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Résumé

En se donnant pour objectif I'excellence au quertidil est nécessaire d’adopter des
politiques de gestion a la fois efficaces technigemet et rentables économiquement, dans cette
perspectiveVisteon Interiors Morocco s’est fixé une stratégie orientée vers sa perfooma
productive qui est basée sur le développement ddidponibilité de ses équipements de
production d’'une part et le renforcement de la oaspbilité et I'esprit d’équipe d’autre part,
conformément a ses objectifs et vu le réle crudal la Total Productive Maintenance
appliguée aux machines et les gens de la zoneadtiop plastique, notre projet de fin d’étude

s’articule en plusieurs parties.

Au préalable, nous avons sélectionné les machéseplus pénalisantes du point de vue
avaries dans la phase d'injection, par une étudéhiorique des pannes etahalyse des
différents indicateurs (fiabilité, maintenabilité, disponibilité), parament a une analyse de la
zone d’injection en termes &S de maniére qualitative, lors de réunions kaainstorming

avec une équipe pluridisciplinaire issues du tarrai

Ensuite, pour trouver et détecter les différertagses de pertes machines nous avons
instauré un systeme de suivi du taux de rendemebftlg et nous avons proposé des actions
pour les éliminer. Puis une analyse a été menékesutéfaillances de ces équipements pilotes
par le biais d’'une étudAMDEC, conduisant ainsi a la proposition d’actions octives et

préventive.

De plus, pour améliorer la relation homme-machine niveau de la maintenance
préventive, nous avons établi I&mmes de Maintenance Préventiveet desstandards

provisoires de 5Sparallelement a une formation sur les dernieres.

Enfin, nous avons évalué I'état actuel du serviaeintenance et quantifié la performance de
ce service par uaudit maintenance et défini en évidence les grands axes d’améimrate la

maintenance en général au sein de la soviétéon Interiors Morocco.

Année universitaire : 2013 / 2014 Page | 6
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Abstract

By providing objective excellence every day forgtnecessary to adopt management
policies both technically efficient and economigaprofitable, in this perspective, Visteon
Interiors Morocco has set a performance orientedpiioduction strategy is based on the
development of the availability of its productioacilities on the one hand and strengthening
accountability and teamwork on the other hand,ceoedance with its objectives and given the
crucial role of Total productive Maintenance apgli® machines and people plastic injection

area, our final project study is divided into sed¢rarts.

Previously, we have selected the most penalizieghimes viewpoint damage in the
injection phase, a study of the history of failueesl analysis of various indicators (reliability,
maintainability, availability), along with a analgsof the injection zone in terms of 5S

qualitatively during brainstorming meetings witimaltidisciplinary team from the field.

Then, to find and identify the various causesosses machinery we have established a
system for monitoring the overall rate of returndave proposed actions to eliminate them.
Then an analysis was conducted on the pilot equipfadures through a FMEA study, leading

to the proposal of corrective and preventive astion

In addition, to improve the man-machine relatiopsim preventive maintenance, we
established ranges Preventive Maintenance andgioel standards 5S, alongside training on

the latest.

Finally, we evaluated the current status of thenteaance department and quantified the
performance of the service by an audit service, dafined highlight the main areas of

improvement in the general maintenance within tieedn Interiors Morocco society.

This report presents the control of the activitypoth academic and professional, carried
out as part of our training in the Faculty of Scermand Technology of Fez. It presents an
opportunity for us to deal with a real problem ttieg stakes are high and directly measurable on
the one hand, and secondly to have a project tbqtines not only the analysis and
comprehension abilities, but also communicatiotiskiith different levels of hierarchy within

the company.
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Glossaire

A

AMDEC : Analyse des Modes de Défaillances leurs Effetiedeur Criticité.

AFNOR : Association frangaise de normalisation

C

CRI . Centre régional d’investissement

D

Do : Disponibilité opérationnelle.

G

GA : Gestion Autonome

GMP : Gamme de Maintenance Préventive

J

JIMP . Japonais Institute of Plant Maintenance

M

MTBF : Moyen des temps bon fonctionnement.

MTTR : Temps moyen de réparation apres défaillance

P

PFE : Projet de Fin d’Etude

PMP : Plan de Maintenance

PDB : Planche de bord

PNO : Panneaux de portes

R

Ro : Rendement opérationnel.

Rv : Rendement vitesse.

T

TPM : Total Productive Maintenance

TRG : Taux de rendement global.

Tth : Temps théorique.

Tréea : Temps réalisé.

TP : Thermoplastique

U

UEP : Unités élémentaires de production
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Introduction genérale

Traditionnellement, la fonction maintenance sein d'une entreprise est souvent
méconnue, sous-estimée voire négligée et juyép colteuse pour toutes sortes de
raisons qui tiennent davantage de perceptionsforaées. Cependant, la maintenance prend
une importance croissante et se révele une folestions clés de I'entreprise. Alors que
les tendances vers un degré plus élevé de tmiteation et une complexité accrue des
machines ne font que renforcer les besoins d'utee@imse d’avoir une approche formelle et
structurée concernant la fonction maintenance.pérdormance industrielle est ainsi devenue

une préoccupation majeure des entreprises.

Dans ce contexte, le réle de la fonctiomintenance prend une dimension encore
plus importante. Elle permet d'augmenter lapaoiibilité et la fiabilité des équipements a
la production, de réduire les pannes par des iatgions périodiques et de contribuer a la

réduction des accidents par le maintien adéquaiviau de sécurité des équipements.

Face a cette évolution des techniques de prodydad otal Productive Maintenance
(TPM)correspond bien a cette notion de progres permar@est une démarche globale
d'amélioration des ressources de production qei leigperformance économique de l'entreprise,
basée sur des travaux de groupe, elle est exégridée a la participation de tous, a la fois par

tous les départements, et par tous les niveawadudn bas de la hiérarchie.

Dans cette perceptive d’évolution, la TPM nouadtculéa achever le présent travail et
mettre I'empreinte sur 'amélioration de performares équipements de la zone d'injection

dans le cadre de projet de fin d’étude.

A cet effet, le présent rapport est constituéigrchapitres qui présenteront 'intégralité

des aspects théoriques et pratiques en relatianretes stage.

Un premier chapitreintroductif, va donner un apercu sur le contextéeégal de ce
projet, tel qu'une présentation de la société, ggreeralité sur le service Maintenance, le cahier

de charge et une généralité sur la TPM.

Le deuxieme chapitre portera une étude de I'état existant afin deitserspar rapport
aux objectifs en prenant en compte tous les aspetgmus. Notre étude est basée sur les
historiques des indicateurs fiabilité (MTBF), deimi@nabilité (MTTR) et de disponibilité (Do)
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concernant toutes les machines de la zone d'iojeafiune part, et d’autre part nous avons

diagnostiqué I'état de 5S en se basant sur leitr@d&@roupe.

Le troisieme chapitre est consacré au premier pilier de TPM, il est lsasda recherche
de toutes les causes capables d’augmenter lesspett@ apporter des améliorations sur les

équipements.

Le chapitre suivant, consiste a I'établissement d’'une étude AMDEC Mogenpresse
d’injection plastique la plus critique.

Le cinquieme chapitre est réservé a la maintenance autonome, qui repesde

deuxieme pilier de TPM.

Le dernier chapitre,fera I'objet d’'une description de l'audit de maimé@ce que nous
proposons afin d’évaluer la performance du sermiaintenance et la proposition de différentes

actions pour I'amélioration de ce service.

Enfin, une conclusion réservé a une récapituladies principaux résultats obtenus et les

perspectives de notre travail.
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Chapitre 1 : Contexte général du
projet

* ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok ok Xk

«Dans ce chapitre, nous établissons un
vued’ensemble sur le projet. Nous commenco
par une présentation sommaire de la sociét
Visteon Interiors. Puis, nousdécrivons un bref
apercu sur la maintenance en générale ains
gue la démarche et la méthodologie adoptée
en vue de répondre au cahier des charge
Enfin, nousprésentons le sujet d’étude. »

* Kk Kk ok Kk ok ok Kk k Kk Kk Kk Xk
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l. Introduction :

Le présent chapitre constitue en 4 partiesofragitle contexte générale de ce projet de
fin d’étude, elles sont :

» Une présentation abrégée du groupe Visteonurtapercu général sur Visteon
Morocco, filiale du groupe et organisme d'atu ainsi une explication détaillée du
processus de production, afin de mieux déymo le sujet et la problématique traités
lors de ce travail.

» Un apercu sur le service maintenance, sa définities types et ses niveaux.

» Une présentation de la problématique du projetalgier des charges, la démarche suivie
pour répondre au besoin de 'ensemble des pantggptes du projet et le plan d’action.

» Une généralité sur le Total Productive Maintena(iteM), notre sujet de PFE, sur ses

objectifs, et ses principaux piliers et la préparat leur déploiement

Tels sont les objets de ce chapitre.

[I. Présentation de la société d’accuell

1. Visteon Corporation
1.1.Généralité

Visteon Corporation est une entreprise ameéricaggjipementier international de
I'industrie automobile spécialisée dans la conoeptet la fabrication des systemes de
climatisation, d'éclairage, de composants éleajums et de pieces d'habillage d'intérieur

(planches de bord, consoles centrales et panneaparte principalement) pour automobiles.

Basée dans le Michigan avec une présence intenaddi dans 29 pays, elle emploie

environ 26000 personnes.

Visteon est née en 1999 de la scission de I'elsidn de Ford Motor Company. Cette
séparation va permettre a l'entreprise VISTEON gieir de nouveaux marchés aupres

d’autres grandes marques de fabricants d’autonsbile

Suite a la crise financiére de 2008, la sociétt@ese en situation de faillite et se place
sous le chapitre 11 du droit américain de mai 2808ctobre 2010. Les activités sont alors
rationalisées, les effectifs passent de 43 000066 2 23 000 en 2011 et le chiffre d'affaires de
11,4 milliards de dollars a 8,05 dans le méme tei@pa concurrent américain Johnson Controls
avait fait une offre de reprise en mai 2010 quiéréfusée par le conseil d'administration de

Visteon.
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Visteon:

Figure 1 : Logo Visteon Corporation

1.2.Principaux concurrents

La société américaine Johnson Controls et la &ige¢Faurecia sont les principales
concurrentes du groupe Visteon. Ainsi que, de mamen exhaustive, Delphi aux Etats-Unis,

Bosch en Allemagne, Denso au Japon et Valéo erc&ran

1.3.Les chiffres clés

Création ;28 juin 2000 scission Ford/Visteon.

Forme juridique . S.A.

Siege sociale : Van Buren Township, Michigan, Etats-Unis.
Domaine d’activité¢ : Equipement automobile.

Gammes de produit: : Climatques — Electroniques — Intérieurs automobiles

Effectif : Environ 55 000 employeés.
Chiffre d’affaire 13,8 Milliard $ (2012).
Site web : www.Visteon.com

1.4.Les produits fabriqués :

Visteon corporation fabrique de divers produitatdes catégories sont :

> La climatisation: Visteon est un leader mondial dans la conceptiornaet
fabrication de composants, de modules et de systequé aident a maintenir la
température des vehicules (Systeme de climatise@ipsteme de refroidissement).

> Intérieurs: Visteon est un important concepteur et fabricans dgstémes
intérieurs de véhicules, il est intégré aux plusithaniveaux de l'artisanat et de la
fonctionnalité et il met I'accent sur lI'amélioratiale I'expérience de conduite (Modules
Cockpit, Panneau de porte, Planche de bord, Coneateale).

> Electronique: Visteon est un leader mondial d'une gamme complétproduits
électroniques qui contrdlent les systemes critigliegéhicule et connectent les gens et le
monde autour d'eux (Audio, Ecran d’information, é&ia la conduite, Optique extérieur).
> Eclairage: Visteon adopte un systéme d'éclairage extérieus tedficace
comprenant des lampes incandescences, des systeame®s pour les modéles de luxes
et des « smart system » qui regroupent I'éclairpgédictive et éliminent les

éblouissements.
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2. Visteon Interiors Morocco
2.1.Généralité :

L’équipementier américain VISTEON vient d’opterupda ville de Tétouan. Dans la
commune rurale de Siddina que l'opérateur a clibisstaller son usine. L'investissement total
est de 170 millions de DH pour une supi&fide 5217n2, selon le Centre régional
d’'investissement (CRI) de Tanger-Tétouan. Lté&rfabrique des éléments de garniture
intérieure pour son principal client Renault a Me#sa.

Pour I'équipementier, le choix n’est guére fortelitcorrespond a un souci de proximité
de son client Renault a moins d’'une heure de raléecessibilité que représente la proximité
du complexe portuaire Tanger Med et aussi la digida d’un important bassin d’emploi dans
la zone de Tétouan ont donc été deéterminatdes la seélection du site qui était
concurrenceé par plusieurs autres options dontineganternationales.

Le nombre d’emplois a créer devrait dépadesr 140 avec, a la clé, l'arrivée de
plusieurs équipementiers et de sous-équipementiae implantation arrive a point nommeé
pour une zone fortement touchée par le chdmage eoftest la région de Tétouan. Cette
derniere commence des a présent a entres danradar et devenir visible pour les

investisseurs potentiels.

LE R LR RN ENERENRERSRILNESRHR-ESNHNR]

Interiors

Figure 2. Logo Visteon Interiors Morocco

2.2.Chiffres clés :

Creéation . Mars 2011

Début de production : Janvier 2012

Forme juridique . S.AS

Adresse :  Commune Saddina, route Khmiss Anjra.
Domaine d’activité . Equipement automobile

Gamme produits . Intérieurs automobiles

Surface d'usine ;. 5217m?

Effectif ;170 employés

2.3.Les clients et les fournisseurs :

» Les clients : Renault et SOMACA.
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» Les fournisseurs : POLYDESIGN, EURO APS, GIC, RECHL IBERICA SL,
RESTAGRAF MED, SNOP, BASELL, SABIC, STYRON et CLARNT.

2.4.Les produits fabriqués :

Lesdifférents produits fabriqués par VISTEON Marocts:

Les panneaux arriere J9z

~

Accoudeir E1-LVM

&
&

poussiere

Accoudoir E2-LVE

Porteur AR
Q}ga(le vp

Les prunreaonYed,

-

117254

117144

117248

~.

. \*'-_
A‘ N e 117256
— 1172858

117248

117248

17282 .Y 117248
N

17250 —~

N J

Lespanneaux avant J9z

Figure 3: Les produits fabriqués au sein de Vistéoroccc

2.5.L’organigramme de la sociét: :

L'organigramme général de la société Visteon IntsrMorocco se présente comsuit

(Figure 4) :
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Figure 4: L'organigramme de Visteon Morocco
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2.6.Mission des différents services

* Le service des ressources humaines

Disposer a temps des effectifs suffisantsert permanence, assurer une gestion
performante individuelle et collective du pmisel par la formation. Il joue aussi lderd
de Facilitateur et accompagnateur, en social afitteindre des objectifs escomptés parle groupe
en matiere de ressources humaines.

* Le service financier

Assurer les fonctions financieres et comptable$edgreprise, développer et implanter
les pratiques, les procédures financiéresleetcontrble de gestion qui affectent la santé
financiere de la compagnie tout en veillantla préservation du patrimoine financier de
I'entreprise.

» Le service logistique

Son réle est d’optimiser la mise en place et hedment des programmes de fabrication

tout en assurant une gestion optimale du stockeenpédition a temps aux clients.

* Le service qualité

C'est le garant de la politique et du egst qualité de I'entreprise a travers
limplantation d'un systeme qualité fiable quwépond aux exigences des clients afin
d’atteindre le niveau de qualité escompté surde plu processus et des produits.

* Le service production

Qui a pour principale mission la réalisatidas programmes de production tout en
assurant une bonne qualité du produit empetant les détails fixés au préalable et en

optimisant les performances.

* Le service maintenance

Selon la définition de I'AFNOR, la maintenanceevés maintenir ou a rétablir un bien

dans un état spécifié afin que celui-ci soit enurgsl'assurer un service déterminé.

3. Description de processus de fabrication
3.1.Processus de fabrication :

Le flux de matiere premiere passe par plusieustesp comme elle montre la figure

suivante :
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Approvisionnement

Fournisseurs
Stockage

des en-
cours

Figure 5: Le processus de fabrication au sein de Visteonoklm
3.2.L’injection plastique :
L’injection plastique est un procédé de mise ervree des thermoplastiques. Il

consiste a ramollir la matiere plastique pour I'aereen phase plastique, a I'injecter dans un

moule pour le mettre en forme et a la refroidig(fe 6). [6]

Granulés ou

poudre ) Produit Plastique | OPIStMISEN  fdl  Objet finis

d forme
thermoplastiques

1 {1

auffage Refroidissement

Figure 6: Processus d'injection plastique

Caractéristiques :
» Réalisation d’'objets de formes complexes.
« Outillage trés précis donc trés cher.
» Utilisation pour des piéces fabriquées en grande §€10000 pieces).
* Pression d'injection peut atteindre 2000bars
* Grande cadence de fabrication
e Température de 150° a 300°

3.3.La presse a injecter

L’'usine Visteon dispose de 11 presses a injection.

« 5ENGEL

4 KRAUSS MAFFEI

* 2 SANDRETTO
Les trois types de presses d’injection plastiqudeoméme principe de fonctionnement. Prenons
I'exemple de la presse SANDRETTO (Figure 7).
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: Groupe de fermeture

: Console presse

: Groupe d’injection

: Raccordement au réseau
: Appareillage électrique

: Panneau manomeétre

~N oo oA WN P

: Centrale de lubrification

4

5
Figure7: Identification parties principales de la presseNDRETTO

3.4.Cycle d'injection :

Le moulage par injection consiste a ramoll@tat visqueux) la matiére
thermoplastique (TP), puis de la malaxer aveau de la vis de plastification. Elle est
ensuite injectée sous forte pression. L'injectisous forte pression du polymére fondu dans
un moule froid a une ou plusieurs empreintda contact des parois froides, la matiére se

solidifie en forme puis l'objet peut étre démowé(re 8).

Rotation et Injection
Recul Vis Plastique
d'injection {avance buse)

Figure 8: Cycle d'injection
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lll.  Cahier de charge

Sujet : "Amélioration de processus d'injection par I'apgiicn de la TPM (Total Productive
Maintenance)"

1. Cadrage du probleme :

v" Qui : Visteon Morocco représenté par son départemairitenance,

v" Quoi : Amélioration par la méthodologie TPM (3 piliets TPM),

v' Ou : Zone d'injection,

v" Quand : du 01/02/2014 au 31/05/2014,

v' Comment: analyser I'état actuel et mettre en place fpdiers de la TPM,

v" Pourquoi : Améliorer la maintenance, la productivité etjlalité dans la zone injection.
2. Problématique :

Comment s’attaquer aux problémes dus aux pertgedermance, manque de fiabilité
des équipements, les carences de I'organisatismnéghodes et procédés utilisées ? Comment
former les personnels de l'atelier sur le mainties équipements et de rendre ses périphériques
nettoyés ?

Le choix de la TPM est judicieuse car cette déhmarcépond aux exigences de
I'entreprise et permet de pallier aux problemesqgués par I'analyse de la problématique dans la

zone injection.

e
L) L] L) j
- - — — = - Ld
= &= eEE = | el
== aqu L =T
' _m A AvRE
———— —— v
- z H BSom I +/;i'-/ ,r’;;
; H (511 . /.J“//,o""l"//'/
L = b AT o
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Figure 9: Les zones concernées par notre PFE

3. Les outils de développement a utiliser :

Pour remédier aux problémes de la situation detuebus proposons des méthodes de

résolution et d'amélioration. Ces outils sont lewants :

QQOCP : Qui ? Quoi ? Ou ? Comment ? Pourquoi ?

5M : Matiere, Main d’ceuvre, Matériel, Méthode, Milieu,

Le Brainstorming : Créer maximums des idées en groupe,

MTBF : Le temps moyen entre deux défaillances (La fied)ili

MTTR : Le temps moyen de réparation aprés défaillancen@@iatenabilité),
Do : L'aptitude d’un équipement a étre disponible paccomplir sa fonction,
TRG : Taux de rendement global (%),

AMDEC : Analyse des modes de défaillance, leurs effdisues criticités,

NN N N N N N

Paréto ou ABC :indiquer la zone la plus empirique dans un domaine.
4. Les axes de déroulement de projet

v" Premier axe :analyse des indicateurs et étude technique delsimesod’injection.
v' Deuxieme axe Déploiement de la démarche.

v Troisieme axe: Elaboration des gammes de maintenance préventive

v Quatriéme axe: Evaluation de I'état de service maintenance

5. Les porteurs de ce projet

v Demandeur La société Visteon Interiors Morocco (Injection gilgue pour
I'automobile).

v Pilote : La faculté des sciences et Techniques de FesgeMaghie-Industriel,présentée
par les étudiants DAOUDI Hecham et BOUCHENOU Oussamec le suivi de :

v' Mr.Hamedi Habib : Encadrant pédagogique.
v" Mr. Ichir Azz ddine : Encadrant dans la société fiisiger de production dans

le début de stage et le directeur actuel).
6. Plan d’action de projet

En se basant sur le cahier des charges précits, amons élaboré un plan d’action en

tenant compte du temps alloué pour ce prdjebleau 2).
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Tableau t Planning du projet

Tache Durée (J)| Date début Date fin
Phase d'intégration et définition du theme de proje 10 10/02 21/02
A Intégration dans la société 2 10/02 11/02
Phase 1 B Maitrise du processus d’injection 3 12/02 14/02
C Maitrise de fonctionnement des équipements 4 217/0 20/02
D Définir le cahier de charge du projet 1 21/02 021/
Phase de recueil des informations et I'étude de Kestant 14 24/02 13/03
Phase 2 E Etude de I'historique du mois 2 et choix des nraehpilotes 5 24/02 28/02
F Analyse de I'état de 5S dans la zone d’injection 6 03/03 10/03
G L’accueil des documentations des équipements 3 /0311 13/03
Phase de déploiement du premier pilier de TPM 20 14/03 10/04
Phase 3 H Etablissement de la fiche du suivi de TRG 2 14/03 17/03
I Elaboration des actions pour éliminer les caulesspertes presses 3 18/03 20/03
J Etude AMDEC Moyen de la presse KM800 15 21/03 040/
Phase de déploiement du deuxieme pilier de TPM 22 01/04 08/05
Phase 4 K Elaboration des standards provisoires 5 01/04 7/00
L Elaboration des Gammes de Maintenance Préventive 15 08/04 28/04
M Formation des personnels sur les standards de 5S 2 07/05 08/05
Déploiement du troisieme pilier de TPM 16 29/04 20/05
N Collecte de données sur le service maintenantz steciété 5 29/04 05/05
Phase 5 T - - .
0] Déploiement de questionnaire d’audit 3 06/05 BH8/0
P L’analyse de résultats et proposition des actwnélioratives 8 09/05 20/05
Rédaction de rapport et présentation de PFE au seite la société 16 12/05 02/06
Phase 6 Q Rédaction de rapport 15 12/05 30/05
R Présentation de PFE au sein de la société 1 02/0 02/06
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La figure suivante représente le diagramme Gamirdjet :
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Figure 10 Planning de projet
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IV. Généralité sur la TPM et Préparation au déploiement
1. Généralité :

Depuis son introduction au Japon, dans les arb@é&s maintenance industrielle a évolué
tous les 10 ans environ. La maintenance préveatikenc été introduite dans le milieu industriel
japonais dans les années 50, la maintenance pioelulztns les années 60 et la TPM a débuté
dans les années 70. La période antérieure a 1950ébe appelée celle de la maintenance
« réparatrice » (maintenance corrective).

La Total Productive Maintenance (TPM), est au fapde résultat d’'une évolution
progressive de l'industrie depuis les années quisaivi immédiatement la fin de la seconde
guerre mondiale.

Le passage au cours des années 50 de la mairteanective a la maintenance
préventive a permis de réduire le nombre de dafaifls et par conséquent les colts qui y sont
liés. L’introduction des paramétres de disponigilit savoir la fiabilité et la maintenabilité a
permis d’élargir le concept de la maintenance BAM vers la fin des années 70. Cette nouvelle

facon de faire implique une approche de systeméatjuappel a la participation, la motivation et

I'adhésion de tout le personnel de I'entreprisé. [1
2. Définition et caractéristique de la TPM :

2.1. Définition :

La TPM est un systéme global de maintenance ptdudont le but est de réaliser le
rendement maximum. Elle optimise la notion de duttéevie total/colt des installations en
incluant I'ensemble des services de I'entreprise pkts particulierement les études, la
maintenance et la production. De méme elle faitehmux cercles pour une meilleure
mobilisation sur le terrain. La hiérarchie se ddie totalement impliquée dans un tel projet. [1]

Cette définition renferme au moins quatre idéesldomentales :

v" Aspect culturel.

v' Aspect participatif.

v Aspect auto-maintenance.
v Aspect économique.

2.2.Pour quoi fait-on de la TPM ?

Ces derniéres années, les équipements sont dedenpdus en plus automatisés et
sophistiqués. On peut méme dire que se sont ptuédaeipements qui fabriquent les produits,

gue les hommes. On ne tolere plus ni les pannies produits défectueux.
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Le réle des hommes est de mettre en ceuvre undéemainte qui permet aux equipements
de fonctionner normalement sans tomber en panmggndrer des défauts.

Pour cela, il est indispensable que tout le mowndearticipe, tant le personnel des
départements de production que celui chargé dula@yement des machines et des produits.
Les activités habituelles d’entretiens exercésggpadement par le service de maintenance ne
permettent plus de répondre a ces exigences.

Tous ceux qui s’occupent du fonctionnement deshinas doivent penser a les protéger

eux-mémes, pour éviter les pannes et les défauts.
2.3.Enjeux de la TPM :

La TPM permet de renforcer la culture d’entrepnse la double amélioration des
performances des ressources humaines et des égmizem
v' Améliorations des ressources humaines :
» Opérateurs: capacité a réaliser la maintenance en groupe-faatntenance),
« Homme de maintenance capacité a réaliser une maintenance de typeuptiod
maintenance,
* Responsable d’exploitation capacité a réaliser un programme pour condué® d

équipements sans pertes.

v' Amélioration des équipements :
* Obtenir la performance par la remise en état gbtihmisation des équipements
existants,
» Concevoir des nouveaux equipements basés suréa dervie totale et augmentation

de leur temps de fonctionnement.
2.4.Objectif de la TPM :

La TPM a pour objectif d’améliorer la santé dentteprise par 'amélioration de la santé
des équipements, et I'état d’esprit des hommes.

Sur notre lieu de travail les pertes s’accumuletdst les résultats des idées et des
comportements des personnes qui y travaillentddagants jusqu’au personnel d’exécution. Si
chacun pense toujours gue "c’est normal”, que aesgs et ces défauts ne sont pas de sa faute,
il ne sera jamais possible de les éliminer.

Il est nécessaire d’évaluer I'état d’esprit demhmes. C’est ainsi qu’on pourra améliorer

la santé des équipements et éliminer toutes lésgpgrcompris les pannes et les défauts.
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L’amélioration des compétences des hommes et dmnéé des équipements permet
d’améliorer la structure de I'entreprise. Elle pauainsi s’adapter aux changements nécessaires.
[Enoncée en 1971 par le JIPM]

2.5.Les huit piliers de la TPM :

Le succés de la démarche TPM demande une profasflixion, une méthodologie
rigoureuse et une participation de tout le persbritike est batie en général autour de huit piliers
(Figure 15) :

Total Productive Maintenance

Securite, conditions
de travail, environnement
TPM des services
fonctionnels
Maintenance de la qualité
Conception produits
et équipements
Audit maintenance
Maintenance planifiée
Maintenance autonome
Amélioration au cas par cas

Engagement de tout le personnel

Figure 11 La maison de TPM

Pour notre PFE, Il nous intéresse trois pilienspdes huit piliers de TPM qui répondent
aux exigences de l'entreprise :
v' Amélioration au cas par cas,
v Auto-maintenance,
v Audit maintenance.

2.6.Conditions de base de la TPM :

Les conditions de base de la TPM comportent quéléenents que nous devons
respecter : I'inspection, le nettoyage, le graiesatge resserrage.
Respecter ces conditions est une action qui perdétiter la dégradation de

I'installation, c’est une opération trés importagte évite de générer d’autres pannes.
3. Préparation au déploiement :

La compréhension et I'appropriation de TPM parckdres dirigeants, sont primordiales

pour :

v' L’appropriation de TPM par les autres membres elecadrement,
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<\

<\

v' La motivation par I'exemple de la totalité des parsels,

v Le respect des plannings.

3.1.Déclaration par le top management de sa décisionidtroduire TPM :

Préparer sa décision par quelques visites d'usiyeast développé et réussi TPM,
Présenter les objectifs et la politique de dépleiende TPM en général,

Etre convaincu qu’elle rapporte avant le déploiehtemplet de toutes les piliers : c'est-
a-dire des I'élimination des premieres anomaliegestpremieres pertes,

Se mettre d'accord sur les piliers et activités T&PiMettre en ceuvre,

Aprés quoi : on applique !

Déclarer solennellement la volonté d'introduire TBMlire en quoi c’est indispensable.

3.2.Formation et campagne de promotion de TPM :

L'instructeur senior TPM forme les cadres dirigisarles chefs de service, les chefs

d'atelier et les « instructeurs TPM relais intermed.es chefs d’atelier forment ensemble les

autres catégories de personnel.

Communiquer comment, pourquoi, avec qui, avec qoblectifs de TRG, sur quels

équipements développer TPM.

3.3.Conditions de réussite :

Commencer par la mise en place de l'activité ésoigie d'un chantier pilote, avec des

participants d'autres ateliers qui essaieront elez

<\

Par tous : fabrication, maintenance, qualité, img@es, magasin, logistique, ...
Tous concernés : métiers, ateliers, tous les nivdancadrement,
Faire de TPM une démarche d'entreprise visant :

e L’évolution de la culture, de progrés permanent.

* Le développement de comportements favorables alli&on culturelle.

Positionner TPM comme le moyen pour atteindre lbgalifs de performance des

équipements de production.

La TPM nécessite un cadre logique d’objectifs dadaément et une démarche bien structurée :

v' Respecter les étapes des piliers et des outils,

v" Choisir le bon outil,
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v' Dimensionner l'activité TPM en fonction des ressearqui lui seraient affectées.

C'est-a-dire ce que l'on est capable de faire darsshéma réaliste.

La figure suivante présente les conditions deuasie suivant de diagramme cause-effet :

Soutien de la Implication des Formation du
direction exploitants personnel
. - Respfec-:ter les TN Descendre 1°échelle | \
Suivi du progres'}--. ;ondltlons de base pour bien expliquer [~ -
Définitions | e TPM (58, ...) la démarche i(‘:lblert .les
- — ) . -\ LIormations
des missions | Chacun responsable] \, Soignerla |\
Faire accepter | communication [ '\

de son équipement _|

le changement | Sensihilisation'}-—

Pérennisation &_L
Capitalisation | /

Nommer un pilote de TPM |-

| Suivre des actions

Réaliser des |
—I__ de progres

Adopter le management | | 4
audits internes |/

participatif

Auto formation

3 H - # 1 4 -
Organisation en équipe autonome |- J |

i -y

i du personnel |

Organisation et Amelioration
management continue

Figure 12 Principaux facteurs de succées de la TPM.

V. Conclusion:

Succes de
Ia TPM

Améliorer:
Rendement
Productivité
Participation
Organisation

Le contexte général de ce projet de fin d’étudetelirci sous la lumiére de ce chapitre,

le suivant chapitre se présentera un diagnostiCétit de I'atelier d’injection au sein de la

société.
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Chapitre 2 : Diagnostic et Etude de
I'existant

* *x Kk Kk Kk K *x Kk *k *x *x *k *
« Avoir une image claire et détaillée de
I'existant est une étape fondamentale de tou
étude d’amélioration. En effet, débuter par u
diagnostic permet d’évaluer les écarts entre le
objectifs escomptés et la situation actuelle ».

* Kk ok ok ok ok Kk Kk Kk Kk ok Kk Kk

Année universitaire : 2013/2014 Page | 32



Chapitre 3 : Suivi du taux de rendement global FEMST — Gl

l. Introduction :

Le présent chapitre constitue une présentationgabréhistorique des indicateurs de
fiabilité (MTBF), de maintenabilité (MTTR) et de sionibilité (Do) concernant toutes les
machines de la zone d’injection, afin de détermiesrmachines les plus pertinents ou il faut
concentrer les efforts, avant I'implémentation dojgt et puis sa standardisation sur toute la

zone d’injection.

Et en plus une inspection sur 'état de 5S darmote d'injection plastique, pour définir le
planning convenable a inclure des améliorationss ge proposer les actions de la maintenance

préventive sur les équipements
Il. Inventaire des machines :

La zone d’injection de la société Visteon Marogodse d’'un parc important de machines
pour assurer l'injection plastique des pieces centvi’habitacle de la voiture. Il est composé
essentiellement de 2 presses SANDRETO, 5 press€&ENt 4 presses KRAUSS MAFEL.

[I. Analyse des indicateurs :

Pour sélectionner les machines qui présentenuke gihvaries, nous devrons les classer par
ordre d’importance du point de vue du nombre diwgations (indicateur de fiabilité (MTBF)),
du temps moyen de réparation (indicateur de maahiéte (MTTR)) et du temps total d’arrét
(indicateur de disponibilité (Do)).

1. La fiabilité :
C’est I'aptitude d’'un équipement a accomplir uneciiion requise ou a satisfaire les besoins

des utilisateurs, dans les conditions donnéesrantiun intervalle de temps donnés, et avoir une

faible frequence de défaillance

 Le temps moyen entre deux défaillances MTBF : (Ladbilité)

Tempsalloué — Tempstotald'arrét
MTBF(h) =

Nombredepanne

e Le Taux de défaillanced :

A x 100

~ MTBF

Avec : Tempsalloué = 24h X 1 mois =24 Xx30=720h
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2. La maintenabilité :

C’est I'aptitude d’'un équipement a étre maintenuémabli dans un état dans lequel il peut
accomplir une fonction requise lorsque la mainteramst accomplie dans des conditions
données avec des procédures et des moyens prescrits

* Le temps moyen de réparation aprés défaillance MTTR (La maintenabilité)

Tempstotald'arrét

MTTR(h) = Nombredepanne

 Le Taux de maintenabilitéu :

x 100

k= MTTR

3. La disponibilité :
C’est I'aptitude d’'un équipement a étre en éetatctanplir une fonction requise dans des

conditions données et a un instant donné ou duraimtervalle de temps donné.Cette aptitude

est fonction d’'une combinaison de la fiabilité etld maintenabilité.
MTBF u

Do(%) = x 100 =
o) = yTBF + MTTR e+

Le but de cette approche est de sélectionner ladimata moins disponible, le moins fiable

x 100

et le moins maintenable.

A I'aide de I'historique disponible dans le servide maintenance, nous avons pu dresser le
tableau qui présente temps d'arrét en heurenipsd'intervention et la charge capacitaire par
machine durant la période comprise entre le 0102/2usqu’au 28/02/2014 (Tableau 20-

Annexe 1).

Et nous dressé le diagramme de chaque indicategur@17-18-19)

Fiabilité/Machine

40,00
35,00 30,15
30,00

23,83
25,00 18,74
20,00 15,17 1539 1603 1268 1452
15,00
10,00
5,00
QQ O Q QQ QQ

33,55

MTBF (h)

0,00

Presses d'injection
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Figure 13 :Indicateur de fiabilité des machines

Maintenabilité/Machine

2,00 1,74
1,80

1,60 1,43
1

v30 10

1,00 0,83
0.80 064 070  ggg
0,60
0,40
0,20
0,00
S X S S

1,27

MTTR (h)

Presses d'injection
Figure 14 : Indicateur de maintenabilité des machines.

Disponibilité/Machine

98,00% 96,83%
97,00% 96,16%

94,91%

96,00% 95,30% 95,48% 95,43% 95,07%
0,
32'88;: 93,53%
93,00% 91,95%
92,00%
91,00%
90,00%
89,00%
O \) N} O \)

Do %

Q N P

Presses d'injection

Figure 15 : Indicateur de disponibilité des machines
» Synthése :

Cette étude nous a permis de mettre en évidenaeargctere multicriteres des trois
diagrammes, ainsi nous constatons que selon &eadopté les priorités d’action différent :

- Au niveau de la fiabilité, c’est les presses KRAUABSFFEI 800, KRAUSS MAFFEI
1300, ENGEL 1500.

- Au niveau de la maintenabilité, c’est les pressBAKSS MAFFEI 800, SANDRETO
1500, ENGEL 700.

- Au niveau de la disponibilité, c’est encore unesflsi KRAUSS MAFFEI 800, ENGEL
1500.
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Les résultats obtenus nous poussent a analysairetuhe étude sur la KRAUSS MAFFEI

800 qui totalise le plus grand temps moyen d’indlispilité et le plus grand temps total d’arrét.
Niveau 5S dans les machines d'injection

1. Généralité sur 5S

Les 5S forment une méthode pragmatique et trésréttnde I'amélioration de I'existant
a partir des idées et de la participation des esteluterrain, puis plus généralement de
'ensemble du personnel. Tous les services deréprise sont concernés, de la prise de la
commande a [I'expédition du produit, en passant pas services fonctionnels
(comptabilité,ressources humaines, maintenancg, etc

Nous donnons au poste de travail sa significatéoplus large, celle du lieuou I'on
exécute son travail. Il peut s’agir d'une machiden établi, d’'unbureau, d’'une zone dans un
entrepdt oud’'un magasin de stockage. La notiondg#epde travail englobe également son
environnement immédiat :I'espace autour, alléeslaics... [3]

Voici le tableau représentatif de la démarche 5S :

Tableau 2:La démarche de 5S

5S Significations Intéréts Actions
C’est faire la différence . . .
o . . Trier, identifier, repérer,
.. entre l'indispensable et Y voir plus clair sur son .
Seiri : s . . réemployer ou recycler,
. I'inutile et se débarrasser poste de travail et son . . L
débarrasser . . sinon jeter, prévoir les
de tout ce qui encombre environnement. ' 4 .
. moyens d’évacuation.
le poste de travail.
, , . o Stocker de maniére
C’est disposer les objets Améliorer I'efficacité et . . e
. R . ...} fonctionnelle, identifier
Seiton : de fagcon a pouvoir | augmenter la productivité :
N e chaque endroit de
Ranger trouver ce qu'il faut en éliminant le temps .
: rangement, tenir compte
quand il faut. perdu. , .
de I'ergonomie
C’est éliminer les .
. . Comprendre que nettoygr  Nettoyer, embellir,
. déchets, la saleté et pour ) , .
Seiso : , c’est détecter plus repeindre, coordonner le
une propreté . _
Nettoyer _ rapidement les nettoyage, Eliminer les
irreprochable du poste : .
. dysfonctionnements. causes de salissure.
de travail
C’est définir des régles Mettre en place des réglesCréer et faire évoluer des
Seiketsu : communes au secteurr de management pour que  regles communes,
Standardiser| 5S, a partir des résultats les 5S deviennent une | Privilégier la visualisation
acquis. habitude. des régles.
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Shitsuke : | C’est faire participer tou
Pérenniser et le monde par
pratiquer I'exemplarité.

—

de chacun en rechercha
I'amélioration permanente

Former le personnel, 5
minutes par jour pour les
5S. Enregistrer les

| résultats, les afficher, les
valoriser.

Changer les
comportements

=
—

{

2. L’évaluation de I'état de 5S dans la zone d’injectin

La démarche 5S est un passage incontournsibtele chemin de [I'excellence au

quotidien. En effet pour savoir le niveau des 58sda zone d’'injection, nous avons procédé par

un diagnostic général en se basant sur gnie de cotation qui contient un ensemble

des criteres sur lesquels il faut attribuer deesioChaque critere est noté de 1 a 4 selon le

niveau du respect de ce dernier.

Les points de 1 a 4 correspondent :

v Mauvaise

1:
v’ 2 :Passable
v' 3:Bon

v 4 :Trés bon

Le tableau suivant représente la grille et le tésule cotation 5S pour la zone d’injection

pour le mois de Mars 2014 :

Tableau 3 :Grille de cotation de 5S générale.

Eléments Note Observations
Eliminer
Carottes 1 Présence des carottes hors les bacs et sous $sepre
Salissures 1 Salissure autour la presse
Scraps, purges 2 L’élimination imparfaite
Granulées 1 DO a la fuite des aspirateurs, trémies, défauts|des
opérateurs...
Huiles 1 | A cause des fuites dans le systeme hydraulique et

manque de formations des techniciens

Inutiles apres les interventions maintenance 2

Manque de formations des techniciens

Autres déchets 2 Chiffons, papier d’enregistrement, les gants iesti
poussiere, ....
Sous Totale 10
Ranger
Outillages aprés les interventions et |es2 Manque de zone d’emplacement des outillages
réglages
Magasin des PdR 1 Male gestion, manque de piéces et non identifinatig
Documents 2 | Absence d'identification et manque des documents
Casiers (matériels personnels) 1 | Mal organisés et non identifiés
Moyens de sécurité 2 Male gérer et manque pour les moyens sensible
Sous Totale 8
Nettoyer
Matériels de nettoyage des fuites | 2 \ Manque de réparation des matériels de nettoyage
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Poubelles 1 | Manque dans chaque poste
Exécution de nettoyage 2 N’est pas suffisante et efficace
Sous Totale 5
Standardiser
Standards provisoires de 5S 1 N’existe pas
Sensibilisation sur I'importance de 5S 1 | Aucune sensibilisation
Planning de 5S 2 N’est pas respecté
Check liste de 5S 2 N’est pas efficace
Sous Totale 6
Maintenir

Présence et bon état des équipements deé | Aucunes actions

périphériques

Suivi de 5S 1 | Aucun planning de suivi de 5S

Respect des procédures de trayaill | Manque de respect des procédures de travail

(nettoyage, tri de déchets, emplacement

Sous Totale 3

Totale 32

A partir de ce résultat obtenu dans le tableauadation, on définit le pourcentage pour
chaque pilier des 5S et le pourcentage total.
Le tableau suivant regroupe les résultats obtenus :

Tableau 4 :Pourcentage de cotation de 5S générale.

Eléments Note Nb de criteres | Note possible| Pourcentage
Eliminer 10 7 28 35,7%
Ranger 5 20 40%
Nettoyer 5 3 12 41,6%
Standardiser 6 4 16 37,5%
Maintenir 3 3 12 25%

5S 32 22 88 35,96%

Pour bien illustrer les résultats obtenus, nousiaucacé une carte radar selon 5 axes qui

permet de bien visualiser le niveau des 5S dansra d’injection :

Eliminer
50,00%

40,00%
30,0094

Maintenir Ranger
Standardiser Nettoyer
%/opération Moyenne
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Figure 16 : Schéma radar de 5S générale.

D’apreés la carte radar on conclut que le nivead&$ la zone d’injection, est trés faible par
rapport aux attentes des responsables.Pour s&émircauses susceptibles de créer des non-

conformités 5S, le paragraphe suivant fera &btg la recherche de ces causes.
V. Les causes des non-conformités 5S dans les machings la zone
d’injection
1. Recherches des causes
1.1.Le brainstorming :

Le brainstorming est une technique de génératianidi®es qui stimule la réflexion et la
créativité lors de la recherche de solutions paumptobleme donné, il s’agit de produire le

maximumpossible des idées, dans un minimum eaps sur un théme donné et sans
critiquer, sans juger. [5]
1.2.Equipe de Brainstorming

Pour assurer la réussite de ce projet, nous awfits dvec le comité de pilotage, toute une
équipe de travail, composée de différentes compéserde différents services. Cette équipe

projet est illustrée sur la figure suivant :

‘ Pilotage ]

J
L Manager de production : ICHIR Azz Eddine ’

| Porteur Projet ]
J
L Stagiaire Master: BOUCHENOU Oussama }

Stagiaire Master: DAOUDI Hecham

[ Equipe de travail ]
J

\

Responsable de maintenanceELHARCHILI Mfeddal
Ingénieure maintenance KHBACHA Imad
Leader Techniciens: TAOULI Driss
Technicien maintenance SAADI Hecham
Technicien hydraulique : ESSAYEH Mohammed
Technicien mouliste: BENAJI Mohcin

\Technicien mouliste: LAAGOUBI Khalid /

Figure 17 : Equipe de brainstorming.

1.3.Les causes des non conformités par le brainstorming
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Par le biais du brainstorming nous avons rpouelllir les diverses causes des non-

conformités 5S dans la zone d’injection :

: Manque de formations 5S,
:Non-respect des consignes 5S,

: Non-respect des régles de sécurité,

A
B
C
D : Présence de poussiere et des chiffons inutiles,
E : Dépot des granulées sur la presse,
F : Mauvais état des équipements,
G : Mauvaise gestion des déchets,
H : Manque d’ergonomie et de rangement des objets,

| : Manque de suivi 5S,

J :Manque de standard 5S
2. Visualisation des causes

Afin d’aboutir & une vision commune des causesmbesconformités 5S, I'outil efficace

employé pour cela est le diagramme dISHIKAWommunément appelé diagramme

Causes-effet.
La figure suivante représente le diagrammSHIKAWA des causes des non-

conformités 5S obtenues par le bais du Brainstagmin

Milien ; Matériel ) Main @’ ceuvre

Non-respect des

Melatigue maericls ] § regles de sécurite _

de nettoyage et de |._
réparation A

Présence de )
poussiere et des —
chiffons inutiles |

Non-respect des
|_consignes 58

Manque de |

Dépodt des granulées | '\ formations 58 |

| La Non-

sur la presse |
ﬁ‘%’| conformité
: [ Manque de ge 55
Mauvaise gestion | | suivi 58 S
des déchets r' / __] Mauvais état des
—_ ’ I - .
. [ J Manque de | équipements
Manque d’ergonomie et | | standard 58
de rangement des objets |
_ Méthode . : Machine

Figure 18 : Diagramme cause-effet de 5S.

3. Hiérarchisation des causes
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3.1 Méthode de tri croisé

Le tri croisé est un outil couramment géli pour la hiérarchisation des idées
généralement issues d’'un brainstorming. En effgeiimet de comparer chaque idée avec les
autres en attribuant un coefficient selon uneeydi pondération.

Dans notre cas la grille de pondération adoptémestivante :

: Causes égales

: Légérement plus importante
: Plus importante

: Beaucoup plus importante

.
w N - O

3.2 Résultat du tri croisé

Les résultats du tri croisé pour les causes descapnformités 5S sont présentés dans le
tableau suivant :

Tableau 5 :Tri croisé 5S.

A B C D E F G H I J K Total
A A A2A2 AT A2A1 | 1:2]J:2 A:1l 12
B B:2| O B:2(F:1, B:2|B:1|1:1]J:1| B:1 8
C D:1|C:2, 0 |C:1/C:1|1:2|J:1| C: &
D D:1|F:1/ G:1D:1|1:2]J:2| D:1 4
E F:1 0 E:1 1:1] J:2 E: L 2
F F:1| F:1 0 J:1 F:1 6
G 0 ;1] J:1] G:1 2
H [:2]J:2] H:1 1
[ 0 l:2 10
J J:2 14
K 0

Pour finir I'étude d’hiérarchisation, il famalider les causes principales en exploitant
les résultats du tri croisé et I'outil Pareto. Bbleau suivant regroupe la procédure de calcul pour

tracer le diagramme Pareto :

Tableau 6 :Les données du diagramme de Pareto.

Causes Poids Pourcentage % | Pourcentage cumulée %
J 14 21,88 21,88
A 12 18,75 40,63
I 10 15,63 56,25
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B 8 12,50 68,75
F 6 9,38 78,13
C 5 7,81 85,94
D 4 6,25 92,19
E 2 3,13 95,31
G 2 3,13 98,44
H 1 1,56 100,00
K 0 0,00 100,00
Total 64 100,00

D’aprés les données du tableau ci-dessus on gatiagramme Pareto des causes des non-

conformités 5S : Zone A Zone B Zone C

100
90
80
70
60
50
40
30
20
10

%

Causes

=e—Poids Pourcentage % Pourcentage cumulée %

Tableau 7 :Diagramme de Pareto.

D’aprés la représentation des résultats sur diageahe Pareto, on remarque que 80% des
causes des non-conformités 5S sont dues a cingsatacipales :

Manque de standard 5S.
Manque de formations 5S ;
Manque de suivi 5S ;
Non-respect des consignes 5S ;
Mauvais état des équipements ;

MW — > <«

Ces causes trouvées principales seront pris enidésason dans le déploiement de la

démarche 5S dans la zone d’injection qui fera @aldis chapitres suivants.

VI. Conclusion
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A la lumiére de ces diagnostics de fiabilité, nemabilité et disponibilité, on a pu mettre
le point sur certaines problématiques au niveauntgeshines d’injection, a savoir le taux faible
de conformité 5S, le taux faible de la fiabilité, taux élevé de la maintenabilité et le taux de
disponibilité insuffisant.

Le chapitre suivant sera l'objet de déploiemenindsystéme de suivi du taux de

rendement global et élimination des causes degerte

Chapitre 3 : Sulvi du taux de rendement
global

* Kk Xk Xk Kk Kk *x *x *k k *k *x *x
« Les indicateurs de performance permette

aux dirigeants d'avoir une image claire de la
situation au niveau de l'efficacité d'une unité d
production, d'une usine ou d'une entreprise.

Le calcul de taux de rendement global perm
de retrancher toutes les pertes qui sont subies it
ainsiobtenir un pourcentage correspondant &

I'efficacité de l'unité ».
*x % K% % %k kX %k *x *x *x *x *x %
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Introduction

La recherche des causes de pertes de productiegéécarts entre la production réalisée et
la production planifiee a conduit les "péres” deTRM a identifier des facteurs influents.
L'analyse exhaustive des temps révéle ainsi queagpgort au temps d'ouverture de l'atelier
(temps durant lequel il y a capacité théorique mwail, par exemple par la présence du
personnel), la machine ne "travaille" que durarg fraction de ce temps. Il faut en effet déduire
tous les temps accumulés durant lesquels la madepeut travailler, pour des causes d'arréts

planifiésdes perturbations interviennent, mettant la machiterét ou la ralentissant.

Dans ce chapitre, nous aspirons a rechercher téesesauses capables d’augmenter les
temps d’arrét, et a apporter des améliorationdesiéquipements pour diminuer les défauts de
fabrication et les temps d'arrét, I'objectif finatant I'exploitation des machines a sa pleine

capacité en permanence.
Fondation d’'une fiche de chasse aux pertes par pest

Vue I'importance de la précision et la fiabilitésddonnées (pertes machines) dans cette
étape, nous avons proposé une fiche de chasseed@s gui permettra le suivi et la ventilation
des pertes a chaud. Voir exemple de la fiche &oitexe 1).

Pour améliorer l'analyse des pertes, nous avomsup® les causes de pertes on 3
catégories :

- Les arréts de machine prévue et non prévue qui umet relation avec la
disponibilité de la machine.

- Les pertes dues a la carence de la machine quinentelation avec la performance
de la machine.

- Les pertes dues au non qualité du produit et quuoa relation avec la qualité du

produit de la machine.
1. Les arréts de la machine prévue ou non prévue :
1.1. Maintenance :

v/ Maintenance préventive :
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Inspection et réparation programmeées effectuéekes@rvice maintenance.
v Maintenance corrective (>3min) :
Ce sont les arréts subis, déclenchés par la m@ché@ctessitant un diagnostic devant la

nouveauté de I'événement (notion d'inconnu).

1.2.Changement de série :

Le temps ou la machine ne produit pas suite a @magt de moule,qu'il soit prévu, ou pas,
qu'il dure plus longtemps que prévu ou pas, il camg les réglages nécessaires a produire
unepiece conforme au nouveau type demandé caloutiehier piece bonne,au premier piece

bonne.
1.3.Maintenance premier niveau :

Le temps ou la machine ne produit pas suite a atienade nettoyage ou de contréle des

différents organes de la machine.
1.4.Réglage :

Le temps ou la machine ne produit pas suite a glagé des parameétres a cause de non-
respect des parametres standards ou si la madhmos eccapable» (ne garde pas les paramétres

standards).
1.5.Manque de matiére premiére :

Le temps ou la machine ne produit pas suite au oeng la matiere premiere par un

blocage amont ou aval ou suite a un défaut logistiq
1.6.Réunion :

Le temps ou la machine ne produit pas suite a émeion de quelque minute a la prise de
poste ou réunion de travail pour la réalisatioruties actions par les opérateurs.

2. Les pertes dues a la carence de la machine :
2.1.Micro arrét (< 2min) :

Ce sont les arréts subis, déclenchés par la machin@écessitant pas de diagnostic, le
symptome et le reméde étant connus, et la remismouwe étant rapide a mettre en ceuvre
(Auto/Manu, déblocage, remise en cycle, etc. L3. valorisation en temps est de la

responsabilité du fabricant (CA).

2.2.Pertes di au démarrage :
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Le démarrage ou le redémarrage de la machine peuwdrter un peu de temps de chauffage

ou un temps pour fabriquer une piéce conforme.

3. Les pertes dues au non qualité du produit :

Rebut : C’est le temps perdu par la production d’'une pieme conforme.

1. Etude de I'historique de taux de rendement global :

Cette étape représente une image claire sur laladctaux de rendement global appliquée

dans I'entreprise, en se basant sur des ficheEd&€P BOARD, ce calcul utilise des formules

tout a fait différentes et en méme temps exactess elles ne donnent pas une vision détaillée

de la situation sur la nature des pertes qui géhérre taux de rendement qui ne répond pas aux

exigences de la production.

Le tableau suivant représente les données de mugndiement global de la machine KM

800 pour quelques jours du moi Mars/2014 :

Tableau 8 :Historique de taux de rendement global

Machine : KM 800

Historique de taux de rendement global de quelqugeurs du mois Mars

Jours 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Shift 480 480 480 480 480 480 480 48( 48
Pause 35 35 35 35 35 35 35 35 35
Temps d’arréts planifié 45 45 0 0 0 45 0 45 0
Temps d'arréts non-planifié 20 30 45 100 103 85 121 73 52
Temps de cycle théorique | 0,77 0,41 0,77 0,41 0,77 0,41 0,41 0,14 0,7
Quantité totale 398 754 415 812 431 502 774 196p 48
Quantité rebutée 5 29 14 51 13 30 59 52 7
Les pieces bonnes
(Quantité totale - Quantité 393 725 401 761 418 472 715 1914 a7
rebutée)
Temps de production planifi€) ., 400 445 445 445 400 445 404 445
(Shift - arréts)
Temps réel de production
(Temps de production planifié { 380 370 400 345 342 315 324 327 39
temps d’arréts non-planifié)
Taux de Disponibilit&Temps
réel de productionTemps de | 95,00%| 92,50% 89,89% 77,53 76,85% 78,76% 72,81%7584| 88,31%
production planifig¢
Taux de Performance
(Temps de cyclethéoriqlie 80,30% | 83,21% 79,54% 96,11 96,62% 65,0/% 98,94%50838| 94,81%
(Temps de production planifié
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Quantité totalp

Taux de Qualite(Les pieces | o5 7404 | 051504 96,63 93,7206 96,98% 94.00% 92,38%3697| 98 56%
bonned Quantité totalg
Taux de rendement 75.33% | 74,01%| 69,09% | 69.83%| 72,01% | 48,18% | 66,55% | 66.46%| 82,52%
global(TRG)
V. Instauration d’'une application de ventilation des rtes journalieres

Apres la chasse des différentes pertes a I'aida fiehe de relevés des pertes par poste et

pour faciliter I'analyse des mesures, on a esdayéettre en place une petite application qui va

permettre a la société de prendre les résultatfiatess de chaque poste et de les exploiter sous

forme d’histogramme pour voir la variation de cegdi¢ateurs et prendre les actions nécessaires

pour les améliorer et atteindre I'objedqtfoir Annexe 1).

Cette application a été élaborée sur le logicielCEX. Elle contient une petite base de

données des difféerentes mesures effectuée loes\dmtilation des pertes.

A l'aide de la fiche I'assistant du responsable wpiise chargera de saisir les données qui

existent dans les 3 fiches des 3 postes dans ikapiph et Apres, I'application calculera

automatiquement les parametres suivant :

v

NS N N N N S

Temps d’arrét prévus,

Temps d’arrét non prévus,

Temps perdu di a la carence machine,

Temps perdu di au non qualité,

A : Temps d’ouverture,

B : Temps brut de fonctionnement,

C : Temps net de fonctionnement,

D: Temps utile de fonctionnement.

* Méthode de calcul sur I'application pour un poste :

A = 480 min — Temps d’arrét prévus

B = A — Temps d’arrét non prévus

C = B — Temps perdu di a la carence machine

D = C — Temps perdu di a la non qualité
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B
Taux de disponibilité (%) = a x 100
C
Taux de performance (%) = B x 100
- D
Taux de qualité (%) = T x 100
T d d t global (% —BxCxDxloo—Dxloo
aux erenemengoa(o)—A BT =2
L'objectif de I'application est de fournir un grandmbre d’informations pertinentes :
v Connaitre le niveau de performance
v Fixer les objectifs de performance
v' Définir les actions prioritaires

v Vérifier I'efficacité des actions
v Valoriser le travail accompli

Le schéma ci-dessous représente le diagrammedieatgurs de disponibilité, de
performance et de qualité par jour. Les valeursagetrois taux se modifient lors de
I'insertion des relevés des temps d’'arrét danglefde chasse aux pertes.

Suivi du Taux de rendement global de la zone d'ingion

Machine:

100%
80%
60%
40%
20%
0%

> > IS > I I &

R

¥ Q° < Q‘@

BTd mTp =Tq “"TRG

Figure 19 : Histogramme des indicateurs utilisé dans la fiche.

* Remarque :

Aprés le calcul, I'assistant doit fournir a chagiébut de semaine une copie de I'histogramme

des indicateurs de chague machine au responsapledigction et de Maintenance.
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V. Elimination des causes

de pertes machine :

1. Actions pour élimination des causes de pertes macta

Le tableau suivant, présente les actions qui doiggrdéployé afin d’éliminer les causes de

pertes machine :

Tableau9 :Actions pour élimination des causes de pertes machi

Sources des pertes

Actions pour les diminuer ou les
éliminer

Département concernée

l. Les pertes dues au manque de fiabilité des équments

les arréts dus aux pannes (disparition
dégradation de la fonction)

paorriger le probleme de fagcon a rédu
la fréquence de répétition de défaillaf

re
nce

Maintenance

les réglages (ajustages en série)

respecter les guides de réglage ef
précisions affichées

les Production

les pertes dues aux démarrages
(préchauffage, pieces d'essai)

Avoir les bonnes conditions pour ur]
démarrage juste et rapide

Maintenance Production

le micro arréts et marches a vide : ce s
des arréts dont la durée n'excede 5a 1

on@viter le retard de production par uf
D mn arrét inattendu

! Production/Maintenance

les défaillances chroniques devant
lesquelles les services maintenance @
tres souvent abdiqué

Ne pas négliger les défaillances qui

n .
es effets graves sur une longue pér

DNt

Maintenance
ode

les sous-vitesses qui sont toutes baisg

>eE . . .
| Produire le maximum possible pour

a

volontaires liées a des problémes -de . . o Qualité
A o fréequence déterminée
fiabilité et de qualité
Suivre une démarche d'amélioration .
les rebuts et retouches Qualité

pour diminuer les rebuts

les arréts programmeés

Suivre le planning de la maintenang
préventive établie par le constructeur
I'équipement

e

de Maintenance

Il. Les pertes dues aux carences de I'organisation

Prévoir dans le futur proche un projg
d'application du SMED

ot

les temps de changement de fabricationMetire des fiches des parametres surles  Mgthodes
machines pour savoir les paramétres
nécessaires a la fabrication de chaque
référence
le manque d'habileté, de formation, | Mettre en place un guide visuel poury Production

d'efficacité de l'opérateur

suivre par l'opérateur

le temps passé par les opérateurs a
manutention de produits ou de matiere
suite a la défaillance des équipement

a
S

~

D.

Former l'opérateur pour ne pas
continuer la fabrication s'il y a
dégradation de machine

Méthodes/Maintenance

le retard dans I'enchainement des tache
a des déplacements ou a des probleén
divers.

»s dORéduire les taches de maniére a
es éliminer les mouvements
supplémentaires

Méthodes
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le manque de matiere, d'outillage, de
personnel.

Exigence de la disponibilité des out

pieces de rechange dans le magas

des matieres, de personnels et des

s,

in

Production

gestion des données techniqu :—
de produits (nomenclatures) —

(gammes)

gestion des données commerciales
—recoit les commandes et établit le
calendriers de livraison souhaités

une mauvaise organisation de contrél

gestion des matiéeres

e — assurer l'approvisionnement en

matieres premieres ou composant

— assurer le stockage de produits
fabriqués

gestion du travail :
—organiser dans le temps la réalisati
des taches en leur attribuant les

compte les données techniques e
commerciales et celles du suivi de
fabrication (quantités déja fabriquée
état des ressources...)

UJ

192}

ressources nécessaires. Prend en

description des produits et des familles

description des processus de réalisation

1Y

Production

le manque de confiance dans le proc€

dé 14
les personnels du procédé

Avoir la bonne communication entre

Méthodes

l'attente de diagnostic qualité

Bon contrdle géalit

Qualité

lll. Les pertes dues aux méthodes et procédés

le rendement des matériaux

Choisir les matériaux avec un
rendement max en respectant la
contrainte du cout

Production

le rendement énergétique

établir un suivi de rendement
énergétique

Production

la surconsommation d'outillage et
d'accessoires

Optimiser la consommation d'outillag
et d'accessoires

e

Production

Les actions précédentes sont globales et généchlagyue département doit mettre en service

les démarches et les outils pour s’attaquer augesade pertes que nous avons prélevées.

Le département de la maintenance qui va étre co@qgear notre démarche, alors il faut se

concentrer sur les pertes engendrées au niveaa raihtenance et choisir les méthodes et les

actions pour estimer la situation des eéquipemepressde déploiement de la TPM.
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2. La stratégie mise en place d’'une tache de maintened préventive :

Avant de commencer a donner I'ordre d’applicaties glans des opérations proposées dans
les prochains chapitres, il est évident qu’une étiel la possibilité de réalisation est importante,

pour cette raison nous avons choisi de l'intégesrscce chapitre.

Pour gu'il soit possible de confier les taches daintenance préventive aux agents de
production, il faut que ceux-ci soient capablesleke réaliser. La figure suivante montre la
stratégie d’accomplir une tadche de maintenance. [2]

Année universitaire : 2013/2014 Page | 51



Chapitre 3 : Suivi du taux de rendement global FEMST — Gl

TUne modification mumeurs parmettran-elle de

i simphifier son axécution ou da I exécutar m
machine en fonctionnement
Fealizar 1a modification ]
b i
= 1 Le perzonnsl ds fabrication a-t-1l la
l il | competence naceszaire pour Iexécuter
Une formation du personnel hm alil]

permetirart-elle de 1" executer 7
| |

Oui Hon

k)

Le perzonmel de maintenance a-t-il la
! competences naceszairs pour U axecuter 7

la temps d’exscuter cette tache T
| |

Le parsonnel de fabrication aura-i-1l l | an,,,
|

_ Tne formation du perzonmsl ha
permetirait-elle de |'exécuter 7

L4

Le personnel de mamtenance aura-t-

1l e tamps 4’ exécuter cotte tacha 7
|

e

de fabrication =i nécessaire

oui Eevoir
"orgamization
Eedaction des conzipnes et Fédaction des consipnes,
formation des persommals gammes at formation das

parzonnels de maintenance
il NAceszalTe

Exécution par le
perzonnel de fabrication

Exeécution par le personnel
de maintenance

Emhbauche on zous-

traitance & envisagzer

Figure 20 : Une tache de maintenance[2]

Pour pouvoir intégrer certaines opérations dansdearge de travail, il faut que le temps de

réalisation soit le plus court possible. Le trayaibposé doit étre simple, bien visible et bien
accessible.
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Pour cela, il faut étudier la possibilité de sirfipli 'exécution ou de rendre le travall
exécutable avec la machine en marche, par une icattbh mineure de linstallation (figure

précédente).
VI. Conclusion:

La mise en place d’une fiche de calcul journalierTdRG sert a suivre la variation du celui-
ci, C'est-a-dire la variation des trois autres @adeurs influencent ce dernier. Alors que
I'exécution du premier projet d’amélioration au g@s$ cas dans une usine représenté par un plan
d’action extensif a permis de supprimer plusiemsrees de pertes qui avaient été inventoriées

lors du lancement du premier pilier.
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Chapitre 4 : Etude AMDEC Moyen

* k ok k Kk Kk Kk k k Kk Kk Kk K

« Une analyse des défaillances par la métho
AMDEC Moyen nous a permis d’extraire les
différents types d’anomalies, ainsi de
déterminer la priorité de chacune au niveau de
trois indices significatifs et descriptifs,
permettant d’évaluer ses derniers et d
proposer ensuite le plan d’action adéquat &

corriger les défaillances et les prévenir ».
* Kk ok ok ok ok ok ok ok Kk ok ok Kk

l. Introduction :
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Apres avoir suivre I'état de la zone d’injectiomdd’état actuel, nous avons constaté d’établir
une étude AMDEC moyen de la machine d'injectiorsiipie. Afin d’éclaircir les anomalies
susceptibles qui font les sources des arréts dugpanones, et donc proposer des remedes pour
s’en attaquer. Ainsi pour faciliter le diagnosticséider par la suite a définir un plan d’action

d’amélioration.

Généralité sur 'AMDEC

1. Principe :

"AMDEC" est l'abréviation de : Analyse des ModesRfaillance, de leurs Effets et leur
Criticité. C’est une méthode de réflexion créatigei repose essentiellement sur la
décomposition systématique d’équipement en élénsmigles jusqu’au niveau des composants
les plus élémentaires. Cela consiste a faire uatysa systématique et exhaustive des défauts
possibles de chacun de ces éléments, et de lesdtiser par le biais de leur criticité a travers :

- La fréquence d’apparition des défaillances appalési probabilité d’occurrence ;
- La gravité des conséquences ou gravité des effets ;

- La probabilité de ne pas découvrir I'effet ou prioitig¢ de non détection.

Cependant 'AMDEC est une méthode de prospectiagudtive par excellence. Elle est
cependant pratiquée sur le produit lui-méme et'snsemble des éléments qui concourent a sa

fabrication, on énumere ainsi :

v L’AMDEC "moyens de production",
v" L’AMDEC "processus",

v L’AMDEC "produit",

v L’AMDEC "organisation".

L’AMDEC repose sur I'évaluation de la criticité anir de la probabilité d’occurrence de la
défaillance, de sa gravité et de la probabilité ndm détection du défaut. Elle permet de
hiérarchiser les actions correctives a entrepreratrsert de critere pour le suivi de la fiabilité

prévisionnelle de I'équipement.
2. Démarche de I'étude AMDEC :

Les machines de la zone d’injection plastique pbaetuellement de sérieux problemes au
niveau de la maintenance. Dans le but d’analyses s modes de défaillance possibles de ces
équipements et de remonter aux sources d’anomaleseptibles de conduire a ces modes de

défaillances, ainsi pour faciliter le diagnostiaater par la suite a définir un plan d’action, siou
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proposons de faire une étude AMDEC moyens, La démagénérale retenue dans ce rapport
pour cette étude comporte quatre étapes successoitau total neuf opérations :
v Etape | : Initialisation
- Description de I'équipement a étudier ;
v' Etape Il : Décomposition fonctionnelle
- Découpage de I'équipement a étudier ;
v Etape Il : Analyse AMDEC
- Identification des modes de défaillance ;
- Recherche des causes et des effets ;
- Evaluation de la criticité ;
- Hiérarchisation de défaillances ;
- Recherches des actions correctives ;
v' Etape IV : Synthese
- Liste des points critiques ;
- Recommandations.
3. Points estimes:
e Gravité :
L'indice de gravité G : évalue l'effet de chaqudadlance sur I'utilisateur, selon la
cotation suivante :
- AMDEC Produit : 1 a 10.
- AMDEC Moyen: 1 a 4.
* Fréquence (ou occurrence) :
L'indice de fréquence F : est lié au risque d'appa d'une défaillance pour une cause
donnée, il correspond a la notion de probabilitééillance, selon la cotation suivante :
- AMDEC Produit: 1 a 10.
- AMDEC Moyen: 1 a 4.
* Non-détection :
L'indice de non-détection D : représente la prdhélmu'une défaillance apparue, atteigne
l'utilisateur malgré les contréles. Cotation :
- AMDEC Produit : 1 & 10.
- AMDEC Moyen : 1 a4
o Criticité
La criticité est évaluée, a partir des trois indipeécédents, par I'Indice de Priorité de
Risques (IPR) : IPR=G xF x D
Etendue de I'lPR :

Année universitaire : 2013/2014 Page | 55



Chapitre 4: Etude AMDEC FSTF / MST - Gl

- AMDEC Produit : 1 & 1000
- AMDEC Moyen : 1 a 64
Les actions prioritaires sont généralement détarasren comparant I'lPR a un seuil. On
choisit souvent :
- AMDEC Produit : IPR supérieur ou égal a 100
- AMDEC Moyen : IPR supérieur ou égal a 16
Ces seuils peuvent étre modifiés en fonction dandgs particulieres ou des habitudes de

I'entreprise.
4. Grilles de cotation :

Pour rendre I'’étude homogene, la criticité des iléfeces de tous les équipements sera
évaluée suivant une méme échelle de cotation,ta gartrois critéres indépendants : la gravité
(G), la probabilité d’occurrence ou la fréquencapgarition (O) et la probabilité de non
détection (D). A chaque critere on associe unelkcHde cotation définie selon quatre niveaux
en s’appuyant sur : I'historique des arréts etdémence du personnel.

En effet, I'échelle de cotation est basée prinepant sur le temps d’indisponibilité ainsi
qgue le nombre de défaillances des équipementseEllaussi le fruit de nombreuses discutions
menées avec le personnel du service maintenannsi Aous avons pu dresser les tableaux 11,
12 et 13.

Tableau 10 : Grille de I'échelle de non détection.

Détection

Note Critere

Détection automatisée (100%)

Détection humaine

Détection aléatoire

Al WIDN|PF

Aucun moyen de détection

Tableau 11 : Grille de I'échelle de gravité.

Gravité

Note Critére

1 Pas d’'arrét de la production

Arrél heure

2
3 1 heure < arrétl jour
4

Arrét > 1 jour
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Tableau 12 : Grille de I'échelle de fréquence d’agjtion.
Fréquence

Note Critere

De une a deux fois par an

Au moins une fois par 6 mois

1
2
3 Au moins une fois par 3 mois
4

Au moins une fois par mois

- Seuil de criticité :

Pour étre plus sévere et garantir aussi bien uneyemde sécurité assez large qu'une
efficacité optimale pour notre étude AMDEC, et apde nombreuses discutions avec le

personnel du service maintenance nous nous sonimaasf seuil de criticité de :
IPR =12

Ainsi, les éléments critiques de notre AMDEC présemt une criticité C telle que :
IPR = 12

Ces derniers nécessitent une attention particuligwe niveau des interventions de

maintenance et la disponibilité des pieces de regha

Application sur la machine d’injection plastique :

Nous présentons ci-apres I'étude AMDEC détaillédadmachine d’injection plastique.
Ce fait, incite a se mettre en question sur unéesforéliminaire concernant le principe de
fonctionnement et la constitution de cette mackinkes différents sous-ensembles participant a
la manutention de la piece injectée. Ces difféemi@ractéristiques techniques y seront bien

évidemment consignées.
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1. Tableau AMDEC de la machine injection plastique :

Visteon

AMDEC MOYEN

e Sl Y e Reférence Totale productive maintenance DATE : 1505/2014
InterIOI‘S Equipement KM 800
Encadrant : ICHIR Azz
Pilotes :DAOUDI Hecham / BOUCHENOU Oussama Equipe AMDEC Maintenance Eddine
Conditions prévues / existantes
.| e 4 Seuil IPR 12 i i
Ensembles Les sous <L Defaqt Effet défaut Cause défaut Actlonslcorrgctlves ou
ensembles | 3 potentiel préventives
@ Temps Nb
d'arrét | d'occurre IPR
(h) /an | nce /an
Défaillance des
. . Résistances Contréler I'état des
Paroi du chauffage de mauvaise . . . L e
. 1 . e d'échauffements 3,20 18 résistances et verifier
cylindre vis plastification e L :
Deéfaillance du le circuit électrique
circuit électrique
Cylindre de vis basse Remplissage e Vérifier la pression
. . Défaillance de . .
2 pression incomplet de L . 0,08 1 2 des vérins de vis et
, . , . vérin de la vis ,
d'appui buse l'empreinte leurs états
Buse
Température Solidification de la Défaillance des Changer les
3 insuffisante matiere, Arrét Résistances de 1 11 4 | résistances de buse pu
de buse d'injection buse les réparer
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Mauvais
ajustement . Probléme au
: Coulant de matiéere .
mauvaise et o niveau de
" . plastifiée, . i
position du positionnem . paramétrage ou Vérifier les capteurs
. Remplissage . 0,41 2 .
cylindre de ent du : au niveau des et le réglage
- . incomplet de
plastification cylindre de , . capteurs de
e 'empreinte o
plastificatio proximité
n.
Pb fuite Flexible usés .
. \ effet sur la . serrer collier de
Circuit d'eau et . Mauvais
. o conformité de la | CS 5,19 16 raccordements ou
hydraulique d'huile N raccordements .
piece changer le flexible
moule
Pb blocage Le blocage de
programme ou
programme N . .
. R e circuit entre remise en état
machine | Arrét de l'injection . 2,50 1 )
: partie programm protection noyau
signal noyay . .
et partie pré-
absent )
actionneur
Noyau R . : Inversement d .
Moule y Probleme du Arrét de la machine . entau Inverser les signaux
. . [CS| signal de noyau| 11,80 52 .
signal noyad et de la production|, : ou vérifier la carte
Pas de signal
e changement céble
A chauffage de moulg Défaillance de 9
cable de S ~ puissance et
. alors piece injectée cable de 0,58 2 ! :
puissance : réparation cale
non conforme puissance
chauffante
Probléme piéce injectée Défaillance des
- . . . . Changer les
Résistances chauffage desouple. Dégradation résistances du L
L L2 CS R 9,07 9 résistances de moule
de moule résistance de de I'état de surface moule. Problemg B
- ou les réparer
barreau de la piece de sondes
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Usure des| Dégradation du Pas de graissag .
. R . Nettoyer et graisser
10 rails de | systeme de guidage et nettoyage dey 1,3 les rails
Plateau porter guidage et de la machine rails
moule mobile .
Probléme de e g . ,
. piece injectée Tuyau de cuivre Déboucher ou
11 | refroidissem , 3,08
ent souple bouché changer le tuyau
Fuite d'ea e, . .
utte: u piece injectée Usure de flexible Changer le flexible o
au niveau g
12 : souple ou non ou ouverture de, 0,50 vérifier son
flexible .
ie f conforme raccordement fonctionnement
Plateau portef partie fixe
moule fixe défaillance de Vérifier I'état des
Chauffage | .. .. o
N piéce injectée non circuit de raccordements de
13 | partie fixe . 4,03 L
conforme refroidissement circuit de
du moule .. L
de la partie fixe refroidissement
Probleme au
niveau ~ e Probleme de Faire le réglage
14 . Arrét de l'injection , 8,74
d'ajustage réglage convenable
Colonne de moule
guidage
Blocage des Pas de graissa Graisser les colonne
15 | colonnes de Arrét de l'injection g 9 0,21 .
. des colonnes de guidage
guidage
Pas de
Coulisseau | 16 COUHSS%}U Pas d e!gctlon de la ver|1f|,cat|on de 1,12 Serrer le coulisseau
desserré piece I'état de
coulisseau
. A . Pas d'éjection de la .
Pavé 17 | Probleme de € Pas de 1,12 Serrer le pavé
pavé piece vérification de
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desserré I'état de pavé
Cale Pas d'éjection de la Pas de
18 montante J vérification de 1,12 Serrer la cale
. piece 'z
desserré I'état de la cale
Déformation , . ~ Vs
pas de préhension Grande force dg contrdler I'état globa
Cale 19 de cale N .. 1,23
de piece par le robot Vérin de la cale
montante montante
pas de préhension
Blocage de| de piéce par le Absence du contrdler I'état globa
20 N . 2,5
la cale robot. Arrét signal de la cale
d'injection
Probleme de
repartnﬂqrj . Pas de - A
. : de la matiere  Production de g N Vérifier les cables et
Séquentiel | 21 s . vérification cable 3,11
dans Pieces rebutées la carte
, . commande
l'empreinte
du moule
Air brulé causé
par la fermeture
. . des évents o
trace Mauvaise qualité even Elimination de
. " -\ . (carbonisation) -
Empreinte graffitis au | des pieces produites graffitis par le
o 22 . . . choc des calles| 2,41
grainée niveau de Dégradation du nettoyage
artie grainé moule montantes et de cryogénique
P 9 éjecteurs avec yogeniq
I'empreinte du
moule
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arrét de la changemgnt pompe de
thermorégulateur +
pompe ou Dysfonctionnemg démontage et
pompe 23| mauvais arrét d'injection y 3,62 1 g
. nt de la pompe montage de la pompe
fonctionnem de th squl
Thermorégulateur ent e thermoregulateu
de réserve
Circuit de Fuite de augmentation de la Tuvau de 'eau
refroidisseme 24 , température de | CS yau @ 3 16 Changer le tuyau
l'eau usé
nt moule
élévation de la
Pas de .
e température de
détection de L
la resistance et Défaillance des Changer les
25 ° souplesse de la al 1032 | 1 hang
température idce résistances résistances
de la Refroigissehent de
. Thermocoupl ASi F
Coffré de chauffe e P resistance la résistance
Probleme ay élévation de la
niveau de température de Défaillance de Réparer le
26 sondes du résistance et | CS|circuit des sondg 9,82 8 thermocouple ou le
thermocoup| souplesse de la de thermocouplé remplacer
e piece
fuite de la Vérifier I'état des
matiere tuyaux d'aspiration
. . e Mauvais les remplacé
probleme | Gaspillage d'énergie nettovage des mise en place
Trémie Trémie 27 | aspiration yag 4,82 28 ) place
. R : tuyaux ventouse d’aspiration.
matiere | Arrét de la machine BTt , \
d'aspiration Réglage pression de¢
manque de la consigne de l'accostat
matiére
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Mauvaise graisser et Veérifier
Tige de Probleme de pararrjetrage de Ietat’du vérin avant |
- . température et d démarrage de la
Verin casse fermeture et . ;
: o \ la pression machine
- Fuite d’huile|  d'ouverture du . )
Vérin . d’injection Pratiquer la
. 28 au niveau moule. ) 1,83 1 )
hydraulique des vérins Mauvais/absenc maintenance
Partie hydraulique Coincement Arrét de la maching | 9€ 9raissage de préventive planifice
: . tige du vérin pour le vérin et son
de latige | et de la production : .
Usure de la tige tige
du vérin
Réservoir . R .
d'huile 29 M'anque arrét de la machine Pas ‘,’e y|dange 0,74 8 Controlt?r I(_a niveau d
. d'huile d’huile I'huile
hydraulique
Probleme
vis de Pas préhensions de -
Effecteur du 30 serrage | piéces. Arrétde la CS| Vérin mal serré| 2,16 8 Serrler le verin de
robot L . l'effecteur
vérin & machine
main robot
Pression
Robot SEPRO Probléme | Pas préhensions de pneumatique Vérifier les pinces de
Main du robof 31 Main de pieces. Arrét de la CS insuffisante. 2,57 36 la main du robot et |3
robot machine Pince pression pneumatiqy
défectueuse
Manque Pas de préventig
Pupitre de 32 pupitre de I arrét de la machineCS pour la 3.40 40 Prowspnner le
commande commande commande du pupitre
robot pupitre
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Défaillance , . Faire la maintenance
Installation Armoire de de Pas de preventic réventive pour
, . 33 |,. . arrét de la machine de linstallation | 2,21 1 P . .p
électrique commande I'installation , . l'installation
. . électrique , .
électrique électrique
défaillance du pratiquer la
limiteur de maintenance
manque ) , \ i
\ 2 . pression et de préventive planifiée
d’énergie L
hydraulique débit. pour la pompe
Pompe Circuit oléo Arrét de machine et fuite au niveau hydraulique, maching
. . 34 | (manque de . o 1,08 2 . .
hydraulique hydraulique ression de production des canalisation électrique
P ' hydraulique vérification
manque de e Vs e
- . défaillance I'étanchéité des
débit, Fuite) , .
d’entrainement organes de
de la pompe raccordement.
Arrét de
fonctionnement de . Nettoyer le filtre de
. . L . Vieillesse des : .
Ventilateur de : filtrage d'air la machine : l'armoire de
) ) Filtre de . . filtres
['armoire de . 35 non électrigue et des 1,75 1 commande /
ventilateur . .. . .
commande fonctionnel | équipements dang . ' I'échanger si
i ) Saleté des filtreg i .
I'armoire de nécessaire
commande.
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2. Résultats et analyse

Tableau 13: Classement des modes de défaillance suivant icaé.

Orc_jrg (Eie Criticité Repeére des Modes de défaillan Nombr,e Qemodes Ee
priorité défaillance

1 36 24 1

2 24 5-7-31-32 4

3 18 9-26-30 3

4 12 1-11-12-22-27-29 6

5 9 10-19-20-21-25-28 6

6 6 15-16-17-18-23-33-34-35 8

7 4 3-4-8 3

8 3 6-13-14 3

9 2 2 1

Nombre de modes de défaillance

Vo]

&lements critigues

(€]

IS

w

N

[N

A

Criticité

Figure 21 : Hiérarchisation de la criticité.

36 24 18 12 9 6 4 3 2

L’application de I'analyse AMDEC pour I'étude de paesse KM 800 nous a permis

mettre en évidence les modes, les causes et &s dffs défaillances de cette macl

Ainsi, pour diminuer le niveau de criticité de chagcombinaison cae / mode / effet,

nous avons proposé des actions correctives etmnégs dans le but de dresser un plan d’act

detaillé pour les défaillances les plus critiqus) de développer la maintenance plani

Le tableau suivant présente les actiorrrectives ou amélioratrices et les proposition:

maintenance préventives :
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Tableau 14 :Synthese de I'étude AMDEC de la machine KM 800

urs

Elément Criticité Actions Correctives Actions Préventives
Circuit de . 0 ircui
it 36 Déboucher le tuyau Contréler des tuyaux de circuit, et le
refroidissement remplacer dans le cas de casse
o . Controler visuellement les flexibles,
Circuit 24 Serrer collier de raccordements
. . les raccordements et les remplacer
hydraulique ou changer le flexible .
dans le cas de dysfonctionnement
Novau o4 Inverser les signaux ou veérifier | Assurer les standards des distribute
y les noyaux pour les moules
g , . -Prévoir un bon état des pinces
_ Vérifier les pinces de lamainduy _,, .. . ‘2
Main du robot 24 . .| -Vérifier la pression et I'état des
robot et la pression pneumatique, .
tuyaux pneumatiques
Pupitre de 24 Provisionner le pupitre -Provisionner le pupitre
commande
Résistances de Changer les résistances de mOJ-Tester la température des barreaux
18 g . eaide du coffret de chauffe
moule ou les réparer . L
-Prévoir les résistances
Réparer le thermocouple ou le -Prévoir les thermocouples
Thermocouple 18 P P -Assurer le bon fonctionnement des
remplacer
thermocouples
L Vérifier I'état de veérin et des
Effecteur du robo 18 Serrer le vérin de l'effecteur
ventouses
) _ Changer les résistances si Contréler I'état des résistances et
Paroi du cylindre 12 . : i L .
nécessaire vérifier le circuit électrique
Plateau porte- 12 Changer le flexible ou vérifier | -Vérifier les flexibles
moule fixe son fonctionnement -Prévoir les flexibles
Plateau porte- . Prévoir les tuyaux de circuit de
P 12 Déboucher ou changer le tuyau y

moule mobile

refroidissement

Elimination de la brillance avec

Appliguer la maintenance préventive

A

—

Empreinte grainé¢ 12 ; our I'élimination d’apparition des
P g les grains de sable (sablage) P . PP
brillances
-Vérifier I'état des tuyaux
d'aspiration / les remplacer -Veérifier I'état des tuyaux d'aspiratio
. -Mise en place venteuse -Prévoir les pieces de rechanges po|
Trémie 12 , . _p , . P gesp
d’aspiration. les trémies
-Réglage pression de consigne|d& érifier la pression pneumatique
I'accostat
Reéservoir d'huile 12 Contréler le niveau de I'huile Vérifier I'état’Huile

hydraulique
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V. Conclusion :

A la lumiére de I'étude AMDEC Moyen précédente, :iamons releve les points critiques au

niveau de la presse KM 800, nous avons pu aingigser des actions d’amélioration correctives

et préventives pour diminuer leur criticité dares but d’organiser la maintenance des

équipements les plus vulnérables pour la produataboutir a la fin a I'élaboration des gammes

et des plannings de maintenance préventives.
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Chapitre 5 : La maintenance autonormje

* k ok ok k Kk k Kk Kk Kk k Kk K

« Le présent chapitre vise a mettre le point sur fe

deuxieme pilier de TPM.Lélaboration deg

standards provisoires de 5S et les gammes |le

t

maintenance préventive et leur déploiement ser

nos outils pour former les personnels de la zorje

d’injectionsur la maintenance autonome. »

*X kX kx k ok k k k k Kk Kk *k *
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l. Introduction :

Le deuxieme principe de I'application de la TPM legganisation de la maintenance par
les opérateurs eux méme, c’est & dire la maintenaoutonome. Elle est effectuée par les
opérateurs et constitue une caractéristique exeusdie la TPM, il va de soi que cette
organisation est le point clef de I'application B TPM. Or on est habitué a la structure
américaine ou l'organisation de la maintenancela@ssée au service maintenance et ou les
opérateurs sont spécialisés dans la fabricatiomnddnnant la maintenance au service
maintenance et qui raisonnent selon le principei ‘j@mdabrique, toi tu répares”. Donc il est
nécessaire de changer le comportement des homnesa&ure de I'entreprise. Pour appliquer
la TPM, il faut que tout le personnel adopte I'idkel’auto-maintenance par les opérateurs et la
mettre en pratiqgue en "veillant lui-méme sur lalkttion qu’il utilise” et en formant tous les

opérateurs aux techniques nécessaires.

ll. Les objectifs de la maintenance autonome

Le JIPM utilise le terme de Maintenance Autonono@rpce pilier, en fait il vise a la
Gestion Autonome (GA) des équipements par les tgénisa Ce qui renforce la notion de
groupes autonomes ou unités élémentaires de produ@EP) développés dans certaines
entreprises.

Ce pilier a pour objectifs de :
v' Permettre aux opérateurs de contribuer au rendeomimal de I'équipement et le
pérenniser.

v" Rendre les opérateurs responsables de la qualiétidéquipement.

Ces deux obijectifs ne signent pas gu'ils répatdeams machines mais qu’ils doivent :

v' Respecter strictement les conditions de base ebleditions opératoires.

v" Verrouiller complétement et définitivement les causke dégradations forcées des
équipements :

v Découvrir les dégradations en surveillant I'aspdgetleur machine et en détectant les
changements dans son comportement,

v' Comprendre la relation entre I'état de I'équipenetria qualité obtenue,

v Participer au KAIZEN des ressources de production,

v' Améliorer leurs compétences et leur savoir-fairatife aux modes opératoires, aux
techniques d’inspection, de montage et de réglage,

v' Réaliser des opérations simples de maintenance.
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Cela correspond au changement de culture imposéepaPM. Le JIPM résume sa
démarche en disant :

« Sl les équipements changent,
ALORS le personnel changera,
PUIS la culture changera ». [1]

. Etapes de la maintenance autonome

La TPM propose une méthode par étape pour s’ebfr&ins’habituer a chaque phase
d’application.

La maintenance autonome, structurée en compopargieurs étapes, ce procéde
d’application consolide mieux la discipline corresgdant a chaque rubrique. La premiére étape,
dite de nettoyage initial va amener I'opérateuroengrendre que le nettoyage est l'inspection
méme. A ce stade, on mettra en pratique le grasstlg resserrage, ainsi que la remise en état
de l'installation au niveau des dégradations miegur

Le tableau 16 présente les 5 étapes d’applicad®mria maintenance autonome et les
activités qu'’il faut mener.

Tableau 15 Les étapes de maintenance autonome

Etape Appellation Activités

Elimination totale des poussiéres et salissures de
1 Nettoyage/inspection I'équipement et de son voisinage ; mise en pratdjue

graissage et du resserrage.

. Suppression des sources de salissures et dequestitsts,
Mesures correctives contr

D

prévention des projections et ameélioration dessaddéciles

D
—

2 les sources de salissures _ _ o ; _
o pour nettoyer et graisser afin de réduire le tengeessaire
les acces difficiles )
du nettoyage et du graissage.

Les normes d’actions sont établies pour que l@oyate, le

Etablissement des standajdsaissage et le resserrage soient effectués sir€imnest

3
de nettoyage et de graissageportant d’'indiquer le temps réservé quotidiennenpsur
ces actions).
. o Formation aux techniques d’'inspection avec I'udtiisn du
Inspection générale et . _ . _
4 . manuel d’inspection; énumération des défauts mineurs de
formation . _ . '
'équipement par I'inspection générale et la ren@setat.
. Etablissement des fichiers de vérification de pestion
5 Inspection autonome

autonome et leur mise en pratique.
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V. La maintenance autonome chez Visteon Morocco

Afin d'implémenter ce pilier & Visteon Morocco,parrain de notre stage de PFE vise au
propos de ce pilier a :
v' Elaborer des standards provisoires de 5S.
v/ Etablir des gammes de maintenance préventive.

v" Former ses personnels en ce qui concerne les stisot@visoires et les GMP.
1. Standards provisoires ou Visual Factory de 5S :
1.1. Définition

C’est utiliser l'information et des contrbles wdsl permettant a chaque opérateur de

comprendre le standard et les écarts par rappaiuéci, on doit les faire car :

v' La performance de l'usine doit étre optimale a deamstant, dans chaque action par
I'application des standards définis, applicablemgiliqués par tous, et maintenus dans le
temps.

v' Chacun doit a son poste de travail, dans son #&tivéaliser son travail selon les
standards définis avec le souci du détail pouriraite chaque fois que possible
I'excellence : 0 PPM, 0 AT, 0 stock, rendement 100%

Le management de standard contribue au conceptridegle vert imposé par

I'amélioration continue, comme elle montre la fig@uivante :

Le Triangle Vert

KAIZEN |
MANSEEMENT MA MENT
VIS DU IDARD

UNE MANIERE OBJECTIVE D’EVALUER LE TRAVAIL

Figure 22 Le management des standards

1.2.Inspection par nettoyage
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La chasse aux anomalies est toujours associéenattoyage, surtout lors du lancement
de la maintenance autonome sur un équipement. tt@yage n’est pas une fin en soi, on ne se
contente pas d’'une approche centrifuge, extérianegs d’'une inspection a la loupe jusqu’au

cceur de I'équipement en démontant tous les capaiéme certains organes.

Le nettoyage nous oblige a nous approcher de thima a la toucher, a la regarder de

preés. Ce qui permet :

v de faire apparaitre les anomalies (boulons dessetrénanquants, jeu, conducteurs non
fixés ou inutiles, etc.),

v' de détecter d’ou proviennent les fuites (c’estdaesla machine est propre que 'on voit
ou se crée la fuite),

v' d'évaluer la vitesse d’encrassement,

(\

de suivre 'avancement de l'inspection et de visealles zones oubliées,
v' de créer I'appropriation de I'équipement par leérafeurs. « J'ai peiné pour nettoyer, je
ne veux pas recommencer tous les jours, il fautrggémble nous trouvions les solutions

pour que la machine ne se salisse plus ».

Dans un premier temps on souhaite protéger |'éopngnt contre les dégradations forcées

mais I'objectif final est de supprimer les causesypéres de dégradations.
1.3.Les 5'S propre a Visteon Morocco :

Dans le but d’'améliorer une politique de mainteaeainterne spéciale, nous avons
proposé une démarche 5’S propre a Visteon Moroocoote suit :
a. L'inutile! Débarrasser-le.
b. Aprés les taches, ranger les outillages et ranlanie a leurs emplacement.
c. Nettoyer le périphérique du travail.
d. Réparation et remise en bonne état.

e. Rendre durable
1.4.Etablissement des standards provisoires

La mise en place de standards provisoires deyagfgoest indispensable afin que toutes
les équipes postées aient la méme référence etnp'ait pas de reproches possibles entre le
groupe autonome responsable d’'une partie de I'éguant et les autres groupes auxquels on a

affecté une autre partie de I'équipement.
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C’est I'étape active de la maintenance autonomides opérateurs doivent appliquer ce
qui est standard, c.-a-d. conforme a la norme ldecfation, pour définir les conditions optimales

de nettoyage et de vérifier leurs installations.

Ces standards sont élaborés en collaboration Esecoordinateurs, les techniciens
maintenance et les opérateurs afin de définir l@gatix a effectuer par les opérateurs pour
maintenir la machine dans I'état ou elle devrait.ét

Les standards provisoires ont été élaborés soneefde fiches qui indiquent :

v Les photos du gros sous / ensemble : pour mordéegient le point concerné, en I'état
avant et apres l'application de 5’'S.

v' L'étape de 5'S concernée.

<\

La zone importante dans la photo.
v' Fréquence : pour donner la fréquence d’intervention
Nous avons élaboré vingt standards sous formerdphrties sur les cing étapes de 5S,

voici quelque exemples :

a. L'inutile! Débarrasser-le.

/m Lo~ - -E;;ébarrasseriiaw
: l'""-"-'—-w , B —

|

Utiliser la
Poubelle

Standard 5’S — Injection Département maintenance

Figure 23 La premiére étape de 5'S
b. Apres les taches, ranger les outillages et ramenkutile a leurs emplacement.
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‘Ranger & Ramener I'utile a leurs emplacement. Visteon

nger les outils .
de montage

documents au
Bibliothequ

Standard 5’S — Injection Département maintenance

Figure 24 : La deuxieme étape de 5'S

c. Nettoyer le périphérique du travail.

Visteon

Enlever les )
carottes sous la
presse

Standard 5’S — Injection

Figure 25: La troisieme étape de 5'S

d. Réparation et remise en bonne état.

Sécuriser les
armoires
— électriques =

" Serrer les Presses
étoupes des cables
2 électrique —

Standard 5’S — Injection Département maintenance

Figure 26. La quatrieme étape de 5'S

e. Rendre durable:
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Finalement, pour faire vivre les 4 premiers $auit surveiller régulierement I'application
des regles, les remettre en mémoire, en corrigerdé&rives.Pour ce faire, les 5'S doivent
appliguées a la fin de chaque shift, et le contidii¢ etre effectuer par les superviseurs

NB : Nous avons établi d’environ 30 standards podifférente étape de 5S, pour visualiser
plusdes standards provisoires de nettoyage veuwitazl'annexe 2.

2. Le Plan de Maintenance Préventive (PMP) :

Document sur lequel on trouve la liste de touessdctions de maintenance préventive

ainsi que les informations nécessaires a leur éxdécan terme de :
v’ Petit entretien,
v Inspection ou surveillance en fonctionnement,
v Contréle,
v' Test, essai, épreuve,
v' Remplacement systématique
3. La gamme de maintenance préventive (GMP) :
3.1.C’est quoi la GMP

Un plan préventif est matérialisé par une sucoesde gammes de maintenance. C’est
une liste d’opérations successives qui permettext@chniciens de réaliser des opérations sans
erreur. Elles définissent généralement :

v' Les ressources nécessaires,

v’ Les pieces de rechange,

v L'outillage spécifique,

v Le temps a passer et les conditions de sécurité.

Si la gamme est complexe, elle peut étre accong@adiun mode opératoire qui détaille
plus précisément des opérations a effectuer gthlases de contréle interne.

NB : Le détail de son contenu est adapté au persargui réalise les actions, par exemple
localisation et description par schémas, textesofus, etc...
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Action N°1

n Pl
5 Action N°2 P
\ /
N\ Action N°3 5]

Figure 27: La différence entre PMP et GMP

3.2. La GMP propre a Visteon Interiors

L’élaboration de forme de la gamme de maintengméeentive considérée comme étant
I'étape la plus intrinseque dans ce pilier, ellét @bre lisible, claire, descriptifs de maniére a
répondre au manque d’expérience pour les techisicdédes opérateurs débutants et non bien
formés durant leurs expériences. L'outil le pludicate utilisé dans cette mission est le
Benchmarking, en effet, nous avons convenu aveesigonsable de maintenance a une gamme

sous forme d’un tableau qui indique :

L’équipement : Machine a intervenir,

Le code : Abréviations de gamme propre a la machiimeervenir,
Le type : 5'S, Lubrification& Graissage, ELEC-MECYBR-PNM,
Le niveau : 1, 2 et 3,

Les Moyens humains : OP, TS, Ing Main,

L’état d’équipement : Arrét, Marche,

Les opérations : N°, Description,

Les flashs visuels (Photos descriptifs),

Les matériels et Outillages,

PdR et Consommables,

Les moyens de sécurité,

Temps Alloué Total,

Temps Alloué spécifique.

N O N N N N N

Voici le format convenu de la GMP :
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\ |‘f‘_ 0N GAMME DE MAINTENENCE PREVENTIVE
bbb oo . 2014
Interiors Equipement :
Etat
it Type p i\:amt:ﬂ.nance Wik Flibace HMu\re'nsl d'Equipement Terppsl Alloué Total
réventie umain : Arrét | Marche (min) i ...
Opérations i i
Flash visuel I\gatt?:llel & PdR & Consom M;:En‘s éde Temps Alloué {min) :
N Description utillage Eidith
Mayens de Sécurité 3 o ﬁ o QQ ﬁd@
ChMBT ants Tabilssr Lumsnes o Maouschion Cabque da Msspus Masgas da CHini A
ot A reralies pretectisn por 1 aaqriintios T
Noms : Date: Visa :
Etabli par: Bouchenou Oussama & Hecham Daoudi
Vérifié par: Ing. Maintenance Mr, Imad KHBACHA
Validée par: Responsable Maintenance Mr. Mfaddal EL HARCHILI

Figure 28 Le format convenu de la GMP

3.3. Etablissement des Gammes de Maintenance Préventive
Nous avons élaboré trente GMP concernent les abimgsction et d'assemblage :

v' La zone d'injection :

Tableau 16 Les GMP de la zone d'injection

Zone d’Injection

Presses Codes Pr_e mier 2eme Niveau 3eme Niveau
Gammes Niveau
KRAUSS MAFFEI GMP KM GMP KM 2éme N GMP KM 3éme N
ENGEL GMP EN o GMP EN 2éme N GMP EN 3eéme N
5 S Injection
SANDRETTO GMP SAN GMP SAN 2éme N GMP SAN 3éme N
MOULE GMP MOJ GMP MOJ 2eme N GMP MOJ 3eme N

|
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=z

ROBOT SEPRO GMP RO GMP RO 2éme N GMP RO 3éme |

Thermorégulateur GMP TH GMP TH 2eme N GMP TH 3éme N

v' La zone d’assemblage :

Tableau 17 Les GMP de la zone d'assemblage

Zone d’Assemblage
Presses Codes Prg mier 2éme Niveau 3éme Niveau
Gammes Niveau
POINCONNEUSE S2H GMP PS GMP PS2 2eme N GMP PS2 3éme N
POINCV%QI/NEUSE GMP PV GMP PV 2éme N GMP PV 3éme N
POINCONNEUSE . N
PLC CORETEC GMP PC GMP PC 2eme N GMP PC 3eme N
SOUDEUSE V2V GMP SV2 5S GMP SV2 2eme N GMP SV2 3eme N
SOUDEUSE ELVM GMP ELVM Assleerpﬂlage GMP ELI\\l/M 2eme | GMP ELl\YM 3eme
GMP GMP CEMAS 2eme GMP CEMAS 3éme
SOUDEUSE CEMAS CEMAS N N
GMP GMP SCDP X 2eme GMP SCDPX 3éme
SOUDEUSE CDP X52 SCDPX N N
DECOUPEUSE . .
COIEEE GMP DC GMP DC 2éeme N GMP DC 3eme N

a. Les GMP de 1ér niveau :

La GMP de premier niveau décrit de facon généesl@pérations de nettoyage et le rangement
des outillages, en se basant sur les 5S, cette gaanhygénéraliste sur toutes les presses d'infeetio
leurs périphériques. Les observations quotidiedliésde début de stage, ainsi que les discussi@ts av
les opérateurs et les techniciens sont considéréme des outils d’élaboration de la GMP de premier

niveau, la figure dans la page.
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5'S - PRESSES D'INJECTION

interiors EMGEL - KRAUSS MAFFEI - SANDRETTO
Etat
F ence : Mo s H ain : Te s Aloué Total
4 " Arrét | Marche |
Opérations b i Matériel & PdR & Moyens de  |Temps Aloué

N Description Outillage Consammable Sécurité SOpér (h)
Deébarasser (Seiri) : 28
1 |Carottes 3
2 |Granulés 4'
3 [Huiles 10
4 [Emballages de MP 2
5 |Autres déchets ig
Arranger/situer {Seiton] : 1o
& [Matériels de nettoyage Adpiratir

7 |Bac de Rétention Huiles Electrique -

& = Poubelle - :

8 |Outillage Regleur et Visigére B iy Chiffans P o e 5

9 [Moyennes de sécurité déchets - Seau :

i de I"huile -
10 |Tuyauteries & Cables Electrigue A '
| Batlais.
Tenir propre (Seisa) : | 1g'
11 |Périphérigue presses 10
12 |Matériels de nettoyage E'
Standardiser {(Seiketsu) : 00 [ESSSAEECEEEEEE N | BV ube it EEERN | | S M Bee 'AEERS 80 |
13 Rezpecter |'ordre des 35
précédentes
Impliguer {Shitsuke) : : ] -
14 [Amélioration continue ] : ;
vopmsesics | S S KPP LD D D D .ﬁcﬂ
----- "___“ s C --nl'"-rd- '\-lq-ﬂlllr"-r
Noms : Date: Visa @

Etabli par: Bouchenou Qussama & Daoudi hecham 10004/2014

Verifie par: Ing. Maintenance Mir. Imad KHBACHA 10504/2014

Validée par: Responsable MaintenancelMr. Mfaddal EL HARCHILI 11/04/2014

Figure 29 La GMP de premier niveau
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b. Les GMP de deuxieme niveau :
La démarche TPM prévoit de faire realiser les afp@ns simples de graissage et de
lubrification par les opérateurs en ayant toutegboigr objectifs d’automatiser ces opérations. Leur
réalisation nécessite beaucoup plus de rigueurcglle que I'on trouve dans certains services. En

effet il est nécessaire de former les opérateurs :

v' Technologie des équipements et relation avec tdmigues de lubrification et de graissage,
v' Pratique de la lubrification : respect des quantitdgisation des bons outils, propreté,
contrdle des organes de graissage, sécurité,

Définir les points a lubrifier.

Repérage sur machine incluant visualisation deélguience et de la nature du lubrifiant.

Nombre de coups de pompe, niveaux maxi, consomngagievisionnelles.

AN NEENEEN

Standardiser les lubrifiants et les organes desggées

A ce stade, la GMP de deuxieme a pour objectifstaledardiser et former les techniciens de
maintenance sur les opérations de lubrificatiogratssage, la figure suivantemontre un exemple
parmi les GMP de la presse de marque KRAUSS MAFeEdeuxieme niveau.
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Visteon

GAMME DE LUBRIFICATION ET GRAISSAGE

interiors

Eguipement : KRAUSS MAFFEI

2014

Code : GMP KM Type : Lubrification & Graissage

MNiveau :

2

Fréquence: T

Moyens Humain = 1
T5

Etat
d'Equipement

Arrét | Marche

Temps Alloué
Total [(h) : 8h25"

Opeérations

Me Description

Flash visuel

A- Glissigres profilées

Mettoyer les glissigres profilées, les guides des glissigres profilées et

1 ; E T
les guides des glissigres profilées

3 Remplizsez une pompe 3 graisse & main propre de graisze
multifonctionnelie

3 Graizsez légérement les glizziéres profilées avec |z graisse aprés les

avoir nettoyées

injectez la graisse dans [es graisseurs avec la pompe a graisse
4 |jusgu'a ce gu'elle jaiflisse & la face avant du guide de glissiére
profilée correspondant

Deplacez le plateau porte-moule mobile et le ponton d'injection au
moins 4 fois sur toute feur longueur

Contraler la continuité du film de graisse,regraisser les unités le cas

B ol
echeant

B- Graissage central

1 |Déwvissez le bouchan fileté avec la bague d'étanchéité

2 d'une maontre pour diminuer ie débit

Tournez avec un tournevis la vis de réglage dans le sens des aiguilles

Tournez avec un tournevis ia vis de réglage daris le sens inverse des
aiguilies d'une montre pour augmenter le débit

4 |Revissez le bouchon fileté avecia bague d'étanchéité

Remargue:
vérifier gue la
lubrification sa fait
seion |3 frégquence at 1a
tadence Programmées |
Mombre de cycle
dinjection programimé
et Tempe de Dozage de
Aloud),

C- Moteur de la pompe

Mettoyage des grilles de ventilation et des ailettes de

1 e
refroidiszement du moteur de |la pompe

2 |Graisser les points nécessaire de moteur de pompe

Matériel & Moyens de
. PdR & Consom g Temps Alloué (h
Qutillage Sécurité P (h)
48"
E
% Y
3 >
= g
= ’
- a 3
2 o
E = ,
e = 5
=1
& &
Er =
g 2 .
= Y 17
T o
= =
k- -
= 5 12¢
=
= & at
-n_'!
e
3 B
i
i -
= i
= ]
£ =
= o
= '
% =
= o
2 -
£ &
£ =
- =
— - =
.‘g -E lgl
=2 o
";._'—? =
i = &'
-

Figure 30: La GMP de deuxieme niveau
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c. Les GMP de troisieme niveau :

Ce niveau de maintenance a pour vocation de folesgechniciens spécialisés sur les
instructions des interventions, d’'organiser etdsadiser une nouvelle culture de maintenance
préventive de facon uniforme, de mettre en plaseeiggences et les conseils de constructeur
des machines afin de bien maintenir les équipemeatfigure suivante présente un exemple
de la GMP de troisieme niveau de presse KRAUSS MAFF

NB : pour accueillir une GMP complete de la presk&l veuillez voir I'annexe 2
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Visteon

GAMME DE MAINTENANCE PREVENTIVE

interiors

Equipement : KRAUSS MAFFEI

2014

Flash visuel Matériel & Outillage

PdR & Consom

Moyens de
Sécurité

y . Etat
Code s GMP KM Tvpel:r:!amt_enance MiGaans -3 CiSuBHEE s T, S8 A Moyens Hur;;in :2T5 &1 &' Equipement ;ﬁ?ﬁs Alloué Total (h) :
Moative Arrét | Marche
Opérations

Temps Alloué {h)

N= Description
Machine en géneral: 2 i
]
=
10 |Graissage centrale, assurer sa remplissage = .
=]
=
1]
£
11 Accumulateur hydrauligue, faire intervenir en cas tg
=7 |de dysfoncticnnement 5
Systeme hydraulique: 1h18"
3 Controle visuel Flexibles, raccordements et les -
remplacer dans le cas de dysfonctionnement
. =
Outils de nttoyage - +
13 Contrdle moteur de fa pompe graissage et fe Matérieis de f: 4
reparer maintenance - Visuel - P ~
Manuel - Auditif g &
£
14 Contréle du niveau dans le réservoir d'huile i 5
hydrauligue et e remplir 'l est épuiser, ‘E
e
=
]
£
15 [Remplacement du filtre sur retour L] 25'
g
=
]
16 |[Remplacement du filtre en dérivation 27
& Mettoyage du filtre de reniflard du réservoir i

d'huile hydraulique pour étre en bonne état

Figure 31: La GMP de troisiéme niveau
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4. Formation des personnels

“Le personnel effectuant un travail ayant unedeaice sur la qualité de produit doit
étre compétant sur la base de la formation init&l@rofessionnelle, du savoir-faire et de
I'expérience “. [ISO 9001 v2000]

La realisation de la maintenance autonome eseb&gele travail en groupe. Afin de
réussir le déploiement des standards provisoirésSdet les GMP, Pour réaliser efficacement
cette mission, il s’agit de former les gens ayam¢ uncidence sur la maintenance et la
production sur :

v' Ce qui est a faire,
v Pourquoi ils doivent le faire,
v' Ce qui se passerait s'ils ne le faisaient pas.
Nous avons proposeé a ce niveau d’appliquer la déreade la roue de Deming pour

former les gens.

4.1.Laroue de Deming en générale :

PDCA ou roue de Deming ou cycle de Shewhart, ces représentation d’'une

démarche de progres permanent et d’amélioratiofire@nreprésentée par la figure suivante.

Action Amélioration continue

Figure 32 La roue de Deming
Plan : définir les objectifs, la stratégie, les indmats, I'échéancier
Do : agir, réaliser

Check: mesurer les résultats et les comparer aux dfgject

Act : compléter I'action si un écart persiste
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Chaque étape permet d’entrainer la suivante adinngbttre en place un cercle

vertueux. La roue ne peut pas redescendre carestledbloquée par une cale : le travail

standardisé. En effet, une fois qu’'un projet andeélé a bien, la standardisation assure qu'il

n'y aura pas de retour.

Elles

4.2.La roue de Deming de formation des personnels

Définir les
matiéres a
enseigner

Controler
Améliorer les
résultats

Figure 33 La roue de formation de personnels

a. Plan = Définir les matieres a enseigner

sont définies par I'écart existant entre n@issances exigées par le poste et le niveau

de chaque individu. Ces connaissances concernent :

v

La production : conduite de I'’équipement, réglagétection d’anomalies, taches
administratives,

La qualité : controle, détection d’anomalies,

L'utilisation des équipements : état standard,ti@aentre état de I'équipement et
qualité,

Prévention des anomalies : définies a partir defrdiits themes du plan de
prévention construit par le service maintenance,

La maintenance : I'état des équipements, détedatiem anomalies, les taches de

maintenance, le planning de maintenance préventive

Ce plan est donc individualisé. Ce qui nécessite fdemations congcues et animées en

interne par la hiérarchie et les techniciens maanee, méthodes, qualité...

b. Do = Former
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Le mode de formation interne répond a l'individsation des formations mais |l

permet aussi :

v'de mettre en évidence les problemes et de lancgmniamique Kai-zen,

v' de profiter de I'expérience et du savoir-faire degrateurs pour définir les modes
opératoires les plus performants et ainsi acqlgririmplication,

v' au hiérarchique direct d’étre reconnu comme un deadelui qui apporte des
connaissances).
c. Check = Contrdler les résultats :

En:

v faisant établir par les opérateurs eux-mémes :
v leur demandant de réaliser eux-mémes les inspsagi@vues,
v effectuant les audits (autonomes et hiérarchiques)r évaluer au niveau de

I'équipement I'efficacité de ces inspections.
d. Act=Améliorer

C’est répondre aux lacunes constatées a traveraudits, c’est aussi améliorer le

niveau de compétence et le savoir-faire de chacun.
4.3.Réalisation de la formation

D’aprés la collaboration avec les services RHretlpction, nous avons réalisé une
formation sur les standards de 5S pour les peréoaeela zone d’injection sous forme d’un
exposé dure 30 min pour chaque shift, chacun faneplir une fiche d’évaluation de la

formation et signé la présen@éoir 'annexe 2).

NB : Le service RH nous a délivré une un dipldme deonnaissance de formation en 5S

(Voir 'annexe 2)
V. Conclusion

Dans ce chapitre nous avons mis le point sur lexidme pilier de TPM « La
maintenance autonome », les gens de la zone diojepeuvent apprendre les notions de
maintenance aisément a l'aide des standards pregside 5S et les Gammes de Maintenance
Préventive ce qui entrainer la roue de Deming @mancer vers I'excellence. Le chapitre
suivant présente un pilier qui a la vocation deetlgyper le service maintenance au niveau de

gestion.
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Chapitre 6 : Audit maintenance

* Kk ok ok Kk k Kk Kk Kk Kk Kk Kk Kk
« Ce dernier chapitre a pour vocation d’évaluer
maniére objective le systeme déja existant et [Jes
besoins en maintenance de l'entreprise, afin fle
détecter les éventuels écarts entre ce i
visé et ce qui est réalisé, ce qui permet e
savoir les aspects de maintenance a traiter gn
b el Al D D SHE SN JND b JND SN N b ¢
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. Introduction

Un programme efficace de la gestion de reasmice dépend fortement de I'état
de la fonction maintenance. Il faudra comeailes processus de maintenance déja
implantés et les priorités accordées aux mmashide production et leur criticité. Pour vy
parvenir, nous utilisons une méthodologie déaon qui consiste a analyser, a travers

un questionnaire, le fonctionnement du systemmaiatenance actuel.

II.  Conduite d'un audit maintenance
1. Définition
Selon la norme internationale 1SO 9000 :200@udit, c’est un « processus

méthodique, indépendant et documenté permettabtetio des preuves d’audit et de les évaluer

de maniére objective pour déterminer dans quelleunedes criteres d’audit sont satisfaits ».

2. Démarche de l'audit

L’audit de la maintenance consiste a détecter \entaels écarts entre la situation
actuelle et une situation de référence visée niblame ", puis a prendre des actions correctives

visant & mieux a mieux atteindre les objectifs chgpes :

SITUATION ACTUELLE SITUATION VISEE
REALITE NORME

ACTIONS

ACTIONS
CORRECTIVES

OBJECTIFS

Figure 34: Organigramme de la démarche de I'audit
3.  Conduite d’'un audit maintenance
La réalisation de I'audit passe généralement pax ghphases principales :

v" Etude de I'état actuel.

v" Audit fonctionnement maintenance.

[1l. Etude de I'état actuel :
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La premiere phase de l'audit a pour but de far@dint sur la situation actuelle de la
maintenance, mais aussi et surtout de préparegfiaittbn des voies du progrés. L'examen de

I'état actuel doit étre mené avec rigueur et méthed quatre étapes.
1. Collecte des informations sur la maintenance

Cette premiere partie consiste a réunir un enseaibiformation concernant le service
maintenance, les ateliers qui lui sont confiésoeistles services en liaison avec le service

maintenance.
2. Lesrésultats de la maintenance
Les résultats de la maintenance sont examiné® fmaik de trois types d’indicateurs :

» Indicateur de codt : lls servent pour apprécier le colt de la mainteaamn le comparant
a différents codts relatifs a la production.

» Indicateurs de performance :ils évaluent les performances de la maintenanceseu
mesurent par rapport au client de la maintenaagardduction ;

» Critéres d’efficacité : I'efficacité se traduit par I'aptitude du dispdlsite maintenance a
produire au juste prix dans les meilleurs délaisoeiditions de sécurité tout en respectant

les exigences préfixées.
3. Analyse du fonctionnement

Cette troisieme étape aura pour but de vérifiefosganisation maintenance et les
procédures appliguées sont conformes aux réghesn maintenit' . Pour ce faire nous faisons
recours a la méthode du profil qui examine le man@nt de la maintenance selon douze

domaines :

<\

L’organisation générale,

Les méthodes de travall,

Le suivi technique,

La gestion de la porte feuille des travaux,
La gestion des pieces de rechange,
L’organisation de I'atelier maintenance,
Achat et approvisionnement,

Les outillages et appareils de mesure,

La documentation,

Le personnel et la formation,

La sous-traitance,

SR N N N N N N SR N NN

Le contrble de I'activité.
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4.  Elaboration du plan d’amélioration

L’élaboration du plan d’amélioration va consistér rapprocher toutes les actions
correctives générées par le diagnostic avec lesctifsi de la maintenance. Le principe de cette

élaboration est schématisé par la figure ci-dessous

Objectifs <

A 4

Les axes principaux a atteindre

Eléments du diagnostic Suivi du plan

A 4

Actions a mener

\4
Criteres de contrble

Figure 35 Organigramme d’élaboration du plan d’amélioration

V. Audit de la maintenance du service maintenance a $tieon Morocco :

Avant de se lancer dans cet audit il faudrait thabord mettre en évidence la nécessité

de faire une telle étude.

Dans le cadre de notre cahier de charge qui nataitaaccordé, nous devions évaluer
I'état actuel du service maintenance au sein deeviisMorocco et de quantifier la performance
de ce service tout en passant d’'une informatioritgtiba une information quantitatif d’'une

part.

D’autre part cette étude permettra de définir eideince les grands axes d’amélioration

de la maintenance en général et de la maintenageergive en particulier.

1. Les qualités de l'audit

L’'audit de la maintenance présente les qualitésastes :

* L'objectivité
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Elle ne porte pas de jugements extrémes cothim@an” ou" mauvais', elle conduit a
repérer des points faibles et des points fortgiratte la perfection, autrement dit les douze
points sur le cercle sont impensables. Elle estntmivers I'action puisqu’elle identifie les

domaines dans lesquels des progres sont possibles.
* Le dialogue
Elle permet le dialogue entre les différents cosgmbs du service maintenance.
* La reproductibilité

Le fait de repérer systématiquement cette opérg@smet de suivre I'évolution du profil

de maintenance.
2. Le questionnaire de l'audit

Pour cerner tous les aspects de la maintenance axmns commencé par I'élaboration
d’un questionnairequi nous révélera les pointssfettles points faibles au sein de notre fonction.

L'élaboration de ce questionnaire est une étaseitnportante qui influencera par la suite
nos résultats de décisions. Les nombreuses ver8laherées présentaient des failles et étaient
peu neutres et manquent d’objectivité.

Afin que l'audit soit complet et efficace, il dlfatout d’abord cibler la population qui va
répondre au questionnaire. Selon les rubriques,s neons choisi des personnes de la
production, différents acteurs de la maintenaneeh(ticiens, superviseurs...), responsable de
maintenance, etc.

La procédure de distribution et de collecte deandes est aussi importante que la
sélection des participants. Afin de collecter desrgtes précises et fondées, I'anonymat des
participants a été assuré.

Pour le scoring dans le questionnaire, il estsfre®mme suit :

»  Ouiounon

»  Plutdt oui ou plutét non: si on n’'est pas totalamaffirmatif ou totalement
négatif.

»  Nioui, ninon : si 'une des options précédentesonvient pas.

» Pour les points de pondération ; ils sont affeadés fonction du degré de

I'importance de la question par rapport au domaundité.

NB :Le questionnaire est extrait de I'ouvragé Audit de la maintenancé, auteur: Yves
LAVINA, dirigé par Jean Marie PERITTI, Edition de 'brganisation septembre 199X.ves
Lavina] (Voir 'annexe 2)

* Rubrique du questionnaire

Année universitaire : 2013 /2014 Page | 90



Chapitre 6 : Audit de maintenance FSTF / MST - Gl

Les rubriques du questionnaire comportent douzeailtes qui se présentent comme
suit :
A. L’organisation générale

Elle couvre les procédures générales d’organisagd les régles selon lesquelles

I'organigramme est établi.

B. Les méthodes de travail

Cette rubrique traite de la préparation du trawhak interventions et leurs méthodologies.

C. Le suivi technique des équipements
Il s’agit ici de traiter I'information concernames installations : les fiches techniques,
modification équipement,...
D. La gestion du portefeuille de données

Cette rubrique porte sur le traitement des denmrdimterventions : techniques de

planification, ordonnancements des travaux,...

E. La gestion de piece de rechange

Cette rubrique s’intéresse a la maniére avec lEgest géré le stock de pieces de

rechange.

F. Les achats des pieces et matiéres

Il s’agit ici de vérifier si les procédures peritaet de s’approvisionner dans de bonnes

conditions.

G. Les outillages et appareils de mesure

Elle couvre la disponibilité et la qualité desitbages nécessaires pour les interventions.

H. La documentation technique

Nous allons mettre le point ici sur la dispontiéilde la documentation technique des
machines, les fiches d’historique, nous allons iaégsaluer les procédures d’'accés et de leurs
mises a jour.

I. Le personnel et la formation
Elle couvre I'évaluation de la qualification degeats de la maintenance et les conditions

de leur travail.

J. Le contrble de I'activité
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Elle traite des outils d’évaluation des perfornesde la maintenance et de I'efficacité du

service.

K. La sous-traitance

Cette rubrique évalue la gestion de la sous-treitaau sein du service : contrats,

évaluations des sous-traitants, suivis,...

L. L’organisation de I'atelier de maintenance

On se demandera dans cette rubrique si I'ateffez de bonnes conditions de travail et

environnement adéquat.

3. Dépouillement des résultats

Il est a noter que la valeur absolue des scorepas prise en considération. Nous
repérons principalement les points qui se trouvent dessous de niveau moyen de
fonctionnement de la maintenance. On observe qupoids de chacun des domaines est

différent, le personnel étant bien entendu le physortant.
V. Dépouillement du questionnaire

Nous repérons principalement les points qui seveot en dessous de niveau moyen de
fonctionnement maintenance car ils seront mis emspld’amélioration qui constitue un des

piliers de notre sujet de PFE, mais tous ce gueestessus de niveau moyen sont a maintenir.

On observe que le poids de chacun des domaineiffésent, ceci est d0 principalement

au non équilibre des domaines et a la non-conférdes actions du service maintenance.
1. Résultats

Le tableau suivant regroupe les résultats qu'tnwvés :

Tableaul8 Résultat de 'audit maintenance

Domaines d'analyses Scores Maxi. Pourcentage
obtenus possible

A- Organisation générale 97,5 260 37,50%

B- Méthodes de travail 125 230 54,35%
C- Suivi technique des équipements 135 290 46,55%

D- Gestion du portefeuille de travaux 122,5 220 68%

E- Stock de piéces de rechange 82,5 250 33,00%

F- Achats et approvisionnement des piéces 95 170 ,88%5
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G- Outillages 87,5 190 46,05%

H- Documentation technique 100 190 52,63%
I- Personnel et formation 150 380 39,47%

J- Contrdle de I'activité 95 190 50,00%
K- Sous-traitance 115 200 57,50%
L- Organisation matérielle atelier maintenance 307, 180 59,72%
SCORE TOTAL 1312,5 2750 49,03%

2.  Le tracé du profil maintenance :

Moyenne % des rubriques

A
60%

50%
40%%
K 30% C
20%
10%
J 0% D

G

Figure 36: Profil de la maintenance avec schéma radar

Le cercle moyen (en bleu) correspond au score m{ge 49,03%), il permet de repérer
les domaines présentant des faiblesses et suelesips progrés peuvent et doivent étre réalisés:

v" Stock des PdR,

v Organisation générale,
v’ Personnel et formation,
v’ Outillages,

v’ Suivi technique des équipements.
3. L’analyse des résultats de l'audit :

A partir des résultats de ces rubriques on peaatqlie les méthodes de travail sont bien
établies, mais I'absence de rigueur chez les eadtatrend I'exploitation de ces méthodes

Année universitaire : 2013 /2014 Page | 93



Chapitre 6 : Audit de maintenance FSTF / MST - Gl

difficile ainsi que l'état de stock de PdR, il stagussi des améliorations au niveau de

I'organisation générale, ceci d’'une facon globaiajs on peut affirmer que :
a. Stock des PdR.

Le stock des PdR est classé le premier parmididetses de la zone de maintenance,
nous avons cité des remarques analytique concenedi® rubrique, dont lesquelles on peut
améliorer, elles sont :

v' La contrainte d’espace destiné pour le magasinebhatas PdR empéche leur bonne
gestion,
Il n’existe pas un libre-service pour les consomamat courantes,
Pas d’élimination systématiquement des piéces éteg|
Manque de suivi et de disponibilité de consommaties articles par équipement,

Les piéces de rechanges ne sont pas bien rangéesit#iées,

AN NEENEEN

Il n'existe pas un seuil de déclenchement des gaand approvisionner pour chaque
article et aussi unstock sécurité.

NB :Au cours de notre étude audit maintenance, la diiea générale a commencé de
construire un nouveau stock des PdR.

b. Organisation générale

La coordination des travaux n’est pas bien stréet@t définie,
La fréquence élevée des pannes empéche I'orgamisddi maintenance curative,
Le plan de maintenance préventive n’est pas biéagr

Elle n’existe pas une politique prédéfinie pourimyger la consommation des PdR,

AN NEENEEN

L’absence des regles de travail pour I'équipe dateaance.

C. Personnel et formation.

<\

Il n’existe pas d’'un plan de formation de personnel
v Manque d’engagement pour former les personneltesU6MP (avant le déploiement de
nos GMP).

v' Manque des standards provisoires concernant 5&t(vdéploiement de nos standards).

<\

Manque des rigueurs au propos des travaux de maimte.

v" Manque de formation des gens de maintenance soolegaux équipements sensibles.
d. Ouitillages et les appareils de mesure :

D’apres nos entretiens avec les techniciens, neassaremarqué que l'outillage est

considéré par I'ensemble des techniciens commdfisesot. Nous avons aussi eu 'occasion
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d’assister a certaines interventions ou nous ak@marqué que l'outillage n’est pas étalonné ; Et

notons que :

v" L'inventaire outillage insuffisant,

Il n'y a pas une mise a jour réguliere,

Manque d’outillage de contrdle,

Les outils de contrdle ne sont pas disponiblesuamiité suffisante,
Manque d’étalonnage des appareils,

[l n’existe pas un écrit décrivant la mise a disgas et d’utilisation des outils,

NN N N N RN

Manque de moyens de manutention en termes de tfuanti
e.  Suivi technique des équipements

Il n’existe pas un inventaire des équipements tlatedier,
Il y a des organes de presses n’ont pas des dogsidmique,

Il n'existe pas un historiqgue pour chaque équipdmen

AR NERNEEN

Il n'existe pas un suivi des indicateurs de fidéjlide maintenabilité et de disponibilité

pour chaque équipement.

VI. Actions d’amélioration de la gestion de la maintenace :

Dans le but de maitriser I'information, de respdmigser les agents de maintenance, de
rendre le service maintenance plus efficace etrépaper son informatisation, il était nécessaire

de procéder a une nouvelle organisation de cecgervi

Cette nouvelle organisation permettra au servieent@nance de Visteon Morocco de
mieux gérer son matériel et son personnel et diétab partir de la position du service

maintenance, des relations avec la production bagéen pouvoir de décision équivalent.

1. Stock des PdR.

Dans cette partie nous avons proposé une installde nouveau magasin de PdR, ainsi

gue sa mise en place. Le nouveau magasin constpgaen

v" Une zone de piéce de rechange (électrique, hydrauét pneumatique).
v Une ligne pour les organes machines.
v" Une ligne des armoires des outillages.

Voici le schéma synoptique de I'ancien et de noustack des PdR.
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Figure 37: L’ancien stock de PdR
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Figure 38 Le nouveau stock de PdR

2. Organisation générale

Pour combler le manque apparent au niveau dedfosgtion et vu que nous ne pouvons
pas apporter des modifications au niveau de I'asgdion général du service maintenance a
Visteon Interiors Morocco, nous avons proposé aparsable de maintenance Mr El Harchili
Mfeddal a ajouter les activités dressés dans leedab20a sa mission, afin d’atteindre des

améliorations concretes au niveau d’organisatiotralail.
Tableau 19 Les nouvelles activités de responsable de maamies

Activités principales Résultats attendus

1 | Coordonner et organiser les travaux de I'équipesurer la disponibilité de I'installation.

- Optimiser les interventions sur les
2 | équipements. Développer la maintenance préventive.

- Réduire la maintenance curative.
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- Controle et maitrise des codts de
~ ’I'installation.
- Réduire la maintenance curative.

3 |- Exécuter le plan de maintenance préventivs
- Préparer les dossiers machines.

Décider pour les priorités des interventions

L P Réaliser les plans de production.
durant la période de son équipe. P P

Contact et étroite collaboration avec les . s .
5 ) . Viser l'intégrité entre les équipes
coordinateurs d’autres Cellule.

- Veille a une consommation optimale des
6 | pieces de rechange. Réduction des codts.
- Etablissement des réquisitions d’achats.

Propose et participe aux modifications pouvant
7 |engendrer une réduction des colts et une | Augmentation des performances.
augmentation du rendement.

- Suivi de I'activité de son équipe ;

- Propose le type de formation nécessaire pour

8 | les membres de son équipe. Augmentation du rendement et efficacite.

- Suivi de la disponibilité de I'outillage de tous
les membres de son équipe.

- Participe a 'amélioration des conditions de
travail de son équipe.

9 |- Assure la bonne tenue de l'atelier durant spAugmentation du rendement et efficacité.
présence.

- Etablir appréciations de son équipe.

- Participation au groupe de travail ;
10 |- Former son équipe sur les régles de travail|@mélioration du niveau de sécurité et hygiéne.
veiller a I'application de ces regles.

3. Personnel et formation.

Lors de notre enquéte nous avons constaté quechmitéen de maintenance est
sensibilisé et initié seulement a la maintenancka adeachine dont il assure la maintenance, nous
proposons que chaque technicien doit prendre degtions sur d’autres machines, surtout les
machines qu’ont un faible effectif et I'absencerdtechnicien influe beaucoup sur le service et
bien entendu sur la production, nous recommandassi ale procéder a une formation qui

couvre les trois volets suivant :

* Formation générale :Portant sur les orientations prises, les objeutd8s, la répartition des

taches et le plan d’action.

* Formation participative : Qui consiste en linstauration du travail de grewet la maitrise

des moyens mis a la disposition du service.
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* Formation spécifique : Portant sur les nouvelles méthodes et moyens dailtréElle

comprendra :

v"Une partie théorique en salle avec exposé et diemusiébat,
v'Une partie pratique effectuée sur de nombreuselegile cas d’équipements.
 Formation a la conduite et a gestion des hommesCette formation est réservée aux

supports maintenance. Elle comprend :

v’ La gestion des activités des équipes.

v La motivation et la responsabilisation.

v'La gestion d’équipe et les relations de travail.
v'La gestion de la personnelle maintenance.
v'La prise de décision.

v’ La sécurité du personnel ;

v'La préparation des travaux.
4. Outillages.

Nous avons constaté que la plupart des techniciemg pas les outils nécessaires pour

exécuter leurs interventions, c’est pour cela quesrproposons les actions suivantes :

v'Mettre en place devant les machines les outilagaispécial.

v'Alimenter les boites a outils par les outils mangsaet d’une qualité prouvée sur
terrain.

v Equiper les techniciens par les moyens de nettogag®ultils.

v Equiper les agents de maintenance par les moyemotietion et sécurité.

v Etablir des instructions d’utilisation des nouveauwrillages.
Les avantages essentiels de ses propositions :

v Gain du temps, en diminuant le temps des interopsti

v Protéger les outils de la corrosion et les agesgsadcidents,

v Exploiter le maximum possible de la durée de vie datils et avec une grande
fiabilite,

v’ Garder les outils en bon état,

v'Respecter les normes, en termes d’hygiéne et deitgéc
5.  Suivi technique des équipements.

A pour objectif de développer le suivi techniques dequipements chez Visteon, nous

avons proposé de :
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v Elaborer un plan d’inventaire mensuel des équipésnastamment les nouveaux.
v' Conserver les documents et les fiches techniquegéglépements.
v’ Les classeurs de suivi des équipements doivengégiont

» Demandes d’Interventions.

» Check liste.

» Consommation de PdR.

» TPPA Machines.

» GMP.

» Rapport AMDEC.

» MTBF & MTTR pour chaque équipement.

Comme action de maintenir ces propositions noogsyeorganisé I'armoire de suivi des

historiques des équipements existants, la figuigaste montre l'état d’armoire aprés

I'organisation et l'identification.
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Figure 39 Exemple d’'une armoire de suivi des équipements

VIl. Conclusion:

Dans ce chapitre, nous avons mis I'accent surrgsiarations que nous avons proposé
dont une grande partie est nécessaire pour le @@painent du service maintenance. Toutefois
nous n'avions pas pu les mettre en place pour hééwv#iétat du service maintenance apres

I'amélioration, chose qui reste a faire dans le urfut
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Conclusion générale

Cette étude nous a permis de saisir la réalitéa etoimplexité de la dynamique d’une
entrepriséAu-dela de la dimension technique, la fonction hin@goue un réle important dans la
décision de mettre en place la TPM.

BN

La stratégie d'implantation de la maintenance prtde totale est propre a chaque milieu
d'implantation. Il ne peut y avoir de recette siidila lettre assurant le succes de la démarchst Il

donc primordial de bien comprendre le contexte gr@pchaque entreprise.

Le premier volet de ce projet portait preuve sandilyse et le diagnostic de I'existant en
termes des indicateurs de fiabilité, de mainteitébét de la disponibilité des presses d’injection
et aussi en termes des 5S, pour pouvoir évalustuation actuelle et déceler les irrégularités 5S

dans la zone d’injection de I'entreprise Visteotetiors Morocco.

La deuxieme partie a été consacrée au déploienuepteanier pilier, « amélioration cas par
cas », de la démarche TPM, nous sommes arrivé mafiser les différentes améliorations
affectées dans le cadre des travaux de la TPMagjitsd’installer un nouveau systeme de
ventilation des pertes, dues aux différents typaséts, et de suivi du taux de rendement global,
aussi la proposition d’'un plan d’actions d’améltama pour diminuer I'impact de ces pertes sur

les performances des équipements.

Ensuite nous avons mené une étude AMDEC sur I'égugnt constitutif le plus critique
dans le but de dégager un plan d’action qui videranuer la criticité ou éliminer les modes de

défaillance de cet équipement.

La troisiéme partie c’est de mettre le point suddeixieme pilier de TPM, I'élaboration des
standards provisoires de 5S et les gammes de mairte préventive et bien sdr leur extension

dans la zone d’injection plastique par une fornmata personnel sur la maintenance autonome.

Au niveau de troisieme pilier nous sommes arrivéforinaliser suivant les anomalies
enregistrées par l'audit « qui est un outil d’exiser par excellence » mené au sein du service
maintenance les différentes améliorations affectizes le cadre des travaux de réorganisation

de ce dernier.

Finalement, toutes ces actions et améliorationsepnses dans le cadre du projet ne sont
que le début. Il s'agit maintenant pour les em@agtéles dirigeants de persévérer dans la lutte
contre les pertes et de favoriser la vision a mogerong terme plutét que la gestion au

quotidien.
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Annexe 1

Fiche de relevés des pertes machine
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Tableau 20 :Historique des indicateurs de la maintenance duféngier/2014

Temps d'arrét Temps CIE Taux en % d'Arrét Tauxen % LB Taux en % de Nombre
Machine d'intervention | Capacitaire en d'Intervention Disponibilité en . ot s MTBF MTTR ,
en (h) Total : Disponibilité : d'arret
(h) (h) Total : Heure :
Elr(‘)%%' 28,18 26,68 600 4,70% 4,45% 571,82 95,30% 23,83 1,17 24
Engel
1500 38,81 26,40 600 6,47% 4,40% 561,19 93,53% 15,17 1,05 37
Engel 700 27,12 24,62 600 4,52% 4,10% 572,88 95,48% 30,15 1,43 19
Engel
2000 30,55 25,97 600 5,09% 4,33% 569,45 94,91% 15,39 0,83 37
Engel
2500 0,00 0,00 600 0,00% 0,00% 600,00 100,00% 0,00 0,00 0
Krauss
Maffei 23,02 20,27 600 3,84% 3,38% 576,98 96,16% 16,03 0,64 36
1000
Krauss
Maffei 27,40 24,78 600 4,57% 4,13% 572,60 95,43% 14,68 0,70 39
1300
Krauss
Maffei 19,04 16,36 600 3,17% 2,73% 580,96 96,83% 18,74 0,61 31
2000
Krauss
Maffei 48,32 43,75 600 8,05% 7,29% 551,68 91,95% 14,52 1,27 38
800
Sandretto
2000 0,00 0,00 600 0,00% 0,00% 600,00 100,00% 0,00 0,00 0
Sandretto
1500 29,60 28,69 600 4,93% 4,78% 570,40 95,07% 33,55 1,74 17
Totaux 272,04 237,52 6600,00 0,45 0,40 6327,96 10,55 182,06 9,45 278,00
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Tableau 21:Fiche de relevés des pertes machine.

SUIVIDE RELEVES DES PERTES MACHINE ET DE TAUX DE RENDEMENT PAR POSTE

(14H-22H)

Machine :

Date:

Semaine :

Interior

Opérateur

Heures

Prévue/Non

Arrét machine

Carence machine

Non qualité

Visa

aP

bN

13 N

oN

hN iP

N

N

Observations

6h 00 mn

10 mn

20 mn

30 mn

40 mn

30 mn

7h 00 mn

10 mn

20 mn

30 mn

40 mn

30 mn

8h 00 mn

10 mn

20 mn

30 mn

40 mn

30 mn

9h 00 mn

10 mn|

20 mn

30 mn|

40 mn

50 mn|

10 h 00 mn

10 mn|

20 mn

30 mn|

40 mn

50 mn|

11 h 00 mn

10 mn|

20 mn

30 mn|

40 mn

50 mn|

12h 00 mn

10 mn|

20 mn

30 mn|

40 mn

50 mn|

13h 00 mn

10 mn|

20 mn

30 mn|

40 mn

50 mn|

TOTAL

Mai
a:

g: Micro arrét

j: Rebut

b : Chgmt de moule

b : Pertes au démarrage

¢ - Maint

e ler nivean

- Sous vitesse

PN

d: Réglage

e : Manque Matiére 1ére

f: Réunion
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Exploitation des données de la fiche
de relevés des pertes machine et
calcul automatique du temps perdu et
des différents indicateurs (08h a 14h).

A B i o E F G H I 4 K L M o F: o] R £ T u b
T —— PE RELEYED ES PERTES MACHINE EY BE TaNT bE nERmEHENT Dgn PrsTE [ERCT | s
Maching =4 !
i} teriors
T RITECESCEIRE =
Mesics e . i e . EEEs
T B S B ' B S B ' B T
Temps d'arrét pré = 0 | [~ = Temps d'ouverture (min) : = 130 ] e
Temps d'arét_ N = [0 ] [E=_Temps brut de fonctionner - [ ]
F
&5 [Temps carence Fl_= [ ] [C = Temps net de fonctionnem = AG0 ]
o £
o, [Temps non qualit_- [ ] [D=_Temps net de fonctionnem - 280 ]
&
PR ATE = 1007 ]
Taux de rendement global par poste (TRG)
= 007 -
= 007 100%

Lundi Mardi Mercredi Jeudi Vendredi Samedi Dimanche Feuill |} Semaine 1

Calcul automatique du temps perdu et des différents
indicateurs d’une journée de chaque machine.

A 6| | W |k | ® || W | | e | k| ] Wk Pole [ R |8 vl u v | v | x| x| ¢ mg

; Suivi de taux de rendement global journalier Vist eor

f La Date Semaine Machine

5 JOURS e Wi Wrsrad ekt Yokt Skt [

& |___POSTES Vit [izzs (2o [k [ozns [2zuwss [ooiin [bzzs [czinss [ bt [Wiza (22 [oonieh [ivazh [k (oo [iazh [zzinss oot [z [z

1 [Temps d'anét Prévu [ i [ [ | [ [ [l [ [ [l [ [ | [ [ | [ [ |

4 [Temps d'amét total Pré [] [ [ T [] [ 7 [

3 [ Temps d"anrét non Pré [l [l 1 | [l 1 | | 1 [l | 1 [l [l 1 | [l 1 | | i

0 [Temps dart total oy T 0 0 T T T T [

1 | Temps Carence machir [i| [i| 1 [i| [i| [i [i] [i| [i [i| [i] [ [i| [i| 1 [i| [i| [i [i] [i| [l

2 Temps Carence machi T 0 T T T T T [

13 | Temps non qualité Per [l [l i [l [l [l [l [ i [ [l 1 [l [ 1 [ [l [l [l [ [l

it Temps non qualité Pery [ [ [ [ [ T [ [

*

5 [Temps Touverture {A] 0 ) W Wi Wi i)

1 [Temps brut de fonetio 0 ) 0 i i [IE]

15 [Temps net de fonction 0 ) 0 i i ]

15 Temps util de foncto 140 0 i il il [

a

of | Taus de disponble [ [ i [ [ [ [ [ oy

2 Taur de performance (( I3 0l i} 7, i iy i ]

2 Taus de qualité (DIC] | i 07 i3 7 i {7 {7 ]

& [TANUEARLEH, 10 £ : i : 1w i K[ : i /T

]

&

a Suivide Taux de rendement lobalde s one d'njecion

&

El i

i Machine: 7

8 4

® 1 | i

% 3 N

M 1 b

% | |

% | |

T |

3 |

) |

e $ "\» ¥

4 § $ &

- 8 g & &

£

“

5

4

4 B
Lundi | Mardi |~ Mercredi  Jeudi | Vendredi ~Samedi = Dimanche | Feull = Sgmaine ® { ¥

Diagramme de suivi du taux de rendement global journalier
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Annexe 2

1. Gamme de Maintenance Préventive de KM ;
2. Standard provisoires de 5S ;
3. Fiche d’évaluation de la formation ;

4. Dipldme de reconnaissance de formation.
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Annexe 2

Les Gammes de Maintenance Préventive

1.
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c
)

r

a) GMP de premi
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b) La GMP de deuxiéme niveau :
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2.  Les standards provisoires de 5S
a) L'inutile ! débarrasser-le

Visteon

interiors

Visteon

interiors

- L’inutile ! débarrasser-le.

~ L’inutile ! débarrasser-le.

Visteon

interiors

" Ramasser les

- L’inutile ! débarrasser-le.
Rebuts .

Utiliser la
Poubelle

" Débarrasser les
scraps

Standard 5’S — Injection Département maintenance
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b) Ranger les outillages

’ nger les outils ™
de montage

B Ranger les
équipements de

_ nettoyage

e

Débarrasser les
sachets

Standard 5’S — Injection Département maintenance

c) Nettoyer le périphérique
de travall

Visteon

“interiors

Nettoyer le périphérique de travail.

Nettoyer les
colonnes de
guidage

ettoyer les
gdlissiéres
guidage

Enlever les
carottes

Evacuer le bac de
rétraction d'huile

Ranger
l'outillage
aintenanc

Standard 5’S — Injection Département maintenance

Visteon

‘Ramener l’utile a leurs emplacement.

" Mettre les moyens
de maintenance a
urs emplacement

Nettoyer Ies
périphériques de

. Presse

Standard 5’S — Injection Département maintenance
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d) Réparation et la remise en bonne état

Arranger les
canalisations air
comprimé

Ranger les cébles
électriques

“Serrer les Presses
étoupes des cables
électrique

Standard 5’S — Injection Département maintenance Département maintenance

Département maintenance

Réparation, et la remise en bonne état. Visteon

“interiors

Sécuriser les s = P oy
armoires > T E Remettre les filires
électri £ a leurs places

Utiliser des
rallonges )
électriques

Réparer les
connecteurs et
fiches des cébles
__électriques _

Standard 5’S — Injection Département maintenance Standard 5’S — Injection Département maintenance
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3. Fiche d’évaluation de la formation
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 Wisteon

Fiche d'Evaluation d'une Action de Formation

Ressources Humaines

Nom du participant : ,GM ?lelJ""

Théme de la formation ;

$8

Organisme [ Formateur :

Mettre une croix dans la case correspondante

ALY

Matricule :

Date de fa formation :

Mote :

Trés e Neon
f: i Bl
N Critére d'évaluation satisfalsant Satisfaisant gkl satisfaisant
20 15 10 Q0
1 La formafion apporte un interrét pour votre travail et /
des nouvelles connaissances 7 :
2 Le formateur ast-il apte & bien transmettre le l//
coursicontenyu de la formation 7
4 Les moyens pédagogiques ont-ils facilité la /
compréhension du cours 7
4 |L@ decumentation regue est-elle suffisante et /
compléte 7
& L'ambiance et I'erganisation de la formation ont-ils V’
aldé & bien comprendre le cours 7
[Commentaires et sugqgastions du participant : Conclusion :
oui non
;roposez-vcus un supplément de formation O Ol
Lequel ;
Proposez-vous une assistance pratique pour
% [ Tl |
lapplication 7
Proposez-vous & d'autres fonctions de suivre | =
cette formation 7
lesquels :
A remplic par le responsable formation Blan 3

Acceplable =l
Neon acceplatie [

Année universitaire : 2013/ 2014
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4.  Diplébme de reconnaissance de formation.

VISTEON MOROCCO
Visteon

00000000000000000000000

Interiors

Dipléome de reconnaissance

Décerné a Monsieur HECHAM DAOUDI

Pour avoir établi une formation « les 5S » pour tous le personnel du site

4 TETOUAN 15/05/2014

VISTEON MORICCO
Visteon

Interiors

Diplome de reconnaissance

Décerné a Monsieur OUSSAMA BOUCHENOU

Pour avoir établi une formation « les 58 » pour tous le personnel du site

4 TETOUAN |, 15/05/2014

SIGNATURE 515,
WOV s pso®
4 0
L—“ﬂ?&‘l DlCC WV DESBURY
20 o -
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Annexe 3

Les tableaux de questionnaire de I'audit maintemanc
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Tableau 22: Questionnaire organisation générale

~. | Nioui N
A- Organisation génerale Non |PIUIOL | PIUOt | o
non oui
non

1- Ave;—vous gleflnl par écrit et fait approuverganisation de 0 10 15 20 30
la fonction maintenance ?
2- Les responsabilités et les taches définies Kanganisation

o R . 0 2,5 5 7,5 10
sont-elles vérifiees périodiguement pour adapte?ion
3- I._es respop$qbllltes et les taches des techsisemnt-elles 0 5 10 15 20
clairement définies ?
4 - Y a-t-il de la formation des agents de mainteea? 0 2,5 5 7,5 10
5- Le personnel de I'encadrement et de superviss+il
suffisant ? 0 10 20 =0 40
6- L’activité de chaque chef d’équipe est —elleaginée par un
budget de fonctionnement ? 0 10 15 2 30
7- Y a-t-il quelgu’un de désigné pour assurer lardmation des
approvisionnements, des travaux, des études dlatstas et de] 0 5 10 15 20
la formation ?
8- EX|_ste- il des fiches d’intervention et de syieur chacun des 0 10 20 30 40
machines ?
9- Les agents exploitant le matériel disposentdéls€onsignes
écrites pour réaliser les taches de maintenances{8ance, 0 5 10 15 20
contrble de fonctionnement,...) de premier niveau ?
10- Réunissez-vous périodiquement pour examindrdgaux a 0 5 10 15 20
effectuer ?
11- L?S,Obj,eCtlf§ du service maintenance sonteitgset sont-ils 0 25 5 75 10
contrblés régulierement ?
12- E'ges-vous ponsulte ou suivi par I'exploitantbien la 0 25 5 75 10
direction technique.

A- 26(CPoints possibles Sous -score || 97,5
Tableau 23: Questionnaire méthodes de travail
B- Méthodes de travail Non Plutot N.' oul PIL.’tOt Oui
non | ninon |oui

1- Pour les interventions importantes en volumedths et /ou
répétitives, privilégie-t-on la préparation du @maw 0 10 15 20 £l
2- Utilisez-vous des supports imprimés pour préplaetravaux 0 5 10 15 20
ou établir des devis (fiches de préparation owefidl devis) ?
3- Dlsposez-vou§_de modes opératoires écrits psuravaux 0 10 15 30 40
complexes ou délicats ?
4- Avez-vous une procédure écrites (et appliquééhidsant les
autorisations du travail (consignation, déconsigmatpour les 0 5 10 15 20
travaux a risque ?
5- anservez-\{ous et classez-vous de maniére pi@tie les 0 25 5 75 10
dossiers de préparation ?
6- Y a-t-il des actions visant a standardiser kggoes et pieces| 0 5 10 15 20
7- Avez-vous des méthodes d’estimation des temppssaque
celles enregistrées sur les fiches d’interventi(tsavaux types, 0 5 10 15 20
bloc de temps...)
8- Avez-vous recours a des méthodologies formalipéer les 0 10 15 20 30
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interventions palliatives ?
9- Réservez-vous les pieces en magasin, faitespréparer des
. e ; . ; 0 5 10 15 20
Kits (piéces, outillages) avant vos interventions ?
10-L gnsemble de Ig documentation est-elle coeraent classee 0 5 10 15 20
et facilement accessible ?
B- 230 Points possibles Sous -score : 125

Tableau 24: Questionnaire Suivi technique des émgnts

Plutot Ni Plutot
C- Suivi technique des équipements Non oui ni . Oui
non oui
non
1- Disposez-vous d,’ung récapitulative (mventgpm) 0 10 20 30 40
emplacement des équipements de votre unité ?
2- Est-ce que chaque équipement possede un numéro
d’identification unique autre que le numéro chragidue 0 10 15 20 30
d’immobilisation ?
3- _Sur le site, tout, équipement a-t-il son numéiaedtification 0 5 10 15 20
clairement signalé ?
4- Les modifications sur équipement, nouvellesailfesion ou
suppressions d’équipement sont-elles enregistrées 0 2,5 5 7,5 10
systématiquement ?
5- Un dc_)ssuar technique est-il ouvert pour chagueép&ment ou 0 10 15 20 30
installation ?
E}- Rossedez-vous un historique des travaux powueha 0 10 20 30 40
equipement ?
7- Disposez-vous des informations concernant lasshgassés,
les équipements consommeées et les codts, équip@arent 0 5 10 15 20
équipement ?
E’B- .Y a-_t-ll un (ou plusieurs) responsable(s) detaue de 0 5 10 15 20
I'historique des travaux ?
9- Assurez-vous un suivi formel des informatioriatrees aux
- . : . . 0 10 15 20 30
comptes rendus de visites ou inspections prévesttive
10- Les historiques sont-ils analysés une foisapa? 0 10 15 20 30
11- Quel équipement qui présente beaucoup de msevotre
i ot 0 5 10 15 20
unité ? (presse d’injetcion) ?
C- 290 Points possibles Sous -score | 135
Tableau 25: Questionnaire Gestion portefeuille d&aux
Plutot | | Plutat
D- Gestion portefeuille de travaux Non oui ni . Oui
non oui
non
1- Avez-vous un programme établi de maintenanceepitése?
) . . P : 0 10 15 20 30
(action préventives, périodicité, charge de trava)l
2- Plqusez-vous de fiche ou (check-lists) écribm@@ntenance 0 5 10 15 20
préventive ?
3- I_EX|ste-|I un re,spon_sable de I'ensemble des astite 0 5 10 15 20
maintenance préventive?
4- Avez-vous un systeme d’enregistrement des deesatél 0 25 5 75 10
travaux ?
5- Y a-t-il une personne plus responsable de I'ondgmcement 0 25 5 75 10
des travaux ?
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6- Avez-vou_s gl(?flnl des régles permettant d’affelgs travaux 0 10 15 20 30
selon les priorités ?
7- Connaissez-vous en permanence la charge dé g#ava 0 5 10 15 20

portefeuilles ?

8- Existe-il un document bon (ou demande) de ttgpeimettant
de renseigner et de suivre toutes les interventiuissoit utilisé 0 10 15 20 30
systématiquement pour tout travail ?

9- Les techniciens ainsi que les chefs d’équipesseontrent
périodiquement pour débattre des priorités, probldm 0 5 10 15 20
planning, personnel, etc... ?

10- Disposez-vous d’un planning hebdomadaire declaent des 0 10 15 20 30
travaux ?
D- 220 Points possibles Sous -score : 122,5
Tableau 26: Questionnaire Tenue du stock de pideeschange.
E- Tenue du stock de pieces de rechange Non Plutot N.' oul qutOt Oui
non | ninon |oui

1- Disposez-vous d’'un magasin fermé pour stockepieces de 0 10 15 20 30
rechange ?
2- Disposez-vous de libre-service pour les consatmoms 0 5 10 15 20
courantes ?
3- Tene;-\{ous a jour des fiches de stocks (manuel o 0 10 15 20 30
informatisé)?
4- Eliminez-vous systématiquement les piéces otesol@ 0 10 15 20 30
5- Suivez-vous la consommation des articles paipéqent ? 0 10 15 20 30
6_— La v_aleur et le nombre d’articles en stocksildsicilement 0 5 10 15 20
disponible ?
7- Les pieces sont-elles bien rangées et idergifiée 0 10 15 20 30
8- A-t-on bien défini le seuil de déclenchemerlestquantités a

L . 0 2,5 5 7,5 10
approvisionner pour chaque article en stock ?
9- Les piéces interchangeables sont-elles ideesifie 0 5 10 15 20
10- Les procédures d’approvisionnement sont-elifssamment

: . 0 10 15 20 30
souples pour stocker au maximum chez le fournisaeur
E- 250 Points possibles Sous -score : 82,5

Tableau 27: Questionnaire Achat et approvisionnerndes pieces et matieres

Plutot Ni Plutot
F- Achat et approvisionnement des pieces et matiere Non non oui ni oui Oui
non

1- A-t-on une procédure formalisée et adaptée dsiom des 0 5 10 15 20
demandes d’'achat et de passation des commandes ?
2- Y a-t-il une personne dans le service plus paiérement

. L ; 0 5 10 15 20
chargée de suivi des demandes d’achat ?
3- Toute demande dfe piece a colt élevé requiert-atcord du 0 10 15 20 30
responsable du service ?
4- L_es délais d’émission d’'une commande sont-ilgtée avis, 0 5 10 15 20
suffisamment courts ?
5- A-t-on des marchés fixes pour les articles saeafglou les plus 0 25 5 75 10
consommables ?
6- Pour les articles spécifiqgues (a consommatidsoéue), 0 5 10 15 20
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passez-vous généralement par des fournisseurs guiede
constructeur de I'équipement ?

7- Disposez-vous d'un processus d’homologation des 0

fournisseurs ? S 10 15 20

8- Lors des différentes négociations avec les feseurs, y a-t-il
une grande cohésion entre le service achats etlies 0 10 15 20 30
maintenance ?

F- 170Points possibles Sous- score : 95

Tableau 28: Questionnaire Outillages.

~. | Ni N
G- Outillages Non Plutot oui ni PIL.JtOt Oui
non oui
non

1- Disposez-vous d un inventaire d’outillage etigpg@ment de 0 10 15 20 30
test en votre possession ?
2- Cet inventaire est-il mis a jour régulierement ? 0 2,5 5 7,5 10
3- Disposez-vous de tous les outillages spéciaax@pement

A . 0 5 10 15 20
de tests ou contréle en votre possession?
4- Exécutez-vous votre maintenance a l'aide degpements de 0 5 10 15 20

test ou contrble en votre possession ?

5- Les outillages et équipements de test ou de@ergont-ils

facilement disponibles et suffisante en quantité ? 0 = 15 20 30

6- L’étalonnage des appareils s’est-il bien défidrification et

tolérance) et effectué ? 0 - 15 20 30

7- Avez-vous défini par écrit le processus de raisiésposition e

d'utilisation des outillages ? 0 A S 7.5 10

8- Chaque exécutant dispose-t-il d’'une boite d petisonnels ?| 0 5 10 15 20

9'- Dlsposez-vogs sufflsam[nent de moyens de marnoresuir 0 5 10 15 20
site (palan, treuil, nacelle, échelle,...) ?

G- 190Points possibles Sous -score : 87,5

Tableau 29: Questionnaire Documentation technique

Plutét | Ni oui |Plutbt

H- Documentation technique Non .
non | ninon |oui

Oui

1- Disposez-vous d’'une documentation généralessufte

mécanique, électrique, €lectronique, informatique... 0 10 15 A 30

2- Pour tout équipement (ou installation) dispogeus des plans
d’ensembles et schémas nécessaires ?

o

10 15 20 30

3- Les notices techniques d'utilisation et de nmenance ainsi

que les listes piéces détachées sont-elles didpsermpbur les 0 5 10 15 20
équipements majeurs ?
4- Les plans des installations accessibles esaltles ? 0 10 15 20 30

5- Les plans et schémas sont-ils mis a jour aetfarmesure des 0

modifications apportées ? S 10 15 20

6- Enregistre-t-on les travaux de modification édggipements et

classe-t-on les dossiers de préparation corresptsda 0 10 15 20 30

(préparation mise a jour documentation) ?

7- Les moyens de classement et archivage soniffisants ? 0 10 15 20 30
H- 190 Point possibles Sous -score : 100
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Tableau 30: Questionnaire du personnel et de lanfdion

~. | Ni N
I- Le personnel et la formation Non Plutot oui ni PIL.JtOt Oui
non non | oYl
1-Le climat de travail est-il généralement postif 0 10 15 20 30
2- Les techniciens encadrent-ils correctementréagtx réalisés
par les agents ou les opérateurs ? — 20 30 40
3- Les problémes sont-ils souvent examinés en grovghuant
. . 0 5 10 15 20
les exécutants (cercle de qualité, groupe de psogye
4- Existent-ils des entretiens annuels d’apprémiatiu
personnel d’encadrement et exécutant ? 0 5 10 b 20
5_— Les agents de maintenance sont-ils suffisamment 0 10 15 20 30
disponibles ?
6- Considérez-vous globalement que la compétenbaitgue de
votre personnel soit suffisante ? 0 10 b 20 30
7 l_)_an_s le t,ravall au quotidien, estimez-vous gupdrsonnel a 0 10 15 20 30
I'initiative nécessaire ?
8- Le responsable maintenance assure-il régul@&meta
perfectionnement de son personnel dans les domi@desique | 0 10 15 20 30
?
9- Recevez-vous une formation aux nouvelles teciyies par
I'intermédiaire de visite chez les constructeursies 0 5 10 15 20
expositions ?
19- V(_)t,re personnel recoit-il régulierement unaerfation a la 0 10 15 20 30
sécurité ?
11- La formatlon Qes agents est-elle programmeéeagrisée 0 10 15 20 30
par le service maintenance ?
12_- I__es quallflcatlons et les habilitations du persel sont-elles 0 10 15 20 30
suivies rigoureusement ?
13- Avez-vous des pertes importantes de temps ptifeld( a 0 5 10 15 20
des retards, absences... ?
14- Les relations de vos personnels avec les ssrgiant-elles 0 5 10 15 20
bonnes ?
I- 380Points possibles Sous -score :| 150
Tableau 31: Questionnaire de Contrdle de I'activité
J- Contr6le de I'activité Non Plutot N.' oul qutot Oui
non |ninon |oui
1- Disposez-vous d’'un tableau de bord vous permiediz
L : : R 0 5 10 15 20
décider des actions correctives a prendre ?
2- Existe-il des rapports réguliers de suivi dasrég et de mains
; . 0 5 10 15 20
d’'ceuvres des agents de maintenance ?
3- Les performances du service maintenance sag-gllivies de
. : o Al = 0 10 15 20 30
point de vue disponibilité des équipements et didairéponses|?
4- ’efficacité du potentiel de la maintenance et-controlée 2 0 10 15 20 30
5- Maitrisez-vous votre charge de travail ? 0 10 15 20 30
§- Disposez-vous des colts de maintenance équipgraen 0 25 5 75 10
equipement ?
7- Le service m’zalln'gepqnce dispose-t-il d’un outilgestion 0 5 10 15 20
informatisé de I'activité ?
8- D_|sposez-vous des informations de synthese ulaadelai 0 25 5 75 10
suffisamment court ?
9- Emettez-vous régulierement (tous les mois oweltement) 0 5 10 15 20
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un compte rendu des activités ? | | | |

J-200Points possibles Sous -score : 95

Tableau 32: Questionnaire sur la sous-traitance

Plutét | Ni oui | Plut6t

. Oui
non ni non | oui

K- Sous-traitance Non

1- Avez-vous un processus d’évaluation formelle sirss-

traitants ? 0 2,5 5 7,5 10

2- Les descriptifs de travaux et cahier des chasgesils

soigneusement élaborés ? 0 2 10 15 20

3- La sélection des sous-traitants s’effectued-slir des critéres

de technicité et de compétence ? 0 10 15 el 30

4- Avez-vous localement la possibilité de recoude anultiples

: : : . 0 10 15 20 30
entreprises sous-traitantes pour les domainesagyisi oncernent

5- Sous-traitez-vous les taches pour lesquelles wonsidérez ne

pas disposer d’'une technicité suffisante ? 0 2,5 > [ 10

6- Vos contrats avec les sous-traitants incluenddls clauses de

résultats ? 0 10 15 20 30

7- Développez-vous 'assurance de la qualité patgenariat avec

VOS Ssous-traitants ? 0 2,5 5 7,5 10

8- Créez-vous et mettez-vous a jour un dossieaffaire selon

une procédure de constitution pré -déterminée ? 0 25 5 7.5 10

9- Le suivi des travaux du sous-traitant et lapéoe de ceux-Ci
sont-ils effectués par une personne de votre seEnocnmément 0 10 15 20 30
désignée et selon des procédures rigoureuses ?

10- Disposez-vous d’'une documentation propre aitiarcia
maintenance de vos équipements par des entregdases 0 5 10 15 20
I'extérieur ?

K- 200 Point possibles Sous -score : 115

Tableau 33: Questionnaire de I'organisation matkstelier maintenance

Plutét | Ni oui | Plut6t

. Oui
non ni non | oui

L- Organisation matériel atelier maintenance Non

1- L’espace atelier maintenance est-il suffisanirpes travaux

demandés ? 0 10 15 20 30

2- Votre atelier pourrait-il étre mieux situé papport aux

o R . 0 5 10 15 20
équipements que vous avez a entretenir ?

3- Les bureaux de vos adjoins sont-ils de " plagtg sur I'atelier 0 5 10 15 20

4- Votre atelier dispose-t-il de chauffage et d@inditionné ? 0 2,5 5 7,5 10
5- Le magasin d'outillages et de pieces de rechasgi au 0 5 10 15 20

voisinage de votre atelier ?

6- Y a-t-il un responsable magasin ? 0 10 15 20 30

7- Le magasin outillage et pieces est-il affectdesivement a la
. 0 2,5 5 7,5 10
maintenance et aux travaux neufs que vous assurez ?
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_8- Cha_tgue exécutant dispose-t-il d’'un poste deatréien 0 5 10 15 20

identifié ?

9- Les moyens de manutentions de I'atelier soradisptés ? 0 5 10 15 20
L- 180 Points possibles Sous -score : 107,5
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Stage effectué a : Visteon Interiors Morocco

o
(7™
Mémoire de fin d’études pour I'obtention du Dipléiahe Master Sciences et Techniques

Noms et prénoms :

-  DAOUDI Hecham
- BOUCHENOU Oussama

Année Universitaire : 2013/2014

Titre : « Amélioration de processus d’injection platique par I'application de la Total
Productive Maintenance »

Résumeé

En se donnant pour objectif I'excellence aw’autre part, conformément a ses objectifs et
quotidien, il est nécessaire d'adopter desu le rble crucial de notre sujet [@otal
politiques de gestion a la fois efficacesProductive Maintenance appliquée sur les
techniquement et rentables économiquementyachines et les gens de la zone d’injection
dans cette perspective. La sociésteon plastique, notre projet de fin d’étude a pour
Interiors Morocco s’est fixé une stratégie vocation d'assister pour atteindre ces
orientée vers sa performance productive quibjectifs  par I'amélioration de la zone
est basée sur le développement de Hiinjection au sein du service maintenance, qui
disponibilité ~ de ses équipements derend une importance croissante et se réveéle
production d'une part, et le renforcemenune des fonctions clés de I'entreprise.

de la responsabilité et [I'esprit d’équipe

Mots clés Analyse des différents indicateurs de maintenafi@ix de rendement global-5S
—AMDEC - Gammes de Maintenance Préventive - Stalsdarovisoires de 5S - Audit
maintenance



