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Introduction

Ces dernieres années, notre pays est dauwergrand chantier ouvert. De nombreux
projets de construction économiques et sociaux ébétconstruits, d’autres sont en cours de

réalisation, ce qui justifie la forte demande suciment.

Pour répondre a cette demande qui estegpéfuelle augmentation, la maitrise du
processus de fabrication du ciment est indispeasabé processus integre des technologies

diverses dans un environnement en perpétuelle camue.

Le Maroc est aujourd’hui I'un desys qui possede cette matiere (ciment) depui8.191
L’industrie cimentiére au Maroc a vite rattrapé setard par la création de nombreuses unités de
production, ce qui a amené a une croissance imyeri@u cours des années 70 et 80 grace au
développement de la construction de l'infrastruetdu pays. De nos jours, le Maroc dispose de

8 cimenteries localisées dans toutes les regiomayst

Le £ jour de notre stage ils nous ont proposé un theumé'optimisation du stock du
clinker vu a I'importance du clinker au sein destiété et aussi par ce que le travail d’'un lauréat
de la filiereGénie Industriel est d’optimiser, rendre mieux, réduire les pedgesnaximiser le
rendement (argents , matiéres...) en utilisant ledyr@ombre d’ information qu’on a pris durant
notre formation dans tous les domaines (gestiorstbeks, instrumentation ,machines, maintenance
industriel, automatique, gestion des entrepris&duetité, électronique, MDF , RDM , informatique
)

On a commencé notre travail par une maitda procédé de fabrication du ciment.
Ensuite, on a cherché les différents circuits dnker au sein de l'usine en dessinant une
cartographie montrant les chemins du clinker.

En se basant sur la cartographie du ¢irdui clinker, on a pu identifier les points
critigues ou il se pose le probleme de la pertdadenatiere. Avec une analyse de ces points
critigues, on a détecté les différents problemesaat cette perte de la matiére.

Finalement, on a proposé des plans d’agttam remédier aux problemes détectés.
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1. Présentation Générale :

Fondée en 1912, Holcim Ltd esguwupe suisse leader dans les produits des matéria
de construction pour un usage varié.

Présent dans plus d@pays a travers le monde, le groupe est actif fensecteurs du
ciment, des granulats, tels que sable et graviesi gue du béton. Il compte plus @000
employés a travers le monde.

Participant a la construction de la cineeist d’Oujda en 1978, Le groupe Holcim Ltd
détient depuis 19931%du capital de Holcim Maroc, la banque islamiquergewléveloppement
est le second actionnaire avec présldi#s le reste, soiB5% constitue le flottant en bourse. Son
capitale sociale est de 91.000.000 MAD.

Répartition du capital de HOLCIM Maroc

Aujourd’hui HOLCIM est présentarss différentes régions du Maroc et dispose d’'une
capacité annuelle de production3l® millionsde tonnes par an , elle exploite trois cimentegies
Oujda, Fes et Settat, un centre de broyage, adbage et de distribution & Nador, ainsi qu'un

centre de distribution a Casablanca.
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Figurel : Les différents sites de HOLCIM-MAROC

1. Le Ciment:

Le ciment est un liant hydrauligae&est a dire un composé chimique qui en présence
d’eau réagit pour former un nouveau corpsmdie capable de développer des résistances
meécaniques élevées.

Pendant la préhistoire et d@but de I'antiquité, on utilisait I'argileomme liant
pour macgonner les pierres. Lors de la construaempyramides, les égyptiens utilisaient un platre
obtenu par cuisson d’'un gypse. Plus tard ; lesc&puis les romains se servirent de la chaux
produite par la cuisson du calcaire dans leurstogctgons. A partir du premier siecle avant J-G, il
ameliorent le liant en y ajoutant des pouzzolags,sont des particules tres fines  d’origine

naturelle (cendres volcaniques) ou aréflei (poussiere de briques broyées).

2. Historigue de Holcim Maroc:

1972 : Les gouvernements marocain et algérien décidertdodstruire une cimenterie a Oujda,
dénommeée la cimenterie maghrébine (C.I.M.A). Squitabsocial est de MAD 75 millions, réparti
a egalité entre I'Office pour le Développement Isiiel (O.D.l) et la S.N.M.C, organismes

représentant respectivement le Maroc et I'Algébeés le début du lancement des opérations de
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consultation pour la réalisation de l'unité, latpaalgérienne se retire et le projet C.I.M.A es$ m

en Veilleuse et placé sous administration provesoir

1976 :L’O.D.I crée une société anonyme, la Cimenterid’@dental (CIOR) avec pour Obijet la

réalisation d’une cimenterie dans la région d’Oujda

1979 : Mise en service de l'usine d’Oujda qui démarre auee capacité de production del, 2

millions de tonnes par an.

1980-1982 iInstallation a Fées et a Casablanca de deux cetigasachage de capacité Respective

de 500 000 tonnes par an et 350 000 tonnes par an.
1989 :Installation d’un centre de broyage a Fes d’uneci de 350.000 tonnes par an.

1990 : Début des travaux pour la réalisation d’'une lignmpléte de production de clinker a Fes et
lancement de I'activité BPE avec l'installation d&icentrale a béton a Feés.

1993 : Démarrage de l'unité de Fes, portant la capaatégmduction globale de CIOR a 1, 9
millions de tonnes par an. Puis privatisation deststraduite par la cession de 51% de son capital
social au groupe Suisse HOLCIM Ltd (ex-HOLDERBANIg], introduction en bourse au cours de
MAD 230.

1997 :Installation d’'une centrale a béton a Rabat.

1998 :Installation d’une centrale a béton a Casablanca.

1999 : Construction d’'une seconde centrale a béton abGasza et mise en service d’'un Centre de
broyage et d’ensachage a Nador, et démarrage dévitd AFR (valorisation des déchets en

cimenteries).

2001 : Certifications 1ISO 9001 et ISO 14001 de la cimaatd’Oujda.

Page 10 Rapport de stage



% t‘H

FST FES LST Génie Industriel olcim

2002 : CIOR change de nom et d'identité visuelle et devidOLCIM Maroc. Démarrage de
HOLCIM Granulats.

2004 :Extension de la cimenterie de Fes.

2005 :Démarrage du centre d’ensachage et de distribdéddettat.
2006 :Extension du centre de Nador.

2007 :Démarrage de la cimenterie de Settat.

2008 : Lancement du projet de doublement de capacité meluption de l'usine de Feés.
Certification ISO 9001 et ISO 14 001 du centre @eldt.

3. Organigramme de I'entreprise:
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Il. Les différents services de HOLCIM REM:

<+ Servicedes ressources humaines
Ce service s’occupe des opérations suivantes :
- Recrutement : embauche, immatriculation a la CNiSffiiation a la caisse de retraite.
- Assurance maladie, déces et invalidité.
- Gestion sociale : remboursement des frais médieadgclaration d’accidents de travail.
- Gestion des congeés
- Le suivi de carriere
- La paie du personnel
- La gestion de la formation.
s Service gestion des stocks
Il recouvre deux aspects:
- Gestion des achats.
- Gestion des stocks.
Pour une bonne réalisatitapprovisionnement, la direction de ce servicepaglo
une politique d’'achats qui s’articule autour dexdgrtands axes :
- L’achat des pieces demandées en fonction des @ilies compétences techniques
requises.
- La diversification des sources d’approvisionnement en diminuant la dépendance vis a
vis des fournisseurs.

- La gestion de I'état des stocks en ce qui condarngtiere premiere et le clinker.

K/
L 4

Service comptabilité:

Sa fonction reside dans:
- Reéalisation de I'équilibre financier de I'entregwi
- Choix des meilleures sources de financement respieles objectifs de la solvabilité et
de rentabilité.

- Enregistrement des opérations comptables de latéoci
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- Le réglement des opérations effectuées en espece.

«* Service controle et qualité:
L’organisation de ce service est asspege
< Un laboratoire de contrdle de qualité équipé d'yamoplie d appareillages
modernes et systemes d’analyse permettant nonnsexnted’améliorer le produit
mais aussi de réduire les risques de mise en mdecpéoduits défectueux :
Depuis la carriere jusqu’a I'expédition, certairssas sont effectués pour assurer la bonne qualité
du ciment ceci suivant des normes standards etlesiiéchantillons pris depuis le silo homo, par

exemple :

- Essai de flexion

- Essai de prise
- Essai d’'extension
- Essai de blinde

< AFR:

C’est un laboratoire au sein de HOCRAS EL MA) équipé d’appareils modernes. IL a
pour mission analyser tous les déchets recus paerdére et autoriser leur utilisation comme
combustibles au niveau du four s’ils ne préserivétt entendu aucun danger ni pour le ciment au
cours de sa fabrication ni pour I'environnementénw les anciennes pieces d’argent peuvent servir
d’alimentation pour le four ; HOLCIM est payée paarprocurer ces déchets exploitables.

«»+ service production:

Il présente une grande importance au deila société et s’occupe de I'amélioration de la
productivité en matiére de colt et de qualité ajjus de la détermination des délais de livraison. |
est subdivisé en trois secteurs liés entre eux :

» Secteur |: a pour role d’exploiter la carriére et de coneasss quatre matieres « cliquer,
schiste, minerai de fer, gypse ».

» Secteur Il : s’occupe du broyage cru, broyage du combustibke fadrication du cliquer.
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» Secteur Il : chargé du broyage ciment et de I'expédition ciimean vrac 25 T, en sac 50
kg ».
Ces différents Secteurs sont survedlépermanence a partir d’'une salle dite de cantrol

La salle de contrble

La conduite de l'usine est automatigé&ce a un systeme de contréle et de commande
d’installations assistée par un ordinateur app&KIMAN. Ce systeme de contrble fonctionne sur
une base cyclique, l'ordinateur envoie périodiqueimen signal de lecture au contréleur pour

obtenir la valeur clé.
% SERVICE MAINTENANCE :

Leservice maintenance de HOLCIM est placé tres hans db hiérarchie de I'usine
ce qui prouve l'importance de ce département d&rdréprise. il assure la disponibilité des
machines afin de produire le maximum de produitsdd& bonne conditions de qualité, de sécurité

et avec un codt optimale.

1. Activités principales:
Les activités principales sont le ciment, le bétofes granulats
«» Ciment:

Holcim (Maroc) S.A. exploite 3 cimenteries (Oujda, FesSettat), un centre de
broyage, d’ensachage et de distribution (Nadorjumtcentre d’ensachage et de distribution
(Casablanca).

< Bétons
Holcim Bétons, filiale a 100% de Holcim (Maroc) S.A&st présente sur le marché de
l'oriental, du centre et du centre nord avec 7raégg dont six fixes (Fes, Salé, Nador et 3 a

Casablanca) et un mobile.

Holcim Bétons propose une gandméétons répondant aux attentes de ses clienitmébgormalisés et bétons spéciaux). Nous
proposons aussi un éventail de service allant diéeviaison, au pompage ainsi que l'assistance tqubndans le choix du béton, le

dimensionnement et la mise en ceuvre.
< Granulats:
Holcim(Maroc) S.A. démarre en 2002 l'activité granulatea la filiale Holcim

Granulats qui exploite une carriere dans la régeBenslimane.
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V. Vision- mission;

Holcim (Maroc) S.A. est un groupe cimentier nationalafdi de Holcim Ltd, l'un des
leaders mondiaux du secteur. Sa Vision est de ibaetr a construire les fondations de la société de
demain, et d’étre la société la plus respectéa elus attractive de notre industrie et de créelade

valeur pour I'ensemble de ses partenaires.

s Portrait:

L'usine, qui a été mise envierr en 1993, utilise le procédé de fabricationoge v
séche intégrale. Située a 25 Km au sud de Fesa &té concue avec une possibilité de doublement
de capacité si les besoins du marché le justifiéflie s’étend sur 230 hectares et produit
actuellement trois type de ciment : le CPJ 45, 83°dt CPA55.

Figure 2 : Pes de ciments.
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La fabrication du ciment est un processus tres texeplans lequel les matiéres premieres
subissent des transformations physico-chimiquesessoves jusqu’a I'obtention du produit fini.

Ce procédé comprend deux phases essentielles :

La premiere phase du procédé centpla fabrication du clinker suite a la cuissamnd’
mélange cru (ou farine). Cette farine est compeségrande proportion de calcaire (80%), de
schiste et argile (15%) et des matiéres de coore¢tiu ajouts)) sous forme de minerai de fer et de
sable (5%). Le clinker constitue en quelque s@tarhent dans son état pur.

La deuxieme phase est le broyagelidker mélangé a des matiéres de correction
(ajouts) constitués, dans le cas de l'unité deRablas, de gypse et de calcaire. Dans certains
cas, le calcaire peut étre remplacé par la pouaeotuivant les qualités du ciment souhaité, le

clinker est plus ou moins dilué.

Il existe plusieurs qualités donent qui sont régit par des normes internationddes
qualité sur les liants hydraulique. Suivant le tdexdilution du clinker dans la composition finale
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du ciment, la résistance du ciment a la flexioa ket composition varie. Chaque catégorie du
ciment est destinée a un usage particulier.

Etape 1 . Préparation des mati¢res premicres

(10
N

Figure 3: Préparation des matiéres premiéres

¥* Carriere

La carriere en cimenterie constitue la source etienes premieres lesquelles subiront
des transformations pour fabriquer le produit citndres matiéres premieres doivent contenir
certains éléments chimiques (Carbonate de calcaxyge de fer, Alumine et silice) et sont le
calcaire, I'argile, schiste, minerai de fer et dblg, elles sont extraites au niveau de la carseus
forme de blocs de dimensions tres variées (~ 1.m 3)

¥ Concasseur :

En vue d’optimiser et faciliter le stockage
et la manutention des matiéres premiéres, les blo
extraits au niveau de la carriere sont introduisigeau

du concasseur pour réduire leur dimensions (~10r5cr

L- e=——h
" | N
Pour réduire la taille des blocs, le concassageiste &  isuué

soumettre les matiéres premiéres a des effortspdiom

d’attrition, de cisaillement ou de compression. tipe
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du concasseur est choisi en fonction du procédéoteassage adopté par la cimenterie et la

granulométrie dispositionnelle et I'état hydriguesanatiéres premieres.

La machine est un concasseur a marteaux a doubles&rie DUO convenant pour le concassage
primaire ou secondaire de toutes matieres friablesSemi-dures. La matiére fragmentée est

transportée vers le stockage. Figure 4: Concasseur.

% Transport des matiéres premiéeres:

Le transport et la manutention des matieres prawigrst assuré par des engins
meécaniques (pelles mécaniques, chenilles, camiensds, chargeuses, ...) et des équipements de
manutention. Les engins mécaniques sont utilisésdes phases d’extraction et d’alimentation du
concasseur et pour le transport des ajouts. Lep@&ments de manutention (bandes, aéroglisseurs,
€lévateurs, ...) sont utilisés apres I'opération alecassage pour transporter les différentes matieres

entre les installations de l'usine.

Ftape 2 . Homogénéisation ef cuisson

~F |

B
= g P L LR LR Y
. - ‘___ ——— ﬁ.ah"-—

Figure 5 : homoqenelsatlon et cuisson

LR

* Pré homogeéneéisation

La pré-homogénéisation des medie X

premieres est une opération qui consiste a assurer

une composition chimique réguliere du mélange

des matieres premieres. Des échantillons du ' : T
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mélange des matieres premiéres sont prélevés ria aonstitution des tas dans une station
d’échantillonnage, ces échantillons sont analgsesiveau du laboratoire de l'usine. Les résultats
de ces analyses permettent de définictasections nécessaires a apporter au mélange atexes
premieres, ce mélange est dénommé en cimenterie pie cra.

Figure 6 : Atelier de dosage

* broyage du cra:

Le broyage du cri est une opératior

qui consiste a préparer un mélange homoger
avec une bonne répartition granulométriqgue pot
assurer les meilleures conditions de cuisson de
farine. Le broyage du cri consiste a l'introduire
dans le broyeur a cri dans lequel il subit de a
actions mécaniques pour I'obtention de la farine
La farine obtenue (qui est une poudre fine) es
stockée dans un silo (appelé silo Farine) apré =<
avoir subi une opération d’homogénéisation pou
obtenir une composition chimique réguliere de
matieres premiéres qui seront introduites dans le

four pour cuisson. Figure 7 : Broyeur Cru
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Figure 8: Display d’atelier Broyage Cru

%* Dépoussiérage

Le transport de la farine du crd par des

aéroglisseurs risque de générer des poussieres.
systeme de dépoussiérage consiste a éliminer |
émissions des poussieres par l'utilisation deeSlta
manches ou d'éléctrofiltres pour une meiIIeur
protection de [I'environnement. A noter que |
dépoussiérage n’est pas une opération spécifiqae
farine, d’autres ateliers (le broyage du ciment pa

exemple) comportent des systéemes de dépoussiérage.

Figure 9: Atelier Dépoussiérage
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Figure 10 : Production du clinker

* Préchauffage

Etape incontournable dans les installations desonismodernes (voie séche, semi
séche et semi humide), le préchauffage permet isléement de préparer la farine du point de vue
chimigue et thermique. Cette préparation consisteségher, déshydrater et décarbonater
partiellement la matiére crue en réutilisant ungipale I'énergie calorifique évacuée par les gaz
d’exhaure du four. Quelque soient les technologitésées (préchauffeurs a cyclones, grilles,
Lepol...), les préchauffeurs améliorent donc ledeznent thermique global de l'installation de

cuisson.

¥ Four rotatif

Les systemes des fours sont u®nen
cimenterie pour répondre aux exigences chimiques ¢
procédé durant lequel la matiére crue est trangeren
clinker. Le four rotatif est un cylindre en acieposant sur
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des stations de roulement, il est garni intérieemnpar des produits réfractaires. Durant la caisso
le four rotatif est animé d’'un mouvement de romtita disposition en pente du four permet le
mouvement de la matiere premiere qui est injeceéBadtre extrémité par rapport a la flamme de
chauffe. Durant ce déplacement, la matiére sefosane par cuisson tout en avancant de son état
initial jusqu’a ce qu’elle devienne « clinkériséa ia température de 1450°C. Figure 12:
Four rotatif

PROD. AIR RINGARDAGE
RINGARDAGE GENERAL
VENTILATEUR DOPOL

H
Stockage Air de
B Fo r |

Astart||| 1) By || #system : As-01-8 System... | T control Buider M professi.

Figure 13: Display du four plus la tour

#* Refroidisseur a clinker

Le rble des refroidisseurs cstgsia garantir la trempe du clinker pour avoir une
structure minéralogique et des dimensions de arisfavorables. Les refroidisseurs permettent
aussi de baisser la température du clinker poulitéada manutention et le stockag&our cela
on pulse de l'air tiré de I'atmospheére a travergride du refroidisseur sur laquelle passe lekdin
Ce méme air alimentera le four en oxygene.

Il existe plusieurs types de refroidigsefuefroidisseurs a grilles, refroidisseurs rdsati
refroidisseurs planétaires, ...).
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Ftape 4 . Mouture du ciment et expédition

am

— e G
IEM

Figure 14 : vouture du ciment et expédition

——

#* Silos a clinker

Le clinker issu du four est &®c
dans le silo clinker ou ailleurs dans les zones de
stockages qui d’'une part, conférent a I'atelier
de broyage ciment (étape suivante) une
autonomie de marche en cas d’arrét intempestif
du four et d’autre part, prémunissent le clinker
d'une dégradation physico-chimique que

causerait un stockage prolongé a l'air libre.

Figure 15: Silo clinker plus trémie des incuits

%* Broyage du ciment

Le clinker et les ajouts, qui sont des
matériaux grossiers par rapport a la
granulométrie du ciment, sont introduits au
niveau du broyeur dans des proportions
prédéfinies pour subir des efforts mécaniques
du broyage et produire ainsi le ciment qui est
d’'une finesse inférieur a 40 microns. L'atelier
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de broyage comprend le broyeur, le séparateursggactionne les particules selon leur grosseur), le
dépoussiéreur du broyeur et accessoirement lagraessileaux.
Figure 16: Broyeur
ciment BK4

Les ajouts utilisés sont :

@~ Le gypse :C’est un retardateur de prise.

& Calcaire.

& Cendre volante :récupération des poussiéres des centrales thesmaucharbon.

%" Les pouzzolanes roches d’origines volcaniques.

Les broyeurs utilisés sont :

@ Un broyeur vertical a galets : ce type de broyeur est constitué d'une piste
rotative, deux galets masters et deux galets esglalva un débit nominal de 120

tonnes par heure.

@ Un broyeur horizontal a boulets :ce broyeur a la forme d’'un gros cylindre d’'un

diamétre de 2.8m. Ce type de broyeur peut broggya 25 tonnes par heure.

#* Ensachage et expédition :

4+ Ensachage :

L’ensachage du ciment se fait par fluidisationadé de suppresseurs au niveau des
silos de stockage. Le ciment est ensuite transpant@les aéroglisseurs et des élévateurs a godets

puis passe par des cribles pour I'élimination dep< étrangers.

L'installation d’ensachageé& rénovée récemment et comporte trois bBesaes

automatiques.

4+ Expédition :
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L’expédition des différents tgpae ciment se fait en sacs de 50 Kg et en vragaoi
route soit par voie ferrée .Le chargement des casném sacs se fait manuellement .Le chargement

des wagons en sac est assuré par des chargeuagdasw

L’expédition du ciment en vraargamion ou wagons citernes se fait directement a

partir des silos de stockage.

%ng :

résentation MJW
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l. Définitions et
Méthodes de calcul:

1. Clinker:

& L'élément le plus
important dans la chaine de production, il est aussi I'éldénmincipal des

composants du ciment.
& Les secteurs 1 et 2 de

la chaine de production sont en marche pour ladation du Clinker et dans le
secteur 3 on ajoute au Clinker des ajouts poumabde ciment.

& Quand la température
du four n’est pas suffisante on obtientalinker incuit .

Figuré: Le Clinker

2. Stock Physique :

C'est le stock réel dans les zones de stockag#t, lesé et connu.
»* Méthode de Calcul du

stock physique:

On a effectué le calcul du stock physique pouglaoggle du § avril au 30 avril 2011.
Nous présentons ci-dessous une partie de ce caloglspondant aux dix premiers jours du mois dravri
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Stock et wagons Total
CLINKER ck1 éﬁjr:; Tremie | silo ck Sctc:rikcﬁ?g décrr:g?gés Ck 2 Ck 3 Stosczté‘:”e phs;;zt .

_ BK3&BK4 45124
01/04/2011 2697 4804 501 1010 2448 0 9683 1725 22274 45142
02/04/2011 2375 4804 501 950 2448 0 9683 1725 22274 44760
03/04/2011 2121 4804 501 550 2448 0 9683 1725 22274 44106
04/04/2011 1978 4804 501 1530 2448 0 9683 1725 22274 44943
05/04/2011 1783 4804 501 1575 2448 0 9683 1725 22274 44793
06/04/2011 1860 4804 501 1225 2448 0 9683 1725 22274 44520
07/04/2011 1599 4804 501 1160 2448 0 9683 1725 22274 44194
08/04/2011 1752 4804 384 835 2448 0 9683 1725 22274 43905
09/04/2011 1465 4804 339 1235 2448 0 9683 1725 22274 43973
10/04/2011 1055 4804 391 935 2448 0 9683 1725 22274 43315

Figure 18 : suivi du stock physiqgue des 10 praers jours du mois avril .
Les valsuprésentées sont en tonnes.

Légende du tableau :
Ck 1 : Zone de stockage n°1 pour le clinker produfes.

Ck 2 : Zone de stockage n°2 pour le clinker produfes.
Ck 3 : Zone de stockage n°3 pour le clinker produfes.

Trémie CK : La trémie du Clinker.
Silo CK : Le silo du Clinker.
Stock zone Oujda : zone du stockage du clinkergut d’Oujda.
Stock zone Settat : zone du stockage du clinkevigat de Settat.
Le stock physique est égal aderme des quantités du clinker dans les zones de

stockage, les trémies et le silo du clinker.

3. Stock Comptable:

Ce stock est calculé en se basarit formule suivante :

Stock Comptable= Stock initial + Production + Réceptions - Consomations
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* Méthode de calcul :On a effectué le calcul du stock Comptable
pour la période du®lavril au 30 avril 2011.
& Nous présentons ci-dessous une partie de ce acaodspondant
aux dix premiers jours du mois d’avril.
Périoe du 02/04/2011 au 10/04/2011
SERVICE DE PRODLCTION HUMIDITE FARINE FRAICHE : 1323 PERTEAUFEU 0,59
HUMIDITE FARINE SECHE 0610
FACTEUR DE SECHAGE 0,932
DATE | TONNAGE | TONNAGE | TOMVAGE | TONNAGE | ... | TONNAGE TOTAL TONNAGE | STOCK | FARINE  |PRODUCTION CONSOMATION
CALCARRE |  SCHISTES FER FLUORNE | conson|  ARGILE VATIERE FARINE RECEPTION
CONSOM | CONSOM | CONSOM | CONSOM CONSOM | consow | PRopure | %615 | CONSOM | CLINKER CLINKER
0UO420LL | 125374 4269 401 5,99 0,00 25257 1559,00 153,70 5406,40 186230 1098 76 0,00 1173
02042011 | 176843 47,6 401 905 0,00 39932 20846 207795 5652,34 1832,01 1080,88 0,00 1514
03042011 | 195836 7645 901 909 0,00 396,33 24494 28381 5835,14 2101,01 1239,60 0,00 1564
04042011 | 199182 6355 1,00 978 0,00 44724 251338 234362 581475 2364,01 139477 0,00 368,00
05042011 | 1480,09 4468 801 743 0,00 2805 182073 1697,75 517549 233701 1378 84 0,00 1189,00
06042011 | 2290,00 9,31 1402 1073 0,00 44624 285730 266431 563,80 2276,00 134284 0,00 1851,00
071042011 | 169462 376 1,00 701 0,00 3844 2065,73 19261 5293,00 219701 1296,23 0,00 1855,00
08042011 | 150863 4667 0,00 6,85 0,00 28751 1849,66 17473 474,12 2276,01 1342,84 0,00 1670,00
09042011 | 230476 6057 000 1058 0,00 42528 2801,18 2611,99 5057,70 2296,01 1354,64 0,00 1748,00
10042011 | 183043 66,52 1,00 885 0,00 366,38 213,18 211965 4855,33 232202 136999 0,00 1540,00

Figure 19 : suivi stock comptable des 10 premiersurs du mois d’avril.
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Pour calculer le stock comptadlane journée, on ajoute le stock initial (stock
comptable du jour d’avant) a la quantité produitectinker a cette journée plus les réceptions du
clinker (clinker Oujda/Settat) moins les consomore des broyeurs BK3 et BK4.

Pour calculer la quantité produite du clinker, onmltiplie la somme des matiéres
premieres consommées par un facteur de séchagfidieo¢ de perte au niveau du broyeur cru)
pour trouver la quantité de farine produite, I'décartre cette derniere et la quantité de farinsilau
d’homogeénéisation nous donne la quantité de lagdasonsommée. En multipliant cette derniere par
le coefficient de perte au feu (coefficient de pati niveau de la tour et du four, égal a 0,59) on
trouve finalement la quantité produite du clinkecette journée.

. Présentation du

Sujet:

Parmi les objectifs fixés réceemnpar Holcim
La maitrise des stocks, surtout qu'un grand proklése pose a ce niveau et plus précisément le
stock du clinker vu qu'il est I'élément le plus omant et le plus cher dans la société.

Notre travail consiste a maitrjsgérer et surtout optimiser ce stock du clinkaer e
agissant sur les stocks physiques et les stoakptebles, de cette fagcon la société gagnera une
guantité tres importante de matiére, est généraiermeijours perdue a cause de la mauvaise

gestion de stock.

1. Problématique:

Le problémequi se pose&u niveau du stock clinker est I'écart qui existe aowg entre
le stock physique (stock réel) et le stock comgtdbla.d. le stock calculé). On a alors toujoures un
guantité de clinker perdue qui est comptée, mdisrgpul’a pas en réalité.

Dans le tableau qui suit on waisy montrer I'importance de cet écart a l'aide divis
du stock clinker (stock comptable et stock physjgpendant un mois (du 01/04/2011 au
30/04/2011) en montrant I'écart de chaque jourretraduisant cet écart en matiére d’argent (1
tonne du Clinker = 400 DH).

Apres avoir effectué cette ofiérg on a calculé I'écart net du mois en soushraict
I'écart du 31 mars de celui du 30 avril.

L'usine a fait une correctionsdetocks en 01/01/2008, c'est-a-dire qu’a cette bat
stock physique du clinker a été égal au stock cabiet d'autre part I'écart indiquer a la fin du

mois d’avril 2011 c’est le cumul des écarts depanmwier 2008 (cumul de 40 mois), en divisant cet
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écart sur les 40 mois on aura la moyenne des togpeehkl pendant un mois. Aprés effectué ce

calcul, la moyenne de perte d’'un mois est 225 taureespondante a 89990 DH de perte chaque

Mois.
Stock Total stock
comptable physique en
CLINKER en tonne tonne Ecart en tonne
[ | 54066 45124 -8942
01/04/2011 53993 45142 -8851
02/04/2011 53560 44760 -8800
03/04/2011 53236 44106 -9130
04/04/2011 54263 44943 -9320
05/04/2011 54452 44793 -9659
06/04/2011 53944 44520 -9424
07/04/2011 53386 44194 -9192
08/04/2011 53058 43905 -9153
09/04/2011 52665 43973 -8692
10/04/2011 52495 43315 -9180
11/04/2011 52528 43230 -9298
12/04/2011 52760 43788 -8972
13/04/2011 52906 43812 -9094
14/04/2011 52700 44089 -8611
15/04/2011 52566 43253 -9313
16/04/2011 52175 42554 -9621
17/04/2011 51760 42626 -9134
18/04/2011 52354 43155 -9199
19/04/2011 51620 42578 -9042
20/04/2011 51146 42037 -9109
21/04/2011 51793 42630 -9163
22/04/2011 51532 42474 -9058
23/04/2011 50972 41687 -9285
24/04/2011 50895 42008 -8887
25/04/2011 50687 41651 -9036
26/04/2011 50394 41381 -9013
27/04/2011 51455 42417 -9038
28/04/2011 51184 42594 -8590
29/04/2011 SR 42214 -9338 Perte d'argent en DH
30/04/2011 51184 42185 -8999

Figure 2Guivi écart (stock physique, stock comptable)
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Représentation stock physique et stock = stock comptable
comptable _
| stock physique
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Figure 21 : Graphe représentant I'écart entre le sick physigue et le stock comptable
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2. Objectif:

Notre objectif consiste a opsien le stock du clinker en réduisant I'écart elgrgtock
physique et le stock comptable en agissant syrdeds critiques qui causent cet écart et en

proposant des plans d'action pour résoudre cdgneb

1. Plan de travalil :

Tout travail nécessite un pleiest a dire une méthodologie et une organisation d
travail. Il aide a décomposer le travail a deseaatt a faciliter le comportement avec le milieleet
probleme trouvé et nous méne directement versdesds destinations pour bien résoudre les
différents problemes.

Ce plan de travail choisi est le suivant :

* Parcour<Clinker
au sein de la société (Cartographie).

»* Identification des
points critiques.

* L'analyse des
points critiques

»* Plan d'action
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. Les circuits du Clinker au sein de l'usine

1. Cartographie :

Afin de maitriser et d’optimiskr stock du clinker, il faut
d’abord bien connaitre ses différents chemingaéts en incluant la |
chaine de production et les réceptions. Nous aators choisi de faire w
une cartographie montrant tous les circuits dikelin ‘

Figure 23 : Cartographie du parcours du clinker 2!
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D’apreés la cartographie, on a plusieurs trajetsloiker qui sont :

»*

Clinker produit & l'usine de Settat, son transpers I'usine de
Fes est assuré par des camions. Il est pesé gééae 'usine (a I'aide d’une balancoire), et

ensuite mis dans une zone de stockage appeféeClinker Settat.

Clinker produit a l'usine de Oujda, son transpa@mtsv’usine
de Feés est assuré par des wagons, il est pessoartze (Oujda), ensuite il est mis dans une

zone de stockage appel@ene Clinker Oujda.

Clinker qui sort du four, il se refroidit (a I'aidel’un
refroidisseur), ensuite, on le transporte par des/ayeurs vers le silo Clinker (stockage).
On le transmet ensuite a l'aide des bandes MataBliga cause de la haute température du

clinker) vers Les trémies du BK3 et BK4.

Si le silo clinker est rempli, on inverse l'alimatbn vers la
trémie des incuits, apres on le vide dans des cemrebon le pése dans la balancoire. On le
met ensuite dans une zone de stockage parmi issztines réservées au clinker Fes (zone

1 Fes, Zone 2 Fés, zone 3 Fés).

Si la température du four n'est pas bonne on mtttie clinker
de mauvaise qualité (clinker incuit). On inversdimientation alors vers la trémie incuit et
on fait la méme opération qu'avant en le stockansdine zone de stockage appeléee

des incuits.

Quand il n’y a pas une quantité suffisante du @iréu niveau
du silo clinker pour alimenter les trémies des brog BK3 et BK4, on utilise le clinker des
zones de stockage, ce dernier est transporté de l'des chargeuses vers la trémie
d'alimentation qui alimente les trémies des broy®k3 et Bk4.

Apres l'arrivée du clinker au trémies des broyeBKsS3 et
BK4, il est emmené aux broyeurs en passant paddesurs afin de maitriser la quantité

entré aux broyeurs.
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. |dentification des points critiques :

En traitant le parcours du clinker, on aqentifier et faire apparaitre les zones et les
points critigues ou on a des problémes qui ontiniheence sur I'écart entre le stock physique et le

stock comptable.

Ces points critiques sont traités ci-dessobus

1. Transport de la Matiére :

Le transport de la matiére asi Hes grands problémes pouvant induire un écdre de
stock physique et le stock comptable. Vu que lagraest transportée a l'aide des chargeuses,ice qu
peut conduire a une perte de cette matiere.

Des problemes liés a la main d’ceuvre peuvent égale conduire a un écart entre les stocks
physiques et les stocks comptables.
Définition :

La chargeuse esin moyen de transport de matieres a l'intérieufusne, elle charge
les matiéres dans son godet des zones de stockegkes trémies de réception.

Le godetst la piece avec laquelle la chargeuse chargadésres ; le poids gu'il peut
charger un godet se change avec le type de laalmseg

Le godet est considéré comme unité de comptage, Ex (charger 4 godets ou 6
godets).

Les types de chargeuses wtiggl’'usine sont :

- Chargeuse de type 938 : elle peut charger jusq@ &oane/godet.
- Chargeuse de type 966 : elle peut charger jusqu’éoBne/godet.
- Chargeuse de type 950 : elle peut charger jusqQ’éoane/godet.
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Figure 24 : Imagediguant une chargeuse avec son godet.

Holcim a donné ce domaine de manutention et despah de matiére a une
soutraitance appelé : Matimex.

MatimeX est une société des grands chantiers: carriéragatees..., elle

s’occupe de toutes exploitations concernant le, flautrémie, le transport...

Matimex dispose de quatre chasge : une de type 938 pour la carriere, une de typ
966 pour le transport de la matiére premiére, unéyde 950 pour le transport du clinker et des
ajouts et une de type 938 pour les réserves edecpanne.

Matimex dispose aussi des camidont le nombre est fixé par une demande chaque
Mois.

2. Zones de stockage :

Les zones de stockage peuvemsarades écarts entre le stock physique et le stock
comptable du clinker. En fait, les grandes quéstitu clinker stockées sur le terrain sont diffil
a maitriser. De plus, le clinker stocké dans Ié&intes zones n’est pas couvert.
Définition :
Hall de stockage une installation vaste avec une couverture axt hdont on stocke les

matiéres surtout les matieres qui ont un taux diditthélevé (argile).
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Figure 25 : Hall de stockage.

Holcim dispose d’'un hall de stockage des matieresgres et le gypse.

3. Chaine de production :

Toute perte de matiere ou erdmucalcul ou probléeme de machines dans la chane d
production influence immeédiatement sur I'écart enés stocks physiques et comptables, surtout
sur le stock comptable vu qu'on se base dans leulcaur la production, en plus des autres
parametres.

lll.  Analyse des points Critiques :

Dans cette partie, Nous analysons les différenistpccritiques en  montrant les
problémes détectés au niveau de chaque point.

1. Transport de la matiére :

On va traiter chaque moyen de transport toutaeet ses problemes :

Au niveau de la chargeuse :

Les conducteurs recoivent leas@nes de la salle de contréle pour commencer a
charger les matiéres une par une et ¢ca dépendgimidité de chacune aux trémies qui alimentent
les broyeurs.

A chaque trémie de réception ldeyeurs ; il y a deux niveaux : niveau bas eeaiv
haut. Quand le niveau de la trémie atteint le nivieas, la salle du contrdle allume un feu vert dans
la tréemie de reception pour que les conducteursmemsent a charger la matiére demandée et apres

avoir atteindre le niveau haut, le feu rouge shtakuindiquant I'arrét de la trémie de réceptiona a |
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fin de cette opération , les conducteurs décldeemombre de godets transportés en indiquant le
type de chargeuse utilisée et les probléemes goosent a ce niveau sont :
v’ Les conducteurs des chargeuses ne donnent pasileexact des godets transportés

('oubli, l'indifférence....).

v’ Les conducteurs ne déclarent pas le changementuélele type de la chargeuse (si
la chargeuse utilisée tombe en panne, le conduldearange avec la chargeuse de la

réserve).

v Perte de la matiére par transport (matiére quiosiléctout au long du trajet de la

chargeuse).

Figure 26 : Un tas de matiéres perdu par transport.

v/ Tarage des godets par demande et non pas d’'une $ggstématique (chaque jour ou

chaque mois).

v Il y a de la matiere collée sur les Godets (dimamutle la quantité transportée par les

chargeuses).

Figure 27 : Image montrant le collage de la matiersur le qde.
v La grande distance entre les zones de stockagss étdmies d’alimentation ce qui

augmente le pourcentage des matiéres perduesapapant.
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Au niveau des camions :

L’'usine utilise les camions peamener le clinker de Settat, ainsi que pour partsr
le clinker cuit ou incuit de la trémie des incuress les zones de stockages apres les avoir peser
l'aide de la balancoire.
Les problemes qui se posent@givaEau sont :
v' Les conducteurs des camions notent eux méme les mhidclinker transporté en
lisant ce poids sur I'afficheur de la balance. &iarfls ne le notent pas sur place a
cause de l'oubli ou de lindifférence, et qualsddonnent les fiches de pesage aux

responsables, ils notent des valeurs aléatoires.

v' Certains conducteurs confondent entre le clinkéret du clinker incuit. Parfois ils
posent le clinker cuit a la place incuit ou foimverse.

2. Zones de stockage :
Quand on parle des zones deéatmg; on parle de tout 'espace réservé au stodkege
matiéres de la zone de stockage de chaque mtiigtee seule. Les problémes qui se posent a ce

niveau sont :

#* Mauvaise implantation des zones de stockageslyap des matiéres sont loin des
trémies de réception.

* Plate forme d’Holcim petite et n’est pas suffisante

* Stock non maitrisé ; c'est-a-dire qu’on ne saitgactement les quantités de matieres
dans les stocks. Dans la société on estime la gildpa fois ce stock.

* Les zones de stockage du clinker ne sont pas degvear un hall de stockage, ce qui
cause un changement d’état du clinker (calcificatroouillement...) avec le

changement du climat. Ceci rendre son utilisatifrcie.

3. Chaine de Production :

Définition :
Le capteur de niveaest un appareil qui indique le niveau d’un liqualed'une matiére dans un

réservoir ou installation contenant des matiér@sme les trémies et les silos.
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Le doseurest une machine installée a chaque sortie trénaigf (s trémies de réception et la
trémie des incuits), ses principales fonctions sont
- L'alimentation des broyeurs avec des pourcentagassgpde matieres précis (80%
calcaire, 15% argile..., etc.). Ce choix des poumgesd dépend de la quantité
voulue.
- Le comptage des quantités de matiéres qui pasaaeatiel doseur. Ceci se fait a

I'aide de ses capteurs de poids et de vitesse.

Figure 28 : Le doseur.

Trémie est un moyen de stockage intermédiaire, elle

recoit de la matiere par les trémies de réceptiopar
les Silos. Elle alimente les broyeurs .Sa partie %@

supérieure a la forme d'un cylindre et sa partie

inférieure a la forme d’'un entonnoir pour faciliter

passage de la matiere. Q- O

Figure 29 : Image trémie.

Trémie pesée Son role est le méme que les autres (stockagkneentation des broyeurs). Elle se
différencie des autres par des pesons (capteurodis)psitués en bas indiquant le poids de la
matiére dans les trémies.

Holcim utilise ces trémies pour les matiéres les pltilisées (calcaire, clinker, argile, gypse)uiPo
les autres matieres elle utilise des trémies aesccdpteurs de niveau pour indiquer le poids de la

matiere dans ces trémies.
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Trémie de réceptionelle a la méme forme que

les autres sauf, qu’elle est plus petite et soe ro
est d’alimenter les trémies des broyeurs e

dont elle dispose.

Figure 30 : La trémie de réception

Silo : Une installation sous forme d’un grand réservgiindrique, son role principal est le
stockage de la matiére.
Il existe deux silos a l'usine :
- Silo Clinker d’'une capacité 5000 tonnes.

- Silo Farine d’'une capacité 5000 tonnes.

Apres avoir abordé les probléemesgrdnsport de matiére et des zones de stockage on
traiter maintenant les problemes qui causent ltématre le stock physique et le stock comptable au

niveau de la chaine de production.

Problémes liés a la chaine de production :

v' Perte de matiére premiere a cause du transpoteparhargeuses des zones de
stockage vers les trémies de réception.

v' Colmatage de la matiére premiére sur les paroist@desies dans I'atelier du
dosage.

v' L’accumulation de la matiére et des poussiéreslesirtrémies pesées, ce qui
donne un poids plus grand que le poids reel.

v Fiabilité des trémies pesées: Les trémies peséedonnent pas toujours des
valeurs exactes. Le contrble des pesons se faitepaervice électrique sur
demande de la salle de contréle en cas de douteeswaleurs données par les

trémies pesées.
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v Fiabilité des doseurs : (I'élément le plus critijues doseurs aussi peuvent donner

des valeurs erronées des quantités de matieresmorées et alimentées vers les
broyeurs.

Le contrble des doseurs se fait par le servicdréee quatre fois par an et, aussi,
sur demande en cas de doute. Le contrble se &it@as pesées et I'intervention
se fait apres un tarage.

Tarage : cette opération nécessite un arrét de la machinde d’'installation
concerné. Il se fait a deux phases :

1ére phase : un tarage a zéro dont on nettoiesieudale la matiere et on le rend a
Zéro.

2eme phase : tarage avec matiére, apres le vidatge tdemie et le nettoyage du
doseur, on fait passer une quantité connue defti@nmmau doseur, apres le passage
de toute la matiére on compare la quantité déclaaéée doseur et la valeur réelle
et on fait I'intervention, on refait cette opératipas mal de fois jusqu’a atteindre
zéro d’erreur.

Pesée cette opération ne nécessite pas un arrét dedhingg son principe est de
récupérer la matiére qui sort du doseur pendandunée précise et la pesée dans
la balancoire, puis on compare le cumule de tonigdjgué par le doseur avec
celui de la pesée. S’il y a une marge d’erreur @sp a un tarage sinon on ne fait
aucune intervention.

Le service électriqgue admet jusqu’a 2% d’erreuniaa@au des doseurs ; ils ne font
pas d’intervention a cette marge d’erreur.

Fiabilité des capteurs de niveau :

Les capteurs de niveau peuvent aussi donner desirsaérronées surtout les
capteurs de niveau du silo clinker et silo faring gpnt les plus critiqgues a cause
de la grande quantité qu’ils contiennent.

Chaque silo contient un capteur de niveau plad&eha gauche.

L’'usine utilise des capteurs de niveau a ruban tofinctionnement : le capteur
déplacé fait écouler une sonde verticalement jusgqubntact avec la matiére. Le
capteur enregistre la hauteur vide au silo puiorine le niveau du silo a la salle

du controle.
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Le probléme qui se pose ici c’est que le silotieon de la matiere, le niveau n'est
pas alors stable et ceci donne un grand écart.

Le controle des capteurs de niveau se fait sur ddenan cas de doute.

Procédure de contrdle: Méthode de la corde : Onumetpiece lourde & une corde
et on la lance dans le silo, la piece s'écouleuyjuag fond du silo. On note le
niveau donné par la corde et on le compare avealéar donnée par le capteur de

niveau.

Capteur de niveau a rubon = | |

Le niveau indiquer au
salle de controle

4

Figure 31: Principe de fonctionnement d’un capteude niveau.
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V. Plans d’action :

Apres avoir étudié les problémes détectés, awmpogé un plan d’action pour chaque point critique
1. Plan d’action pour le transport de la matiere :

<+ AU niveau du Camion :

LES ACTIONS QUI QUAND COMENTAIRES

» Ticket de pesée avec le poids exacte plus
toutes informations concernant cette
. . crati [ camion, nom du
Mr. Ein du Mois opération (matricule

» Ticket de pesé aprés chaque pesage.AMEAARlD conducteur, numero doperation)

Avril

Apres chaque
* Formation des conducteurs sur l'aspect yiaction  F€Crutement  « Eviter la confusion du clinker transporte.
visuel du clinker (différence entre le
cuit et I'incuit)
» Impliquer les chefs de poste et les
rendis.
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4 Au niveau de la chargeuse :

LES ACTIONS QUI

» Description du poste. Mr. Hicham

» Formation des conducteurs sur I'impact de leurs
comportements concernant I'écart de matiere. Direction

* . Nettoyage des godets chaque jour. Conducteur

* Nettoyage de la grille sur la trémie.

Mr.Hmidouch
Mr. AMEAARID
» Effectuer un tarage chaque 15 jour des godets.
* Mettre a chaque chargeuse un compteur pour le
comptage du nombre des godets. Mr. Hicham
Matimex

QUAND

Début du Mois
Mai

Chaque
recrutement

Mois prochain
A 6h du Matin

Apres chaque
blocage

Chaque Samedi

Nouveau
Contrat

COMMENTAIRES

Les conducteurs vont assumer leurs
Responsabilités.

Sensibilisation des conducteurs.

Conservation du tarage du Godet

Circulation fluide du Clinker

Préciser Le Poids exact des godets.

I1'Y a 4 chargeuse ; 100dh pour chaque
compteur : 4*100 = 400DH
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» Rapprocher les zones de stockage des  Diminuer le taux de perte de matiére par transport.
trémies de réception correspondantes: Mr. HMIDOUCH En-étude *Onpeut récupérer fes matiéres tombées sur terre
facilement sans les mélangées avec d’autres.

2. Plan d’action pour les zones de stockage:
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 Utiliser un stock rotatif c'est-a-dire pour Mr AMEARID ¢ Quantité de matiére au stock connu est maitrisé.
chaque matiere on a trois tas, un en En étude » Eviter le probléme de la consommation et la
consommation et un en attente et un en construction du méme tas au méme temps.
construction.

» Faire appeler un géometre chaque findu  Mr. AMEARID * Quantité de matiére au stock connue est maitrisée.
mois, pour qu’il puisse donner une A partir du Mois
estimation plus précise des quantités au octobre 2011
stock.

« Utiliser un petit hall de stockage pour le Mr. HMIDOUCH * Eviter le mélange du clinker avec les autres matieres
clinker afin d’éviter sa transformation a En étude tombées a son entourage.
I'état solide.  Eviter le Collage du clinker avec la terre.

e On aura du clinker prét a utiliser en cas de besoin.
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3. Plan d’action pour la chaine de production :
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LES ACTIONS QuUlI QUAND COMMENTAIRES
» Appliquer les mémes actions proposées pour le *  Diminuer I'écart entre les stocks physiques
transport de Matiére. Mr. Abid Nouveau contrat et les stocks comptables des matiéres

premieres consommeées.

Fait le début du
» Frapper les trémies par des chocs d'air comprimées Mr.Yahya mois de Mai e Récupérer toute la matiére colmatée.
Pour les trémies pour faire tomber les matieres

colmatées sur les parois

Mr.Yahya En étude *  Fiabiliser le tonnage indiqué par la trémie
pesée.
» Couvrir les parois des trémies par un anti -
colmatant.
Superviseur A partir du Mois
* Nettoyage des trémies pesées. Mr.Brihmat de Mai *  Fiabiliser le tonnage indiqué par la trémie
pesée.
*  Pendant les heures de pointe, c'est-a-dire
du 19h a 00h. Il est nécessaire d'ajouter des
» Effectuer un tarage des doseurs chaque semaine. Mr. Zidane heures supplémentaires (environ 1500 DH
» Effectuer un tarage des trémies pesées chaque En étude par semaine).
semaine. *  Pendant les arréts programmés.
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e Utiliser le capteur de niveau acoustique au
lieu de capteude niveau a ruban.

» Ajouter un autre capteur de niveau a Ruban
au silo clinker et silo farine et faire une
moyenne des deux niveaux indiqués par les
deux capteurs.

» Garder toujours les silos presque pleins.

Service
électrique

Service
électrique

Opérateur
salle de
controle

En étude

En étude

Fait depuis la
2éme semaine
de Mai

* Maitriser et préciser les niveaux des silos.

Figure 32: Capteur de niveau acoustique

* Réduire I'erreur faite par les capteurs de niveau.
Un capteur de niveau a ruban coute 20000 DH

® Diminuer l'erreur faite par le capteur de niveau.
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Figure 33: Le silo
du clinker presque

plein.

ndiquer au

salle de controlle
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Conclusion

Nous avons travaillé, au cours de ce projet de fin d'étude, sur
I'Optimisation du stock du clinker a Holcim-Fés. Nous avons alors essayé
de maitriser I'écart entre le stock physique et le stock comptable en
proposant des plans d'action et des solutions.

Les points critiques conduisant a des écarts entre le stock physique et le
stock comptable ont été détectés. Ils se présentent comme suit:

& Le transport des matieres.
& La zone de stockage.
& La chaine de production

L'analyse de ces points critiques nous a permis de proposer des
plans d'action pour chaque point critique.
Certaines des solutions proposées ont été déja mises en ceuvre. D'autre
sont en phase d'étude.

Enfin, ce stage nous a permis d'acquérir un esprit analogique, et
de prendre conscience de |'importance du travail en équipe.
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PROCEDURE DE TARAGE ET ETALONNAGE DOSEUR FARINE

olcim

TRVAUX DE PREPARATION : temps estimé est >=20mn

Aviser la salle de contréle

Vidange du doseur et entretien général avec I'air comprimé

Inspection et contrdle des équipements du doseur : pesons, rouleaux du pond du
dosage, moteur, déport de bande et détecteur de proximité.

4. Connecter le PC s'il est disponible

COTR =

« REMISE A ZERO temps estimé est =10mn

Cette fonction détecte sur un ou plusieurs tours complets de bande, le point zéro
de la bascule sur bande du doseur et n'accepte que des valeurs qui sont dans des
limites bien définies par rapport a la tare de base si ces limites sont dépassées il faut
reprendre le tarage.

Procédure

Choisir le mode de marche volumétrique

Sélectionner le répartiteur de fonctions avec la touche « menu »

Choisir la fonction >0< remise a zéro avec les touches curseur

Valider la fonction avec la touche < return >

Prendre en compte la valeur indiquée avec la touche return dans le parametre
P09.05

N.B : si I'écart est supérieur a 20% il y a de grandes chances pour qu’une erreur
mécanique existe au niveau du tablier de pesage du doseur

S b Ay

« TARAGE DU ZERO temps estimé est >10mn

Fonction TW tarage est seulement utilisée lors de la mise en route ou aprés des
modifications ou pour contréle du doseur.
Si la bande est remplacée il faut faire la fonction = LB : impulsion bande=
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Pour faire cette fonction il faut démarrer la bande et mesurer avec précision le temps
Nécessaire a un tour de bande et l'introduire dans le parameétre P09.02
Procédure pour le tarage du zéro
1. Sélectionner le mode volumétrique
2. Meétre I'alimentateur a I'arrét
3. Démarrer le doseur
4. Sélectionner le programme d'ajustage (TW tarage) dans le menu « fonction
d’'ajustage avec les touches curseur. Et le mot de passe « 7353 »
5. Démarrer le programme d'ajustage avec la touche return
6. Attendre jusqu'a ce que la nouvelle valeur de la tare soit indiquee
Le résultat du programme est pris en compte dans le parametre P09.04 (tare de base)
et le paramétre P09.05 correction tare est placé sur zéro
« FONCTION “CW : CONTROLE POIDS ETALON “  temps estimé est >
20mn
Cette fonction permet de contréler I'échelle
Procédure pour I'étalonnage Poids Etalon:
1. Marche en volumétrique mode OP
2. Consigne différent de I'ordre de 90% du débit nominal
3. Contréle de la bande si elle est vide
4., Faire entrer le poids de la barre multiplier par 2 dans le paramétre P09.03 pour
le doseur avec un capteur
5. Positionnement de la barre
6. Démarrage du doseur
7. Sélectionner le programme CW - entrer
8. Ala fin la valeur affichée doit étre entré dans le paramétre P09.01
Et pour remettre le doseur disponible
¢ Remettre le doseur en gravimétrique
¢ Remettre I'alimentateur en service « Faire partir I'alimentateur »
Fait par Mr brihmat Visa : Mr Fahli
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Note : Canevas pesée clinker:

olcim
Date: 13/04/11

Objet :
On procéde & des pesées de clinker afin de mesurer le débit four reel.

Responsabilité :
Le chef de poste est le responsable sur :

e La préparation de la pesée (le circuit vide et nettoyé) ;

e La fiabilité des compteurs et des mesures (suivi du conducteur+salle de
contréle);

e La communication des résultats via le fichier « pesée clinker.xls : ordinateur sal
ctrl » ;

Fréguence :
Une fois par semaine (démarrage chaque lundi entre 6h et 8h du matin) ;

Durée :
Sur 10h;

Stockage du clinker pesé :
Voir croguis ci-joint ;

Etapes :

Etape 1 (préparation):
= Le convoyeur clinker (L0101) vers silo clinker ;
= Vidange de la trémie des incuits ; «

Etape 2 (déroulement de la pesée) :

Le passage vers la trémie des incuits durant les 10h ;

Prise des compteurs salle de ctrl au début (compteur farine entrée four) ;
Pesée clinker : renseigner le tableau « pesée clinker : bascule » ;
Contréle de la fiabilité des chiffres (contréle du conducteur
camion+communication avec 'agent de la bascule) ;

Etape 3 (fin pesée):

= Arrét pesée clinker : basculement vers silos clinker et prise des compteurs
(compteur farine entrée four) ;
= Vidange de la trémie des incuits ;

Etape 4 (Résultat):
= Renseigné(le tableau « pesée clinker : bascule » dans le fichier « pesée

clinker.xls » ainsi que les compteurs et la durée ;

Valable : jusqu'a nouvel ordre
Signé : E.ABID Resp Cuisson Holcim REM
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HOLCIM (MAROC) REM

DATE

:31/03/11

SEMAINE

33

TARRAGE ET ETALONNAGE DES DOSEURS : CIMENT BK 3

TARRAGE DES DOSEURS (ZERO) :

[DOSEURS | ERREUR |REMEDE %
CLINKER 1,40% 0,00%
CALCAIRE | 1,00% 0,00%
GYPSE 0,9% 0,00%
REFUS 2,4% 0,00%

ETALONNAGE MATIERE PAR CAMION

DOSEURS |DEBIT T/H |TARRE (T ) |PESEE (T ) [NET CAM( T [NET SCC(T [ERREUR % |CORRECTION
CLINKER 20 15,2 25,32 10,12 10 1,2 FAIT
CALCAIRE 4 15,2 17,2 2 2 0 FAIT
GYPSE 4 15,2 172 2 2 0 FAIT
REMARQUE :

olcim
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TARRAGE DES DOSEURS (ZERO)

ETALONNAGE MATIERE PAR POIDS ETALON :

REMARQUE :

\

olcim

HOLCIM (MAROC) REM

DATE :129/03/11
SEMAINE :1
TARRAGE ET ETALONNAGE DU DOSEUR : FARINE
ERREUR : 5,20%
REMEDE : 0,10%
POIDS ETALON (kg) |POIDS MESURE (kg) | ERREUR % JCORRECTION
11,80 11,85 0,42 FAIT

résponsable : MR Elalami

=Y

Bl

fait par : Brihmat
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Pesée clinker du 13Avril11(17h30->03h30 du 13/04/11)

DUREE (h)| 10,00
Début de pesée compteur salle de contrdle
doseur farine 1478
Fin de pesée compteur salle de contréle
doseur farine 482
Clinker produit : 565,75 t
Farine théorique: 996,00 t
Farine réelle: 958,90 t
Débit réelle: 95,89 t/h
Deébit théorique: 99,60 t/h
Ecart farine: -3,71 t/h Pourcentage d'écart: -3,87 %
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Capteur de niveau acoustique pour solides avec
cartographie de surface 3D

Le 3DLevelScanner BinMaster utilise un tableau difdensions du faisceau anciens qui

envoie de tres basse fréquence, de la poussieérgénimpulsions acoustiques et recoit des
échos des impulsions provenant de plusieurs psurtia surface de la matiére dans le bac. Le
3DLevelScanner offre une précision de points midsipque l'appareil prend des mesures
provenant de plusieurs points par rapport a un geut, ce qui compte tenu des variations

qui peuvent survenir sur les surfaces des matériandard ultrasons, radar ou les unités de
cable a base de juste mesure d'un point et dendétar une distance unique, tandis que le

3DLevelScanner prend des mesures a partir de dagtjoints dans le bac, en veillant a une
plus grande précision.

La technologie basse fréquence péneétre la poussgmi en fait adapté aux environnements
ou les ultrasons et radar peut échouer. Il n'estgftectée par le type de matériau et est
approprié pour les poudres, granulés, pastillesiges solides sans avoir besoin de calibrage
spécial. Employant la mesure sans contact, il@spté pour les aliments, produits chimiques
et pharmaceutiques. Il n'y a pas de risque de piewebiles entrant en contact avec du
matériel bin. Il offre la gamme de mesure a longiamt aller jusqu'a 220 pieds et est
approprié pour les bacs de grande taille (plusdsagtie larges). Trois capteurs indépendants
de promouvoir I'exactitude et la redondance duesyst ce qui en fait I'une des technologies
les plus avancees.

Le 3DLevelScanner fournit a l'utilisateur une sor-20mA échelle que peut représenter le
produit ou le volume hauteur. En utilisant une @ptiHART ou connexion RS-485,
l'utilisateur peut également se connecter au scamaeitilisant le logiciel 3DLevelManager.
Ce logiciel permet a l'utilisateur de visualises dnnées en temp
réel a partir du scanner et de faire des changenaentonfiguration a
distance depuis un PC.

Fiqure 33: Capteur de niveau acoustigue
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Les documents :

< Ciments Calcia (Italcementi group) : la fabricatian du
ciment.

< Historigque du suivi des stocks physique et comptad.

< Rapports de stage a la bibliotheque de holcim.

Les sites :
< www.ciments-calcia.fr

7
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http://www.directindustry.fr/prod/binmaster/capteur s-de-
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niveau-acoustiques-pour-solides-avec-cartographieed
surface-3d-30027-390242.html
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www.vega.com/fr/mesure de niveau.htm
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