE- GCW13035530 F18742/AD-F18742/AB
FIOT2S/AL GCW13005174 ?
GCW230414% F10725/AN-FL0719/AC GCW13034149 L029842/A
GCW23027025 F10725/AN-F10719/AC GCW13005171 ?
GCW23026940 L027532/A GCW13005173 ?
GCW23027013 F10725/AN-F10719/AC GCW13011486 ?

Fermeture supérieure :
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Référence

GFS13020906
GFSC3021225
GFS13020817
GFS13021219
GFSC3019995
GFSC3021216
GFS23020861
GFS23020860
GFS13020905
GFSC3021215
GFS23021227
GFS23020911
GFSC3023499
GFS13020904
GFSC3021224

Code fonction

F10760/AC-F10718/AA-F10760/Al-F10760/AW
F10760/AC-F10718/AA-F10760/Al-F10760/AW
F10760/AC-F10718/AA-F10760/Al-F10760/AW
F10760/AC-F10718/AA-F10760/Al-F10760/AW
F10760/AC-F10718/AA-F10760/Al-F10760/AW
F10760/AC-F10718/AA-F10760/Al-F10760/AW
F10760/AC-F10718/AA-F10760/AI-F10760/AW
F10760/AC-F10718/AA-F10760/Al-F10760/AW
F10760/AC-F10718/AA-F10760/Al-F10760/AW
F10760/AC-F10718/AA-F10760/Al-F10760/AW
F10760/AC-F10718/AA-F10760/Al-F10760/AW
F10760/AC-F10718/AA-F10760/Al-F10760/AW
F10760/AC-F10718/AA-F10760/Al-F10760/AW
F10760/AC-F10718/AA-F10760/Al-F10760/AW
F10760/AC-F10718/AA-F10760/Al-F10760/AW

Unité centrale :

Unité arriére :

Référence
GSCC3023487
GSC23023493

GSCC3004125
GSC23036189

GSCC3005107

GSC23004107

GSC23016281

GSC23013147
GSCC3005095
GSCC3005094

Code fonction
F10770/AA

F10770/AL-F10731/AB-
F10731/AA

F10770/AA

F10770/AL-F10731/AB-
F10731/AA

F10770/AL-F10731/AB-
F10731/AA

F10770/AL-F10731/AB-
F10731/AA

F10770/AL-F10731/AB-
F10731/AA

?
F10770/AA
F10770/AA

Référence Code fonction
(GSRD3005201 F14526/AH-F14546/AL
GSRD3004616 F14526/AH-F14546/AL
GSRD3005199 F14526/AH-F14546/AL
GSRC3005215 F14526/AH-F14546/AL
GSRC3005214 F14526/AH-F14546/AL
GSRG3004615 F14546/AK
GSRG3005198 F14546/AK
GSRC3021119 F14526/AH-F14546/AL

Matrice des diversités DAG :

Unité avant :

Cadre avant droite :

Cadre avant gauche :
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Reférence

GCW13034149
GCW13035530
GCW13041490
GCW13026795
GCW13035529
GCW13035528
GCW13039447
GCW13039461
GCW13039446

Code fonction
L029842/A
F18742/AD-F18742/AB
?

L016472/A

L026754/A
F18742/AD-F18742/AB
F10768/AB

L013280/A

F10768/AB

Référence

GCW23039475
GCW23039474
GCW23012924
GCW23041494
Référence

GCW23016016
GCW23016015
GCW23039476
GCW23039477
GCW23027020
GCW23027017
GCW23026915
GCW23027021
GCW23027455

Code fonction
L012126/A

F10768/AA

F10728/AA

?

Code fonction
F10725/AT

F10725/AT

F10768/AA
L012126/A
F10725/AN-F10719/AC
L029144/A
F10725/AN-F10719/AC
F10725/AN-F10719/AC

F10721/BE-F18704/AB-
F18704/AE-F10725/AL

Fermeture supérieure :

Référence

GFSC3016819
GFSC3016820
GFSC3016009
GFS23021118
GFSC3016810
GFSC3022498
GFSC3016824
GFSC3030695
GFSC3030676
GFSC3030713
GFSC3030714
GFSC3030699
GFSC3005167
GFS13017046
GFSC3016835

Code fonction
F10718/AA
F10718/AA
F10718/AA
F10718/AA
F10718/AA
F10718/AA
F10718/AA
L029210/A
F10760/AC
F10760/AC
F10760/AC
F10760/AC
F10760/AW
F10760/BN
F10760/AW
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Unité centrale :

Unité arriére :

référence

GSCC3005095

GSCC3016310

GSCC3016309

G5C23013147

(5C23004107

(5C23036189

GSCC3005107

G5CC3004123

GSCC3004125

GSCC3005096

65C13016313

GSCC3005097

Code fonction

F10770/AA

F10770/AA

F10770/AA

?
F10770/AL-F10731/AB-F10731/AA
F10770/AL-F10731/AB-F10731/AA
F10770/AL-F10731/AB-F10731/AA
F10770/AL-F10731/AB-F10731/AA
F10770/AA

F10770/AA
F10770/AL-F10731/AB-F10731/AA

F10770/AA

Référence

GSR23019962
GSR23021112
GSR13021111
GSRC3005211
GSRC3023488
GSRC3015824
GSRC3004621
GSRC3024995
GSRC3004620
GSR13019930
GSRC3005214
GSRC3005215
GSRC3021119

Code fonction
F10730/AH
F10730/AH
F10730/AH
F10730/AH
F10730/AH
F10730/AH
F10730/AF
F10730/AH

F10730/AF
F10730/AH
F14526/AH-F14546/AL
F14526/AH-F14546/AL
F14526/AH-F14546/AL
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Annexe 4 : LA Feuille Opération Process (FOP)

Feuille OPERATION PROCESS - PROCESS OPERATION SHEET N° document
eenALT Tableau d'affectation Document N°
Rep [Reference Désignation

c 7703011301 GOUJON SOUDER MEX100-16 4-8 BP

CYL

B 7703011300 GOUJON SOUDER DIAM 5-14 4-8

A 745001591R SOUBASSEMENT AR P-ASS INTM

A 745002246R SOUBASSEMENT AR P-ASS INTM

A 745000535R SOUBASSEMENT AR P-ASS INTM

Liaisons / Links |- |Diversité / Diversity | Poste  Station [ |Ligne Unit / Unit Line

G1 |GSRC3015524 ‘B52. SR_60 UNIT_AR
G2 |GSR13019863 ‘B52/SSRCARISPRGAZ. SR_60 UNIT_AR
G3 |GSR13019930 :B52. SR_60 UNIT_AR
G4 |GSR23019962 :B52. SR_60 UNIT_AR
G5 |GSR23019991 ‘B52/SSRCARISPRGAZ. SR_60 UNIT_AR
G& |GSR13021111 ‘B52. SR_G0 UNIT_AR
G7 |GSR23021112 :B52. SR_60 UNIT_AR
G8 |GSRC3021119 :B52. TCO055 UNIT_AR
G9 |GSRC3023488 :B52. SR_60 UNIT_AR
G10 |GSRC3015828 ‘B52/MOP RMA TAN, UASISPRGAZ. SR_60 UNIT_AR
G11 |GSRC3024995 ‘B52. SR_60 UNIT_AR
G12 |[GSRG3004615 ‘BE2MMOP, RMA TAN UAS. SR_60 UNIT_AR
G13 |[GSRD3004616 ‘BE2MMOP, RMA TAN UAS. SR_60 UNIT_AR
G14 |GSRC3004618 ‘B52/MOP RMA TAN, UASISPRGAZ. SR_60 UNIT_AR
G15 |GSRC3004619 ‘B52/MOP RMA TAN, UASISPRGAZ. SR_60 UNIT_AR
G16 |[GSRC3004620 :B52. CLO90 UNIT_AR
GI17 |[GSRC3004621 :B52. CLO90 UNIT_AR
G18 |[GSRG3005196 ‘BE2MMOP, RMA TAN UAS. SR_60 UNIT_AR
G19 |[GSRG3005198 ‘B52/MOP RMA TAN UAS. SR_60 UNIT_AR
G20 |[GSRD3005199 ‘BE2MMOP, RMA TAN UAS. SR_60 UNIT_AR
G21 |[GSRD3005201 ‘BE2MMOP, RMA TAN UAS. SR_60 UNIT_AR
G22 |[GSRC3005211 :B52. SR_60 UNIT_AR
G23 |[GSRC3005214 :B52. TCO055 UNIT_AR
G24 |GSRC3005215 ‘B52. TCO055 UNIT_AR

Vehicule Diversité prise en compte / lllustrated diversity Prep.
Usine / Plant :
Assemblage / Assembly
SOUBASSEMENT ARRIERE Page
Neeud - Na.......8 1M
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Annexe 5 : Notion sur programmation sous SIMATIC MANAGER
Notion de programmation :

Le logiciel de programmation utilisé c’est le SIMATIC MANAGER, et pour bien organiser votre programme il faut
maitriser le role et I'intérét de ses différents blocs :

A. Blocs:

Le dossier Blocs sert a stocker les -
e Blocs de code,

e Blocs de données,

o Données systéme (un double clic sur cet objet affiche la liste des blocs de donnges systéme),

il Bloc de code

Dans SIMATIC 87, il s'agit dun bloc qui contient une partie du programme utiisateur STEP 7. Un blog de données au contraire, contient excluswement des données, |l
existe les blocs de code suivants

* blocs doroanisation (0B)

o blocs fonctionnels (FB),

que l'on définit lordre de traitement du programme utilisateur.

i} Bloc fonctionnel (FB)

Conformément 3 la norme CEJ 1131-3, un bloc fonctionnel est un blog de code avec des données statiques. Un FB permet de transmettre des paramétres dans le
programme utilisateur. Il comient donc parfaitement a Ia programmation de fonctions complexes récurrentes, comme par exemple 1a régulation ou fa sélection du mode de

en un endrott quelconque du programme utilisateur

{7} Fonction (FC)

Conformément 3 la norme CEl 1131-3, une fonction est un bloc de cods sans mémoire. Une fonction permet de transmettre des paramétres dans le programme
utilisateur, Elle comient donc parfaitement a la programmation de fonctions complexes récurrentes, comme par exemple les calculs. Important : puisquune fonction ne
posséde pas de mémaire, le traitement des valeurs calculées doit se poursuhre directement apeés fappel de la fonction

i} Bloc fonctionnel systéme (SFB)
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{7} Fonction systeme (SFC)

LF Bloc de données (DB)

Il s'agit dune zone de données dans le programme utilisateur, qui contient des données utilisateur. il y a3 dune part les blocs de données globaux auxquels

les blocs de données ne contiennent aucune instruction

B. Architecture du programme :

Programme AP|
llot
llot
Sauv-mo MNB: Chague élément 4 un bloc qui
lui correspond
FB108 : gestion robot AD
Zone 1 FB102 : 'outil AO1
Zone 1
A1l_operateur
AO0_sous-ensemble
BO_robot
Zone 2
Zone 2
D1_opérateur
DO_Sous-ensemble

C. Echanges entre blocs :

Le robot et I'outil auront besoin de communiquer afin de travailler ensemble. les variables interne chaque bloc ne
suffiront donc pas le standard prévoit alors des échanges, qui sont contenus dans un DB spécifiques.

ROBOT A2(Z1G) Outil AD1
FB108 Information lue FB103
DB19%

7
f‘
/
/
/

Information é&crite

‘ . Echange entre bloc

Les informations d’échanges entre blocs doivent s’effectuer de cette maniére: Doivent étre contenus dans le DB
de généralité de la zone, dans la structure correspondant au sous ensemble émettant I'information et indiquant
le sous-ensemble recevant I'information.
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ECH %

information
y

L Réceptaur
DB de généralité de Emetteur

la zone 1

> Table piece :

L'automate doit recevoir des informations afin de gérer un ilot

AUTOMATE

gérer
Information:
®  Sécuritédes

opérateurs.
* Lesmodesde
fonctionnement .
= La position des
mouvements
mécaniques.

7

NB :il faut savoir deux notion :
* Latable piéce.
la base donnée.

1 DB96 IIT table piéces.

DB96 IIT
Tables piéce /\

Information piéce O/

présente dans l'ilot

NB : stockage sous forme de
structure standard [ MS,MP,MG)

Les informations sur la piéce sont stockés dans la base de donnée DB96 IIT (information ilot table.)

ILOT

— /‘\
/_\ AY]
=

Opérateur
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BD 56, =L hs

B S6. = i

Mot Gestion :

BD 96, Mgest

B 96, 5. CraP|

MNuméro
d’ordre

Muméro de
film

QO FB2037 BF_TF_TP:

ILOT1 ILoT 2

——> Fluxde piéces
—> Fluxde piéces

Information relatives a la piéce doivent étre
transférées.

Mot Support :

Mot Piégce :

Le routage API

= Base de donneée.
> = Communication awvec SIPTOL
information —
= Piéce
- - >
information —
= Provenance & destination de
la piégce
information } —' MB: il estsouvent lié 3 un post= EfS et 3 un point
de flux SIPTOL
Pigces déclarées mauwvaise.
> Pigces destinées sortir du
information Flu.
MNEB: pour informer le calculateur SIPTO
des raisondesortied’ une pigce [ abimes
control 30 )
S -
=  |dentifiant de la piéce.
ME: utile 5 |12 basede donnés et SIPTOL.
information } —_—
S
— ) ;
= Information utile a SIPTOL
MEB: numérzs ligne production, numérn de luge,...
- - >
information —
—
ILOT 3

BF : permet de transiter une structure dans une autre (

20 mots maximum ).

NB : Si 1 seul mot est a transférer de poste a poste, I'emploi de la BF « TF_MP » est plus indiqué. Si le nombre de
mot a transférer est supérieur a 20, 'emploi de la base de données, a I'aide de la BF « DATABASE », est a

considérer.

Base de données :
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Table pigce Base de donnée
Information propre au Information plus
poste. générales a la zone et
* Piéce a travailler. méme a 'usine compléte.
+ Piéce présente,...

NB : la base de donnée est contenue dans le DB95 « IBD ».

O IBD/ TALO/SIPTOL:
L'IBD( base de donnée ), la TALO ( table locale ) et SIPTOL ( calculateur),son étroitement

liés .
SIPTOL
Point de Point de
lancement passage
TALO \

AQ BO co DO
Premier poste Poste de Poste de Poste de
de I'ILOT travail transit travail

T T T A
U Modification U [ U
T - Lecture T {/, Maodification
. Lect .
EmlurE\‘ ec |L”'e BDD ‘ Lecture
Stockage des informations de toutes les
piéces de LILOT.

AD SIPTOL

IITAD AOTALO
.MS5 | DATAL
.MP | DATA2

.MGEST | DATA3

1
.Nordre |.Nordre i

Point de lancement

La table d’information qui caractérise chaque piece est donnée par un point de lancement SIPTOL, ainsi qu’un
numéro d’ordre de fabrication aussi utilisé dans L’lIT. Ces informations seront copiées dans la TALO qui
correspond au premier poste puis écrite dans la BDD. Pendant I’'avancement de la piece dans l'ilot, L'lIT transitera
une partie des informations dont l'identifiant de la piece. Cet identifiant (huméro d’ordre) permet de faire le lien
entre la TALO de chaque poste et la BDD.
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)
]

BF

)
c o

NIT.&0

ADTALD

NT.AD

ADTALD

T.a0

-M5

DATAL

SME

DATAL

ADTALD

1T &0

ADTALD

M5

DATAL

-ME

DATAL

-MP

DATAZ

-MP

DaTAZ

-MP

DaTAZ

-MP

DaTaZ

MGEST DATAS

-MGEST

DaTAS

-MGEST

CATAZ

-MGEST

DATA3

.Nordre -Nordre: 1235 1235 -Nordne -Nondre -Nordrne _Mordre
".' I A \\ maedification : :
. b Y
11 Ecriture Demande o ded : :
1 de lecture End-'_:.n E. & 1 1
De e madification 1 1
::I‘I‘?I’ = “ Lecture 1 1
o écriture \ Y 1 1
i v/ N P
\ v v
1
1
Y 1234 1235
DATAL DATAL —— L1Ls]
DATAZ DATAZ 1235 BATAZ T
-Nordre DATAZ
DATA3 DATA3 LR P
DATAL DATAZ DATAS
DATAZ
DATAS
DATA3

O Le contenu des données :

Les données caractérisant chaque piece (chaque véhicule) sont donc envoyées par SIPTOL, stockée dans la BDD,
utilisées et/ou modifiées a chaque poste via la TALO et renvoyées a SIPTOL en sortie d’ilot.

U FB1871 BF_DATA_BASE3

Il est important de comprendre de quelle maniére les informations passent de la BDD a la TALO et vis-versa. Le
standard prévoit la BF1871 BF_DATABASE3 afin d’effectuer cette tache.

Stockage: Le DB « IBD » doit comporter au minimum un nombre d’emplacement égal au nombre de piéces que
peut contenir l'ilot+1. Chaque emplacement mesure 210 mots. (idem pour chaque TALO).

Ecriture: l'introduction d’une nouvelle piéce (écriture) prendra la place de I'emplacement libre et libérera
I’emplacement suivant. Ce qui consiste en une copie de la TALO dans la BDD.

AOTALO

DATA1 .

DATAZ AN

BDD ~

DATA3 S, e
1234

111111 ..
1235 1241 S 1234

~
1236 -.\\‘ \\\ 1235
1 AT S, 1236
-~ “
1240 . N I
0 S~ /1240
1230 0
1231 Ecriture de la TALO de AD 1230
1232 1231
1233 Libération de 1232
I'emplacement suivant
1233
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= Lecture et modification:

La premiere chose qui se passe lors de I'arrivée d’une piece au poste (sauf premier ilot) est une lecture de la BDD

(1). Ce qui consiste en une copie de la BDD dans la TALO. Ensuite les données de la piéce au poste peuvent étre

exploitées dans la TALO (2).Avant d’évacuer la piéce les données doivent étre mise a jour dans la BDD. Les

données contenues dans la TALO viendront donc écraser celles de la BDD(3).

BDD

1234

1235

1236

1240

1241

1242

1243

1233

1: Lecture

3:modification

» Code process :

COTALO

DATA1

DATA2

DATA3

Mt

N\

1241

2: utilisation/
modification des
données de la pigce
( écriture des ETFAB
par exemple)

Les codes process sont des informations paramétrées pour chaque piece. A chaque poste de travail, correspond

une valeur de code process en fonction des diversités piece.

Ces codes process vont permettre plusieurs choses :

* Configurer chaque outil afin qu’il puisse accueillir mécaniquement la piéce a travailler (mise en opération de

I'outil)

* Utiliser les mouvements spécifiques a la diversité piéce (serrages, abattants...)

* L’envoie de codes cycles aux robots.

* L’affichage des diversités textes (afficheurs SIEBERT)
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Annexe 6: Prix unitaire des goujons.

référence Prix référence Prix
unitaire unitaire
7703011300 0,01€ 77 036110 16 0,11€

T w— z-—l - §
] B Acnmy &
| K ; 7703611616 |
| | - |
MASSE M6

7703011301 0,01€ 7703011319 0,04€

— ————
M_ ¥ O30 VA2 0L
: o axie Lrws 3

Annexe 7 : Diversité K9K

Selon le manuel d'atelier Renault pour le
« moteur K »

Essences Diesel
Types moteurs | K7J - K4J | KM - K4M KIK
Cylindrée | 1390cm?®| 1598 cm® | 1461 cm®
Alesage (mm) 79.5 79.5 76
Course (mm) 70 80.5 80.5
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Annexe 8 : Programmes du projet

Réseau 1 : gestion diversité GPL

[pProgramme pour le poste unité centrale : geation de la diversité GPL
coiffe 1 : cpérateur 1

D896 .D8X]18
8.0

M1.1
MS .MSP CMP <>| SR Al3l.4

22

INl

IN2

RENAULT-NISSAN TANGER __ FSTF ingénieur d’état en Mécatronique

Page 97



L'implantation d'un automate pour gérer les diversités des goujons

sgramms pour le poste unité centrale: gesation de la diversité GPL
olLffe 2 : opérateur 2

DEOG . DRX] ]

CMP <> SR Al3l.5

M1

19 qIN2

DE96 . DEXZ 3
1.3
PART

COMPLETE

Réseau : gestion diversité goujon de
masse
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amme pour le poste unité centrale : gestion des diversité du goujon de
se ° flasque *

DBESG .DBX]1 8
E.O

SUPFORT

WP R Rl131.6

*BOWTALO" .
ID.CP_PAF.
c0 1INl

504 < IN2

DE9S . DEX23

DE9G .DBX]18
8.0

Réseau: gestion diversité TS4
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: poste de preparation LVG

|pxcg':m= pour gestiocn de la diversité TS4

DE96.D8X]1E
E.D

U EFRL

Ml.3
CMP <=| SR

A400.0

DB954 .DBW3
22

1Ml

301 —In2

DBE96 .DBX23
1.5

rarni

D896 .DBX]18
8.0

SUPPORT

Réseau: gestion diversité K9K
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: poste de préparation LVD

programme pour poste de preparaticn LVD: gesticn de la diversité K9K

DB96 .DBX18
2.0

M].4
CMP <=| 2R 2400.1

— — He o

DE954 .DBW3

ID.CP_PAF.

c0—INl

401 < IN2
DB96.DBX23

1.5

Lo
X

DE96 .DBX18
£.0
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Annexe 9 : Simulation du programme

programme pour le poste unité centrale

coiffe 1 : oprérateur 1

: Gestion de la diversité GPL

M0.0
"Memoire
presence Ml.1 al31.4
piéce’ CHP <=| SR "LEDL’
| He o —(—
20 [ — -
20-{m1 @ scsn | el
19 Fichier Edition Affichage Insertion CPU  Exécution
19 1IN2 Options  Fenétre 7
o1 O & & & |picsmmpy | F BB
"memoire EEEEEEE|EEE|
piéce I]’ﬁ| n o+l |T=u|
travaillée $|
[ 2 Meru [o | @ [=]|Ee..[s][8][=]f]-
' ESE M RUN-P [ee 73 [eis <]
M0.0 =DC I™ RUN 7654 3210
“Memoire Dleiop ™ STOP wpes|||CFCF Crrr § -
precenes B =] & sl ve = ) = )
| ZER [Bit= =] ||ME 1 |gis  ~|
7T E G 4 |
rrrr

programme pour le poste unité centrale

: Gestion de la diversité GPL

coiffe 1 : oprérateur ]
M0.0
"Memoire
presence Ml.1 al3l.4
picce’ CMP =<=| T sR ; "L=D]
| A
20 ' : - ™
P | @
19 ' i | Fichier Edition Affichage Insertion CPU Exécution
19— IN2 Options  Fenétre 7
o1 : D F & | rcsmmen N =1
mimaire EEAEEas 8@a
pigce i DUIRR] nos | o
travaillée : : ‘.|
. = | -
) . | CEIEE) e
---------------- Ho ™ Ane EIE T
0.0 =gENrF‘UN 7654 3210
'Memo:i-.Ie I:ISTDF'I_ STOP MHEsl Crorr Crrr .
presence MB'“EI = MB"'EII &= I@
piéce” e 0 feks | [||MB 1 [Bis  ~|
b 7E54 3210 |[7654 3210 [
rCrC Wy  |rrrc e
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programme pour le poste unité centrale
de masse "flasque®

: Gestion des diwversité du goujon

M0.0
"Memoire
presence M1.2
piéCE' CMP ==| SR Pl].j].-ﬁ
| e e —(—
19 -
504 Fichier Edition Affichage Insertion CPU Exécution
304 - 1IM2 Options  Fenétre 7
o1 O & & & |resimmpy ~ & BB
mre BinaEnEEalsEa
piéce I:llﬁl o+ |T=D|
travaillée ‘,|
. o (o) o[ |8 o] e (=]
1 te---- EE EEEEPEEPPEE PP R Fi
e L5 @ Rune CERE N T
=gBNrF‘UN 7E54 3210
MD.0 I:ISTDF'l_ 5TOP MHEsl I 2 S |
rM s — -
Jemose B =) & Esl|Bve. o) = ()
piéce” [ME O [Bits | || |ME 1 [Bit:  ~|
e e - 7654 3210 ll7664 3210 |—
o rrrr rcrgrrrr rCMr

programme pour le poste unité centrale : Gestion des diwversité du goujon

de masse "flasque”

M).0
"Memoire
presence M1.3
PiéCE " CMP ==| SR 2400.0
¥ R —
s04 @sric et
504-1K1 - S USRSl
Fichier Edition Affichage Insertion CPU Exécution
3?]?1_ ™7 Options  Fenétre 7
[ & & & |picsimmpy R
Lo EEEEzaa aaa
piéce I]’ﬁ| o+l |T=D
travaillée ‘"
WMo (o) o=)|E% (o] e =] -
| R LISF % Rrunp eB 131 fgit:  +]
=gEN|_F“-'N 76654 3210
0.0 Clstop | STOP MHESl Il ol iy !
"Memoire MB EI = MB---EII = I@
presence [ME O fgit: | |||ME T [Bit:  +|
piéce’ 765 4 -
— e rrrr
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programme pour gerer la diversité KOK

=

m

M0.0
"Memoire
presence Ml.4
PiéCE' CMP ==| SR A400.1
] | 4
11 mE o] i}
sl @snow I ei=
—In e T ..
401 Fichier Edition Affichage Insertion CPU  Exécution
401 — T2 Options  Fenétre 7
D= & |rcsimmeny ~|
M0.1
- moi re #E i m T EE | 3 E R
piéce I:‘l Iﬂ' I =0
travaillée 5%
y @cru (=) @ [=]|Be o] o [=]]-
— - i Dbl R SF .
- EDP ¥ AUNP e 131 [Bis <
=EBN'_F“-'N 7654 3210
M0 .0 |:|5TIIIF"— sTOP mees|fiC T T
"Memoire = —
presence ElIMB ..o & [E|[Eve .o [ @] =]
piéce’ IME 0O gtz | ||[ME R
e i - TES54 3210 7E5 4 3210
rrrr rrreiyrrr rrrr

Annexe 10 : tableau de gravité, criticité, fréquence et de non-détection d 'une défaillance
La formule de calcul de la criticité C=F*G*N

Fréquence (F)

niveau valeur définition
trés faible 1 défaillance rare : moins de une défaillance par annge
faible 2 défaillance possible : moins de une défaillance par trimestre
moyen 3 défaillance occasionnelle : moins de une défaillance par semaine
eleve 4 défaillance fréquente : plus de une défaillance par semaine
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Gravité (G)
niveau valeur définition
minems 1 -arrét de production : moins de 15 minutes
-aucune ou peu piéce de rechange nécessaire
moyenne 2 —alr[et de production : de 15 minutes 4 une heure
-piéces en stock
majeure 3 -armét de production : 1 hgure az heures
-piéces en stock ou livraison ultra-rapide
grave 4 -armét dv:.a plmdulctmln : 2 heures et plus
-long délai de livraison ou back-order

MNon-détection (N)

niveau valeur définition
évident 1 détection certaine, siréne, moyens automatiques, signes évidents
possible 2 détectable par I'opérateur, par des routes d'inspections, vibrations
improbable 3 difficilernent détectable, moyens complexes (démontages, appareils)
impossible 4 indétectable. aucun signes
(it (C)
aleurs  |définifion
1§ négigeatle
g6 mojenne
L3 levee
Ul et
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Webographie

[1] http://www.gt2i.com/fr/198/boulonnerie-de-roues-competition.

[2] http://www.sider.biz/produit/voyant-lumineux.1846.100237.html.

[3] http://www.ledlight-bars.com/fr/led-warning-lights.html.

[4]
https://library.e.abb.com/public/afdaee0605dd0381c1257b3b00515af4/2CCC441003C03
01 FR main catalogue E210 final.pdf.

RENAULT-NISSAN TANGER __ FSTF ingénieur d’état en Mécatronique Page 106


http://www.gt2i.com/fr/198/boulonnerie-de-roues-competition
http://www.sider.biz/produit/voyant-lumineux.1846.100237.html
http://www.ledlight-bars.com/fr/led-warning-lights.html
https://library.e.abb.com/public/afdaee0605dd0381c1257b3b00515af4/2CCC441003C0301_FR_main_catalogue_E210_final.pdf
https://library.e.abb.com/public/afdaee0605dd0381c1257b3b00515af4/2CCC441003C0301_FR_main_catalogue_E210_final.pdf

	page_garde-finle bouty
	version finl rpport

