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Résumé

La création du manuel de pilotage répond a un heséel d’organisation de
I'entreprise pour assurer un bon déroulement deas#sités et faciliter les travaux
effectués dans une ligne de production. Sa cormefiété faite de telle sorte que sa
compréhension soit aisée pour tous les utilisatEwssd’'une visite, audit ou autre. De
plus, ce manuel sera mise a jour a chague modificgour garantir la constance de son

efficacité.

C’est dans ce cadre que nous avons adapté et uifferents outils du systeme de

management de la qualité aux besoins de la société.

Ces outils ne sont pas spécifiques a un domairielaar, mais peuvent étre utilisés
dans n’'importe quelle société, car quelle que $aitnature de son activité, son
fonctionnement pourra toujours étre modélisé ercgssus, et ces processus pourront

toujours étre optimisés.

Notre travail a porté sur la mise a jour du mardeslpilotage pour le programme
WP300 et la création des manuels du pilotage msupdlogrammes 80VU et PA380

Mots clés: Flux Physique, Flux de fabrication, Cartographie de la chaine de
valeur, Plan de contréle

Abstract

The creation of specifications confrol responds to a real need to ensure and
facilitate a performed work in the production line.

Its design was made to make easy and understandable information for all
visitors, auditors ..., In addition, this book will be updated with each change to
ensure the consistency of its effectiveness.

In this context, we have used and adapted various tools of quality
management system to society need.

These tools are not specific to a particular domain, but can be used in any
society, because whatever the nature of its business, its operation can always be
modeled processes, and these processes can always be optimized.

Our work has focused on updating the specifications control for the WP300
program and the creation of specifications control for 80VU and PA380 program:s.
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Keywords: LAYOUT, Industrial Flow Chart manufacturing, Value Stream
Mapping, Process control plan.
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INTRODUCTION

Dans le contexte actuel et surtout dans un sedfié@sctivité critigue comme
I'aéronautique, la qualité est le souci numéro anl'entreprise, car elle représente le
garant de la fiabilité et de la sécurité. En efiiet, sociétés opérant dans ce secteur doivent
disposer d'un systeme de management de la quaditéorpnt, afin d’obtenir des
certifications telle 'EN 9100, qui est une nornpsifique au domaine de I'aéronautique
englobant la norme 1SO 9001.

Le projet de fin d’études que nous av@raisé a LABINAL MAROC s'inscrit dans
le domaine de la qualité, et contribue a I'amdlimn du systéme de management de la
qualité de I'entreprise. En effet, notre missioooasisté a créer un manuel de pilotage.
Pour ce faire, on a utilisé un certain nombre tif®@ savoir : le Flowchart dont le but est
de réaliser une cartographie des processus, Le \f8Mpermet d'identifier les
gaspillages, mesurer la performance du processudfret une approche globale pour
'amélioration. Enfin Le Plan de contrble, qui pa&tmde s'assurer si le produit est
conforme aux exigences et spécifications du clegnde supporter I'effort d'amélioration
continue du processus.

L'utilisation de I'ensemble de ces outilsparmis de mettre a jour, le manuel de
pilotage du programme WP300 et de créer le madegiilotage pour les programmes
80VU et PA380.

|. Présentation de I'entreprise :
4. Le groupe SAFRAN
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SAFRAN est un Groupe international piloté par SARRAsociété de droit francais a
Conseil de Surveillance et Directoire, dont le siegt situé a Paris (France).
Les activités du Groupe SAFRAN, spécialisé danshbasges technologies, sont réparties
en quatre branches :

v Propulsion aéronautique et spatiale,

v' Equipements aéronautiques,

v’ Défense Sécurité,

v Communications

Chacune d’entre elles, sous l'autorit¢ d'un Diractggénéral adjoint de branche,
coordonne les activités des sociétés qui la conmpoeritre les sociétés filiales, le Groupe
SAFRAN compte de nombreuses sociétés communes \daitures ou participations.

Le Groupe emploié2 500 personnegt a réalisé en 2012 un chiffre d’affairesld560

milliards d’euros.

Sa dimension internationale permet au Groupe d& Hat relations industrielles et
commerciales avec les plus grands maitres d’cetimeéeateurs mondiaux, tout en offrant
des services de proximité réactifs. Composé de neumsbs sociétés, Safran occupe, seul

ou en partenariat, des positions de premier plamdmbou européen sur ses marcheés.

Chiffre d'affaires par activité

m Propultion aéronautique
etspaciale

B Equipements
aéronautiques

m Défense

M Sécurité

Figure 1: Répartition du chiffre d’affaire du groupe SAFRAN 2012

5. Labinal
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Partie intégrante du groupe SAFRAN, LABINAL est leader mondial dans le domaine
des systemes de cablage électrique et des senssesiés sur les marchés de l'aviation,
de I'espace et de la défense. Sa filiale SAFRANIBg®ying Services est spécialisée dans
le domaine des services en ingénierie, aussi aes bBaérospatial que dans les transports
terrestres

Les 90 années ont apporté a la société une exparégalée dans le domaine électrique,
elles ont fait de Labinal le partenaire des priatgp sociétés aéronautiques mondiale.

008

. A5
o0 | &
o—— 0 &) .
7 |

T S [ &

Nous allons nous intéresser dans la partie suivadedivision Cablage Europe puisque

c’est la division a laguelle appartient LABINAL Mau.

= Division Cablage Europe

aActivités
C'est au sein de la Division Cablage Europe QABINAL a développé depuis de
nombreuses années son expertise pour devenir nufnétes systemes de cablages

électriques pour l'aéronautique.

Présente sur tous les segments des marchésatgoes de défense et ferroviaire cette
division propose une prestation globale de conoapfabrication et installation sur site
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b. Chiffres clés
La Division compte 2399 collaborateurs endperet en Afrique du Nord, dont 1 020 en
France (31/12/05). Elle représente 40% du chiffafaires global de Labinal.

c. Clients

Les centres d'affaires de la Division sondié® aux principaux constructeurs
européens des marchés de l'aéronautique et ddelasde parmi lesquels Agusta, Airbus
France, Airbus Deutschland, Airbus UK, Dassault ahein, Eurocopter et GIAT

Industries.

d. Organisation

La Division est organisée autour de 4 centre$faites (Labinal Villemur, Labinal
Vichy, Canalab et Labinal Maroc) et participe adieection opérationnelle de la Joint-
venture MATIS Aerospace, fondée avec Royal Air Mamt Boeing a Casablanca
(Maroc).

Le centre d'affaires de Villemur sert les geaéronautiques (Agusta, Airbus France,
Airbus UK, Airbus Deutschland, Eurocopter) et arne@tn(GIAT Industries).
Le centre d'affaires de Vichy a pour principal mti®assault Aviation.

Le centre d'affaires de Canalab est chargéethtipns de montage et de [linstallation
électrique et mécanique chez les avionneurs oleau@s compagnies aeriennes clientes.

Le centre d'affaires de Labinal Maroc, créénemembre 2004, est spécialisé dans la
fabrication de cablages électriques destinés dulitnie aéronautique, dont le principal
client est Airbus.

La coopération avec Boeing et Royal Air MaBIATIS aerospace, réalise des harnais

électriques pour Boeing, Airbus, Dassault AviatiGamesa et pour les moteurs CFM56.

6. LABINAL Maroc:

Labinal Maroc, usine de Labinal (groupe SAFRANY, @ne société anonyme d’un capital
social de 400 O0OODH, crée en Aolt 2004 et situéelsszone de Ain Atig a Temara
(Maroc).

Crée en septembre 2004, la société LABINAL MAROGQ ese filiale de la société
francaise LABINAL, elle-méme filiale du groupe SARR (regroupement de SAGEM-
SNECMA). Déja présente au Maroc en coopération c B@IEING et ROYAL AIR
MAROC au sein de la société MATIS Aerospace, LABINMaroc doit permettre a
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LABINAL de satisfaire les fortes augmentations desdins prévus par ses clients
avionneurs des 2005, en s’appuyant sur des stasceirdu personnel supplémentaires.
LABINAL Maroc a démarré son activité en 2004. Afdiaugmenter les capacités
existantes de production et de disposer d’'une ugeréormante, moderne conjuguant
savoir-faire, expertise et technologie, la soci@témmeénagé dans une nouvelle unité
industrielle a AIN ATIG, d’'une superficie d’envirdt0.850mz2, en 2006.
Cette usine fait I'objet de la Convention d’invesgément signée avec le Gouvernement
Marocain le 23 février 2005.Au travers de ce cdntrtABINAL Maroc bénéficie depuis le
12 Mai 2005 du statut d’Entrep6t Industriel FrarCe régime préférentiel s’est
accompagné de la signature d'une convention deiogespersonnalisée avec
I’Administration des Douanes et Impéts Indirectilisant les procédures de déclaration
des opérations d’importation et d’exportation dedaiété.

La convention d’Investissement prévoit aussi 4BINAL Maroc « bénéficie des
avantages de l'article 17 de la charte de I'ingsstinent pour une prise en charge partielle

par I'Etat, notamment des codts liés aux fraisad@tmation professionnels ».

6.1 Organigramme général de |'entreprise

GAILLARD Patrick

Direction Générale
ELBAQUNE Said
Responsable qualité
| |

SYASS] Said SALMI Ahmed TAOUDI Catherine

MILAN Frederic

Directeur des apérations

KIDDI Mustapha

D15:Airbus serie et
Euracopter

Moyens industriels
et SSE

Finance et Systémes Ressources
Administration ' information Humaines

OUTASSOU Kehira
Comptabilité
generale

Dié:
J5/A400M20VT

HAJLAOUI Mehdi

TAOUSSI Amine

Contrale de
Gestion

Supply chain et
logistique

SOUILMI Amal

Directeur industriel
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Figure 3 : Organigramme générale de I'entreprise

6.2 Systéme qualité de Labinal Maroc

Le groupe Labinal est dans une démarche constanfgatres conduite dans un souci
d’optimisation de la performance industrielle. @'dans ce cadre et pour répondre aux
exigences de ses clients, que Labinal Maroc placequalité au cceur de ses
préoccupations, qu’il s’agisse de la qualité de pesduits ou de la qualité de son
organisation.
En termes de qualité du produiui englobe tout le processus industriel de pradogct
Labinal Maroc répond a tous les critéres exigédgsacertifications. Ainsi, les agréments
et les certifications recus sont les suivants :

s EN 9100 délivré par le BVQI

s PART 21 délivré par la Direction Générale de I'Avidion Civile

En termes de qualité d’organisation, le contréterime est déployé a partir de 2007 sur les
fonctions, achats, ventes, cléture des comptes, paisorerie, immobilisations, stocks et
programmes. Cette démarche s'’inscrit dans le ahalta Loi de Sécurité Financiére et vise
a garantir vis-a-vis des partenaires de la sodtéabilité des informations comptables et
financiéres et a prévenir les risques de mauvasean.

6.3 Activité de I'entreprise et technologie utilisée

L’activité de cablage aéronautique s’articule argchui autour des produits suivants :

Labinal

Turocopter AIRBUS PA380 |4DOM

— ECF A330/A340 A320 A380 A 350

— ECD WP 4004 — 10VU

Figure 4 :
les

Qrogram me — TP 400 WP 300 — S80VU

s de cablage
Labinal
Maroc.

— 20vVU
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Le produit final de chaque programme est appelarrais », c’est un ensemble de prises
et de faisceaux de cables regroupés et qui sotinélesa étre directement intégrés dans
I'avion.

Le processus de production est organisé selonritéses du « Lean Manufacturing », outil
d’optimisation de I'organisation de la productigpui s’inscrit dans la démarche de progres
permanent mise en ceuvre par le groupe SAFRAN.

Ainsi, les ateliers de chaque produit sont implamté facon a optimiser I'ergonomie et la
productivité du poste de travail.

Les processus de production sont peu mécaniséswalgfs phases de coupe des cables et

de tests. Ainsi, les équipements dont dispose BhaMaroc sont les suivants :

+“+ 5 machines de coupes et marquage laser des céadier préparation
+“+ 2 machines de coupes des cables : atelier prémarati

s 2 testeurs électrigues SCHAFFNER utilisés pour desgrammes 10VU,
WP300, A 400M et MKII

hY

Les autres équipements utilisés par Labinal Mamt sles outils manuels affectés a
I'opératrice ou au poste de travail (pinces a senanuelles ou pneumatiques, pinces a
dénuder, pistolets auto-soudeur). Les exigencesetnant I'outillage imposées par les
clients, nécessitent un étalonnage et un entrgigmanent de ces outils. Ce suivi est
assuré par le service calibration. La qualité deéntenance de ces outillages fait partie

des points audités lors de la certification ducpesus de production.
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5. Intérét

Le Manuel de pilotage est destiné a des tiers mager(clients, organismes de

certification,..) dans le but d'expliciter les réglgénérales d’organisation .l contient
généralement :

La cartographie ou la liste des processus clé&dedprise, la définition des interactions
entre les différents processus, la descriptionfldesdans le processus étudié, Le Plan de
contrdle, la formalisation de I'ensemble des digjpos établies pour surveiller les

parametres de fonctionnement du processus.

6. Objectifs

Le Manuel de pilotage Permet de :
s Décrire en détailles étapes du processus qusediohaite améliorer la qualité
+«+ Offrir une approche globale pour 'améliorationldgroductivité des processus
s Préparer les approches qui permettront de séleeiodes plans d'actions ou les

projets qui permettront de résoudre les dysfonogoments des processus.

7. Eléments d’'un manuel de pilotage :

Le tableau ci-dessous présente les différentsittegaui constituent un manuel de

pilotage sont les suivants:

052z Descriptif du produit
@52z Localisation

o /azel Représentation des flux physiques
Supply Chain Flow Chart

Industrial Flow chart manufacturirig
Compétences requises sur poste

Le plan de controle

8. Description lableau 1. iste des Chapitres d'un manuel de pilotage

8.1 Chapitre 1 : Descriptif du produit

Ce chapitre contient les différentes informatioqs@pos de I'harnais réalisé a savoir :
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< L'unité autonome de production(1)

«  Le programme (2)

« Un descriptif fonctionnel du produit (3)

% Une photo du produit finis(4)

% Un tableau liste les différents sous ensemblegqunettent de réaliser le
produit fini, avec leur référence VB* ainsi quedeaférence GABARIT**

Toutes ces informations doivent figurer dans lectepitre du cahier de pilotage selon le
standard Labinal Villemur (programme A350) qui @ étis a notre disposition.

UAP CAHIER DE PILOTAGE - LIGNE DESCRIPTIF

A350 GROSSES SECTIONS FONCTIONNEL(3)
LIGNE A350 GROSSES DESCRIPTIF DES PRODUITS (4)

SECTIONS (1)

Harnais composeés

de cébles de
Programmes . dlamétre§ .
(2) importants, répartis

dans l'avion,

GROSSES SECTITION permettant de

distribuer des
courants de fortes
puissances.

Figure 5: Extrait Du Manuel De Pilotage Ligne A350 grossest®n (Villemur )

*VB . Virtuel Bundel/harnais virtuel.
*GABARIT : Planche de cheminement des cables.

8.2 Chapitre 2 : Localisation

Ce chapitre montre l'implantation du programmeceoné dans l'atelier tout en spécifiant
la localisation et la superficie.
8.3 Chapitre 3 : Flux physigue
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Le flux physique est une description générale cacgssus de fabrication qui met en
ceuvre le flux de matiere c'est a dire le flux cuenkatiére suit depuis qu’elle est matiere
premiere jusqu'a son transformation en produit fini

Ce dernier doit prendre en compte les opérationsaérole et montrer les lieux des
encours dans la ligne

La modélisation des flux physique utilise les syfeb®uivants:

FLUX DE | MATIERE | ENCOURS| Inspecteur] Membres | Produit
MATIERE | PREMIERE de qualité de fini
production

—— A& |0 ® E

Tableau2: Symboles utilisés dans la représentation du fhysigiue

8.4 Chapitre 4: Le Flow Chart manufacturing

Le Flowchart est une modélisation sous forme deésgmtation schématique des
processus de I'entreprise couvrant son périmefretimnnel tout en mettant I'accent sur :

% Les entrées —sorties de chaque processus;
« L’enchainement logique et chronologique des praess
+» Les interactions entre les processus.

Le Flowchart est sensé inclure un niveau de dégiffisant pour fournir une vision
exhaustive, concise et approfondie du programnpemettre une analyse poussée du flux
de matiéres. Il a fallu se poser la question suevan

Quels processus opérationnels inclure?

Les processus a inclure sont les processus élémsntggnérant une valeur ajoutée ainsi
que les processus liés a la qualité du produit {{@tnou processus pouvant affecter la

qualité du produit).

Valeur
ajoutée

] | S—

Processus

eélémentaire

c-_b Oualité
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Figure6: Processus élémentaires a valeur ajoutée et affdatqualité

Le flow chart manufacturing contient aussi les éliéintes indications de controle, de
transport, de fabrication et de stockage, symb®lisénme suit:

‘ Opérations de Fabrication D Stockage

o Autocontrole . Transport

. Controle ' Matiere Premiere

Figure? : Liste des symboles utilisés

Symboles Libelles de Opérations Instructions de Critéres
'activité qualité d'acceptation
Opération de Installation ler | _ Déguipage -IQLMO09-020: CA-DCE-001
fabrication bout -Mise en ceuvre des mise en csuvre des CA-DCE-002
c4bles blindés cibles blindés standard
o Autocontrole -IQLMO09001:

-Mise en ceuvre des ) 3
Dénudage des cibles

. arréts de blindage - )
Controle électriques

Tableau 3: Exemple d'une partie du FLOW CHART

8.5 Chapitre 5 : Le Value Stream Mapping

Le V.S.M. (Value Stream Mapping ) est le premiatilodu Lean Manufacturing , c'est
une cartographie descriptive des flux dans le msice étudié, qui dans l'idéal couvre la
Supply Chain entiere : de l'approvisionnement degiares a la livraison au client
consommateur.

Les objectifs du VSM sont les suivants:

% Le VSM constitue une technique simple qui montrencnt le travail est fait et
comment I'améliorer ;
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% Le VSM assure une compréhension commune des puscessuels et implique
les intervenants concernés dans son amélioration;

X/

< Il montre a haut niveau le flux des étapes du E®ce requises pour compléter un
service ou produit;

X/

s Il Révele les gaspillages et mesure la performancgerocessus;
J

Il offre une approche globale pour 'amélioration.

8.6 Chapitre 6 : Les compétences requises sur poste

Ce chapitre est une description des listes des émmpes qu'une opératrice doit vérifier

par chaque étape du processus.

En retrouve au niveau de chaque étape du prockstiste des opérations que I'opérateur
doit maitriser afin d'assurer une qualité dans tsavail. Chaque opération est associée a

un référentiel particulier.

Référence Les Opérations
WS001 Sensibilisation Facteurs Humains
WS003 SSE
WS237 Autocontrdle
WSO007 Dénudage manuel
WS008 Sertissage des cosses
WS009 Sertissage des contacts
WS010 Montage connecteurs
WS012 Enfichage

Tableau 4 Exemple de compétences requises pour deuxathpgrocessus
8.7 Chapitre 7 : Le Plan de Contrble

Le plan de contréle est un document formel pouindéles éléments nécessaires pour
contrdler les caractéristiques principales d'urcessus. Il permet de formaliser I'ensemble
des dispositions établies pour surveiller les patees de fonctionnement d'un processus
de fabrication et les caractéristiques de son produ

Le plan a pour objectif de s’assurer si le prodegt conforme aux exigences

(spécifications) et de supporter l'effort d’amétibon continue des processus

opérationnels.

Le Plan de contréle permet également de :

% S’assurer que les processus affectant la qualiecemtréles ;

X/

s Documenter et formaliser les activités de contdae processus;

X/

+«+ Définir et formaliser le plan de réaction pour chagrocessus.
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Dans un autre sens, le Plan de contréle est uhammplémentaire au Flowchart. Les
opérations de contrbéle des processus critiqueremvvers le Plan de controle associé au
processus en question.

Le contréle doit étre indiqué en précisant chacaraatéristique a controler, la méthode et
les criteres retenus ou non retenus (et pourquaiake échéant), les marges d'erreur

tolérées, d'éventuels seuils d'information, d'actio d'alerte.

4. Analyse critique de I'existant

Nous citons les différents dysfonctionnements grss au niveau du cahier de pilotage
programme WP300 version 2010 et ce selon les ¢kapit
+ CHAPITRE 1: Description du produit

La photo du produit n'est pas claire, manque distades VB.
+ CHAPITRE 2: Localisation

Dans le cahier de pilotage WP300, l'implantationpdogramme dans l'atelier n'est pas
lisible et manque de clarté, de plus elle ne mop#&® I'implantation du programme dans
tout l'atelier, ce n'était que la description dequese passe au sein du programme et non
I'implantation dans tout 'atelier.

4+ CHAPITRE 3: Flux Physique

Le cahier de pilotage WP300 manque d'un flux deiéregt qui doit représenter les
différentes étapes que la matiére suit dés la tiéceme la matiere premiere jusqu'a
I'obtention du produit fini.

+ CHAPITRE 4:LE VSM

Le programme WP300 comprend 5 systemes : SYSTEMEYETEME 2, CASE DE
TRAIN, DIVERS et MOTEUR,

Le VSM doit concerner tout le programme afin denpettre de réagir au niveau de |'étape
de processus qui présente des dysfonctionnemeqts génere un retard de livraison .Or;

on ne trouve qu'un seul VSM pour le sous ensemblesydtemel, Cependant il ne
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donnera pas une image sur tout le programme WHR3®faut pas donc hésiter a créer un
VSM pour chaque sous ensemble.
Aussi la création d'un VSM nécessite de récupésetemps passées dans chaque étape
du processus, Or le temps passé diminue selon @dpprentissage, il est I'objet donc
d'une mise a jour des temps passes et cela candist a mettre a jour les rendements.

+ CHAPITRE 5: Industrial Flow chart Manufacturing

Le flow Chart fera I'objet d'une mise a jour aueaiu des instructions de qualité et des

criteres d'acceptations actualisés le 10/02/2013.

Plusieurs IQLM (Instructions qualité Labinal Mare® sont pas présents dans le cahier de
pilotage WP300 (VERSION 2010).
Aussi, selon le nouveau standard, il faut décii@ur chaque étape de processus la liste
des opérations associées.

+ CHAPITRE 7:Plan de contrble
Le plan de contrble processus vise a determineflé&sents nécessaires pour contrbler les
caractéristiques d’'un processus, selon ce prineipesur la base des documents de
réclamations client sur la conformité d'un prodiditaversée étanche ), qui se réalise au
sein de l'atelier LABINAL MAROC, Le plan de contedprocessus du programme WP300

nécessite une amélioration au niveau des critéaesaptation relatifs a ce produit.

5. Les modifications apportées :

Nous allons citer dans ce qui suit les differembeslifications apportées sur les chapitres
qui sont en lien étroit avec les dysfonctionnemeités précédemment.

a. L'Implantation du Programme
Nous avons mis sur place une nouvelle implantadio terrain réalisé par I'équipe CAO.
Celle-ci montre clairement lI'implantation du pragrae WP300 dans l'atelier.

b. Le Flux physique
Nous avons réalisé un flux physique du prograriviR800 a partir des observations sur
terrain et du suivi du processus de fabricationpdogramme WP300 tout utilisant les
symboles mentionnés dans le nouveau standard ar savmpération de contréle,
l'opération de fabrication, les encours, le fluxgtieres, le produit fini.

c. Le Flow Chart
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Le FLOW CHART fera objet d’'une mise a jour au niwedes instructions qualité et des
criteres d’'acceptation actuels : ( Voir la lisessdQLM et CADCE ANNEXE 1 page 36)

Différents symboles sont utilisés afin de facilie# unifier la lecture de l'information :
Existence de l'autocontrble, existence d'un puidbkn, ou d'un panneau IVP.
(Voir liste des symboles dans 'TANNEXE 2 page 38).

d. LeVSM
Nous avons élaboré pour chague sous-ensemble ttogrephie des processus « VSM »,
visualisant les flux de matieres et d'informatiatepuis I'arrivée des commandes clients,
en passant par les différentes étapes de fabm¢aqtiequ’a la livraison du produit fini.
Suivant le principe du VSM qui vise a donné une glabale et transparente sur I'état
actuel, nous avons collecté les données qui canegmt a la moyenne des temps réels
mis par les opératrices.

L'étude a été faite sur le dernier ensemble réati$durni au client (I'avion 1439 ).

Les nouveaux temps passés dans les différenfessétian processus pour le systemel sont

les suivants:
CMP | 1®* | Cheminement|2eme | Test Emballage| Total
Bout Bout
SYSTEME 1
50,25h | 60h | 76,80h 132,6h | 30,70h | 5,35h 355,7h
Tableau5 Temps de valeur ajoutée dans le systemel
Controle | Controle ' | Controle Controle
CMP Bout Cheminemen| 2éme Bout | Total
SYSTEME1 t
1h 1,2h 8,29h 8,29h 18,78h

TableauG Temps de non valeur ajoutée dans le systemel
+» Calcul du temps de rendement global
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Le temps de rendement global est calculé a |'aada celation suivante:

TRG = ¥ TVA
Avec :

TVA : Temps a valeur LTVA + L TNVA

TNVA : Temps a non valeur ajoutée ;
Exemple de calcul du rendement de fabrication pe®wous-ensemble (systeme 1) est le
suivant :

» 100

ajoutée ;

) 355.7
TRG = x 100
. R ) " 355,7 +18.78 cul d . .
e méme travai - calcu es temps a
TRG =94.98% ( P
valeur ajoutés et les temps NVA ainsi

que le rendement) est réalisé pour les autresemaembles (Voir 'annexeldu Manuel de
Pilotage WP300 présenté dans I’Annexe 4 page 43).
“ Le Goulot d'étranglement

Le goulot d'étranglement est I'opération qui généreetard de livraison du produit et non

pas l'opération qui a le rendement le plus bas.

Dans l'atelier du site LABINAL, on a deux machimgstest pour tous les programmes, ce
qui génere une attente permanente dans l'unitéodieigtion. C’est pour cette raison qu'on

a affecté le goulot d'étranglement a I'opérationedit

e. Le plan de contrdle

Les réclamations client sur le « compound » pentasur les points suivants :

Positionnement de la traversée étanche
Montage des coquilles

Le remplissage des trous

Les déformations de surface

La présence des bull pack

Les Trous et les fissures au niveau de surface

ANANE N NN

Suite a ces réclamations, nous avons établies igtee de regles qui caractérisent le
produit conforme, nous avons ensuite fixé pour abagritere des limites d’acceptation
qui permettent de faire la différence entre uoragound » conforme et un « compound »

non conforme.

Nous avons présenté le travail sous forme d’'urdst@hde critéres d’acceptation
LABINAL MAROC (Voir Document CADCE dans I’Annexeudmanuel de pilotage
WP300 présenté dans I’Annexe 4 page 43).
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6.Présentation du manuel de pilotage WP300

En tenant compte de ce qui a été expliqué dacbkagitre nous avons mis a jour
le manuel de pilotage (Voir Manuel de pilotage paogme WP300 présenté dans
’ANNEXE 4 page 43).

3. Introduction :
Le 80 VU est un cablage de 25 772 extrémgésest localisé au dessous du poste de
pilotage, Il correspond aux commandes de vollatRadionavigation.

[
‘,E’c nhil'ulh:!.-

3 =E Iﬁ"%‘ \ \

%ote'pU est imp

=

-
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4. Démarches de la création :

4.1 Description du produit :

Le cablage 80 VU se compose de 8 sous-ensembles :

5081, 5082, 5083, 5084, 5085, 5086, 5087 et 5088 lesquels s'effectuent trois
opérations nécessaires: autosoudeur, Dénudagtsssge.

‘St I
PIY Prorl IT y
p= -

£ V’ﬁ"",‘,

mme 80

4.2  Le Flux Physique:

Pour réaliser une cartographie de flux physiquiaut collecter les informations
suivantes :

% Les étapes du processus;

% Les étapes du processus ou nous réalisons le ®ntroé
% Les interactions entre les processus;

+ Les lieux des encours de production.

Un premier travail consiste donc a décrire le pssas de fabrication du programme
80VU.

» Description du processus de fabrication:

Le 1* bout :
Nous Avons 4 lignes de productions sont dédiéepramier bout ou on fait les trois

opérations de base: Autoseudeur, Denudage, Enfichag
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Figure 1C:

Smmomsem—e= N

Figurell: DENUDAGE Figurel2:ENFICHAGE

chacune d'elle de 8postes dédiés aux opérationaside

Le produit fini a la sortie de ces lignes de duction subi un contrdle puis un
regroupement des repéres pour chaque sous ensemble.

Figurel3: Controle

, L Figurel4: Regroupement _
Vient paria suite 1e cneminement 0'UN SOUc wiiow mus uperwuun curnne woUt du premier

bout.

Figurelt:Cheminement D'un Figurel€:2éme Bout du
Sous Ensemble sur 1/8 premier Bout
Les huits sous ensemble se regroupent dans umichaur étre ensuite transporté aux

postes 2eme bout la ou on fait 'assemblage.

,l 14

| Figurel7:Regroupement | Figurel8: Contréle
des 8 sous ensembles
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Le produit finalement em

Contrairement aux autres programmes de Labinpkdaion de test du programme 80 VU

se réalise chez le client.

Figure20:Emballage

4.3 Le Flow Chart
a. Symbolique:

La typologie des processus €lémentaires adisaon est étroitement liée aux
symboles utilisés dans le Flowchart. Il convieohd de fixer les symboles désignant les
différentes opérations (transformation de fabrargtde contrdle...)

La liste des symboles utilisés est mentionnée daneexe et figure dans chaque manuel
de pilotage.
b. Méthodologie de la création du FLOW CHART

Pour réaliser un flow chart il faut:

+« Définir toutes les étapes du processus.

+«+ Définir les opérations liées a chaque étape.

s Regrouper les différents IQLM (Instructions qualtABINAL MAROC) et les

criteres d'acceptations qui son spécifiques agrarome 80VU.

s Attribuer aux étapes du processus les symbolesimgliqguent la nature des

opérations, I'existence d'un contréle, d'autocdettéansport etc.....

% Rassembler le tout dans le Flow chart standard.

Pour chaque étape du processus mentionné précedemmo@ a attribué la liste

d'opérations qui se font dans cette étape et dueisuun ordre chronologique.

Etape du processus ] Opérations Associés

Déguipage
Sertissage
Torquage

o Fabrication des Bouts F Réalisation le témoin de serrage =
i Page 24 Chauffage de la gaine

Montage des plaquettes
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Figure21 : Exemple d'opérations pour une étape du

% Pour chaque opération on a attribué les IQLM ett@sres d'acceptation propres aux
spécificités du programme 80VU (VOIR ANNEXEL padg.3

% Frettage et Tyrapage : CA-DCSE-006 ;

+ Dénudage, déguipage : CA-DCSE-007 ;

% Contacts : CA-DCSE-008 ;

«+ Barrette & module : CA-DCSE-013 ;

++» Cables croisés : CA-DCSE 026.
4.4 LeVSM

Pour analyser et envisager des améliorationst iinééspensable de cartographier les
flux d'information et les flux de matiere dans tegramme 80VU.

LE VSM (Value Stream Mapping) aide a visualisétat actuel afin de I'améliorer.
Pour pouvoir représenter les cartographies des fhaxs avons collecté les données

correspondant au temps et a la nature des fluyyiceous a permis de déterminer :

Des flux d’informations : ce sont des documents qui circulent durant le psuse de
production et qui servent a identifier les produRar exemple I'ordre de fabrication sur
lequel on trouve toutes les données nécessairass,operations a effectuer, les
planifications soit pour la production ou pourdaiktique.

Des flux physiques ce sont la matiere premiere (les cables, les prikesshunts,...), les
harnais semi-fini circulant le long du processus fdbrication et de livraison. La
circulation de ces flux est assurée par des clsariot

Nombre d’opérateurs : c’est le nombre d’opératrices qui interviennentniteau d’'une
opération du processus de production.

Taille du lot : c’est la quantité pour laquelle on a calculé legsrmt délais du processus.
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Les en-cours :se sont les stocks en attente de production, Nmilisons un icéne
“triangle” pour désigner I'emplacement et la quértes stocks.

Le goulot d’étranglement : est un point d'un systeme limitant les performargtebales
d'un flux de production d'une entreprise.

% Analyse des temps :

»Le temps de cycldTc) : est le temps maximal accordé a chaque pssteavail pour
I'achevement d’'un ensemble de taches. Il est déosénpn deux types de temps :

Temps élémentaire (temps alloue) :ce sont des durées obtenues a partir du
chronométrage, c’est le temps dans lequel I'opémteffectue des opérations a valeur
ajoutée. Par exemple le temps consacré pour haiokenent.

Temps de déplacement c’est le temps dans lequel I'opératrice effectug agérations a
non valeur ajoutée (gaspillage). Par exemplerngsede déplacement des opératrices en
cherchant les matériaux.

*Temps passé ce sont les durées des taches qui accompagnergalsation du
processus, ces délais représentent les duréeséésoeahtre le début d'une opération
jusqu’a sa fin.

On peut calculer le temps de cycle par la formuleaste :

Temps de cycle = Temps élémentaire + Temps de démaent

% Qu’est ce que la valeur ajoutée et Non valeur ajoge :

Valeur Ajoutée :
Toute opération qui change la nature, forme ouct@ratique du produit

Non Valeur Ajoutée
Tout travail réalisé qui n'augmente pas la valgoutée tels que l'inspection, le
changement d’outil, etc.
Gaspillage :
Toute autre activité non nécessaire et n'ajoutast ge valeur au produit telles
gue les attentes, surproduction, etc.

4.5 Le Plan de Controle :

La Création du plan de contrdle pour le progre 80VU a été basée sur le plan de
contrdle existant du programme 10VU.
Pour qu'il soit applicable au programme 80VU now®res éliminé dans le plan de

contrdle 10VU les points suivants :
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X3

*

Freinage mécanique ;
Freinage chimique ;

Traversé étanche ;

Test de la traversée étanche ;
Gaine EMI ;

Test électrique.

X/ R/ X/ R/
0.0 0‘0 0.0 0‘0

R/
0‘0

5. Présentation du manuel réalisé :

En tenant compte de ce qui a été expliqué damhagitre nous avons crée le
manuel de pilotage (voir Manuel de pilotage progream80VU présenté dans
'ANNEXE 5 page 44).

1. INTRODUCTION

A partir de 2002, Labinal participe a l'aventure HAIBUS A380. Cet avion
gigantesque (le plus gros avion civil de transgerpassagers en service et le troisieme
plus gros avion de I'histoire de l'aéronautiqueréaple Hughes H-4 Hercules et
I'Antonov An-225) embarque plus de 500 kilométrescdbles dont 80% des harnais
sont fabriqués par les différents sites de LABINADbnt le site de AIN TIQ.

Un contrat de 7ans signé avec EUROCOPTER Allemagiwiipementier de la
majorité des programmes AIRBUS) a donné naissange nouveau programme dédié
a la production des harnais électriques des padeyo (bagages)/ passager du pont
principal de I’A380.

IMT Page 27



~ =
§ SAFRAN EMS

Labinal Projet de fin d’études ver vus

Passenger Door 9 Passenger Door 8

Passenger Door 5 Passenger Door 3

Passenger Door 7
Bulk Cargo Door
Passenger Door 2

Cargo Door 2
Cargo Door 1

AIRBUS A380 Passenger Door 4 Passenger Door 1
Figure 22: Les Portes de I'avion A380
2. DEMARCHES DE CREATION

Pour la création du manuel de pilotage pourtg@mamme PA380, nous avons suivi les
mémes démarches cités précédemment pour les difécbapitres du manuel de pilotage

du programme 80VU.

Contrairement aux autres programmes d'Airbus,ptecessus de fabrication du
programme PA380 contient plus de parameétres a @entrla particularité de ce
programme réside dans l'existence de plusieursatipés qui sont spécifigues a ce
programme et qui ne sont pas présents dans lesaurtygrammes Airbus.

Aussi ce programme se caractérise par la prés#on Mur qualité ce qui influencera le
plan de contrdle en ce qui concerne la taille dotréte les intervenants et aussi le plan

d'actions.
3. LE PLAN DE CONTROLE PA380
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Avant de rédiger un plan de contrdlégut identifier de facon claire et précise les
risques ou défaillances potentiels, et/ou lesrestéle conformité du produit, processus ou
environnement.

Cette identification peut étre réalisée a partir :
« d’une analyse AMDEC
« d'un référentiel définissant ces risques ou di&fiagles potentiels ou directement

les criteres de conformité du produit, processusradironnement.

Les différents référentiels qui existent dans le qualité du programme PA380 et qui

peuvent nous fournir une vue global sur les critéreérifier sont de trois types :

v" Check liste de contréle (mur qualité)
v" Check liste contr6le ilot

v" Dossier de controble ilot

Nous avons récupéreé de ces documents la listeride®es a vérifier qui sont spécifique au

programme PA380.

Apres avoir identifié¢ les défaillances ou risqueteptiels, il faut définir
pour chacun dentre eux les compétences, la réféllen qualité, le type
de vérification, la taille, la fréquence et les afiéations, enfin le plan

d'action.
«+ Taille du contrble

La taille du contrdle peut prendre 3 valeurs,eeselon le la taille de l'identification:
Dans le cas de la présence des criteres a vatdies un seul référentiel, la taille prend la

valeur 100%, 200% dans le cas de deux référengieB)0%pour 3 référentiels.
% Types de controle

-Autocontrble
L’autocontrble est un mode de contréle selon ébgune personne physique exerce son

propre contréle sur le résultat de son travailogttdes regles sont formellement définies.
L’auto contrble, au sein de LABINAL Maroc, est éigpée pour toutes les opérations et

ce par les opératrices elles mémes.
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-Controle ilot
Pour chaque harnais fabriqué, le contréleur iloifigéet valide 'ensemble des points de

contrdle cités dans les gammes de contrdle etsessaliot accompagnant le dossier de
fabrication du harnais.
Le contrdle ilot se divise en :

1. Contr6le morpho dimensionnel: Controle de l'indide gabarit, Controle de la
morphologie du harnais par rapport au gabarit (iittgs et manchons de reperes
électriques, Longueurs de coupe, positionnementétiasents d’extrémités,...),
Contréle du torquage (Serrage),...

2. Contrble des modifications en ilot : Modificatiogabarit, Retouches produits

3. Contrbles particuliers: Contrdles des opératrices rabilitées, Controle de
maintien de I'habilitation (Un contrdle par prélevent pour garder I'habilitation
des opératrices a la réalisation des opérationsfepes)

4. Divers : Concernant les point de contréle non daés la gamme de contréle qui
demeure nécessaire suite a une non-conformitéetar une réclamation client ou
pour tirer I'attention des contrdleuses, une DRfaké au service méthodes pour

ajout de ce point sur le dossier controle

-Controle final:
Le controle s’effectue, pour chaque harnais citéisdéa liste des cablages

constitutifs de la gamme de contréle et d’essaisuix, aprés la fin des tests
électriques. Pour chaque harnais cite, le contrdieal vérifie :

-Les documents de tracabilité ;

-Le verrouillage des contacts et faux contacts ;

-les reperes électriques.

-Contréle mur qualité :

C'est un mur ou on réalise la vérificatioimale du produit suivant les
réclamations clients précédentes, linstauratiam dhur qualité incite tout le
monde a atteindre les objectifs de qualité désremipre installation. Le contrble

est fait par un agent de contréle mur qualité.

Nous avons enfin définit toutes les types de comted leurs intervenants.
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AUTOCONTROLE ey Opératrice
CONTROLE ILOT S Contréleuse
CONTROLE FINAL I Contréleuse finale
CONTROLE MUR QUALITE ‘e Agent de Mur Qualité

Figure24: Liste de contrbles et des intervene

«+ Le Plan d'actions :

Une fois toutes les responsabilités et les fact@tablis, il est possible de suivre la
performance des processus et d'établir les spétidns de contrble des limites de
contrble et de surveillance. Ces limites permettentétecter les points suspects et de
réagir a temps en menant les actions adéquatesi’afiiter la dérive du processus et
eviter ainsi la non qualité.

Dans ce sens, nous allons nous appuyer sur lesrcléesade contrdle possibles, et nous
allons affecter a chaque critere a vérifier le mlaction qui lui correspond.

Selon les criteres a vérifier, Les différentes@tdia mener lors de la détection d'une non
conformité peuvent étre comme suit:

Sensibilisation, Retouche opérateur, Changemeiitaggt, Alerte du préparateur

Changement ...

Nous avons résumeé les résultats dans le tableaansui
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Type de Taill Fré Int t Spécificati Plan d'acti
fon P | r n ntervenan 1Tl on n on
Critéres a vérifier Vérication aille équence ervena pécifications an d'actio
Vérification de la N
L ) Chaque | Op qualifié+ | Bonne
reférence du connecteur e¥isuelle 200% o L Changement
N opération| Contréleur | référence
raccord arriere
o Op qualifié
Vérification de 'aspect
] Chaque | +Contrdleur | Fermetures
des connecteurs, Visuelle 300% o . Retouches
opération| +Ag mur des prises
adaptateurs, backshells -
qualité
R : Chaque Absence deg
Aspect des céables Visuelle 3000 _ R Retouches
opération céables tendug
o ) Chaque Présence
Témoin de serrage Visuelle 30000 _ o Retouches
opération /continuité
) Chaque ) _ ,
Ergotage Visuelle 3009 o _ Orientation | Réglage
opération
Vérification de l'aspect Chaque | Op qualifie+| Conformité, ,
Visuelle 200%| _ _ Réglage
des boots opération| Contréleur | Orientation
Application de la )
) Chaque Mise en
colle(S1125KIT8) sur Visuelle 300% o _ Retouches
opération ceuvre
tous les boots
Vérification du séchage Chaque i
Visuelle 300%| | . _ Bon état Retouches
de la colle opération
Bonne mise
Vérification de l'aspect _ Chaque en ceuvre Alerte
Visuelle 300% o _
'amalgament opération Absence de qualité
déchirure
Vérifier le peignage des Chaque | Op qualifie+| Absence de
) Visuelle 200%| . . _ Retouches
céables (dessus/dessous) opération| Contréleur | croisement
Absence de
o . Chaque
Vérifier présence de FOD  Visuelle 2000 _ tout type dul Retouches
opération
FOD
Vérification du chauffage Chaque bonne mise
_ Visuelle 200%| . _ Retouches
de la gaine opération en ceuvre
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Plagquettes 780

Visuelle

Chaque
200%
opération

Aspect,
Tracabilité,

informations

Sensibilisation

Nous avons ajouté toutes ces spécificitéprdgramme PA380 a un plan de

contrble qui met en évidence toutes les opératemmmunes entre tous les
programmes Airbus présents dans le site LABINALRAC.

4. Présentation du manuel réalisé

En tenant compte de ce qui a été expliqué @adsapitre 4(création du manuel

de pilotage pour le programme 80VU) et ce quiéaeXpliqué dans le chapitre

précédent (plan de contréle), nous avons suivi &nedémarche pour créer les

différents chapitres pour le manuel de pilotag883A (Voir Manuel de pilotage
PA380 dans 'TANNEXE 6 page 45)

IMT
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CONCLUSION

La mise en place d’outils de management de la @guiel que les Flowchart, le VSM
et le plan de contrdle est un premier pas vedopaon effective d'une démarche orientée
processus. Cette démarche vise essentiellement &ioeen les performances de ces
derniers en haussant le niveau de qualité etdener a la fois une description efficace et

une vision globale.

L’application de ces principes a fait ses preuvessain de plusieurs sociétés a
I'échelle mondiale. C’est la raison pour laquelle $ont fortement préconisés par les
normes internationales et spécialement les norroabté Chaque entreprise qui adopte
ces principes voit non seulement son fonctionneraemélioré, mais obtient un gage de
confiance vis-a-vis des clients, de part I'effit@ale son organisation et de sa méthode de

travail.

Ce travail nous a permis de nous familiariser descoutils de management de la
qualité préecédemment cités, dans le cadre de la ajsur du manuel de pilotage WP300

et la création des manuels de pilotage pour legranomes 80VU et PA380.
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% MANUEL DE PILOTAGE VILLMEUR A350
% PLAN DE CONTROLE PROGRAMME 10VU LABINAL MAROC
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s Annexe 1 : Liste des instructions qualité et dégems d'acceptation.
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La liste des documents D15

m.a,j le 04/04/2013.
Document actualisé par F.ELAAKKAD

REFERENCE m DESIGNATION Points documentaires -.

e ]
8 |- 2
i 0
0 e 2 o) <
c| |8 AR ©
o S s|3| |F|Es £|3 M)
3 ® clo rles| 2| w o
o E el D 1§nl 2| L I
QLM {HEHHEHAH
L Eleels |
e ¢
£
1QLM05-002 5 Gestion des dossiers de fabrication et de contrdle X[ XX |X]| X | X]| X X | X T
1QLM08-001 15 Identification et tracabilité XXX X[ XXX XX X | XX
1QLM03-001 7 Dénudage des cébles électriques Selon AIPS07-02-001 et ADET0122 X[ X|X|X]| X | X X X
IQLIMO03-001 -A1 | 2 Utilisation des pinces & dénuder X [ X[ XX X | X X | X X
1QLM09-002 10 Sertissage des cables électriques selon AIPS07-03-001 AIPS07-03-003 ef ADET0117 X[ X|X|X X X
1QLMO09-003 15 Marquage ef coupe laser selon AIPS 07-06-001
1QLM09-004 6 Procédé de métallisation "de type 2 et 3" Suivant AIPS 07-01-006 XX X|X]| XX
IQLIMO03-004 -A1 | 3 Mesure des Masses X | X | X X X
1QLMO03-005 5 Validation de la duplication des gabarits X | X]X|X X X
1QLM09-006 17 Gestion des outilages de production X | X X X X
1QLMO03-007 3 Vérification des générateurs d'air chaud X
1QLMO09-008 4 Maintenance des outils de denudages X
1QLM03-009 3 [aintenance des minirays X
1QLM03-010 1 Maintenance des fers a souder X
1QLM09-011 3 Impression et controle des manchons thermo rétractables et plaqueftes raychem X
1QLM03-012 13 Gestion des modifications X[ X|X|X]| X | X
1QLMO03-013 1 Gestion des manquants XXX X[ X | X| X
IQLMO03-014 ] Préparation des 1ers bout 80VU X X| X
1QLM03-015 2 Indicateur visuel de performance X [ X|X|X]| X|X
1QLM03-017 5 Réalisation des traversées étanches X | X]| X X X
1QLMO09-018 3 Utilisation de la machine de coupe EUBANKS 4700 X
1QLM03-019 1 Mise En oeuvre des résistances 31WT1 et 31WT2 NSA933904-68-5 X | X X
1QLM03-020 4 Mise En Oeuvre Des Cébles Blindes Standards X | X|X|X]| X X
1QLM09-021 2 REPARATION DES PINCES A SERTIR TYPE DMC X
1QLM09-025 4 Utilisation de la machine de mesure de confraste Capris CMS2 X
1QLM10-002 4 Controle et Essais dans [lot X[ X|X|X]| X | X X X
1QLM10-003 13 Contrdle et Essais Finals X[ XXX XX XX X
1QLM10-004 ] Test Traversées Etanches X X X| X
1QLM13-001 13 MAITRISE DU PRODUIT NON CONFORME X |X| XX X | X|X XX X
1QLM15-001 12 Emballage Produits Airbus France/EC/A400M X | XXX XX X | X X | X
1QLM15-002 3 Livraison directe chez AIRBUS X | XX X X
1QLM18-001 6 Maftrise de la formation XXX |X] X ]| X X | X X
1QLM18-002 14 \|MaTlrise des habilitations X | X XXX | X|X X | X X | XX
1QLIM18-003 3 Maitraise des marques de fabrication et de conirdle X XXX XX X
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CA-DCSE

WP4004
ATELLIER SURTRESS
ATELLIER préparation TE (traverses étancl
ECF Ogptionnels
ECF REALIX
Portes AIRBUS A380

CA-DCSE-001 1 AUTOSQUDEUR X X [ X |X X X X

CA-DCE-002 1 Colliers de serrage X X X | x X X X

CA-DCE-003 1 BAND-IT X X X X

CA-DCSE-004 1 COSSE PETIT SECTION X | X [ x| X X | X | X | X | X

CA-DCSE-005 1 Cosse grosse section E0466300C0XK X X | X | X X X X X

CA-DCSE-006 1 ATTACHE-CABLES X X [ X | X X X X

CA-DCSE-007 1 DENUDAGE/DEGUIPAGE X X | X | x X X X X

CA-DCSE-008 1 CONTACT X X [ X |X X X X

CA-DCSE-009 1 SURTRESSAGE X

CA-DCSE-010 1 BOURRAGE AIRBUS X X[ X | X X X
CA-DCSE-012 1 BOURRAGE EGF X X
CA-DCE-013 1 BARETTES A MODULE X X | X | x X X X X

CA-DCE-014 1 CRITERES D'ACCEPTATION X

CA-DCE-026 1 cable croisé X X X x
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s Annexe 2: Liste des symboles utilisés dans les EKltart .

LEGENDE DES SYMBOLES

SYMBOLE

SIGNIFICATION

Opération X

Opérations "goulots”

o

Autocontrdle

=

Panneau IVP {Indicateurs Visuels de Performance) propre a une UAP compléte :

- Mom de I'UAP

- Organization Hurnaine de Praduction

- Représentation des Aux phusigues

- Mote 55

- Relevé dincidents

- PPMI

- Plan d'action S5E

- Courbes STS [Concurrency, Concurrency Status, Working Days, kat WP + Finished Goods on 2 next rmonths bat Sales)
- Courbe OTD [ Taux de service|

- Indicateurs Visuels de Performnance [rendement, scrap cable, abzantéisrme, fraiz généraux)
- Code défauts

- 10 Steps

- Mezzage qualité [mize en évidence des points de fabrication sensibles)

- Plan d'action Arnélioration Continue roven terme

- Suivi quotidien

- Indicateur qualite interne

- Indicateur qualité externe

- Fiches d'analuse 5 Pourguoi

Ce symbole placélau mwaeu d“tme UAP srgmfre que cefa‘e UAP pDSSEdE son panneau .fo'P
%me 5.‘.-? i ! [Ef - ]

Opération nécessitant une gamme de travail spécifigue, NON issue du systéme SHARP
Fi e fos qnenaion IS o3 S SAT C8 Spavs Jaw Aaearaar s o ARfvindion? Sevw rsses oty spesidnne SRR

Les outils a utiliser sont strictement associés a chague opération et décrits dans le systéme SHARP

Opération de fabrication

Phase de transport

Phase de stockage

Opération de contrdle

Arrivée de matériel (stockage initial)

Symbolise 'existance d'un puit Kanban. Différents puits sont représentés par différentes couleurs de symbole. Ce
symbole est rappelé dans le coin haut-gauche de chagque opération susceptible de s'approvisionner en
composants issus du puit en question.

- D)QDIOXF

Lien vers les compétences ligées a lopération. Si noir, alors pas de compétence dédiée 3 'opération.

IMT
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ANNEXE 3: Descriptif illustré des processus élénagets
Process FPrincipe Apergu
Coupe des cibles via des machines de coupe Mlachine de Coupe

Coupe et Marquage Laser

automatisées + Marquage Laser

Autocoupe

Coupe des cables via des machines de coupe
automatisées

Coupe du cible

Sectionnement du ¢cible sur une longueur donnée

Coupe des reprises de

Coupe automatisée des shunts

blindage
Etiquetage Fization de I'étiquette sur le cable
Manchonnage Insertion du manchon dans le cible approprié
Etamage Immersion de I'dme du cible dans I'etain en fusion
Regrouppement Tri des cibles par avionfrepére électriquePC

et marquage Laser

Machine
d'autocoupe

Coupe d'un cible
HiG24

Machine de coupe
des shunts

Etiquetage d'un
c3ble

Inzertion d'un
manchon

Etamage d'un cible
de reprise

FRegrouppement par
auicon

Feqrouppement par
PLC et par repére
Electrique

IMT
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Préparation des omégas

Etiquetage, fization des modules et métallisation des
omeégas

Préparation des barrettes

Découpage des rails et fization des modules

Dénudage

Le dénudage consiste i retirer localement IPisolant du
cable sur une longueur tolérancee definie

Dégainage

Le dégainage [ou déguipage] consiste i retirer
localement IPisolant du cible blindé sur une longueur
tolérancée définie

Sertiszage

Le but du sertissage est de réaliser une liaison
électrique et mécanique entre I7dme d*un cible etlou
IFélément d*extrémité [contacticosselcerise]

Le sertissage est obtenu en plagant le conducteur dans
un réceptacie de I’&lé t d*extrémité; I7ensemble est
alors compressé [ compression controlée] dans un outil
adéquat, adapté.

U

"

wmi

FST FES

Fination des
modules sur les
omégas

M&tallization des
OmégQas

Préparation des
barrettes

Fince i dénuder

Denudeuse
prieumatique

Cutter de déquipage|

Pince & sertir
[Cerizes]

Fince & sertir
[Contacts]

Sertisseuse
prieumatique

Fince & sertir
[Cosses)

IMT
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Reprise de blindage

Récupération des ragonnements parasites dans le
blindage pour les évacuer i la masse en réalisant une
liaison électrique entre la tresse du cible blindé et I'ame
d'un cible de reprise grice i un manchon autosoudeur.
Il peut étre réalisé en bout ou en Fenétre.

Arrét de blindage

Coupe araz de la tresse, fization et chauffage d'une
gaine thermo retractable.

Insertion du contact dans I"alvéole cormrespondante dans

Autosoudeur

Chauffage dela
gaine thermo
retractable

Enfichage des

i i o contacts dans une
Enfichage une prise, un fichier ou un module prize
5 A P it Inzertion des
Insertion des détrompeurs dans la bonne position 7
Detrompage P P detrompeurs
Targquage d'une
prise coaiale
Torquage Serrage des prisesffichiers
Torquage d'un
fichier
i Consiste a Faire suivre aur cables des‘ruute's dur_mees Cheminement Ter
Cheminement et placer leurs extremités dans les repéres electriques Eout
adéquats
Tyrapage Placement des tyraps autour du faisceau de cibles Flacement des

Montage des soufflettes

Montage des soufflettes autour du cable

Montage de la gaine
superflex

Montage de la gaine superflezible autour du cible

MMontage des
soufflettes

Montage de la
gaine superflex

IMT
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Montage des bobines

Mlontage des

Montage des bobines autour du cable P

Fization des rampes

Fization des

Fization des rampes sur les omégas
rampes

Fization des omégas

Fixation des

Fization des omégas sur le meuble :
omégas

Emballage

Emballage de
'harnais

Emballage du harnais final et des composants dans des
bullpack puis dans des caisses navette

Harnais emballé
dans une caizse
navette

IMT
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« ANNEXE4 : Présentation du manuel de pilotage WP300.

= SAFRAN

Manuel de
Pilotage
Programme
A340-WP300

Date : 21/05/2013 Document réalisé par le département Qualité BU Labinal Maroc

Année Universitaire 2012-2013
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ANNEXES: Présentation du manuel de pilotage 80VU.

= SAFRAN

Manuel de
Pilotage
Programme
A320-80VU

4320 /. f
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Date : 04/06/2013 Document réalisé par le département Qualité BU Labinal Maroc

Année Universitaire 2012-2013
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ANNEXES®6: Présentation du manuel de pilotage PA380.

FRT FES

f:)_/ SAFRAN

Labinal

Manuel de
Pilotage
Programme
Portes A380

Date : 03/06/2013

Document réalisé par le département Qualité

BU Labinal Maroc

Année Universitaire 2012-2013
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