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Introduction Générale : 

 
Les entreprises industrielles surtout celles qui travaillent dans le secteur automobile, 

cherchent aujourd’hui à satisfaire les besoins des clients. Avoir une bonne image de la 

société Martur Fompak International nécessite donc à améliorer la qualité de ses 

produits et d’innover d’autres. 

La qualité de pièces produites par la société peut être définie comme son aptitude à 

satisfaire les exigences spécifiées par le cahier des charges de clients. Elle dépend de 

l’assemblage des pièces moulée et soudées par MFI qui doit maitriser un groupe de 

paramètres et d’exigences d’assemblage. La qualité souhaitée doit être réalisé dans un 

délai bien déterminé par l’entreprise pour assembler un nombre de 1000 véhicule par 

jour. Alors nous donne des paramètres de cycle de temps pour chaque ligne de 

production. 

C’est dans ce cadre que s’inscrit mon projet de fin d’études, dans lequel mon objectif 

est de trouver une amélioration et mettre en place des changements d’un poste 

« KMK15 », une machine qui limite le débit de flux de production 
 

Mon travail s’est articulé autour de trois chapitres principaux. Le premier chapitre est 

consacré à la présentation globale de l’entreprise et un aperçu sur l’organisme 

d’accueil. Le deuxième chapitre met le projet dans son contexte par une représentation 

de la machine et la détermination des problèmes rencontré au cours du cycle de 

production. Enfin, le troisième chapitre comporte la solution proposée, sa 

caractéristique et les dessins réalisés. 
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CHAPITRE 1 
 

L’ENTREPRISE ET LE SERVICE D’ACCUEIL : 
 
 

1. PRESENTATION DE L’ENTREPRISE : 
1.1 Présentation globale : 

 

Martur Fompak International : c’est un holding international d’origine turc, composé des 

groupes de sociétés : Martur, Fompak, OTEKS et qui possède 25 sites dans 11 pays au monde 

dont la France (Figure 1). Chacune de ces sociétés est spécialisée dans un type de produits. 

Martur est fondée en 1983, et est spécialisé en production des équipements intérieurs, de la 

mousse coulée, le textile et les sièges automobiles. Fompak fondée en 1996, disposé de quatre 

usines distinctes et est spécialisée dans la production d'éléments de garniture pour l'intérieur des 

véhicules, la mousse moulée pour les sièges, les panneaux de portes, les pare-chocs, les appuis-

tête et les accoudoirs, ainsi qu'en feuilles de mousse pour la stratification des tissus. OETKS 

Fondée en 1997, approvisionne les fournisseurs en tissus locaux ou internationaux, avec une 

capacité de production annuelle de 1000 tonnes. Pour la production de canevas, plusieurs 

technologies de tricotage sont utilisées. 

Les clients de ce groupe de sociétés sont internationaux également. Par exemple : Renault, 

FORD, FIAT, PEUGEOT, et d’autres (Figure 2). 

 

Figure 1: La localisation mondial de marture fompak 
international 
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Figure 2 : Les clients mondiaux de martur fompak international 
 
 
 

1.2 Présentation du siège de l’entreprise au Maroc : 
 
 

Le holding Martur Fompak International a un siège au nord du Maroc à Tanger fondée en 2019. 

Son chiffre d’affaires est 5 122 200,00 €. Ce siège a une surface de 38 487 m², et se compose 

uniquement des 2sociétés Martur et Fompak et font la production des sièges automobiles 

(Figure 3). 

Martur se compose de 3 départements : le « COVER » qui Produit les coiffes (textile), Le « 

FOAM» qui produit la mousse moulée, et  le « FRAME » qui produit  les armatures et 

« SUNVISOR ». 
 

Fompak, composé d’un seul département, est spécialisé en pare-soleil (N°1 Figure 4), les 

appuis-tête et les accoudoirs (N°2 Figure 4). En total, il y a 3 équipes de production (8h/équipe) 

et 725 employés avec l’anglais comme la langue officielle de l’entreprise. Leurs clients sont 

Renault et Dacia [1]. 
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Figure 3 : Le produit final après l’assemblage 
 
 

 
Figure 4 : QUELQUE PRODUIT DE MARTUR FOMPAK 

 
 
 

1.3 Présentation des départements de l’entreprise : 
 
 

Département spécialisée dans la production des couvertures des chaises (figure 5). 
 
 
 
 

 

 
Produit les coiffes (textile) 

 
 
 

Figure 5: département "Cover"

 3 

 4 

 1  2 

  COVER  
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Département « FOAM » est spécialisé dans la production de la mousse moulée. 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figure 6: les moules 

. 
 

 

 
 

Figure 7: Injection de la matière par 
les robots 

 
 

Figure 8: la pièce finale après 
moulage. 

Placer les Toiles 
et Les fils de Fer 
dans Les moules 
(Figure 6). 

ProductiFoOn ArMea 

Injection de 
Mousse Par les 
Robots 154 et 125 
(Figure 7). 

Démouler le 
Produit Et le met 
dans la 
Dégazeuse 
cushion 100% 
(Figure 8). 
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*-* Moulage par injection utilise la mousse sous forme liquide, qu’elle va se refroidir et se 

solidifier lorsqu’elle a retrouvé sa dureté, on met la pièce dans une Dégazeuse « Extraire les 

gaz » qui se trouve Au sein du produit. 

6W : FSC 
 

Front Seat cushion. 

KMK_15 : 
 

-sertissage. 
 

-Rivetage. 
 

-Vissage. 

(Figure 10) 

TRS : 
 

-Sertissage. 

KMK_13 et14 

–rivetage. 

(Figure 9) 

KMK_6 : 
 

-Montage. 
 

-Vissage\Robot. 
 

-Vissage\visseuse. 
 

-Test robotique. 

(Figure 11) 

KMK_11 : 
 

Slyder. 

ROB_130 : 
 

Soudage. 

KMK_5 : 
 

-Montage 
 

-Vissage/visseuse. 
 

-Vissage/ Robot. 
 

-Test. 

FREAM 

4W : Front Seat 
 
Cushion LH\RH 
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Figure 9: Machine KMK-15 
Figure 10: Machine TRS, KMK-13 

et 14 
 

Figure 11:Machine KMK-6 
 
 

 

Figure 12:Opération de rivetage 

*-* Rivetage (Voir Figure 12) : C’est un procédé d’assemblage non démontable, 

permettant d’assembler des pièces métalliques d’épaisseurs relativement faibles [2]. 
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La ligne de Processus de soudage par Résistance par Point (PRP), Cette ligne se compose de 4 

machines de soudage par résistance et un opérateur par machine (Figure 12) 

 
 
 

 

 

 

Figure 13: Machine de soudage PRP 
 

Ligne de soudage par robot RSB et FSB (Figure 13 ,14) 
 

 

Figure 15 : ligne de soudage RSB Figure 14: ligne de soudage FSB 

PRP 

RSB FSB 
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2. LE SERVICE D’ACCUEIL : 
 

Le service de maintenance est sous la responsabilité de Mr. Younes NADIR, mon maître de 

stage, qui est spécialiste senior de la maintenance et qui gère une équipe de 35 personnes 

composée des automaticiens, des roboticiens, des outilleurs, des techniciens de soudage et des 

chefs d’équipe. Ce service s’occupe de toute l’usine, c’est-à-dire les 2 sociétés Fompak et 

Martur dont ses 3 départements : 1 « FRAME », 4 « COVER », et 4 « FOAM ». 

Mon sujet de stage est relié avec le département de « FRAME » : ce département est spécialisé 

dans la production des armatures (14 produits finis) : soudage, assemblage et test robotique de 

la fonctionnalité des pièces. 

Il se compose de 140 employés dont : des opérateurs, des chefs de ligne, des chefs d’équipe, 

des contrôleurs de qualité, des retoucheurs, des techniciens de test destructif et des spécialistes 

de production, d’ingénierie, de logistique, de qualité et de maintenance. 

Ce département a 6 lignes de production, une zone de retouche, une zone de test destructif, et 

une zone de rebut. Ainsi, 26 robots de soudage (soudage par arc et soudage par résistance), 2 

robots de vissage, et 9 machines d’assemblage. 

Parmi ces machines KMK_15 est la machine où figure mon sujet de stage, et peut produire 1350 

Pièces par jour ou 450 pièces par équipe selon la référence du produit. 
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2.1. Organigramme fonctionnel : 
 

L’organigramme fonctionnel ci-dessous visualise tous les services de l’entreprise selon 

leur hiérarchie 
 

Figure 17: Organigramme fonctionnel 
 
 

 
2.1. Service maintenance : 

 
 

La maintenance est définie comme étant l'ensemble des actions permettant de maintenir 

ou de rétablir un bien dans un état spécifié ou en mesure d'assurer un service déterminé. 

Maintenir c'est donc effectuer des opérations qui permettent de conserver le potentiel du 

matériel pour assurer la continuité et la qualité de la production. 



 

CHAPITRE 2 : 
 

INTRODUCTION ET DEFINITION DU SUJET DE STAGE : 

 
Mon stage se déroule dans le département du Frame avec le service de maintenance en 

travaillant sur un sujet dans la machine KMK-15 qui fait l’assemblage des pièces. 

 

1. -Présentation de la machine KMK-15 : 

 
La machine KMK_15 se compose : 

Vérin double effet : Comportent deux orifices d’alimentation ; la pression du l’air est 

ainsi appliquée alternativement de chaque côté du piston. L’énergie pneumatique se 

transforme alors en énergie mécanique et entraine un déplacement dans un sens puis 

dans l’autre. La vitesse est limitée, elle dépend du débit de la pompe et de la dimension 

DU VERIN. 

Les capteurs de vérin magnétique : Sont utilisés pour la surveillance de la position 

de pistons sur les vérins, 

Le capteur détecte à travers la paroi de l’actionneur le champ de l’aimant intégré dans 

le piston. 

Les actionneurs rotatifs pneumatiques : Sont des types de dispositifs actionnés par 

l'air comprimé qui produisent un mouvement rotatif via un axe pour contrôler la vitesse 

et la rotation de l'équipement attaché. 

Siemens S7-1200 : L’automate est un mini-contrôleur modulaire utilisé pour les 

petites performances. Le contrôleur S7 est composé d’une CPU 

Qui est équipée des entrées et des sorties Des signaux numériques et analogiques. Il est 

donc le lien de communication entre Le séquenceur, l’IHM Et tout autre composant.[3] 
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Figure 18 : la machine KMK-15 
 

2. b- Le fonctionnement de la machine: 
 
 
 
 
 
 

 Rivetage de la pièce MZG52 
 
 
 
 
 

 
Figure 19: Opération de Rivetage dans 

la machine KMK-15 

Vérin 
double 
effet 

Outil de 
graissage 

Nano pump 

Vérin 
Rotatif 

Rail et Patin 
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 un vérin fait un mouvement de translation de P1 Jusqu’à la surface supérieure de 

cadre d’engrenage Puis le vérin rotatif va orienter la pièce vers la position 

Convenable. 

 Le graissage manuel de la pièce par l’operateur.

 
 Monter nano pump et visser MzG52 

par une visseuse Et serer les autres 

Pièce pour obtenir le produit final 

(Figure 20).

 
 
 

Figure 20 : operation de vissage 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Le produit final après l’assemblage 

(Figure 21).

 
 
 
 
 
 
 
 

Figure 21: produit final 
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3. introduction au sujet de stage : 

 
Chaque jours 1350 pièce sont assemblées par shift alors 1350 nano pump à orienter 

et graisser par l’opérateur, chaque nano dure environ 1min/pièce (entre l’orientation et 

le graissage) avec la possibilité que l’operateur oublie la partie de graissage ce qui 

entraine la non-conformité de la pièce par l’équipe de qualité donc l’opération prend du 

temps .Sans oublier la partie nettoyage ; la Graisse est partout ce qui complique le 

contrôle et le préventive du machines par le chef d’équipe. 

Par conséquent, le service maintenance a décidé de trouver une solution efficace 

pour diminuer le temps cycle principalement et améliorer la production. 

1.1 Etat initiale de projet : 
La machine KMK15 est fabriquée totalement à Italie par l’entreprise DMC de la 

conception à la fabrication pour la Türk MARTUR FOMPAK, reçoit vers le Maroc. 

La figure ci-dessous regroupe la partie la plus important pour le projet seulement : 
 
 

 

Figure 22: les codes et les constructeur de chaque piéce de la machine 

KMK-15 (partie 1). 
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Figure 23: les codes et les constructeur de chaque pièce de la machine 

KMK-15 (partie 2). 

1.2 Les matériaux utilisés dans la fabrication des pièces : 
 

 

 

Figure 24: liste des matériaux 
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 le Système de fixation contient un vérin de rotation et translation qui va fixer nano pump 

 Le système d’orientation oriente la nano pump. 

 Le vérin double effet fixe la nano pump de la face inferieur. 

 Le vérin rotatif assure que la pièce est bien orientée. 

 Les systèmes reviennent à l’état initial. 

 L’opérateur met la nano pump dans le système de graissage. 
 

1.3 Dessin 3D de la machine KMK-15 : 
 
 

Système de fixation Système d’orientation 
 

 

Figure 25: dessin 3D sur Catia de KMK-15 

Système de Graissage 
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Système de Graissage 
 

L’injection de la graisse se passe par des raccords aux extrémités de la pièce qui va se 

monter Dans des connecteurs liés directement aux raccords et distribuer enfin par un 

couvercle (Figure 27) serré à la pièce .Ce couvercle contient des trous qui assurent la 

distribution de la graisse. 

 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

Figure 26: Système de graissage 
 
 
 

. 
Figure 28: vue de coupe de système de graissage 

Raccord 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figure 27: couvercle 

à l’intérieur de systéme 



24  

Cadre d’engrenage : 
 

la nano pump se dispose sur un cadre qui limite son mouvement et détermine ses piliers soit 

sur le système de graissage ou le système de fixation. 

La différence entre les deux est au niveau de ses piliers l’une est bien déterminer et l’autre est 

seulement pour appliquer le graissage. 

 
 

 

 

 

Figure 30: Cadre de système de 
graissage 

Figure 29: cadre de système de 
fixation 
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1.4 La gamme d’assemblage : 
 

 

Figure 31 : la gamme d'asseblage (partie 1) 
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Figure 32 : la gamme d'assemblage (partie 2) 
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4. Analyse de problème : 
 
 

Diagramme d’ISHIKAWA : 

Ce diagramme représente de façon graphique les causes aboutissant à un effet Il peut être utilisé 

comme outil de modération d'un remue-méninge et comme outil de visualisation synthétique et 

de communication des causes identifiées. Il peut être utilisé dans le cadre de recherche de cause 

d'un problème ou d'identification et gestion des risques gestion des risques lors de la mise en 

place d'un projet. 

 
 
 
 

 
 
 
 

Figure 33: Diagramme d’Ishikawa 
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CHAPITRE 3 : 

PLAN DE TRAVAIL : 

Après la documentation et la compréhension du sujet du projet et de ces problématiques et défis, 

j’ai fini par trouver la solution ci-dessous. 

1. La conception du dessin sur Solidworks : 
 
 

Les étapes de conception principales : 

 
 La pièce principale Rassemble principalement les deux opérations 

 Est un système usiné à l’extérieur du l’entreprise 

 Applique l’injection de la graisse à travers des raccords 

 Les raccords sont liés à des connecteurs 

 Un couvercle distribue la Graisse par des trous bien positionné. 

 Les connecteurs sont percés de la face inferieur à la face supérieur 

 Les deux cadres de la partie précédant sont combinées pour avoir une pièce convenable 

au Graissage et la fixation 

 Apprendre la façon de réaliser un préventive de la machine KMK-15 

 Monter et démonter la partie de projet réalisé 

 Faire les études nécessaires du projet 
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Les pièces réalisées : 
 

Figure 34 : la piece principale 
 
 
 

Vue en coupe : 

Figure 35: vue en coupe de la piece principale 
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La pièce contient la partie de graissage et de fixation. 

Les connecteurs est de 80 mm de profondeur ce qu’il complexe la partie d’usinage à 

l’entreprise ; La coaxialité et la concentricité est très importante. 

Les deux rainures de la surface inferieur sont spécifiées pour l’assembler avec le vérin double 

effets. 

Deux tarauds à l’extrémité pour la butée mécanique. 
 
 

 

Figure 36: couvercle pour la distribution de graisse 
 
 
 
 
 
 
 
 

Est une combinaison entre les deux 

anciennes cadres contient trois vis 

d’assemblage et deux trous de centrage 

pour les goupilles. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Figure 37: support pour la fixation du nanopump 
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Ou se place la nanopump 

contient des trous de fixation 

avec le support 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figure 39 : support de fixation d'engrenage 
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2. Le procédé de déterminer la matière convenable : 
 

La pièce principale sous une contrainte du vérin double effet 
 

Le vérin de référence CD55B25-20 a un encombrement (course) 20 mm, de diamètre du 

Piston 25 mm ; [4] 

 
 

Figure 40: les caractéristiques du Vérin double effet 
 
 
 
 
 

D’après les caractéristiques de vérin on peut calculer la force appliqué par ce dernier sur les 
pièces 

Et suivant les paramètres appliqué par l’entreprise on : Pression =6 bar en générale 

Force de vérin = Pression * surface du piston 
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F=6 *pi*r^2 Pression = 6 bar 

F=300 Newton 

C’est-à-dire la force appliquée sur 1160-100-003 est 300 N[5] 
 
 
 
 

 
Figure 41: Tableau effort 

 

 
Pour éviter l’usure de la pièce on applique un traitement thermique 

Figure 42 : Traitement thermique appliqué 
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Alors pour une force de 300N 
 

On a besoin d’au moins 31.5HRC 

 
 
 

La seule pièce qui va avoir des contraintes un peu importantes est 1160-100-003 A cause de 

l’existence d’un buté mécanique qui va limiter la course de vérin. 

Et l’autre influence par le met et le remet de la nano pump par l’operateur à chaque fois ce 

qui entraine une dégradation au niveau des piliers de la pièce c’est pourquoi on a besoin de 

bien choisir la matière première d’une dureté plus au moins importante. 

Voyons la figure 43 : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Figure 43 : tableau de conversion effort/dureté 
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X160 Cr Mo V 12 

La composition chimique en % : 
 

C (carbone) Cr (chrome) Mo(Molybdène) V (vanadium) 
1.55 11.80 0.75 0.90 

 

Propriétés : 

Densité : 7,85. 

Module d’élasticité : 207 000 MPa. 

Conductibilité thermique à 20°C : 16,5 Wm°k-1. 

Coefficient de dilatation thermique par °C de +20 à 200°C : 11,2 x 10-6 

Module de cisaillement : 79000[6] 

E24 

 
La pièce 1160-100-002 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

La pièce 1160-100-001 

E24 

*-* la dureté de rockwell : consiste à imprimer, en deux temps, dans la couche superficielle 

de la pièce, un pénétrateur de type normalisée (cône en diamant ou bille en acier selon la dureté 

de la pièce , et à mesurer l’accroissement rémanent h de la profondeur de pénétration. 
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La pièce 002 n’a pas vraiment des contraintes appliquées, il soit serré avec 001 par des goupilles 

et fixé par 3 vis fraisés. 

Caractéristiques : 
 

 Acier non-allié 

 Usinable facilement 

 Pièces mécaniques peu sollicitées 

 Traitement thermique facile 

 Soudage facile 

Domaines d’applications : Construction métallique, axe, arbre de transmission, fixations… [7] 
 
 

 

XC38 

 
Caractéristiques : 

 
 Acier au carbone, semi-dur 

 Usinable facilement 

 Bonne caractéristiques mécanique 

 Traitement thermique possible 

 Soudage facile 

 Acier au carbone, aussi appelé C35, possédant de bonne caractéristiques mécanique 

 R min =570 MPa 

 Re min = 335MPa 

 Mais une faible résistance aux chocs.[8] 

 La composition chimique en % : 
 
 

carbone Manganése 
0.32-0.39 0.5-0.8 
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3. La partie finale de conception : Mise en plan : 
 

Apres la réalisation du dessin 3D sur catia , solidworks , fireingenieur … le concepteur va 

vérifier ses calculs , les cotation , tolérance géométrique , les cas de montage et démontage… 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figure 44 : mise en plan de la piece principale 
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Figure 45 : mise en plan du couvercle 

 

Figure 46: mise en plan du support du nanopump 
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Figure 47:mise en plan du support d’engrenage 
 

 

4. Diagramme de GANTT : 
Dans le but d’une meilleure organisation du travail, un diagramme de Gantt a été créé avec 

toutes les tâches nécessaires à la réalisation de ce projet. En plus de la méthode Agile avec la 

liste « To do » et « Done », qui m’a beaucoup aidé à organiser par priorité le travail à faire. 

 
 

Figure 48:les tâches realisés pendant le projet 
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Figure 49: diagramme de Gantt 
 

 
5. Les contraintes et les défis du projet : 

 

Parmi les difficultés rencontrées pendant la réalisation de ce sujet, est de trouver les fichiers 

convenable pour la compréhension du fonctionnement de la machine et les données comme la 

matière première et les composants important, puisque la langue des fiches technique, de cahier 

de charge… Sont en turque ou en Italienne. 

Faire un dessin 3D professionnel et bien détaillé nécessite un logiciel de 10GO d’espace pour 

seulement l’installation et une grande capacité pour la gestion des assemblages. 

En outre la gestion des données et du temps ; il n’était pas facile de réaliser un tel projet et 

d’améliorer en même temps les compétences nécessaire a ce projet pour la première expérience. 
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Conclusion : 
 

Réaliser ce stage au sein de cette entreprise m’a permis d’apprendre et d’améliorer plusieurs 

points sur le niveau professionnel et personnel. C’était une opportunité d’apprentissage qui m’a 

permis de découvrir le monde professionnel et le travail en entreprise ainsi que participer 

concrètement à ses enjeux au travers de mes missions. Cette expérience en domaine d’industrie 

m’a permis de développer des compétences de gestion de stress et d’adaptation avec toutes les 

situations, les contraintes et les difficultés confrontées. Le travail en équipe et la bonne 

communication sont un besoin trivial dans l’équipe et dans l’entreprise de manière générale. 

J’ai, ainsi eu l’occasion de travailler en autonomie la plupart des temps en mettant en pratique 

mes connaissances théoriques acquises en gestion de temps et de projet. Cette opportunité est 

tout à la fois riche en apprentissage technique et théorique et a été une chance d’avoir l’occasion 

de créer des contacts en domaine professionnel. 

Travailler sur ce projet va permettre à l’entreprise des gains en temps ainsi que la facilité de 

nettoyage et d’appliquer des préventives par la maintenance sans aucun problème, et faciliter 

les tâches d’opérateur .Tout cela et plus, a fait de mon maître de stage et l’équipe d’atelier 

maintenance frame qui m’a accueilli fière du travail réalisé pendant cette courte durée en 

partageant et en travaillant en bonne communication, tous ensemble, au sein de l’équipe. 

Aujourd’hui, après 9 semaines passés, auprès de Mr.Younes NADIR dans l’entreprise Martur 

Fompak International, qui évolue au sein d’un grand groupe international, je sais que je souhaite 

plutôt intégrer une structure à taille humaine, afin de travailler sur des projets véritablement 

transversaux, pour ainsi démultiplier mon champ de compétences. 
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