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Introduction FST FES

INRODUCTION

Dans le marché mondial de I'aéronautique, durabht en croissance et avecdéfi renouvelé
de la productivité et de la qualité, ledustries du secteur des équipements se trbt
confrontées a de nouveaux impératifs convesgessentiellement versne performance réacti
de leur systéme industriel.

En vue d'améliorer leur compétitivité, la plupateé ces entreprises font quotidiennen
des efforts, axés sur la réduction des gaspilldggzroduction au niveau de la fonction de fabrice
(ateliers et postes de travail).

Conscient des enjeugconomiques qui en découlent, Lak-Groupe SAFRAN accorc
une attention particuliere a I'améliorationde sadpictivité. Un de ses principaux objectifs cotes
a l'amélioration continue du rendement et ldeflexibilité des lignes e production en essaye
d’éliminer tout ce qui n‘apporte pas de valeur &ewu produit fini

Dans ce but, le concept de "Lean Manufacturingdmgsiru depuis quelque temps comme
guide fort utilisé et efficace, Takt time est I'da ses outil:

Dansce cadre, le service (Lean Manufacturingnous confié un projet qui consiste a condi
un chantier pour la mise en place du projet Taktetidans la ligne du programnlOVU afin
d’anticiper une évolution de la demande du clielRBUS France

Ce présent rapport comporaatre chapitres :

* Le premier chapitrgorte sur | présentation de I'entreprise d’accueil Labinal MiGroupe
SAFRAN, ainsi qu'un apercu générsur les conceptdu leanmanufacturir, et le Lean-Sigma,
ensuite une présentatidn projet avec la démarche suivie a savoir DV.

« Le deuxieme chapitreomportela phase Définir, nous allons igiér des outs comme : le Six
Pack, Analyse des risques, le QQOQCC

« Dans E troisieme chapitrnous allons Mesurer et Analyserle tempdat®@ication d’'un aviot
en VA et NVA, puis les temps de gaspillac

« Le dernier chapitre consisteproposer des solutionspour le problédesgaspillages (partie
Améliorer), ainsi que desuivies de productivité et de fabricati¢partie contrbler

* En conclusion, nous erons le point sur le travaileffectué eprésenterons ses

principalesperspectives.
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CHAPITRE 1:

CONCEPTS ET GENERALITES

Dans la premiére partie de ce chapitre, nous pré&sers I'organisme d’accuelLabinal
Maroc-Groupe SAFRAN. &ns la seconde, nous donnerons des défin, et des concepts de
base relatifs a la thématique du Projet IndustdelFin d’Etude FST a Labinal Maroc dure
la période de Février 2014 a Juin 2(

« Cadencemerttu programme 10 V en TAKT Time au sein de Labinal Mar».
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|. Présentation del'organisme d’accueil

1. Présentation du groupe SAFRALI

SAFRAN est un grand groupe industriel et technologiquackgs, présent au nive
international dans lesomaines de I'aéronautique, astronautique, de fandé et de |

sécurité. 1l fut créé en 2005 de la fusion ela Société d'Applications Généres

d’Electricité et de MécaniqueSAGEM), entrgrise frangaise fondée en 192t la Société

Nationale d’Etude et de Construction de Moteurs diation (SNECMA), entreprise créée

en 1945 par la nationalisation deSociété des MoteuSnome et Rhél. Depuis septembre
2011, il est coté aGAC 4( (Cotation Assistee en Conting- c’'est le principeindice
boursier de la place dearis. Ses métiers sont la conception et la productiembteurs
d’avions, d’hélicoptéres et de fusées, d’équipesagtonautiques, de défent de sécurité.
Safran occupe des positions de leader mondial &sr marchéset emploie pres

62 500personnes dans plus de cinquante

1.1 Gouvernement de I'entreprise
SAFRAN est piloté par Safran SA, société de dmaibh¢ais a conseil d’administratic
cotée sur NYSE Euronext Paris eont la structure du capital e¢d droits de vote so
réparties de la maniere suiva
0  Conseil d’'administration.
0 Direction générale,présidée paJean-Paul HERTEMAN

0] Comité exécutit

1.2 Chiffres clés

En décembre 201%&s chiffres ont été enregistrés comme :

o  Chiffre d’Affaires C.A *: 13,560milliards d€. Pregulsion Equipements
aéwnaut:qu atronautiques
0o  Résultat opérationnet: 1,471milliards d¥. e

o Résultat netpart du Groupe*: 1 milliards d. W Detense

Sécurité
11%
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Leur répartition en activités principales est schtsge sur la figure

Figure 1: Répartition du C.A de SAFRAN

2. Présentation de SAFRAN Labinal (S.L

Société industrielle de techniqiavancées avec whiffre d’affaires de397 723 876
enregistré en Décembre 2C Labinal qui appartient désormais au Groupe SAFF, occupe
une position mondiale de premier plan dans le doende la conception, de la production.
I'installation et de maintenance des systemes ttagé électriques, de l'ingénierie et de
technique assoées sur les marchés aéronautiques, spatiaux et#féasd. Implantée
plusieurs endroits dans le monLabinalpropose son savofgire industriel et son expérien
au service des principaux constructeurs aéronasiguondiau ; elle propose désormais
ses clients une stratégieerd to en » allant de la conception al'installation, en pasgaar
I'ingénierie, adaptable aux besoins spécifiquesctieats
Les clients principaux de S.L dans les marchésnagrtajues, spatiaux, et de défense :
Airbus Military, Bell Helicopter Military, Boeing Military Dassault Military, Lockhee
Martin, Northrop

3. Présentation de SAFRAN Labinal Maroc (S.L.M

3.1Evolution de la société depuis sa créati

Crée en septembre 2004, la soc Labinal Maroc est une filialede lasociétd_abinal
du Groupe SAFRAN.Déja présente aMaroc en joint-venture avéoein¢ etRoyal Air
Maroc au sein de la socieMATIS Aerospacesituée aNouacer, région de la ville di
Casablancd.abinal Marodoit permettreLabinalde satisfaire les ft#s augmentations ¢
besoins prévus par ses clients avionndés 2005, en s’appuyant sur des structures €
personnel supplémentaires.
SAFRAN Labinal Maroc $.L.M) a démarré son activité & novembre 2004 et af
d’augmenter les capacités existarde production et de disposer d’'une usine perfore)
elle a emménagé dans une nouvelle unité industéAIN ATIG, région de la ville dRabat

dans un terrain de 7 hectares (sans extensi«d’une superficie de 10.850m?, en mars 20
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La nouvelle ume, qui offre a son personnel un environnement de travail a la poil
I'innovation techniqueest la concrétisation d’'un investissement de 000 DF ; la part du
capital marocain de SLM s’éleve 1000 DH contre 30000 DH comme part étrangiAvec
cette usine dédiée principalement a des productions de cablages destinés a I'ensen
gammeAirbus Eurocopter et prochainemenBoeing S.L.M répond aux augmentations
production du marché aéronautique et contribue ainsi au développindustriel de la

région.

3.2Ressourcesiumaines et organigramme
L’effectif actuel de la société s’éléve a 2000 personnes. Le profil général de cet
et l'identification de la société se présentent de la fagon su :
0 Clients principaux :
Airbus Military, Eurocopter Military, Airbus, EurocopteSNECMAAIrcraft.
0 94 % de personnel féminii :
100% chez les opératrices, en raison de l'exigence de dextérité manuelle
méticulosité liee au métier de cable
0 Formation minimum a 'embauche :
Les opératrices ont au minimum le nive baccalauréagt nombreuses sont celles
ont unbaccalauréat + 2, voir un niveau supéri
0 29 ans de moyenne d’ag

0 La hiérarchie de la sociétéest présentégar I'organigramme de la figure 2.

pport- gratuit.com
2?«’7‘gL DU MEMOIRES %}
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Figure 2 :Organigramme SAFRAN Labinal Maroc 2013

La direction générale de SAFRAN Labinal Maroc com@ directeurs répartis sur

départements et un délégué général de SAFRAN Lia

3.3.Technologies utilisées et processus de fabricat
Le produit final de chaque ligne de production esk Harnais », c’est un ensemble «
«VB ». Chaque VB est un ensemble de prises et de faisae cable (réglettes regroupés

et destinés a étre directement intégrés dans He
3.3.1 Opération et processus de fabrication

a. Processus de fabricatio
L'usine de SAFRAN Labinal Maroc est partagée ergpammesAirbus et Eurocopter-
civiles et militaires- Ces programmes emploient chacun, une équipeadailtautonome. /
la téte de chacune, une chef de fabrication esgékade superviser et d’équilibrer le tra
de ses opératrices, de renseigner ses supériaules @wgressic de la charge du jour et (

coordonner avec les autres maillons de la chaineprdeluction, a savoir le servi

Directeur

general

| N L
I I |V|uyuo|||

Direction . DIRECTION Direction
L . Direction adm. Et Direction : :
i er Direction qualite gy financ. production | LAl LA E2 ) =
AUMSInES t nin | Mmovens LourDs [
& MOYENS

GENERAUX

Approvisionnement/Magasircourencare le service GUIBUpe, Marquage et Préparation).

processus de fabrication est schématisé sur laef3, il est commun &ous les programme

de la société, seules les méthodes et les outtlsdail différent.
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Figure 3 : Déroulement du processus de fabricatiol

Le travail au sein de chaque équipe papar: ler boutCheminement, 2eme bol
Contréle, Test électrique et Emballage. De 'ateliP, le cable passe en ler bout, ensu
est cheminé sur des gabarits dits -Boards» ou table « meubdeou encore table PC ». Au
ler et 2éme bout, trois opérations pipales sont effectuéesl'auto-soudage, le
dénudage/sertissage et I'enfichage. La derniérsgyhaonsiste a regrouper les cables
accomplir le reste des opérations d’-soudage, de sertissage et d’enfichage. Nous ol
a la fin, un systeme de dabe sous sa forme finale, un harnais. Le cons@#ectue tout a
long de la chaine de fabrication et se termindeéast électrique et le contrdfinal.

Le test életriqgue consiste a connectel harnais produit sur un banc de test afir
vérifier sa conformité électrique par rapport aux spédiins et exigences du cli. Il
contrle si celuei ne comporte pas d’anomalies (détection des nisewdiaisons, de
inversions, des fils supplémentaires, des compsshnproduits défectueux). Afin du test,
un listing d’anomaliess’imprime indquant les erreurs a corrigerilsy en a. Seules le
opératrices habilitées sont autorisées a effeckerretouches. Une fois que toutes
retouches sont effectuées, un dernier passagestestréalisé avec la délivrance d’un F
positif.

Une fois ks étapes de fabrication s@ccomplies, le harnaisst emballé avant d’ét
expédié. L’activité de cablage aéronauticivil et militaire s’articule aujourd’hui autour de

produits du tableau 1.

Tableau 1 : Liste des programmes aéronautiques et de défense SlLpar avion et clieni

PROGRAMME AVION CLIENT
10 vU A320 AIRBUS
80 VU A320 AIRBUS
WP 4004 A330 AIRBUS
WP 300 A340 AIRBUS
WP 4004 A340 AIRBUS
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Portes A380 AIRBUS

GAP 1 A350 AIRBUS

GAP 2 A350 AIRBUS

GAP 3 A350 AIRBUS

GAP 4 A350 AIRBUS

GAP 5 A350 AIRBUS

A400M A400M AIRBUS Military

ECF MKII Base EUROCOPTER Military Franc
ECF MK OPT EUROCOPTER Military Franc
ECF N4 EUROCOPTEFFrance

ECF REALIX EUROCOPTEFFrance

ECD EC145 EUROCOPTEFAllemagne
ECD EC135 EUROCOPTEFAllemagne
TP 400 TP 400 SNECMA Aircraft

b. Opération de fabrication
Tout au long du processus de fabrication un ensemtblopérations sont effecles, ces
opérations sont expliquées dans le tab2.

Tableau 2 : Liste des opérations de fabrication
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Processus Principe
Coupe des cables via des Machine de
Coupe et
machines de coupe automatisées Coupe et
Marquage Laser
+ Marquage Laser marquage Laser
Coupe des cables via des Machine
Auto-coupe
machines de coupe automatisées d'autocoupe
Sectionnement du cible sur une
Coupe du cible Coupe d'un cible

Nlongueur donnée

Consiste a faire suivre aux cables

Cheminement | des routes données et placer leurs
des cibles extrémités dans les repéres

électriques adéguats

Les frettes sont utilisées pour

Frettage
serrer les GND et les rassembler

Frette Frettage réalisé

Chemi nt
emineme Cheminement des gaines sur le

gabarit

Gaine cheminée
gaines
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Montage des
flammes de
position/
plaquettes

Ajout des flammes et des

plaquettes au niveau du

cheminement

Flamme Etiquettes

Le déguipage (ou dégainage)
consiste a retirer localement
I'isolant du cable blindé sur une
longueur tolérancée définie

Cutter de
déguipage

Déguipage

Un shunt est ajoutée au niveau de
la fenétre déguipée, ensuite un

contact HA ou HB (selon le cable)

Autosoudure Auto-soudeur

est placé sur la fenétre, et
I'autosoudeur est appliqué afin de
chauffer le contact

Le dénudage consiste a retirer
Dénudage localement I'isolant du cable sur

une longueur tolérancée définie

Le but du sertissage est de réaliser
une liaison électrigque et
mécanique entre I'ame d'un cible

Sertissage et/ou I'élément d'extrémité

Pince a sertir Pince a sertir
(Cerises) (Contacts)

(contact/cosse/cerise)

Le sertissage est obtenu en
placant le conducteur dans un
réceptacle de I'élément
d'extrémité
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Sertisseuse Pince a sertir (Cosses)
Insertion du contact dans I'alvéole |
Enfichage des contacts
Enfichage correspondante dans une prise,
dans une prise
un fichier ou un module
La band-it est placée sur la tresse
Band-it Band-it finie
pour que le courant passe
C'est une protection posée sur la
MBEN MBBN tiree
band-it
Soudure (ou brasage) est
effectuée a |'aide d'une
Soudure Chaufferette
chaufferette et est appliquée a un
type de cable avec contact
Utilisé pour assurer |a protection
Bourrage Bourrage d'un cable
des cables
Emballage du harnais final et des
Emballage composants dans des bullpack
puis dans des caisses navette
Emballage du Harnais emballé dans
harnais une caisse navette

SARGALI Ghassane
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3.3.2 Technologies utilisée
Les processus de productichez SLMsont peu mécanisés sepour les phases de
coupe des cables et de testnsi, les équipements dont dispSLM sont les suivan :

. Un atelier de préparation CMP (Coupe, Marquage répdtation) comprenant
machines de coupe et de marquage laser des cébfesyachines d’au-coupe.

. 3 testeurs électriques WEETECH spécifiques, copausSAFRAN et utilisés pour ¢
programmes A320, A330, A400Mt MKIIl. Un testeur électrigue CKT pour
programme A350 et d’autres testeurs UNIVERSEL pesiautres programm

. Une machinesur-tressese permet de réaliser des tresses de protection ademifaisceau

électrigues.

Les autres équipements utilisés par SAFRAN Labiatoc sont des outils manue
affectés a l'opératrice ou au poste de travail. bggences de tracabilité de I'outille
imposeées par les clients, nécessitent un étaloretagie entretien permanent de ces outils
suivi est assuré par le service Calibration du dépeent Moyens Industriels et Moye
généraux & SSE. La qualité de la maintenance deugiages fait prtie des points audite
lors des certifications parce qu’elle agit non sewént sur le produit, mais aussi la sécurit

personnel. L’outillage le plus utilisé a S.L.M eStapitulé dans le table3.
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Tableau 3 : Liste d'outils manuels utilisés a S.L.M

OUTIL
Générateur Infrarouge
Générateur Air chaud

Outil de dénudage pneumatique

Outil de dénudage manuel

Outil de sertissage des contacts/ Outil de sege
des cosses

Ensemble positionneurs
Pince de torquage
Pistolet tyrap

Scalpel
Pince de freinage
Os, Crépe et Plumes

Doigtier
Ensemble Piques
Brosse métallique
Coupe-frette

UTILITE
Réaliser I'opération de I'Autgsoudage
Chauffer les gaines thermo rétractat
Enlever localement l'isolant du cable wune longueur
définie, en utilisant I'’énergie pneumatiq
Assurer les mémes fonctions que I'outil de dénuc
pneumatique mais manuellem
Réaliser une liaisoélectrique et mécanique en
I'ame d’un cable et/ou I'élément d’extrém
(contact/cosse/cerise).
Régler I'outil de sertissage selon la jauge due
Serrer les prises et les fichiers.
Serrer les tyraps autour du faisceau de cé
Retirer localement I'isolant du céble blindé sue
longueur définie.
Freiner les écrous du moulage.
Accessoires utilisés dans les phases de cheminat
de 2éme bout
Protéger le doigt de I'opérateur.
Vérifier la qualité de I'enfichage lors du contri
Nettoyer les moules.
Couper les frettes.
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. Les ConceptsduLean Manufacturing appliqués
chez SLM

1.Définition Lean Manufacturing

Le Lean est un processus vise a améliorela performance de I'entreprise par la suppres
des gaspillages, dans le but de respecter lesredgedu client en termes de qualité, colts, dék
réactivité.

Le Lean conduit I'entreprise a :

Satisfaire le client sur ses exigences en quecolts et de délais, c'esd&e permettre la mise
disposition des produits ou services au cli

- Selon les spécifications demandées (qualité, tgaesi..)

- Selon le délai demand

- Dans les quantités demandé

- Aun co(t optima

La traduction littérale du mot « Lean », qui esh&igre », porte a croire que la démarche 1

consiste a réduire les gaspillages et les ressaufeeels sont donc ces gaspillag

2.Les gaspillages

Le terme « Gaspillage englobe toutes les activités qui consommest ressources S
aucune valeur ajoutée. Selon le TPS (ToyBtaduction System), il existe sept types

gaspillages :

e Les défautde produits ou de pieces consomment la matiererequerent un temps de
production et de correction additioni

e La surproductionest la production ou l'acquisition d'articlem.-dessus de ce qui ¢
réellement requis. Dans ce cas, un capital d'ilsgstent additionnel est nécessaire et less
augmentent tandis qu’un espace de stockage adwbtiest requis, tout cela sans aucune valeur &o
La surproduction génereaussi une manutention exeesgec les risques qui 'accompant.

« Le gaspillage ertranspotest tout déplacement inutil€ud produit dans le processus.

chaque déplacement d'un produit, il y'a uisque additionnel de défaillance du produit,
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équipements ou des installations, en plus d’'urudsde blessures pour le personnel. Dans le pra
de déplacementle produit remplit un espace précieux et consongmetemps sans aucune val
ajoutée.

« Les _attenteséferent aussi bien au temps improductif pendar les travailleurs q
attendent l'arrivée de la matiere ou des compo,qu’au temps requisgp I'excés de production po
se déplacer a travers le systeme.

» Les stocksn excés requiérent un capital investi additiortrgd®mérent un gaspillage en esp
de stockage et en temps de manuter

« Les Mouvementséferent au temps et aux mouvements impridduales travailleur
guand le processus est génant, inefficacendile. Ce qui impligue que le processustite
aussi dangereux.

» Le gaspillage dans leprocessus de fabricatisignifie [l'utilisation des ressourct

précieuses plus cheres ou bien pour unee ajplication que ce qui est strictementisegaur

la tAche. Ceci inclut aussi les retouches coute
En plusde ces 7 types de gaspillage, on tradeux aitres types peuvent apparai:

e Gaspillage provenant du non satisfaction de clientele di a la norconformité aux
exigences des clients.

» Gaspillage des opportunités (Ne pas saisir lesroymités)
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Un Eeme gaspillage
ect cefufdu

Surproduction potenti&Mfumain
- B o

Produire plus tot, plus rapidemse
ou en plus grande quantite

¢Suﬁraitement nele demande le client £

Traitement au- '
dela du niveau A 1
requis par =
le client -
£ ~ - - -
i
24

Rebuts-Reprises i

Mauwvais. Pas bon du { 6
premier coup. Repetition |
ou correction d'un prcce-de

Stock

.. Matiéres premiéres,
en-cours ou
produits finis sans |
valeur ajoutée.

§ \E)Pemnnneou piéces a
attendantlafind'un
cycle de production
manspon \_) Jneplacement

Mouvements inutiles Mouvements inutiles de

~ degensoudepiéces gens, pieces ou ma&:hl!‘lm
entre les processus. l” “ W" d'un procéssus.

Figure 4 :Sept Gaspillages

3. Lesoutils du Lean appliqués au sin de SLM

3.1. Les 5S

Les 5S ont pour objectif principal d'organiser les postes de travail en vue d'amélis

conditions de travail despérateur:

lls permettent la mise en place des premiéres instructions de travail standardisées. Les cing

» s'appliquent de maniére successive et respectent leur pc

- Seiri Débarrassel
- Seiton Ranger ;
- Seiso Nettoyer ;

- Seiketsu Organiser
- Shotsuke  Respecter

Grace au rangement du poste et de I'environnement de travail, les risques d'accidents

sont réduits et le personnel devient plus mc

Rapport- gratuit.com i‘};

LE NUMERD | MONDIAL DU MEMODIRES
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3.2.Progressons Par Nos Id¢

PPNI:son objectif est d'encourager et de faire parti 'ensemble du personnel au proc

continu, grace a la collecte de leurs id

Une prime est attribuée pour chapersonne si :
e Elle est élue la meilleure du mois : 500 C
e Elle est élue la meilleure du trimestre : 1000 |

e Elle est élue la meilleuide I'année : 4000DH.

Figure 5 : PPNI
3.3. | Seel Do

Son objectif est de réaliser immédiatement et saogens spécifiques toutes les pet

améliorations visibles. Ces améliorations ne ddinécessiter que de légers efforts, et sans dép

Exemple : Opérations de rangement, d'identification, d'évAcnalu matérie

3.4. llotage

Consiste a délimiter et s'approprier son espadeasail et & développer I'espriéquipe dans

un environnement commun.

La mise enplacede cet outil implique :
* Rien dans les allées ;

* Rien en dehors des emplacements défi

* Rien par terre ;

Figure 6 : llotage
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3.5. I.V.P : Indicateur Visuel de Performal

Le but est de connaitre Iperformances du groupe et

de visualiser son évolution, de permettre la rg@éten cas d

dérives et d'avoir des objectifs cla

3.6. TAKT Time

« Takt» est un terme allemand désignant la bagudtiechef d’orchestre qu’i
emploie pour régler la vitesse, le battement osylachronisation a laquelle les musici
jouent. Ainsi, cette méthode vise a avancer auhonrg client » afin de ne pcréer de stock et
de produire uniquement les quantités nécess:

En Pratigue, c'est la capacité d'une | en termes de temps div par la quantité
demandée par le client.

3.7. VSM (La cartographie de la chaine de val

La Value Stream Mapng est une cartographie descriptive des flux danzocessus étudi
qui dans l'idéal couvre la Supply Chain entiere I'dpprovisionnement des matiéres a la livraiso
client consommateur. Elle couvre le flux physiquaisrégalement le flux d'inrmation et de pilotag

du processus.

Dans la pratique, la VSM est le plus souvent lie aux portes de I'entreprise, éventuellen
étendu aux fournisseurs et s-traitants stratégiques mais également a une lighgrdductior

spécifique a étudier. Cettartographie sert

. Visualiser le flux de création de valeur dans lecpssus.

. Discriminer les taches a valeur ajoutée des taalnon-valeurajoutée, et par conséqui
identifier les sources de gaspillage, de non perdoice du processus act

. Elle utilise des symboles (pictogrammes) simple® ¢ connaissance permet une lec
aisée, une compréhension du processus et l'idextiifn imnédiate des points a amélio
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Present State Value Stream Map
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Figure 8 : Cartographie de la chaine de valeur(VSM

3.8. Diagramme Spaghet

Le diagramme spagheti&st un outil simple utilisé pour mettre en évidelesedéplacements (
personnel, ainsi que les mouvements physiquesrddsits et/ou des documents dans un processu
outil tire son nom du tracé évocateur de l'enchrewdnt des flu qu'il révéle un vrai plat de
spaghettis!

Le diagramme est établi & partir d'un plan ou dcimema de l'atelier, du processimpliquant
les différents départements, les machines, lesepode travail, les armoires, les classnts, les
fichiers, etc.
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lll. Le Lean Six Sgma chez SLM

1.Six Sigma

Le Six Sigma est une méthode rigoureuse et structée suivant cing étapes, |
DMAIC (DefineMeasure Analyse Improve Control) qui vise a développer et fournir de:
produits ou services proches de la perfection. Leetme « Six Sigma » fit référence aux
techniques statistiques qui mesurent un écart entrun processus « parfait » et le
performances du processusgju’on cherche a optimiser. Il s'agira ensuite de mesurer le
effets de cet écart, de les comprendre, de les aysdr de maniere a générer ensuite di

solutions visant a améliorer définitivement ces péormances

Six Sigma s'applique a de nombreux type de processudel'industrie aux services

2.Le Lean Six Sigm:

La complémentarité évidente du Lean et du Six Sigma fait naitre le Lean Six

Sigma, effectivement ces deux méthodes interagissense renforcent mutuellemen

Lean Six Sigma se concentre effectivement sur aspects Qualité et Vitesse a
profit d'un processus équilibré, centré autour de<Clients. L'apport du Lean Six Sigma
vous permettra d'obtenir la capacité a optimiser, améliorer et stabiliser les standards

performanceles processus.

La puissance de transformation du Lean Six Sigma peet un retour sur
investissement beaucoup plus rapide que si Lean &ix Sigma sont mis en oceuvr

séparément.

En se focalisant sur les processus stratégiquesjgritaires, Lean Six Sigma permelde:

Seconcentrer sur les attentes définies, attendues p&r Client (Voice of Customer)

Se concentrer sur les attentes définies par la comgnie (Voice of Business

Simplifier les processu:

Eliminer les dysfonctionnements

Augmenter la flexibilité et répondre rapidement aux besoins des Client

Accélérer les fluxen gérant les aspects de charge et de capa«
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Réduire la dispersion des performances de processcgs

Améliorer les performances opérationnelles au quadien.

Faire travailler ensemble des équipesissues de départements et servic

différents.

Donner aux pérateurs les moyens et les outils d'amélioration continu

3. Quel est l'intérét de la synergie Six Sigma et Lea?

En centrant sur la cible et en réduisant les dispsions, le Six Sigma amiore la

Qualité et la fiabilité

Le Lean Production ou le Lean Service visent ¢

 Eliminer les activités sans valeurs ajouté
* Réduire les temps de cycle et les stoc

Un projet Lean est plus efficace lorsqu'il est conduiavec le cycle DMAIC et les outils d
dédsion statistiques du Six Sigm.
Les principes du Lean appliqués a un projet Six Siga permettent de raccourcir les délai

du projet (voir figure 9).

DMAIC

Pour I'amelioration des produits ou processus existants

Etapes de la
demarche DEFINIR
DMAIC
- Cadrer Iz projet en - Identifier et venfier |- Identifier et mettre en | - Mamterur les acquis par
définissant ' objet. les causes profondes | place les solutions Tétablissement de contrdles
Objecﬂf Iétendue et les & 'aide de données appropriées des processus et la
objectifs standardisation des
de I’étape |- ovtenir des méthodes de travail
informations sur le - Mettre en évidence les
processus et les clients améborations futures
Définition claire de Données Une théorie surles Identification des Evaluation « Avant et
I'amehioration définissant relations causes et actions destinéesa apres »
souhaitée précisément le effets qui a &té testée | reduire ou éliminer Surveillance performante
Cartographie du probléme et confirmés I'impact des causes du processus
Reésultats |processus Donnges de base identifices Documentation des
Liste des sur la performance résultats, retour
caracténstiques a du processus actuel d’expériences et
amélorer importantes recommandations
pour le chient

Figure 9: Etapes et objectif de la démarchi DMAIC
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La démarche DMAIC du Six Sigma agit, avec sa boita outils, comme un filtrequi
permet de passer d'un probléme complexe comprenant de nombrsas variables nor
maitrisées a une situation ou la Qualité est maisée par la mise sous controle di

variables clés de variations.

V. Service SAFRANH

Le service SAFRAN + a été introduit dans le group&AFRAN en 2006, un peu tard par
rapport a autres groupes concurrents mondiau:

Pour insuffler et entretenir une dynamique d'améligation continue de sa productivité,
SAFRAN a décidé de déployer une démarche Le-Sigma de maniere systématique dar

I'ensemble de ses entités.

Le déploiement du Lear-Sigma s'effectue dans le cadre d'un dispositif apighble a
I'ensemble du groupe. Celuii définit le contenu de la formatior des chefs de projets Green Be
et Black Belt (voir figure 10), les procédures de certification, la politique deessources humaines

et les principaux outils de pilotage de chantier

Le Groupe se fixe des objectifs chiffrés annuels ematiére de certification de chefs de
projets Green Belt et Black Belt et de formation de acteurs, pour le jalon 2013 : 1% des effecti

certifies Black Belts, 5% des effectifs certifiés een Belts

SAFRAN+ a son propre programme de formation Lea-Sigma qui se considére (tmme une

priorité stratégique pour le groupe
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Sponsor

* Donnelaligne directrice de prejets Lean-2igma

+ §'assure gue lesressources sont disponibles etles répartit
« Léve |es abstacles

Champion
« Fait linterface entre |25 projets Lean-Sigma etla stratégie de l'entreprise
« Certifie les Green Belts et Black Belts et sélectionne les projets

TOP

Master Black Belt (Expert Lean-Sigma)
« Forme et tutare |es Belts
« Diffuse etpartage les bonnes pratiques

e s

Black Belt (Project Manager) 100 % dédié aux projets
« Conduitles projets les plus ambitieux et tutore les Green Belis
« Uit 'approche DMAIC et ufilise les cutils Lean-Sigma

Green Belt (leader opérationnel) 30 % deédié aux projets
4 Conduitles projets au sein de son secteur

Suit I'approche DMAIC et utilise les outils Lean-Sigma

\ ™ White Belt

4 Est familier avec | 'approche Lean-Sigma et quelgues outils

DOWN

Figure 10 : Organisation du Lean Sigma

V. La présentation du projet

Le projet consiste a organiser une ligne de pradlicén takt time en suivant
démarche lean six sigmagslparties quinous sont confiées et awsitpsnous allons nous

intéresser dans ce projet c’&stétapes de DMAIC.

> Detine ‘phase d'observation et de familiarisation aveprogrammel0 Vlafin de
formuler une problématiq.

» Measure:phase de mesurer Iperformances actuelles et d’extraire les infornmet
nécessaires, a savoir le temps de fabrication dion:

> Analyse . analyses les performances et les informationsatél, et proposition du
Takt time du programme 10 V

» Improve :trouver les solutins “faisables * par rapport aux objectifs fixéarpla
direction

» Control :le suivi des actions propéesvient en dernier lieu, en effet, une mauv:

application des solutions ne résout en aucun galdeme
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Conclusion :

L’objet de ce premier chapitre a été de préseriggdnisme d’accueil Labinal Mar-
Groupe SAFRAN

En second lieu, nous avons introduit desonet et des concepts utés dans ce
présent rapport, &savoir le Lean Manufacturinet le LeamSigma. A la fin nous avor
présente le projet.

L'objet de notre projet industriel de fin d’étudst @e mettre en place le projet Te
time sur la ligne du programme 10 V pour améliorer les performances la

productivité notamment darle contexte du Lean Manufacturing.
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CHAPITRE 2:

DEFINITION DU PROJET

Apres avoir présenté l'entreprise et les concepts usiisge chapitre sera consacré la
définition du projet en utilisant des ou: Six Pack, Analyse des risques, le plann
QQOQCCP, et I'outil SCOP

SARGALI Ghassane PFE 37



S SAFRAN ?Fﬂé

Chapitre 2 FST FES

Définition du projet

|. DEFINE

Cette étape comprend deux <-étapes majeures. La premiére consisidécrire le
processus de fabrication 10VU'objectif de notretravail dans le cadre de la stratégie
I'entreprise, et la seconde vise, une fl’'objectif défini, a réaliser un état des lieux en

posant clairment les questions suivante

* Quel est’bbjectif que I'on recherche
*  Quel est lgpérimétre du projet
* Qui doit travailler sur ce projet

* Quel est le planning du projet
Pour I'étape "DEFINE", plusieurs outils de qualiié existent déja ont été choisi:

» L’élaboration du six pack du pro.

* Le planning du projet.

» La définition de la problématique par QQOQCP.
* L’analyse du risque.

* L'outil SCOPE.

1.La description de processus de fabrication 10V

Le 10VU est un produit de I'avion A320 Airk, il est parmi legprogrammes les plt

anciens de Labinal Maroit,se composde plusieurs phases successives (fill).

[ 2éme Bout ]

-

-

[ Cheminemen ]

-

[ Regroupement ]

@E@

[ Emballage ]

Figure 11 : Phases de fabrication 10VU
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Au départ le programme 10 VU est alime par les repéres (des petifibles qui viennent de
CMP, puis ses repéres passent e 1* Bout et se transforment en régletaprés un certain
nombre d’opérations, ensuite les réglettes pasaeld phase de cheminemepour les
assembler en un sevB.Dans la phase suivantdu 2éme Bout les opératricfont la finition
des VB, par la suitkes VB passent a la table du regroupenpour construireun MS, puis
arrive les phases de test, &ndballagt.

SN

VB

Cables

Reglettes

WC

Repéres

1012

Figure 12 : Organisation de produit 10VU
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2.Problématique

L’industrie aéronautique est en constaévolution; c’est pour cela que LABINAI
Maroc se voit augmenter sa production d'une anngeedautre. LAINAL est I'unique entité
choisiepar AIRBUS et EUROCOPTER poutaire fabriquer leur composar

La demande client de A320 augmer l'atelier de 10VUa un TAKT non adapta
cette augmentatigrune productivité qui n’atteint pas I'objectif &xils sont obligs toujours

de faire des heures supplémentai

3.0bjectif

Le but de ce projet est dassurer la productde 2.3 avioljour sans heures

supplémentaires,et déorganise et équilibrer les postes de travail.
4.Le six pack du projel

Le Six Pack est uautil de déinition des projets chez Labinaldst élaboré par I'équig
projet lors de la premiénencontre, six partiesont nécessairgsour définir n’importe gel

projet.

SARGALI Ghassane PFE 40



= SAFRAN

LaDiNnal

=%

Chapitre 2 FST FES

Définition du projet

Origine de [action de progres
Saffant
Impact du projet sur [e busingss

1) Definir 'ffectif optimum selon e nouveau hesoin
1) Respecter e delai de ivaison, sans heures supplémentares takt)
3) Améliorer Environnement de Travail

=> Gain en EBIT de XX K€ /AN

Objectifs

1) Assure 2,3 avionsjour
2) Réorganiser et rééquilbrer es postes de travail

Planning
1) D (Définir):
1) M {Mesurer):
3) A (Analyser):
)1 (Améliorer):
5 C(Controler):

Titre du projet Green Belt
Mise en place du TAKT TIME sur [atelier 10U

Description du probleme
1) Productivité ¢ Objectif:
- Reali: 93,6%
- Objct 2013:97,%
« Objectif 2014: 106%
2) Takt non adapté au hesoin Client
3) Heures supplémentaires

Perimetre du projet
'Ensemble des processus de Fabrication et de Controle de Iateler 10VU
Hors-périmetre Test électrique,Cheminement Emballage,

Equipe
1) Chef de Projet: HEMAMOU Sakhr
2) Coach et Sponsor: SALMI Ahmed
3) Responsable Fabrication: AGRAD Mohamed
4) Chef d'Equipe Fabrication: LAHDAOUNI Naima
%) Responsables Qualité;Braya Laila
6) Méthodes: DOUGNI Aouatif
7) LEAN Manufacturing: HEMAMOU Sakhe
8) Responsable Controle: SEMOUALI Zahra
9) Responsable Ordonnancement; IRAQUI Lamiag

Figure 13 : Six Pack

EBIT: (earningsbeforeinterest and taxes)le résultat avant intéréts et impotsjan élément clé de
comptabilité des sociétés. Il s'agit du résultajudl sont déduits les intéréts des débiteurs @tlpsts
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5.Diagramme de GANT

Avant de lancer un projet il faudresserun plannig a suivre pour des rais(
d’organisation, et pode bon déroulement des tachee plannig de notre proj est présenté

ci-dessous (figure 14).

Taches

55 |56 |57 [SB [S9 |510|511|512 (513 (514|515 516|517 |S18

a| &
1

51 |52

518

520

Familiarisation avec le processus et visite des lieux,

Définir

Sixpack,planning,analyse des riques,

Collecte des informations sur le terrain :

-Extraction des données Sharp de 10VU,

-VSM état actuel + Implantation flux actuel + Analyse des gaspillages,
déplacements, tps d'attente, retouches ...

-Collecte des informations sur les opératrices,

-chronométrage des opérations spéciales,

mesurer

-Inventaire des outillages, définition et commande du besain,
-Définition des familles des opérations,

Analyse des donnés collecté,
Equilibrage des opérations / nouveau découpage takt,

Analyser

Optimiser |'implantation, organiser le flux, éliminer les gaspillages,

Améliorer

Suivre I'evolution des opératrices: productivité et qualité,

Controler

Figure 14 : Planning du projet
6.QQOQCCP
Le QQOQCP force a se poser les bonnes questions et évite d’adopter directen
solutiontriviale qui se révele souvent étre en fait une fausse bonne idée. Il a égalem
objectif de faire apparaitre des oppositions fortes qui seront trés utiles pour les «
Mesurer » et« Améliorer ».

Le QQOQCP permet d'obtenir rapidement unnvergence de compréhension, ¢
une méthode qui permetédie slr d'avoir fait le tour d'un probléme avant de se lancel
une solutionLa problématique concerne la itrise du temps déabrication d’'un avio afin
d’améliorer la productivité¢ u programme 10VU. Le tableau aesous représente le
QQOQCP etablipour ce problem

Rapport- gratuit.com i}

LF NUMERO | MONDIAL DU MEMOIRES
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Tableau 4 : QQOQCP

Qui ? Qui est concerné par le probléme?

L’avion de 10VU A320

QUOI ?c'est quoi le probleme ?

On ne termine pas la fabrication d'un
avion aux heures normaux il faut des
heures supplémentaires

OU ?0u apparait le probleme?

L’atelier 10VU

QUAND ?Quand apparait le probleme?

Depuis I'augmentation de la demande
client

COMMENT ?comment mesurer le

probleme ?

Mesurer le temps de fabrication d’'un
avion

POURQUOI ?Pourquoi résoudre ce

probléeme ?

e Garantir la confiance chez nos
clients

* Améliorer la productivité de 10VU

e Eliminer les heures
supplémentaires

7.Risquesprojet et alternatives

Le risque dans un projet est un élément qu’il st important d’identifier, car il pe

avoir de lourdes conséquences sur le déroulemeptrajat et sur sa réussite. Il faut dc

identifier les risques au plus tét, tres en amamisde ccle projet.

Il s’agit d’identifier les risques potentiels qui peuvent iawmn impad sur le projet,

chaque risqueserait par la suite caractérisé par sa criticité et égale au produit de

probabilité d’'occurrence et la gravité du ris.Une échelle de cotation sercadaptée

danscette phag(voir tableau 5

Tableau5 : Cotation de I'évaluation du risque proje
PROBABILITE P GRAVITE G CRITICITE C=P*C

k|4 Probable

13 Possible

2 Faible probabilite

{1 Trés faible probabilité

o PMqEqeL g
d MMgEgo.Lg

g4 tres élevie

PxG

d MMgeqoa g
Dad=0 L)
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L'application de cette grille de cotation sur lesccrisques potentiels donne le résu

suivant :
Tableau 6 :liste des différents risques potentiels du proj
Ref Risque Impact sur P| G C Alternative
A | Résistance au Engagemen 3 |2 | 6 | montrer etrassurer I

changement des opératrice opératrices des avantac

concernant le a laréussite d du Takt et les impliquer &

systeme Takt Time projet changemern

B | Intégration de Impactsurle |4 |3 | 12| Faire suivi d’évolution de

nouvelles rendemen nouvelles opératric

opératrices objectif du
projet

C | Changementde |Changemer |4 |1 |4 |Faire unchangement

processus des postes ¢ progressif des postes
travail et mise travail
en ceuvre de
chariots ¢
crochets

D | Absentéisme des |Impactsurle (3 |3 | 9 | Analyser les cause

opératrices rendemen Réserver des postes Jo
objectif du pour remplacer I'absent
projet

E | Manque de Impactsurle |3 |3 |9 |Renforcer l'outil de bac

matériels de rendemen up

dépannage objectif du
projet

L'analyse des risques consiste par la suite a elaks risques lon leur gravité e
probabilité.Lescouleurs utilisesrefletentimportance du risque et les actions d’améliona

a envisager pour les contréinsi, 'analyse de ces cing risques a dofenésultat suivai :

Severity

Lorw Medium High very High

1 ¥ 3

High Probablility 4 C

Possible i

-\.!.,:_h:I-=.'-'.1.:I::I|I,'1- 2

Porbability

Figure 15 : Résultat d'analyse de risque
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8.SCOPE (IN/OUT) de projet

Quelque soit le piet a réaliser, on dotoujours spécifieson peérimetr, identifier les
élémentsqui sont a lintérieur et a I'extérieur dprojet,ci-apresurscope des phases (

interviennent dansotre projetfigurel6).

Out
in
Controte

-

2eme

Bout
Cheminement Regroupement
Eﬂ_iba'l_'l.'ﬂ-ge

Figure 16 : SCOPE

Conclusion :

La phase précédente nous a permis d'éclaircirdeeadu projet et de mettre en évidence
parametres critiques pour la qualité telle qu’ellé vue par le client et d’orienter le projet v
des causes racines des variabili

La mesure de la situah actuelle est nécessaire pour toute démarchetiaation continue
car on ne peut améliorer ce que I'on ne mesure

Dans I'étape suivante, nous allons mettre en placenoyen de mesure nous permettan

mesuer la performance du processus, i qu'une analyse de toute information collec
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CHAPITRE  3:

MESURER ET ANALYSER

Dans cechapitre nous avons mesuré le temps de fabricdtionavion 10 VU en VA, NVA, e
les gaspillages, suivid'une analyse de chaquernmdtion collectée afin de maitriser le temps
fabrication et d’éliminer les gaspillages. Ensuitgus avons établi I'aien VSM, puis un
inventaire des outillages manquants. En fin noumswprocédé au découpage des opéra

avec I'équilibrage.
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|. Extraction du temps de fabrication d’'un avion

10VU en VA,NVA et I'analyse degjaspillages

1.Le Temps VA pour un avion 10 VL

Cetie étape va nous permettremaitriserle temps nécessaire de fabricatioun avion

en temps de VA est donné p: :

Tva=T opération*N cable

T opération : le temps standard de chaque opération faite gsappératrices, ce temps
chronométre.

N cable :le nombre des cablesi se répétent dans chaque opération.

Tous d’abord unextracticn a été obtenue du logiciel du servinéthod(voir annexe
1), qui contient le nombraes cables dans chaque repére, ce n¢ sera ensuite multipl par
la duréedechaque opération.L temps d’opérations sont les résultats du chron@ge¢ de
plusieurs échantillons aveane moyenne pour avoir les tableaules temps standar

suivants :

Tableau 7 : Temps spéciaux 2eme Bout en secol

Opération Spéciale 2éme Bout

Opération/repére Temps 1
18/20/22/24LE 1140,
Cerises aprés Test 440
LS 1214
Frettage platine 4003/4001 1380,
34WT 120
31WT1 60|
Frettage platine 4004/4002 960
cheminement +Moulage pour 4001+ 4002 4045
Démoulage§Finition 2707
Platine finition 896
Bleu finition 1150
Serrage 3144
Travailler traversée 1979
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Tableau 8: Temps standards ' et 2éme Bout en seconc

Temps standard 10VU - 1B

Opération Type Famille Valeur Retenue
MLA (F) AS_MLA_F 150
MLA (F) FERRULE AS_MLA_F_F 225
MLB/MLC (B) AS_MLB_B 65
£ MLB/MLC (B) SHUNT AS MLB B_S o3
'g MLA/MLB/MLC Arrét AB_MLB 71
o MLC (F) FERRULE AS MLC F F 238
5 XM (B) AS_XM_B 87
XM (B) FERRULE AS_ XM B_F 189
MMG Arrét AB_MMG 130
MLB (F) AS_MLB_F 160
ML+ FL + MA SE1_1B 14
EA + FA SE2_1B 13
% BR + MJ + FJ+FC+FA (DRB 24) |SE3_1B 23
£ FA (DR 22) SE4 1B 20
& FK+MK+FL (DRB 24) SE5_1B 17
FK/MK/MMC/FI SE6_1B 11

I'opération d'enfichage est chronomeétrée dans chaque poste,

% parce que cette opération est suivie d'une fermeture de
ﬁ cable qui défére d'un poste a un autre
E (détail dansl'annexe 1)
Temps standard 10VU - 2éme Bout
Opération Type Famille Valeur Retenue
MLA (F) FERRULE AS_MLA_F_F2 140
© MLB/MLA Arrét (MAN) AB_MLA_MAN2 63,25
e MLB/MLC (B) AS_MLB_B2 46,86
3 MLB/MLC (B) SHUNT AS_MLB_B_S2 69,52
*g MLA/MLB/MLC Arrét AB_MLB2 43,77
< XM (B) AS_XM_B2 75
MMG(B) AS_MMG2 122,62
BR + MJ + FJ+FC SE3_2B 23,25
EA +FA SE2 2B 10
o ML+ FL+ MA SE1 2B 9,6
2 FL(DR22) SE4 2B 11,3
£ EC SE5 2B 11,8
2 EC (DRB24) SE6 2B 16,55
FK/MK/MMC/FI SE7 2B 10,8
FA (DRB 24) SES 2B 23
o I'opération d'enfichage est chronomeétrée dans chaque poste,
e parce que cette opération est suivie d'une fermeture de cable
ié qui défére d'un poste a un autre (détail dansI'annexe 1)
w
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On trouve plusieurs types de chaque opéraces types someprésenis dans I'annexe
1 sous forme de famille.
La colonne type d&ableaufait référence doutil utilisé, et la colonne famille c’est ur

abréviation d’opération plus I'outil utilis

Exemple L'opération d’aut-soudure se fait demaniére (types) suivamti A FERRULE,

ce type est représenté dans I'annexel comme AS_MLA2

Afin de calculer les temps de VA de chaque phddaudrait multiplier le nombre de
cables (voir annexel) p#es temps standards chrorétrés, ensuitereregroupant les tem)
de VA de chacunde ses pha on aura le temps de VA pour un avith VU.

Le chronométrage des opérations a été fait pataaimmicienne de service méthc

Les résultats sont récapitL dans les tableaux suivants :

Le temps de valeur ajouti 1* Bout :

Tableau 9 : Temps de valeur ajouté du® Bout en heure

Les opérations
Les réglettes |Dispatchage|Engainage |Auto-soudeur|Sertissage |Enfichage
1 - - 0,84 0,81 1,12
2 - - 0,42 0,95 1,44
3 - 0,05 0,19 0,23 0,37
4 - - 0,36 0,41 0,99
5 - 0,02 0,12 0,13 0,37
6 - 0,02 0,02 0,08 0,31
7 - - 0,10 0,35 0,73
8 - - 0,34 0,28 0,51
9 - - 0,29 0,23 0,23
10 - 0,11 0,16 0,23 0,57
11 - - 0,57 0,53 0,90
12 - 0,25 0,48 0,43 0,86
13 - - 0,52 0,57 1,09
14 - - 0,24 0,31 0,48
15 - 0,08 0,18 0,29 0,78
16 - 0,20 1,02 0,61 0,96
17 - 0,12 0,74 0,47 0,83
18CV - 0,40 - 0,26 0,21
19CV - 0,41 - 0,35 0,31
20CV - 0,31 - 0,24 0,20
21CV - 0,46 - 0,33 0,33
cV 0,55 - - - -
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Apres cheminement le VB est décompen phase dossi€dossier de tracabilit,
chague phase du dossést une zondans la table de 2éme Bayui comporte des reper
On a deux tables 4001/43 et 4002/4004, les dossiers sont répasgilon les zones (

Mesurer et Analyser

la table, on trouve aussi des ca de CV comme 4005/4006/4007/4008.

Exemple :la table de 2@e Bout contient les zones de chaque phase contigianla

figure 17.

Zone A

Zone B

) U077

Zone D

Les temps de valeur ajouté 2éme Boutsont calculés de la méme fagcon que ceux cali

en T Bout.

Figure 17 : Zones du VB sur la table

Tableau 1(: Temps de valeur ajouté du 2éme Bowgn heure

Les opérations

phase dossier|Auto-soudeur|Enfichage [Moulage |Résistance |Sertissage
4001 - 0,04 - - 0,01
4001 4003A 1,22 2,80 - - 1,03
4001 4003B 0,55 1,58 - - 0,43
4001 4003C 2,02 2,11 - 0,03 1,60
4001 4003D 0,37 1,31 - - 0,46
4002 4004A 0,89 1,47 - - 0,56
4002 40048 0,53 1,62 - - 0,44
4002 4004C 0,80 1,21 - - 0,73
4002 4004D 0,10 0,56 - - 0,22
4005 A - 0,61 - - 0,36
4006 A - 0,58 - - 0,48
4007 A - 0,47 - - 0,33
4008 A - 0,25 - - 0,47
Moulage - - 3,87 - -
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Par rapport a la phase degroupemel les temps de VA sont :

Tableau 11 :Temps de valeur ajoute du Regroupemenen heure

Les opérations

phase dossier|Coupe Dispatchage|Auto-soudeur|Sertissage |Enfichage |opération spé
2010 - - - 0,02 0,01

2010A - - 0,18 0,23 0,57

20108 - - 0,06 0,16 0,34

2010C - 0,13 0,06 0,35 1,05

Rompe 0,23

Autres 2,54

Le temps de valeur ajole de la phase de cheminemest obtenu de I'ancitakt, car

il est hors périmétrdu projetTyac= 26,1741h.

On déduit le total de temps ¢h valeur ajouté d’'un avi :

Tvat=Tva1+Tvac+Tvaz+Tvar

TyaT . Le temps VA de I'avion 10 VU tot:
Tya1 . Le temps VA de la phase : Bout.
Tyac : Le tempsVA de la phase chemineme
Tyao . Le temps VA de la phaseme Bout.
Tyar . Le temps VA de la phasregroupement.

2.Le Temps NVApour un avion 10 VU

A partir d'un fichier du servicefinancier(voir annexe 2)basé sur le pointage d
opératrices, efjui a été utile pour calcu le temps alloué et le temps pas des 13
meilleures semaines en 2048oductivité de 919.

La formule de la productivité

Temps alloué
pP=

Temps passé + Frais généraux

Temps alloué : est ueinps fixé par le service finan, a partir du temps vendu au clit
Temps passé : est le tempsl d¢ fabrication de I'avion, pointpar les opératrice
Frais généraux : est un tpmde préparation d'outillagees dossiers de fabricatic

On obtient le tableau 18u fichier finanier :
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Tableau 12 : Totale des OF en heure

CMP 2878 2229,26 2229,26
FAB 20343,4 19759,83 19759,83 3315
CTRL 2088,05 1819,68 1819,68 835
TEST 1674,9 1706,66 1706,66
TOTAL 26984,35 25515,43 25515,43

Afin de calculer lesemps unitaires par phase, il faudrait diviles temps totaux du table

12 par le nombre des OF (voir tablee3)

Les temps unitaires sont récapitulés par le tabl5,sauf pour le temps de fabricati
c’est le paramétre qu’otherchpour que la productivité atteigi®6% il faut que le temg

Tableau 13 : Nombre des OF

CMP 136

FAB 137
CTRL 140
TEST 128

pasé d’'un avion soit égal 134,76h au lieu19759,83/137=144.23h (voir tableau 1)

Le temps des frais généraux est fixé par la doe, sa valeur est 9h

Tableau14: Temps d'un OF en heur

CMP 21,16 16,4 16,4 129%
FAB 148,5 144.23 168.43 103% 24.2
CTRL 14,92 13,00 18,96 115% 5.96
TEST 13,09 13,33 13,33 98%
TOTAL 197,65 186,95 217.11 106% 91%

Tableau 15 : Temps d’un OF objectif en heure

CMP 21,16 16,4 16,4 129%
FAB 148,5 134,76 143,76 110% 9
CTRL 14,92 13,00 13,00 115%
TEST 13,09 13,33 13,33 98%
TOTAL 197,65 177,48 186,48 111% 106%
Démonstration :
SARGALI Ghassane PFE
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197.65

X+9
X est le temps de fabricati plus le temp<CMP plus contréle plus test pour

106% =

avion, on chercheX par rapport a une situation déja ve, et l'objectif fixé par la
directionen productivité
X=177.48h
Les temps passé juste poufabrication :
X,=177.48-16.39-12.99-13.33

X,=134.76

Pour que la productivité soit atteinte il ne faats pdépassel34.7¢th par avion, se
temps comprend la VA &VA, c’est le nouveau temps objectif.

Pourdéduire le temps de NV/on va calculer uroefficient qui sera multipl par le

temps de VA.
c T(va+nva) 134.76
~ Tva 1045
C=1.29

La valeur du coefficient change d’'une pha uneautre, selon des critéres de dista

parcourues par legératrices lors du déplacementl’ergonomie des postes de trav:

3.Analysedes tempsVA/NVA et des Gaspillage

Dans cette partie nous allons faire une analyse temps pour extraire I
pourcentagesle VA, NVA, et les gaspillagesous avons chronornré trois opérations
(AS,SE,EN), & détail de prises des mesures en sec est représenté dans le tableat

'annexe 3.
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Tableau 16 : Ensemble des opération
chronométrées au poste® Bout

Opération Durée Total %
Attente 01:25:4; 10,45% Analyse
Auto-control 00:10:2: 1,27%
Chercher dossier fabrication 00:03:5! 0,48%
Chercher matiere premiérz  00:50:5! 6,21%
Chercher outil 00:52:01 6,34%
Préparation 01:05:4! 8,02%
Préparation des phases  00:48:3! 5,92% M Total VA
Retouche 00:16:2! 2,00% M Gaspillage
Tragabilité 00:38:5: 4,74% = Total NVA
VEérification 00:02:1¢ 0,28%
Total VA 07:25:17 54,29%
Gaspillage 03:28:57 25,48%
Total NVA 02:45:54 20,23%
Total général 13:40:0¢€ 100%
Figure 18 : Répartition du temps de I'ensemble
Interprétation des opérations chronométrées au post¢" bout

20% du temps de I'ensemble des opérations chronoesétat poste® bout est un
temps de NVA, et 26%epréseni des gaspillages.
- Répartition du temps de NVA :
Nous avons faitin focus st les 20% de NVA du posté'bout, enous avos réparti
entre un tempde préparation, tragabilité, vérification, et ¢control.
v' Temps de NVAindispensable au post® bout.

Tableaul7 : Temps de NVA

Opération Durée Totale (h) % %Cum
Préparation 01:05:45 39,63% 39,63%
Préparation des phase 00:48:35 29,28% 68,91%
Tracabilité 00:38:52 23,43% 92,34Y%
Auto-control 00:10:24 6,27% 98,61%
Vérification 00:02:18 1,39% 100,00%
Total 02:45:54 100% -
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TNVA IND

120%

100%

80%

60%

40%

. I l
0% | R
Préparation Préparation Tracabilité Auto-control Vérification

des phases

Figure 19: Répartition du temps de NVA indispensable

Remarque :
= Préparation préparer la phase au poste de travail, réglageodils, préparation ¢
la matiére, utilisation de dossier de fabricatiblerangement du poste de trav

= Préparation des pha: : groupement ddarnais électrique en phe.

Interprétation :

Le temps de la NVAndispensable est significatif aux opérati: préparatio (40%) et le
groupement des phases (29%) aux pos“bout.

Il est impossible d’éliminer le temps de NVA indissablecomme son nomindique, notre

objectif est de le réduire.

- Répartition du temps de Gaspillage :

Tableau 18 : Temps de gaspillage

Opération Durée Total (h) % %Cum
Attente 01:25:42 41,01% 41,01%
Chercher outil 00:52:00 24,89% 65,90%
Chercher matiéere 00:50:55 24,37% 90,27%
premiere
Retouche 00:16:25 7,86% 98,13%
Chercher dossier 00:03:55 1,87% 100,00%
fabrication
Total 03:28:57 100%
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Gaspillage
120%
100%
80%
60%
40%
- l l
Attente Chercher outil Chercher matiére Retouche Chercher dossier
premiére fabrication
Figure 20 : Répartition du temps de gaspillage
Interprétation :

Le pourcentage dgaspillage est plus significatif au temps d’atteit86, au temp
de chercher l'outillage 25% et au temps de cherlzhenatiére premiére 24% aux pos
1*bout.Nous devons éliminer cesgaspillages pour se conformer au con

leanmanufacturing.
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Figure 21 : Ancien VSM
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Table d'embalage

finition
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outillage

KANBA

NI
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v

Zone de
stockage

N

Zone de
Gaine

Figure 22 : Diagramme Spaghettis
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Aprés une phase d’observatinous avons mesuré les distanaasmetre parcourues

par les opératrices pendamtejournée.

Tableau 19 : Déplacements des opératric

'atelier 10VU
8h30-0h30  [9n30-10n30  [10n30-11h30 [11h30-12h30 [13n30-14h30 [14h30-15h30 [15h30-16h30 16h30-17h30 TOTAL (m)
54,04 29,06 1357 1946 27,08 130 2885 3858 31408
081 11,55 6,65 20,59 25 29,18 811 4165 20504
54,945 25,56 1,75 16,1 106 16,65 53,51 106 80715
poste de finition 0 0 14,55 26,48 o 1403 1681 2576 97,69
zone de gaine 77 16,17 35,37 565 5 2526 21,3 of 145
zone outils-desks 40,67 54,23 60,39 41,15 32,13 21,3 40,47 41,1 331,44
pointage OF 16 9,14 5,28 0 0 0 0 R
TOTAL 21,765 w71 17856 159,43 931 177864 18916 15769 1320489

-Analyse de pareto des zones les plus sollicitées.

Une analyse de Pareto est préalable, pour idaniéfzones sollicitées, le tablei20

contient les zones dans I'ordre décroissi

Tableau 20 : Ostances par zon en métre

poste les distances pourcentage% % cumule

zone outils-desks 331,44 25% 25%

- 314,08 24% 49%

230,715 17% 66%

Zone outillage 205,04 16% 82%

zone de gaine 114,5 9% 91%

poste de finition 97,694 7% 98%

pointage OF 27,02 2% 100%
TOTAL 1320,5

On remarque que les zones les plus sollicitées : outils-desks, KANBAN, e

stockage, come indique le graphe suivi:

pareto d'analyse de transfert

350
300 /./'—. I~
©250
o
c
.‘3200
Q150
100
0 |
zone outils- KANBAN zone de Zt_)ne zonte de pos_tt_e de pointage OF
desks stokage outillage gaine finition
mm |es distances| 331,44 314,08 230,715 205,04 114,5 97,694 27,02
——% cumule 25% 49% 66% 82% 91% 98% 100%

120%

100%

80%

60%

40%

20%

0%

Figure 23 : Diagramme Pareto des distances
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-Les distances parcourus pendant la journée par les opératrices :

Tableau 21 : Distanceparcourus par les opératrices(m)

poste

8h30-9h30

9h30-10h30

10h30-11h30

11h30-12h30

13h30-14h30

14h30-15h30

15h30-16h30

16h30-17h30

TOTAL

212,765

145,71

178,56

159,43

99,31

177,864

189,16

157,69

Nous avons remarqugue les opératrices au matin font plusdéplacements, pi

contre aprés la pause de déjeude [13:30] a [14 :30] les opetrices font moins d

mouvement.

les distances parcourues durant la journée

212,765

Figure 24 : Distances parcourues durant la journée

Pour résoudre le probléme de temps de la prépar(NVA indispensable) nous allons

proposer auopératrices de prépailesoutillages et les dossiers de tragabilité au n
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V. Inventaire des outillages

Pour un bon déroulement du projet, le TAKT timepplaque dans des nditions normales de production, les modificatiansiveau des commant client,
le manque d’outillage et I'absentéisme vont inflcemle proje (analyse des risquesylonc il est indispensable cchercher I'outilage manquant et le

commander.(Voir annexe 4).

Le tableau 22 contient le résultat de l'inventaire

Tableau 22 :Résultatde I'inventaire d’outillage

Etiquettes de lignes [erBout [Besoin18 [Back up 1B [26me Bout [Besoin 28 [Back up 28 |cheminemelRegroupemdcommun _[Total généra

GENERATEUR AIR CHAUD 3 2 1 2 2 1 1 6
GENERATEUR INFRA ROUGE 4 2 2 8 1 2 1 13
OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 39 39
OUTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 5 12 17
OUTIL DE SERTISSAGE COAX 1 1
OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 10 10 1 25
Tourelle 02 1

OUTIL DE SERTISSAGE COSSE 2 1 9
OUTIL DYNAMOMETRIQUE 6 6
OUTIL MANUEL DE DENUDAGE 2 2
REPOUSSE BROCHE 2 11 13
SCALPEL THERMIQUE 9 9
Total général 33 35 60 140
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V. Equilibrage des opérations, nouveau découpa

1.Calcul du « Takt time »

On évoque que le Takt time représente le temps nécessaire pour la prc

d’'un bon harnais. C’est un indicateur qui dépend du temps allouéproduction et

la demande du client.
Le Takt Time est obtenu par la relat :[REYNAL 98]

Takt Time =

Temps net de production hebdomadaire

Demande client hebdomadai re

Les données nécessaires pour calculer le Takt timenscrites dans le tablea3 :

Tableau 23 : Informations générales sur le 10VU

Demande client (MSN \ semaine) 11.5
Nombre d’équipes 1

Demande par équipe (MSN \ semaine) 11.5
Temps ouverture par équipe ( h ) 47.5
Pause déjeune 45 min par jour 225
Pause cafe 15 min par jour 73

Temps net de production par équipe (L ) 12.5
Takt Time (min \ MSN) 221

Rapport- gratuit.com i’;

LF NUMERO | MONDIAL DU MEMOIRES
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2.Equilibrage des opération:

La résolution du probléeme de [laffectationsdéiches & postes de trava
repose sur l'obtentiord’'un découpage en postes. Le découpage est uniiopagur
'ensemble des tachedont chaquesous-ensemble la structure d'un posde travail au
sens de la définition opératoire trouvée dEvitNZ 95]. Cette définition établ qu’un
poste de travail est déterminé par I'ensendEs taches qu’il exécute et complété
la spécification des équipements désignés paromaglir ces taches et par le séquences
opératoires. [BRATCU 01]

La formulation du probléme de découpagegetejlie nous allons I'adapter 1%
Bout et 2eme Boutémerge de la formulationu probleme d’équilibrage des lignes,
relaxant certaines contraintes. Cette démamligie montre que I'équilibrage est
fait une affectation optimale.

Nous adoptons un découpage en postes d’uaeiére récursive : nous avo
choisi un ensemble de taches, qui correspondennh poste de travail et ensuite n
trouvons un découpage pour le reste des tachefficicité decette stratégie est augme
en respectant les contraintes de précédence fcliéfdes rssources humaines, pour ¢
les postes soient choisis dans un ensemble plug.r

Les critéres retenus pour la classification desgsont été :

* La charge horaire qui ne doit pas dépasser le time définie pour satisfair
la demande du client AIRBUS Frani

» Optimisation de l'utilisation des outillages comrsL

» Les compétences et les habilités des opérat

« Elimination des Gaspillag.

Dans cette partie nous allons calculer le tempsaif de chaque phase du pro en
effetenmultipliant le coefficient de NVA par le temps dé\et a partir de ce temps objec
on va déduire le nombre des opératrices néces dans chaque phase, par la divisior
temps objectif sur le temps te

Les valeursle coefficient du NV/Asont :

« 1.25 Pourlautessoudeur et le sertisse 1* Bout.

» 1.05 Pout’enfichage 1* Bout.

« 1.25 Pour le sertissage et I'enfichage du ® Bout.
e 1.25 Pour le sertissageme Bout CV.

* 1.35 Pour I'enfichage ‘me Bout CV.
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* 1.35 Pour toutes leopérations du 2éme Bout.

Les tableaux 24,25, et 2@ntiennent les tem objectifs de chaque opératr du I Bout.

Tableau 24 : Temps objectif 2 Bout en heure et le nombre des opératric

Bac Réglette
2 2 0,503 1,187
1 1 1,005 1,011
3 3
3 6
4 4
4 5
5 7
5 8
6 9
7 10
8 11
9 12 0,576 0,534
10 13 0,622 0,714
11 17 1,039 0,586
12 15 0,324
12 14 0,291
13 16 1,474
SOMME 8,640 8,658 14,672] 31,97
Nombre d'Opératrices 2,338 2,343 3,970, 8,664

Les Bac sont des tiroicontenant les réglettes, juste aux postes® Bout.

Tableau 25 : Temps objectif 2 Bout CV en heure et le nombre des opératric

réglette Dispatchage ENG SER |Controle SER ENF SOMME
18 0,40 0,33 0,31 0,21 1,95
19 0,69 0,41 0,44 0,41 0,32 2,27
20 0,31 0,30 0,27 1,77
21 0,46 0,41 0,39 0,35 2,29

somme 0,69 1,57 1,48 1,38 1,09 6,21

nombre d'opératrices 0,19 0,43 0,40 0,37 0,30 1,68

Tableau 26: Temps objectif 2eme Bout Cven heure et le nombre des opératric

phase dossier

4005 A

4006 A

4007 A

4008 A

somme

0,5

Sertissage |Enfichage

2,03 2,59

5,12

Nombre d'opératrice

0,14

0,55 0,70

1,39
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Au total on aura 12 opératrices a* Bout, chaque opératrice est représentée pa

couleur et un matricule.

Tableau 27 : Définition des postes du travail

AS1 1004

AS2 1157

SE1 1730

SE2 1170

1482

1468

1594

4 1933
Tutrice 104

CV 1B 1475

1340

POLY 1934

Pour la phase de 2érBeut nous avonfait les mémes analysesque ptaui® Bout.A la fin

on aural?2 opératrices, pour plus du détail voir ant 5.

Tableau 28: Définition des postes du travail 2éme Bout

Poste Matricule
AS1 (1/3) 572
829
1164
2227
PL1(1/3) 224
PL1 (1/3) 268
Tutrice 136
1015
1005
SER+ENF2 (2/4) | 2239
466
a7
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Aprés équilibrage et affectation des postes, il ebtigatoire de définir |
séquencement des travaux, pour plus de c(voir 'annexe 6).

Pour répondre a la deande client on doit produire 11,5 avion par semdioec 23
avion par jour, les figuresb2et26 représentemé séquencement d’'un seul av

Chaque opératrice est obligée de finir son contéauravail dans le TK défin

(221min), ceci se répetexXois par jour.

______ Les postes | Durée |Noms ressources | 7:00 [800 [3:00 [10:00] 11:00] 1200 13:00] 14:00] 15:00 ] 16:00] 17:00 | 16:00 [ 18:0

| 1| Auto-soudeur 369 hr ASTAS2 T AStAS2 : i

| 2| sessage 389 SERISER S SERY;SER2

| 3| Poyvalnte 269 Poy mm Poly

| 4| Eofchage | 369 hr ENFYENFZENFIENI ENFA;ENFZENF3ENFA

[ 5 | CvierBa 369 hr|CV 18

[ 6| CVaemeBot 363N CVEE ] (V&

Ei | Control ~ 3r Control BT Control

| 8| Turce 23 hr Tutrce I Tutrice

Figure 25 : Séquencement des posteS Bout

| Lespostes | Durée |Nomsressources (500 [7:00 800 [5:00 | 10:00 | 11:00] 1200 ] 13:00] 1400 ] 15:00] 16:00] 17:00 4
1| Opératrice! de 40024004 3,69 hr OP: ASPL ) 0P ASPL
[ 2 | Opératrice2 de 4002/4004 3,69 hr| OP :SERENF 1T = OP :SERENF
| 3| Opératrice2 de 40024004 3,89 hr OP :SERENF ] OP :SERENF
| 4| Opérarist de 40024004 738 hr OP. L g OP:PL
| S | OpératriceS de 40024004 7,33 hr OP PL T == OP: PL
6 | Tutice 0,6 hr Tutrice [ Tutrice
| 7| Opérarice! de 40014003 389 OP A3 e P AS |
8 | Opérairice2 de 40014003 3,89 hr OP :SERENF T OPSERENF
| 8| Opérairice3 de 40014003 389 hr OP SERENF T 0P SERENF
| 10| Opératriced de 40014003 3,69 hr OP :SERENF T OP :SERENF
| 11| OpérarceS de 40014003 7.38hr OP:PL = OP:RL
| 12 |  Opératrices de 4001/4003 7,38 hr OP-PL ] OP:PL

|
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Par la suitenous allons créer un mode opératoirpli contient le méme contenu

travail TK (221 min) pour toutes les opératric

Tableau 29 : Mode opératoire £ Bout 10 VU

POSTE AUTOSOUDEUR 1

TEMPS

REGLETTE TOTAL

( en min)

1/2/12/13/17 221

POSTE AUTOSOUDEUR 2

TEMPS

REGLETTE TOTAL

( en min)

3/4/5/6/7/8/14/15/16 221

POSTE TUTRICE

TEMPS

REGLETTE TOTAL

( en min)

09/10 Auto-S Sertissage; 11 Sertissage, 21 Enfichage 138
POSTE SERTISSAGE 1

TEMPS

REGLETTE TOTAL

( en min)

1/2/14/15/16 221
POSTE SERTISSAGE 2

TEMPS

REGLETTE TOTAL

( en min)

3/4/5/6/7/8/12/13/17 221
POSTE ENFICHAGE 1

TEMPS

REGLETTE TOTAL

( en min)

1/2/10, 221
POSTE ENFICHAGE 2

TEMPS

REGLETTE TOTAL

(en min)

3/4/5/6/7/8 221
POSTE ENFICHAGE 3

TEMPS

REGLETTE TOTAL

(en min)

9/11/13/17 221
POSTE ENFICHAGE 4

TEMPS

REGLETTE TOTAL

( en min)

12/14/15/16 221

POSTE CV 1 Bout

TEMPS

REGLETTE TOTAL

(en min)

(dispatchage/engainage/sertissage) toutes les reglettes 221
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POSTE POLYVALANTE
TEMPS
REGLETTE TOTAL
( en min)
11 Auto-S, 18/19 Enfi,4005/4007 /4008 Enfi 221

POSTE CV 2 Bout

TEMPS
REGLETTE TOTAL
( en min)
Coupe toutes les reglettes+4005/4006/4007/4008Sert+4006/20 Enfi 221
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Par rapport a la phaserfié Bout nous ¢ons établia méme procédure que 1* Bout.

Tableau 30 : Mode opératoire 2eme Bout 10 VU

CA/243VCA/25VCA

POSTE 1
TEMPS
ORDRE| ZONE OPERATION REPERE .
(en min)
Tous les
1 4002 4004A Auto-soudeur
repéeres 4001-4003 221
2 | 4002 4004A Platine 2VG/4VG/6VG/8VG
POSTE 2
TEMPS
ORDRE| ZONE OPERATION REPERE .
(en min)
106VCA/108VCA/110VCA/1153VG/1157VCA/1159VCA/1178V
1 | 4002 4004A Sertissage CA/1200VC/1208VC/213VCA/234VCA/244VCA/254VCA/257V
CA/278VCA/67VCA/95GGB/1RG2A/2120VCA/2122VCA Sl
106VCA/108VCA/110VCA/1153VG/1157VCA/1159VCA/1178V
2 400: /‘:3004 Enfichage CA/1200VC/1208VC/213VCA/234VCA/244VCA/254VCA/257V
CA/278VCA/67VCA/95GGB/1RG2A/2120VCA/2122VCA
POSTE 3
TEMPS
ORDRE| ZONE OPERATION REPERE .
(en min)
15/19/6/7LS/2124VCA/2126VCA/2128VCA/2136VCA/2146VC
) A/2RN2A/3CA2A/3CA2B/3SHA/6WTB/8KS2C/8KS2D/2100VCA
1 4002 4004B Sertissage
/2104VCA/2109VCA/2112VCA/2CAB/2TX2A/3DB2A/3WT2A/4
WT2A/6DB2A/6GAB 221
15/19/6/7LS/2124VCA/2126VCA/2128VCA/2136VCA/2146VC
) A/2RN2A/3CA2A/3CA2B/3SHA/6WTB/8KS2C/8KS2D/2100VCA
3 4002 4004D Enfichage
/2104VCA/2109VCA/2112VCA/2CAB/2TX2A/3DB2A/3WT2A/4
WT2A/6DB2A/6GAB
POSTE 4
TEMPS
ORDRE| ZONE OPERATION REPERE .
(en min)
4002 4004C 1102VT pl/1104VT pl/31WT2 Res/1019VC/32VG/34VG/36VG/
1 & 4001 Platines 38VG/40VG/42VG/50VG/10VG/1100VT/2200VG/2202VG/220 442
4003C avG
POSTE 5
TEMPS
ORDRE| ZONE OPERATION REPERE .
(en min)
1 | 2001 2003 Auto-soudeur Tous les repéres 221
de 4001/4003
POSTE 6
TEMPS
ORDRE| ZONE OPERATION REPERE .
(en min)
1136VCA/1151VG/1153VCA/1156VCA/1191VCA/11VCA/1203
1 | 40014003A Sertissage VC/1205VC/1207VC/1219VCA/1233VC/1235VC/223VCA/228V
CA/243VCA/25VCA 221
1136VCA/1151VG/1153VCA/1156VCA/1191VCA/11VCA/1203
2 | 40014003A Enfichage VC/1205VC/1207VC/1219VCA/1233VC/1235VC/223VCA/228V
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POSTE 7
TEMPS
ORDRE| ZONE OPERATION REPERE .
(en min)
274VCA/34HQA/41VCA/70VCA/81VCA/83VCA/95GGA/1RG1A
1 | 400140038 Sertissage /2121VCA/2123VCA/2125VCA/2127VCA/2135VCA/2137VCA/
2138VCA/2145VCA/2RN1A/3CA1A 991
274VCA/34HQA/41VCA/70VCA/81VCA/83VCA/95GGA/1RG1A
2 | 400140038 Enfichage /2121VCA/2123VCA/2125VCA/2127VCA/2135VCA/2137VCA/
2138VCA/2145VCA/2RN1A/3CA1A
POSTE 8
TEMPS
ORDRE| ZONE OPERATION REPERE .
(en min)
3CA1B/3SQA/3SQB/4TWA/6WTA/8KS1C/8KS1D/8KS1E/1025V
C/2101VCA/2102VCA/2105VCA/2407VS/2CAA/2FSA/2TX1A/2
1 |40014003D Sertissage
WT1A/38LEA/3DB1A/3WT1A/4WT1A/60GGA/6DB1A/7WWA/
SWWA
221
3CA1B/3SQA/3SQB/4TWA/6WTA/8KS1C/8KS1D/8KS1E/1025V
C/2101VCA/2102VCA/2105VCA/2407VS/2CAA/2FSA/2TX1A/2
2 4001 4003D Enfichage
WT1A/38LEA/3DB1A/3WT1A/4WT1A/60GGA/6DB1A/7WWA/
SWWA
POSTE 9
TEMPS
ORDRE| ZONE OPERATION REPERE .
(en min)
1101VT/1103VT/31VG/31WT1/33VG/34WT/35VG/37VG/39VG
1 | 4001 4003C Platines /41VG/43VG/45VG/47VG/49VG/9GGB/14WNA/9GGA/17/19/ 442
21/23LE/18/20/22/24LE
POSTE 10
TEMPS
ORDRE| ZONE OPERATION REPERE .
(en min)
1 | 4001 4003c Platines 3VG/5VG/7VG/9VG/11VG/13VG/15VG/17VG/19VG/23VG 45

Conclusion :

L’'objet de ce troisiemechapitre a été dmesurer le temps de VA, et NVA, et d’'identif
les Gaspillages pour les élimir

En second lieu, nous avoréalisé un nouveau découpage des postes avecqiemnseément
Le chapitre suivantomporte les solutionproposéegpour éliminer les gaspillages, ainsi t

phase de suivi de la productivit
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CHAPITRE 4:

AMELIORER ET CONTROLER

[La phase précédente nous a peide déterminer les causes racides variabilité, a savoir IQ

gaspillages.
Dans ce chapitre nous allons proposer quelquedi@mupour résoudre ce problénde

variabilité, ainsi des moyemour contréler et suivre le déroulement du prc

\_ J

SARGALI Ghassane PFE 72



Labinal Chapitre 4 ST PR

Améliorer et Controéler

. Actions d’amélioration sur I'atelier 10VU

1.Elimination du gaspillage
Les principales sources de gaspillage : les déplacements et le temps d’atte
Pour éliminer legaspillages de déplacemenous avons propos#n changement au
niveau des mplacements sollicit. En effet, nous avons faoprocher le plus possikces

zonesa toutes les opératrices, le plan de la i@t devien :

333 |
R g
= T = 333
. - Sm
L — m; SE La zone
A = modifiée

Figure 27 : Nouvelle implantation 10 VU
Le probleme dattenteest causé par le service CMP,uceordinatiol doit étre
faiteavec ce serviogi est le responsableun temps d’attente important. CMP alimente
le programmel0VU par les cabl¢et un retard va causer un décalage dans le séquent

des taches.
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Responsable Projet : S.HEMAMOU
Réalisé par : Ghassane SARGALI (Stagiaire 10 VU)

Plan D’'approvisionnement

VSM de I'atelier 10 VU

Description : Version courante de la
cartographie de la chaine de valeur 10 VU

18mois

ctll] ol el Commande Ferme
1XSemaine
SUPPLIER

Echéancier

Chef D’équipe

H 2 Fois Par

Semaine

I =
© ()

5 jours
FIFO

Wire Kittung Material Kit TING

o

Plan D'approvisionnement
18mois

\
\
\

11MSN/Semaine AIRBUS

1 expédition
Par Semaine

{}
(GEFCO) QT

TA: 23,5h TA: 56,38h TA: 49h TA: 52.33h TA: 18.5h TA: 30,5h . TA: 12.25h
Tp: 2815h TVA:31,24h TP:48.9h TVA:32,12h TVA: 14,99h TP: 41h TA: 6h - 1’1h
o1 O 1 TOBA192 o s O 12TOB:41,73h O & TOB:15,8h O 2 ROM: 74,4% @ 1 TP:6h o "
‘ 23,5h 56,38h 49h 52,33h 18,5h 30,5h 6h 12h ‘
- Customer i- Roadway Process = Info flow
J Supplier Q Q O

é} Elelcr:frgmc \O Operator 70 FIFO lZ’ Push flow

Figure 28 : Future VSM
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3.Les PPNIs

Pendant la période de PFnous avons faitla conception dgielques system
proposés par les opératricgsj ont participé a 'amélioration de I'atelier 10\

» Latable des gaine:

Avant la réalisation de ce systémiy avait un chariot qui porte les gairséparé de la
table de coupd;idée était derassembleles deux parties en un seul syst, c’est un gain
en temps et endéplacement.

Figure 30 : Table des gaines
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» Protége de moul :

Ce systeme sert grotéger | cable dans la phase de moulageart les opératrices
n'avaiert pas le droit de travder a c6té du cable, aprés cette protection les ojxes
peuvent travailler librement,est un gain n réduisant le temps d’attente de moul

Figure 31 : Protége de moule sur Catia

Figure 32 : Protége de moule

+ Extracteur des moule::
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C’est un systeme qui fait la séparation entre Idigaipérieure et inférieure ¢
moule.Avant 'opérateur utilise un tournevis et un rteau pour faire la séparat,
maintenant il suffit de serrer et tourner, c’estgam en SSI

Figure 34 : Extracteur des moules

¢ Chariot des Gaine::
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C’est un chariot qui por des bobines de grand diamétre.Avahaique bobine e

stockéedans un chariot, c’est gain en esp

Figure 35 : Chariot des Gaines
e Support de platine :

C’est un support qui maintieune platine lors de I'enfichagevAnt I'opératrice pren

la platine avec sa main, et trouve des difficuit@&nficher, c’est un gain en ergonom

Figure 37: Support platine sur Catia Figure 36: Support platine

+ Nouvelle table 2me Bout :
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Pour améliorer I'ergonomie s postes du 28e Bout, nous avons fait la conception
nouvelles tables qui contiennent les emplacemde matieres. Bant les tablesétaient

simples.

Figure 38 : Table 2eme Bout sur Catia

[I. Le contrble de I'atelier 10 VL

1.Systeme de suivi de la fabricatio

Pour la mise en plaaiun compteur du temps sur écratous avons eu deux solutic
qui représentent :
*Une aide aux opératrices afin qu’elles puissgthmer leur travail et suivr
ainsi le déroulement et I'ordre des opératic
» Une aide pour I'agent de Maitrise de 'UAP qui psuivre la prduction et se rendi
compte d’'un retard de la ligr
L’écran fonctionne selon un programme qui affickédmps pour chaque opérat,
La tutrice est la seule responsable du lancemertagplication et le décomptage pc

chaque opératrice.
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Start Pause Init

3:40:59
Init Start Pause Init
3:40:59

Figure 39 : Afficheur de synchronisation

Start |Pause| Init Start |Pause| Init

2.Le suivi de la productivité
Jusgu’a maintenaé projet takt time a été lar a lafin du mois Mai dans la phz 1%
Bout, a partir de la figure 0 nous avons remarqué que la productivité commea
approcher de I'objectif fixé.
Avant la fin du stage nous étions se point de lancer la phase dume Bout, qui va

elle aussi augmenté productivité du programme

120%

100% - ' .
v | Ty gV

60% == Productivité

40% —8— Objectif
20%
0% T T T T T 1

Janvier Fevrier Mars  Avril Mai Juin

Figure 40 : Suivi de productivité

Conclusion :

Dans ce chapitre, nous avons élaboré mis en place plusieurs actic
d’amélioration continue en termes des conditior travail, d’'augmentatioide la performance
de la main d’ceuvre et de la dimiion des défauts de qualité. Ceci a permis deégr des

gains au niveau de la qualité, de la praditétet des ressources humai
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CONCLUSION

Avec la concurrenceude qui regne entre les équipementiers '@érdnautique
au niveau mondial, LABINAL s’est doté d’'une résememéthodologies et de stande
visant non seulement I'amélioration de l'effité de son systétme de production, n
aussi l'alaptation aux fluctuations de la demande ntliquelles qu’'en soient le

cause@ouveau produit, produit en fin de vie, conjonetaconomique...

C’est dans ce cadre, que s’inscrit ce prqui consiste a la mise en place
projet Takt tine sur la ligne du programnl0 VU, visant principalement a I'optimisation
temps de production et a 'amélioration de la dé:

Dans la premie partie, nous avorétabli une éfinition du projet. lors de cette
étape, nous avons été amenés a utilies outils standards de définition de p1, que nous
avons adapté au contextler programme 10 VIEnsuite nous avons mesure, égaler
analysé les différenteauses racines des variations qui génent la quelitgproduiten

présentant notre poidtamélioration

La deuxieme partie a eu pour but de présetgs solutions envisageabl
afinde diminuer voire éliminer toutsortes de gaspillages détectEéa effet nous avor
implémenté le Takt time dans les post® Bout et nous avonsffectué des amélioratis
nécessaires pour chasserNMagdas. Une amélioration de la productiyjusqu’z 93%.

Les perspectives pouvagtredécoulées de notre wal peuvent étre résumées comsuit :
» Maitrise du temps de fabrication d’'un av.
* Placer l'intervention humaine au centre de la déheade Lean Manufacturin

» Déployer leTakt time dans les autres programmes.
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Annexel: Exemple d’extraction du service Méthode

CABLAGE MPHASE  |Opération Famille d'opération  |CV  |phase dossier  |REPERE TEMPS C|TERMCOD  |NBR DE CAB
DI54A4001 1|Enfichage 13[278vCA 114

D954A4001 Sertissage SE2 2B 4001 4003D 15WWA 10[FA 1
DI54A4001 1/Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13[FA 1
D954A4001 1]Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13[FA 2
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13|FA 1
D954A4001 1]Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13|FA 1
DI54A4001 1/Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13[FA 1
DI54A4001 1/Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13[FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE4_1B 4{1RG1A 20|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE4_1B 4{1RG1A 20[FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13[FA 1
DI54A4002 1/Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13|FA 1
D954A4003 1|Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13[FA 1
DI54A4004 1|Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13|FA 1
D954A4005 1|Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13[FA 1
D954A4006 1|Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13|FA 1
DI54A4007 1|Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13|FA 1
D954A4008 1|Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13|FA 1
DI54A4009 1/Sertissage SE2_1B 4{1RG1A 13|FA 1
D954A4001 1|Arrét AB_MLB 4{1RG1A 71|M02 1
DI54A4001 1|Arrét AB_MLB 4{1RG1A 71|M02 1
D954A4001 1|Arrét AB_MLB 4{1RG1A 71|M02 1
D954A4001 1|Arrét AB_MLB 4{1RG1A 71|M02 1
DI54A4001 1|Arrét AB_MLB 4{1RG1A 71|M02 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1]1012vC 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1)1012vC 13|FA y.
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1]1012vC 13[FA 2
DI54A4001 1/Sertissage SE2_1B 1)1012vC 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1]1012vC 13[FA 2
D954A4001 1]Sertissage SE2_1B 1)1012vC 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1]1012vC 13[FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1]1012vC 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1)1012vC 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1]1012vC 13|FA 2
DI54A4001 1/Sertissage SE2_1B 1)1012vC 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1]1012vC 13[FA 1
DI54A4001 1/Sertissage SE2_1B 1)1012vC 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1]1012vC 13[FA 1
D954A4001 1]Sertissage SE2_1B 1]1012vC 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE4_1B 1)1012vC 20[FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1]1012vC 13|FA 1
DI54A4001 1]Sertissage SE2 1B 1]1012vC 13|FA y,
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D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1]1012vC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2 1B 1]1012vC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_ 1B 1]1012vC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1]1012vC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2 1B 1]1012vC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1]1012vC 13(FA 1

1|Sertissage SE2_1B 1]1012vC 13|FA

1|Sertissage SE2 1B 1{1012vC 13|FA

1|Sertissage SE2_1B 1]1012vC 13(FA

1|Sertissage SE2 1B 1{1012vC 13|FA

1|Sertissage SE2 1B 1{1012vC 13|FA
D954A4001 1|Auto-soudeur AS_MLB_B 1]1012vC 65/HA 1
D954A4001 1|Auto-soudeur AS_MLB B 1]1012vC 65/HA 1
D954A4001 1|Auto-soudeur AS_MLB_B 1]1012vC 65/HA 1
D954A4001 1|Auto-soudeur AS_MLB_B 1]1012vC 65/HA 1
D954A4001 1|Sertissage SEL 1B 10{1015VCA 14{MA 1
D954A4001 1|Sertissage SE1 1B 10{1015VCA 14{MA 1
D954A4001 1|Sertissage SEL 1B 10{1015VCA 14{MA 1
D954A4001 1|Sertissage SEL 1B 10{1015VCA 14{MA 1
D954A4001 1|Sertissage SE1 1B 10{1015VCA 14{MA 1
D954A4001 1|Sertissage SEL 1B 10{1015VCA 14{MA 1
D954A4001 1|Sertissage SE1 1B 10{1015VCA 14{MA 1
D954A4001 1|Sertissage SE4 1B 1/1016VC 20[FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE4 1B 1/1016VC 20(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE4 1B 1/1016VC 20(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE4 1B 1/1016VC 20(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE4 1B 1/1016VC 20(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE4 1B 1/1016VC 20[FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2 1B 1/1016VC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1/1016VC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1/1016VC 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_ 1B 1/1016VC 13(FA 2
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1/1016VC 13(FA 2
D954A4001 1|Sertissage SE2 1B 1/1016VC 13(FA 2
D954A4001 1|Sertissage SE2_ 1B 1/1016VC 13(FA 2
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1/1016VC 13|FA 2
D954A4001 1|Sertissage SE2 1B 1/1016VC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1/1016VC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1/1016VC 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2 1B 1/1016VC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1/1016VC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2 1B 1/1016VC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_ 1B 1/1016VC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1/1016VC 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2 1B 1/1016VC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1/1016VC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1/1016VC 13|FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_ 1B 1/1016VC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2_1B 1/1016VC 13(FA 1
D954A4001 1|Sertissage SE2 1B 1/1016VC 13(FA 1
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Annexe 2: Extraction du service Financier

Poste DeChargelgdiTA

402020 51,75|1B 1B+1BCV 02/01/2013 654732 FAB1/1¢BOUT/10VU 012013 37,53
402020 51,75|1B 1B+1BCV 02/01/2013 654908 FAB1/1¢BOUT/10VU 012013 41,96
402020 51,75|1B 1B+1BCV 03/01/2013 654910 FAB1/1¢BOUT/10VU 012013 48,78
402020 51,75|1B 1B+1BCV 03/01/2013 654911 FAB1/1¢BOUT/10VU 012013 41,79
402020 51,75|1B 1B+1BCV 04/01/2013 654909 FAB1/1¢BOUT/10VU 012013 35,55
402020 51,75|1B 1B+1BCV 04/01/2013 654999 FAB1/1¢BOUT/10VU 012013 36,57
402020 51,75|1B 1B+1BCV 07/01/2013 655000 FAB1/1¢BOUT/10VU 022013 39,92
402020 51,75|1B 1B+1BCV 07/01/2013 655062 FAB1/1¢BOUT/10VU 022013 42,84
402020 51,75|1B 1B+1BCV 08/01/2013 655061 FAB1/1¢BOUT/10VU 022013 46,70
402020 51,75|1B 1B+1BCV 08/01/2013 655063 FAB1/1¢BOUT/10VU 022013 38,79
402020 51,75|1B 1B+1BCV 09/01/2013 655060 FAB1/1¢BOUT/10VU 022013 35,94
402020 51,75|1B 1B+1BCV 09/01/2013 655384 FAB1/1¢BOUT/10VU 022013 39,70
402020 51,75|1B 1B+1BCV 10/01/2013 655382 FAB1/1¢BOUT/10VU 022013 41,50
402020 51,75|1B 1B+1BCV 10/01/2013 655385 FAB1/1¢BOUT/10VU 022013 40,15
402020 51,75|1B 1B+1BCV 14/01/2013 655380 FAB1/1¢BOUT/10VU 032013 37,21
402020 51,75|1B 1B+1BCV 14/01/2013 655381 FAB1/1¢BOUT/10VU 032013 32,83
402020 51,75|1B 1B+1BCV 15/01/2013 655383 FAB1/1¢BOUT/10VU 032013 40,92
402020 51,75|1B 1B+1BCV 15/01/2013 655532 FAB1/1¢BOUT/10VU 032013 40,01
402020 51,75|1B 1B+1BCV 16/01/2013 655531 FAB1/1¢BOUT/10VU 032013 34,15
402020 51,75|1B 1B+1BCV 16/01/2013 655533 FAB1/1¢BOUT/10VU 032013 37,09
402020 51,75|1B 1B+1BCV 17/01/2013 655534 FAB1/1¢BOUT/10VU 032013 41,92
402020 51,75|1B 1B+1BCV 17/01/2013 655673 FAB1/1¢BOUT/10VU 032013 39,55
402020 51,75|1B 1B+1BCV 18/01/2013 655672 FAB1/1¢BOUT/10VU 032013 42,27
402020 51,75|1B 1B+1BCV 18/01/2013 655675 FAB1/1¢BOUT/10VU 032013 40,18
402020 51,75|1B 1B+1BCV 21/01/2013 655674 FAB1/1¢BOUT/10VU 042013 40,10
402020 51,75|1B 1B+1BCV 21/01/2013 655772 FAB1/1¢BOUT/10VU 042013 35,21
402020 51,75|1B 1B+1BCV 22/01/2013 655769 FAB1/1¢BOUT/10VU 042013 41,35
402020 51,75|1B 1B+1BCV 22/01/2013 655770 FAB1/1¢BOUT/10VU 042013 41,42
402020 51,75|1B 1B+1BCV 23/01/2013 655771 FAB1/1¢BOUT/10VU 042013 46,34
402020 51,75|1B 1B+1BCV 23/01/2013 656055 FAB1/1¢BOUT/10VU 042013 41,81
402020 51,75|1B 1B+1BCV 25/01/2013 656054 FAB1/1¢BOUT/10VU 042013 47,25
402020 51,75|1B 1B+1BCV 25/01/2013 656057 FAB1/1¢BOUT/10VU 042013 40,50
402020 51,75|1B 1B+1BCV 28/01/2013 656056 FAB1/1¢BOUT/10VU 052013 40,14
402020 51,75|1B 1B+1BCV 29/01/2013 656294 FAB1/1¢BOUT/10VU 052013 30,39
402020 51,75|1B 1B+1BCV 29/01/2013 656437 FAB1/1¢BOUT/10VU 052013 38,63
402020 51,75|1B 1B+1BCV 29/01/2013 656440 FAB1/1¢BOUT/10VU 052013 37,72
402020 51,75|1B 1B+1BCV 30/01/2013 656295 FAB1/1¢BOUT/10VU 052013 37,00
402020 51,75|1B 1B+1BCV 30/01/2013 656439 FAB1/1¢BOUT/10VU 052013 33,32
402020 51,75|1B 1B+1BCV 31/01/2013 656438 FAB1/1¢BOUT/10VU 052013 45,14
402020 51,75|1B 1B+1BCV 31/01/2013 656441 FAB1/1¢BOUT/10VU 052013 31,95
402030 45,00|CHEMIN. NA 02/01/2013 654593 FAB1/CHEMINEMENT/10§012013 51,47
402030 45,00|CHEMIN. NA 02/01/2013 654733 FAB1/CHEMINEMENT/10J012013 50,15
402030 45,00|CHEMIN. NA 03/01/2013 654732 FAB1/CHEMINEMENT/10J012013 42,62
402030 45,00|CHEMIN. NA 03/01/2013 654908 FAB1/CHEMINEMENT/10§012013 45,74
402030 45,00|CHEMIN. NA 04/01/2013 654910 FAB1/CHEMINEMENT/10J012013 49,91
402030 45,00|CHEMIN. NA 04/01/2013 654911 FAB1/CHEMINEMENT/10§012013 59,61
402030 45,00|CHEMIN. NA 07/01/2013 654909 FAB1/CHEMINEMENT/10J022013 50,85
402030 45,00|CHEMIN. NA 07/01/2013 654999 FAB1/CHEMINEMENT/10J022013 58,16
402030 45,00|CHEMIN. NA 08/01/2013 655000 FAB1/CHEMINEMENT/10§022013 48,75
402030 45,00|CHEMIN. NA 08/01/2013 655062 FAB1/CHEMINEMENT/10J022013 50,69
402030 45,00|CHEMIN. NA 09/01/2013 655061 FAB1/CHEMINEMENT/10y§022013 50,12
402030 45,00|CHEMIN. NA 09/01/2013 655063 FAB1/CHEMINEMENT/10J022013 52,53
402030 45,00|CHEMIN. NA 10/01/2013 655060 FAB1/CHEMINEMENT/10J022013 50,61
402030 45,00|CHEMIN. NA 10/01/2013 655384 FAB1/CHEMINEMENT/10J022013 45,17
402030 45,00|CHEMIN. NA 14/01/2013 655382 FAB1/CHEMINEMENT/10J032013 49,94
402030 45,00|CHEMIN. NA 14/01/2013 655385 FAB1/CHEMINEMENT/10J032013 60,07
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402030 45,00/ CHEMIN. NA 15/01/2013 655380 FAB1/CHEMINEMENT/10\032013 48,95
402030 45,00/ CHEMIN. NA 15/01/2013 655381 FAB1/CHEMINEMENT/10\032013 51,25
402030 45,00/ CHEMIN. NA 16/01/2013 655383 FAB1/CHEMINEMENT/10\032013 48,86
402030 45,00/ CHEMIN. NA 16/01/2013 655532 FAB1/CHEMINEMENT/10\032013 48,59
402030 45,00/ CHEMIN. NA 17/01/2013 655531 FAB1/CHEMINEMENT/10\032013 42 97
402030 45,00/ CHEMIN. NA 17/01/2013 655533 FAB1/CHEMINEMENT/10\032013 46,62
402030 45,00/ CHEMIN. NA 18/01/2013 655534 FAB1/CHEMINEMENT/10\032013 48,15
402030 45,00/ CHEMIN. NA 18/01/2013 655673 FAB1/CHEMINEMENT/10\032013 49,72
402030 45,00(CHEMIN. NA 21/01/2013 655672 FAB1/CHEMINEMENT/10\042013 49,87
402030 45,00(CHEMIN. NA 21/01/2013 655675 FAB1/CHEMINEMENT/10\042013 44,74
402030 45,00(CHEMIN. NA 22/01/2013 655674 FAB1/CHEMINEMENT/10\042013 46,70
402030 45,00(CHEMIN. NA 22/01/2013 655772 FAB1/CHEMINEMENT/10\042013 49,60
402030 45,00(CHEMIN. NA 23/01/2013 655769 FAB1/CHEMINEMENT/10\042013 41,19
402030 45,00(CHEMIN. NA 23/01/2013 655770 FAB1/CHEMINEMENT/10\042013 52,70
402030 45,00(CHEMIN. NA 25/01/2013 655771 FAB1/CHEMINEMENT/10\042013 49,10
402030 45,00(CHEMIN. NA 25/01/2013 656055 FAB1/CHEMINEMENT/10\042013 49,68
402030 45,00(CHEMIN. NA 28/01/2013 656054 FAB1/CHEMINEMENT/10\052013 50,07
402030 45,00(CHEMIN. NA 28/01/2013 656057 FAB1/CHEMINEMENT/10\052013 51,26
402030 45,00(CHEMIN. NA 29/01/2013 656056 FAB1/CHEMINEMENT/10\052013 47,78
402030 45,00(CHEMIN. NA 29/01/2013 656294 FAB1/CHEMINEMENT/10\052013 45,37
402030 45,00(CHEMIN. NA 30/01/2013 656437 FAB1/CHEMINEMENT/10\052013 48,17
402030 45,00(CHEMIN. NA 30/01/2013 656440 FAB1/CHEMINEMENT/10\052013 49,56
402030 45,00(CHEMIN. NA 31/01/2013 656295 FAB1/CHEMINEMENT/10\052013 4477
402030 45,00(CHEMIN. NA 31/01/2013 656439 FAB1/CHEMINEMENT/10\052013 40,66
402140 1,40(Moulage 2B 02/01/2013 654534 FAB2/2:BOUT/10VU 012013 1,65
402140 1,40(Moulage 2B 02/01/2013 654592 FAB2/2:BOUT/10VU 012013 1,48
402140 1,40(Moulage 2B 03/01/2013 654590 FAB2/2:BOUT/10VU 012013 1,79
402140 1,40(Moulage 2B 03/01/2013 654591 FAB2/2:BOUT/10VU 012013 1,43
402140 1,40(Moulage 2B 04/01/2013 654593 FAB2/2:BOUT/10VU 012013 1,45
402140 1,40(Moulage 2B 04/01/2013 654733 FAB2/2:BOUT/10VU 012013 1,53
402140 1,40(Moulage 2B 07/01/2013 654732 FAB2/2;BOUT/10VU 022013 1,51
402140 1,40(Moulage 2B 07/01/2013 654908 FAB2/2;BOUT/10VU 022013 1,47
402140 1,40(Moulage 2B 08/01/2013 654910 FAB2/2;BOUT/10VU 022013 1,35
402140 1,40|Moulage 2B 08/01/2013 654911 FAB2/2;BOUT/10VU 022013 1,65
402140 1,40|Moulage 2B 09/01/2013 654909 FAB2/2;BOUT/10VU 022013 1,53
402140 1,40|Moulage 2B 09/01/2013 654999 FAB2/2;BOUT/10VU 022013 1,49
402140 1,40|Moulage 2B 10/01/2013 655000 FAB2/2;BOUT/10VU 022013 1,45
402140 1,40|Moulage 2B 10/01/2013 655062 FAB2/2;BOUT/10VU 022013 1,54
402140 1,40|Moulage 2B 14/01/2013 655061 FAB2/2;BOUT/10VU 032013 1,59
402140 1,40|Moulage 2B 14/01/2013 655063 FAB2/2;BOUT/10VU 032013 2,21
402140 1,40|Moulage 2B 15/01/2013 655060 FAB2/2;BOUT/10VU 032013 1,02
402140 1,40|Moulage 2B 15/01/2013 655384 FAB2/2;BOUT/10VU 032013 1,12
402140 1,40|Moulage 2B 16/01/2013 655382 FAB2/2;BOUT/10VU 032013 1,95
402140 1,40|Moulage 2B 16/01/2013 655385 FAB2/2;BOUT/10VU 032013 1,45
402140 1,40|Moulage 2B 17/01/2013 655380 FAB2/2;BOUT/10VU 032013 1,45
402140 1,40|Moulage 2B 17/01/2013 655381 FAB2/2;BOUT/10VU 032013 1,60
402140 1,40|Moulage 2B 18/01/2013 655383 FAB2/2;BOUT/10VU 032013 1,41
402140 1,40|Moulage 2B 18/01/2013 655532 FAB2/2;BOUT/10VU 032013 1,62
402140 1,40|Moulage 2B 21/01/2013 655531 FAB2/2;BOUT/10VU 042013 1,51
402140 1,40|Moulage 2B 21/01/2013 655533 FAB2/2;BOUT/10VU 042013 1,37
402140 1,40|Moulage 2B 22/01/2013 655534 FAB2/2;BOUT/10VU 042013 1,41
402140 1,40|Moulage 2B 22/01/2013 655673 FAB2/2;BOUT/10VU 042013 1,77
402140 1,40|Moulage 2B 23/01/2013 655672 FAB2/2;BOUT/10VU 042013 1,38
402140 1,40|Moulage 2B 23/01/2013 655675 FAB2/2;BOUT/10VU 042013 1,68
402140 1,40|Moulage 2B 25/01/2013 655674 FAB2/2;BOUT/10VU 042013 1,34
402140 1,40|Moulage 2B 25/01/2013 655772 FAB2/2;BOUT/10VU 042013 1,56
402140 1,40|Moulage 2B 28/01/2013 655769 FAB2/2;BOUT/10VU 052013 1,37
402140 1,40|Moulage 2B 28/01/2013 655770 FAB2/2;BOUT/10VU 052013 1,78
402140 1,40(Moulage 2B 29/01/2013 655771 FAB2/2:BOUT/10VU 052013 1,74
402140 1,40(Moulage 2B 29/01/2013 656055 FAB2/2:BOUT/10VU 052013 1,45
402140 1,40(Moulage 2B 30/01/2013 656054 FAB2/2:BOUT/10VU 052013 1,55
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402140 1,40|Moulage 2B 30/01/2013 656057 FAB2/2;BOUT/10VU 052013 1,58
402140 1,40|Moulage 2B 31/01/2013 656056 FAB2/2;BOUT/10VU 052013 1,38
402140 1,40|Moulage 2B 31/01/2013 656294 FAB2/2;BOUT/10VU 052013 1,64
402140 48,10(2B 2B+2BCV 02/01/2013 654534 FAB2/2;BOUT/10VU 012013 63,44
402140 48,10(2B 2B+2BCV 02/01/2013 654590 FAB2/2;BOUT/10VU 012013 41,14
402140 48,10(2B 2B+2BCV 03/01/2013 654591 FAB2/2;BOUT/10VU 012013 46,23
402140 48,10(2B 2B+2BCV 03/01/2013 654593 FAB2/2;BOUT/10VU 012013 33,94
402140 48,10(2B 2B+2BCV 04/01/2013 654732 FAB2/2;BOUT/10VU 012013 51,73
402140 48,10(2B 2B+2BCV 04/01/2013 654733 FAB2/2;BOUT/10VU 012013 53,71
402140 48,10(2B 2B +2BCV 07/01/2013 654908 FAB2/2;BOUT/10VU 022013 44,20
402140 48,10(2B 2B +2BCV 08/01/2013 654910 FAB2/2;BOUT/10VU 022013 49,63
402140 48,10(2B 2B+2BCV 08/01/2013 654911 FAB2/2:BOUT/10VU 022013 69,73
402140 48,10(2B 2B+2BCV 09/01/2013 654909 FAB2/2:BOUT/10VU 022013 53,85
402140 48,10(2B 2B+2BCV 09/01/2013 654999 FAB2/2:BOUT/10VU 022013 48,84
402140 48,10(2B 2B+2BCV 10/01/2013 655000 FAB2/2:BOUT/10VU 022013 45,55
402140 48,10(2B 2B+2BCV 10/01/2013 655062 FAB2/2:BOUT/10VU 022013 48,87
402140 48,10(2B 2B+2BCV 10/01/2013 655063 FAB2/2:BOUT/10VU 022013 46,25
402140 48,10(2B 2B+2BCV 14/01/2013 655060 FAB2/2:BOUT/10VU 032013 37,95
402140 48,10(2B 2B+2BCV 14/01/2013 655061 FAB2/2:BOUT/10VU 032013 55,93
402140 48,10(2B 2B+2BCV 15/01/2013 655384 FAB2/2:BOUT/10VU 032013 47,89
402140 48,10(2B 2B+2BCV 15/01/2013 655385 FAB2/2:BOUT/10VU 032013 47,66
402140 48,10(2B 2B+2BCV 16/01/2013 655380 FAB2/2:BOUT/10VU 032013 45,19
402140 48,10(2B 2B+2BCV 16/01/2013 655382 FAB2/2:BOUT/10VU 032013 50,63
402140 48,10(2B 2B+2BCV 17/01/2013 655381 FAB2/2:BOUT/10VU 032013 53,06
402140 48,10(2B 2B+2BCV 17/01/2013 655383 FAB2/2:BOUT/10VU 032013 43,84
402140 48,10(2B 2B+2BCV 18/01/2013 655532 FAB2/2:BOUT/10VU 032013 52,05
402140 48,10(2B 2B+2BCV 18/01/2013 655533 FAB2/2:BOUT/10VU 032013 45,02
402140 48,10(2B 2B+2BCV 21/01/2013 655531 FAB2/2:BOUT/10VU 042013 46,51
402140 48,10(2B 2B+2BCV 21/01/2013 655534 FAB2/2:BOUT/10VU 042013 46,38
402140 48,10(2B 2B+2BCV 22/01/2013 655673 FAB2/2:BOUT/10VU 042013 49,39
402140 48,10(2B 2B+2BCV 22/01/2013 655675 FAB2/2:BOUT/10VU 042013 42,28
402140 48,10(2B 2B+2BCV 23/01/2013 655672 FAB2/2:BOUT/10VU 042013 45,22
402140 48,10(2B 2B+2BCV 23/01/2013 655674 FAB2/2:BOUT/10VU 042013 42,71
402140 48,10(2B 2B+2BCV 25/01/2013 655770 FAB2/2:BOUT/10VU 042013 40,64
402140 48,10(2B 2B+2BCV 25/01/2013 655772 FAB2/2:BOUT/10VU 042013 41,29
402140 48,10(2B 2B+2BCV 28/01/2013 655769 FAB2/2:BOUT/10VU 052013 51,26
402140 48,10(2B 2B+2BCV 28/01/2013 655771 FAB2/2:BOUT/10VU 052013 52,61
402140 48,10(2B 2B+2BCV 29/01/2013 656055 FAB2/2:BOUT/10VU 052013 49,97
402140 48,10(2B 2B+2BCV 29/01/2013 656057 FAB2/2:BOUT/10VU 052013 47,97
402140 48,10(2B 2B+2BCV 30/01/2013 656054 FAB2/2:BOUT/10VU 052013 54,15
402140 48,10(2B 2B+2BCV 30/01/2013 656056 FAB2/2:BOUT/10VU 052013 51,52
402140 48,10(2B 2B+2BCV 31/01/2013 656294 FAB2/2:BOUT/10VU 052013 60,50
402144 1,00|Gaines RéselNA 08/01/2013 654593 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 1,12
402144 1,00|Gaines RéselNA 08/01/2013 654732 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 1,12
402144 1,00|Gaines RéselNA 08/01/2013 654733 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 1,12
402144 1,00|Gaines RéselNA 08/01/2013 654908 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 1,13
402144 1,00|Gaines RéselNA 08/01/2013 654911 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 1,12
402144 1,00|Gaines RéselNA 09/01/2013 654909 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 0,97
402144 1,00|Gaines RéselNA 09/01/2013 654910 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 1,01
402144 1,00|Gaines RéselNA 09/01/2013 654999 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 1,01
402144 1,00|Gaines RésellNA 09/01/2013 655000 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 1,01
402144 1,00|Gaines RésellNA 15/01/2013 655062 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 1,05
402144 1,00|Gaines RésellNA 15/01/2013 655063 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 1,04
402144 1,00|Gaines RésellNA 16/01/2013 655060 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 0,59
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402144 1,00|Gaines RésellNA 16/01/2013 655380 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 0,61
402144 1,00|Gaines RésellNA 16/01/2013 655382 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 0,59
402144 1,00|Gaines RésellNA 16/01/2013 655384 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 4,06
402144 1,00|Gaines RésellNA 16/01/2013 655385 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 0,59
402144 1,00|Gaines RésellNA 22/01/2013 655061 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 0,58
402144 1,00|Gaines RésellNA 22/01/2013 655381 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 0,42
402144 1,00|Gaines RésellNA 22/01/2013 655383 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 0,30
402144 1,00|Gaines RésellNA 22/01/2013 655532 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 1,24
402144 1,00|Gaines RéselNA 22/01/2013 655533 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 1,25
402144 1,00|Gaines RéselNA 23/01/2013 655531 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 1,04
402144 1,00|Gaines RéselNA 23/01/2013 655534 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 1,04
402144 1,00|Gaines RéselNA 23/01/2013 655672 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 1,04
402144 1,00|Gaines RéselNA 23/01/2013 655673 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 3,05
402144 1,00|Gaines RéselNA 23/01/2013 655675 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 1,04
402144 1,00|Gaines RéselNA 25/01/2013 655674 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 0,86
402144 1,00|Gaines RéselNA 25/01/2013 655769 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 0,86
402144 1,00|Gaines RéselNA 25/01/2013 655770 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 0,86
402144 1,00|Gaines RéselNA 25/01/2013 655772 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 0,88
402144 1,00|Gaines RéselNA 28/01/2013 655771 FAB2/REGROUPEMENT/1052013 0,85
402144 1,00|Gaines RéselNA 28/01/2013 656054 FAB2/REGROUPEMENT/1052013 0,80
402144 1,00|Gaines RéselNA 28/01/2013 656055 FAB2/REGROUPEMENT/1052013 0,85
402144 1,00|Gaines RéselNA 28/01/2013 656057 FAB2/REGROUPEMENT/1052013 0,85
402144 15,60|REG. REG. 02/01/2013 654537 FAB2/REGROUPEMENT/1012013 16,78
402144 15,60|REG. REG. 02/01/2013 654592 FAB2/REGROUPEMENT/1012013 17,69
402144 15,60|REG. REG. 03/01/2013 654534 FAB2/REGROUPEMENT/1012013 16,96
402144 15,60|REG. REG. 03/01/2013 654590 FAB2/REGROUPEMENT/1012013 19,04
402144 15,60|REG. REG. 04/01/2013 654591 FAB2/REGROUPEMENT/1012013 12,11
402144 15,60|REG. REG. 04/01/2013 654593 FAB2/REGROUPEMENT/1012013 33,08
402144 15,60|REG. REG. 07/01/2013 654732 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 21,98
402144 15,60|REG. REG. 07/01/2013 654733 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 16,62
402144 15,60|REG. REG. 08/01/2013 654908 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 16,66
402144 15,60|REG. REG. 09/01/2013 654909 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 17,59
402144 15,60|REG. REG. 09/01/2013 654910 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 16,54
402144 15,60|REG. REG. 09/01/2013 654911 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 17,00
402144 15,60|REG. REG. 10/01/2013 655000 FAB2/REGROUPEMENT/1022013 16,38
402144 15,60|REG. REG. 14/01/2013 655062 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 12,58
402144 15,60|REG. REG. 14/01/2013 655063 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 12,24
402144 15,60|REG. REG. 15/01/2013 655060 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 20,57
402144 15,60|REG. REG. 15/01/2013 655061 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 18,27
402144 15,60|REG. REG. 16/01/2013 654999 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 19,56
402144 15,60|REG. REG. 16/01/2013 655384 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 15,89
402144 15,60|REG. REG. 16/01/2013 655385 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 17,39
402144 15,60|REG. REG. 17/01/2013 655380 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 15,08
402144 15,60|REG. REG. 17/01/2013 655382 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 18,34
402144 15,60|REG. REG. 18/01/2013 655381 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 13,47
402144 15,60|REG. REG. 18/01/2013 655383 FAB2/REGROUPEMENT/1032013 13,42
402144 15,60|REG. REG. 21/01/2013 655532 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 16,39
402144 15,60|REG. REG. 21/01/2013 655533 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 17,26
402144 15,60|REG. REG. 22/01/2013 655531 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 16,48
402144 15,60|REG. REG. 22/01/2013 655534 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 16,26
402144 15,60|REG. REG. 23/01/2013 655673 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 15,70
402144 15,60|REG. REG. 23/01/2013 655675 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 17,47
402144 15,60|REG. REG. 25/01/2013 655672 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 20,43
402144 15,60|REG. REG. 25/01/2013 655674 FAB2/REGROUPEMENT/1042013 16,77
402144 15,60|REG. REG. 28/01/2013 655772 FAB2/REGROUPEMENT/1052013 17,04
402144 15,60|REG. REG. 29/01/2013 655769 FAB2/REGROUPEMENT/1052013 16,93
402144 15,60|REG. REG. 29/01/2013 655771 FAB2/REGROUPEMENT/1052013 16,21
402144 15,60|REG. REG. 30/01/2013 656055 FAB2/REGROUPEMENT/1052013 15,51
402144 15,60|REG. REG. 30/01/2013 656057 FAB2/REGROUPEMENT/1052013 16,21
402144 15,60|REG. REG. 31/01/2013 656054 FAB2/REGROUPEMENT/1052013 16,33
402144 15,60|REG. REG. 31/01/2013 656056 FAB2/REGROUPEMENT/1052013 17,35
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402020 51,75(1B 1B+1B CV 01/03/2013 658314 FAB1/1;,BOUT/10VU 092013 34,34
402020 51,75(1B 1B+1B CV 01/03/2013 658315 FAB1/1;,BOUT/10VU 092013 33,88
402020 51,75(1B 1B+1B CV 04/03/2013 658316 FAB1/1;,BOUT/10VU 102013 36,11
402020 51,75(1B 1B+1B CV 04/03/2013 658535 FAB1/1;,BOUT/10VU 102013 34,22
402020 51,75(1B 1B+1B CV 04/03/2013 658536 FAB1/1;,BOUT/10VU 102013 29,73
402020 51,75(1B 1B+1B CV 05/03/2013 658538 FAB1/1¢,BOUT/10VU 102013 39,58
402020 51,75(1B 1B+1B CV 05/03/2013 658540 FAB1/1¢,BOUT/10VU 102013 36,54
402020 51,75(1B 1B+1B CV 06/03/2013 658318 FAB1/1¢,BOUT/10VU 102013 36,23
402020 51,75(1B 1B+1B CV 06/03/2013 658537 FAB1/1;,BOUT/10VU 102013 37,14
402020 51,75(1B 1B+1B CV 06/03/2013 658539 FAB1/1¢,BOUT/10VU 102013 32,60
402020 51,75(1B 1B+1B CV 07/03/2013 658679 FAB1/1¢,BOUT/10VU 102013 30,51
402020 51,75(1B 1B+1B CV 07/03/2013 658681 FAB1/1;,BOUT/10VU 102013 41,35
402020 51,75(1B 1B+1B CV 08/03/2013 658678 FAB1/1¢BOUT/10VU 102013 28,25
402020 51,75(1B 1B+1B CV 08/03/2013 658680 FAB1/1;,BOUT/10VU 102013 40,21
402020 51,75(1B 1B+1B CV 11/03/2013 658682 FAB1/1;,BOUT/10VU 112013 42,18
402020 51,75(1B 1B+1B CV 11/03/2013 658841 FAB1/1;,BOUT/10VU 112013 47,25
402020 51,75(1B 1B+1B CV 12/03/2013 658842 FAB1/1;,BOUT/10VU 112013 44,46
402020 51,75(1B 1B+1B CV 12/03/2013 658843 FAB1/1;,BOUT/10VU 112013 38,40
402020 51,75(1B 1B+1B CV 13/03/2013 658840 FAB1/1¢,BOUT/10VU 112013 42,40
402020 51,75(1B 1B+1B CV 13/03/2013 659063 FAB1/1¢,BOUT/10VU 112013 38,58
402020 51,75(1B 1B+1B CV 14/03/2013 659065 FAB1/1¢,BOUT/10VU 112013 37,27
402020 51,75(1B 1B+1B CV 14/03/2013 659066 FAB1/1¢,BOUT/10VU 112013 38,20
402020 51,75(1B 1B+1B CV 16/03/2013 659064 FAB1/1¢BOUT/10VU 112013 57,32
402020 51,75(1B 1B+1B CV 16/03/2013 659284 FAB1/1¢BOUT/10VU 112013 39,19
402020 51,75(1B 1B+1B CV 18/03/2013 659285 FAB1/1¢BOUT/10VU 122013 39,19
402020 51,75(1B 1B+1B CV 18/03/2013 659286 FAB1/1;,BOUT/10VU 122013 37,73
402020 51,75(1B 1B+1B CV 19/03/2013 659283 FAB1/1;,BOUT/10VU 122013 45,58
402020 51,75(1B 1B+1B CV 19/03/2013 659287 FAB1/1;,BOUT/10VU 122013 31,65
402020 51,75(1B 1B+1B CV 20/03/2013 659480 FAB1/1;,BOUT/10VU 122013 37,73
402020 51,75(1B 1B+1B CV 20/03/2013 659481 FAB1/1;,BOUT/10VU 122013 36,91
402020 51,75(1B 1B+1B CV 21/03/2013 659478 FAB1/1¢,BOUT/10VU 122013 39,04
402020 51,75(1B 1B+1B CV 21/03/2013 659479 FAB1/1¢,BOUT/10VU 122013 38,94
402020 51,75(1B 1B+1BCV 22/03/2013 659698 FAB1/1¢,BOUT/10VU 122013 39,28
402020 51,75(1B 1B+1BCV 22/03/2013 659699 FAB1/1¢,BOUT/10VU 122013 34,70
402020 51,75(1B 1B+1BCV 22/03/2013 659865 FAB1/1¢,BOUT/10VU 122013 37,30
402020 51,75(1B 1B+1BCV 25/03/2013 659864 FAB1/1¢BOUT/10VU 132013 40,69
402020 51,75(1B 1B+1BCV 25/03/2013 659866 FAB1/1¢,BOUT/10VU 132013 36,93
402020 51,75(1B 1B+1BCV 26/03/2013 660025 FAB1/1¢,BOUT/10VU 132013 51,96
402020 51,75(1B 1B+1BCV 26/03/2013 660032 FAB1/1¢,BOUT/10VU 132013 44,31
402020 51,75(1B 1B+1BCV 27/03/2013 660026 FAB1/1¢,BOUT/10VU 132013 36,41
402020 51,75(1B 1B+1BCV 27/03/2013 660027 FAB1/1¢,BOUT/10VU 132013 40,06
402020 51,75(1B 1B+1BCV 28/03/2013 660029 FAB1/1¢BOUT/10VU 132013 39,85
402020 51,75(1B 1B+1BCV 28/03/2013 660030 FAB1/1¢BOUT/10VU 132013 29,32
402020 51,75(1B 1B+1BCV 29/03/2013 660028 FAB1/1¢BOUT/10VU 132013 42,64
402020 51,75(1B 1B+1BCV 29/03/2013 660031 FAB1/1¢BOUT/10VU 132013 39,00
402030 45,00|CHEMIN. NA 01/03/2013 658312 FAB1/CHEMINEMENT/10\092013 49,47
402030 45,00|CHEMIN. NA 01/03/2013 658313 FAB1/CHEMINEMENT/10\092013 49,04
402030 45,00|CHEMIN. NA 04/03/2013 658315 FAB1/CHEMINEMENT/10\102013 45,48
402030 45,00|CHEMIN. NA 05/03/2013 658316 FAB1/CHEMINEMENT/10\102013 58,12
402030 45,00|CHEMIN. NA 05/03/2013 658318 FAB1/CHEMINEMENT/10\102013 46,73
402030 45,00|CHEMIN. NA 06/03/2013 658314 FAB1/CHEMINEMENT/10\102013 49,51
402030 45,00|CHEMIN. NA 06/03/2013 658535 FAB1/CHEMINEMENT/10\102013 50,60
402030 45,00|CHEMIN. NA 06/03/2013 658536 FAB1/CHEMINEMENT/10\102013 56,91
402030 45,00|CHEMIN. NA 07/03/2013 658538 FAB1/CHEMINEMENT/10\102013 48,61
402030 45,00|CHEMIN. NA 07/03/2013 658539 FAB1/CHEMINEMENT/10\102013 43,84
402030 45,00|CHEMIN. NA 07/03/2013 658540 FAB1/CHEMINEMENT/10\102013 48,97
402030 45,00|CHEMIN. NA 08/03/2013 658537 FAB1/CHEMINEMENT/10\102013 46,58
402030 45,00|CHEMIN. NA 08/03/2013 658679 FAB1/CHEMINEMENT/10\102013 55,41
402030 45,00|CHEMIN. NA 08/03/2013 658681 FAB1/CHEMINEMENT/10\102013 46,99
402030 45,00|CHEMIN. NA 11/03/2013 658678 FAB1/CHEMINEMENT/10\112013 49,72
402030 45,00|CHEMIN. NA 11/03/2013 658680 FAB1/CHEMINEMENT/10\112013 51,58
402030 45,00|CHEMIN. NA 12/03/2013 658682 FAB1/CHEMINEMENT/10\112013 58,56
402030 45,00|CHEMIN. NA 12/03/2013 658841 FAB1/CHEMINEMENT/10\112013 40,91
402030 45,00|CHEMIN. NA 13/03/2013 658842 FAB1/CHEMINEMENT/10\112013 49,64
402030 45,00|CHEMIN. NA 13/03/2013 658843 FAB1/CHEMINEMENT/10\(112013 56,82
402030 45,00|CHEMIN. NA 14/03/2013 658840 FAB1/CHEMINEMENT/10\(112013 46,58
402030 45,00|CHEMIN. NA 14/03/2013 659063 FAB1/CHEMINEMENT/10\(112013 59,91
402030 45,00|CHEMIN. NA 16/03/2013 659065 FAB1/CHEMINEMENT/10\(112013 2454
402030 45,00|CHEMIN. NA 16/03/2013 659066 FAB1/CHEMINEMENT/10\(112013 49,08
402030 45,00|CHEMIN. NA 18/03/2013 659064 FAB1/CHEMINEMENT/10\{122013 50,20
402030 45,00|CHEMIN. NA 18/03/2013 659284 FAB1/CHEMINEMENT/10\{122013 53,83
402030 45,00|CHEMIN. NA 19/03/2013 659285 FAB1/CHEMINEMENT/10\{122013 52,44
402030 45,00|CHEMIN. NA 19/03/2013 659286 FAB1/CHEMINEMENT/10\{122013 52,04
402030 45,00|CHEMIN. NA 20/03/2013 659283 FAB1/CHEMINEMENT/10\{122013 51,76
402030 45,00|CHEMIN. NA 20/03/2013 659287 FAB1/CHEMINEMENT/10\{122013 45,08
402030 45,00|CHEMIN. NA 21/03/2013 659480 FAB1/CHEMINEMENT/10\{122013 46,71
402030 45,00|CHEMIN. NA 21/03/2013 659481 FAB1/CHEMINEMENT/10\{122013 48,76
402030 45,00|CHEMIN. NA 22/03/2013 659478 FAB1/CHEMINEMENT/10\{122013 46,20
402030 45,00|CHEMIN. NA 22/03/2013 659479 FAB1/CHEMINEMENT/10\{122013 47,52
402030 45,00|CHEMIN. NA 25/03/2013 659698 FAB1/CHEMINEMENT/10\{132013 49,71
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402030 45,00|CHEMIN. NA 26/03/2013 659864 FAB1/CHEMINEMENT/10\1132013 52,44
402030 45,00|CHEMIN. NA 26/03/2013 659865 FAB1/CHEMINEMENT/10\1132013 50,07
402030 45,00|CHEMIN. NA 27/03/2013 659866 FAB1/CHEMINEMENT/10\1132013 49,54
402030 45,00|CHEMIN. NA 27/03/2013 660025 FAB1/CHEMINEMENT/10\1132013 48,75
402030 45,00|CHEMIN. NA 28/03/2013 660027 FAB1/CHEMINEMENT/10\|132013 39,80
402030 45,00|CHEMIN. NA 28/03/2013 660032 FAB1/CHEMINEMENT/10\|132013 53,21
402030 45,00|CHEMIN. NA 29/03/2013 660026 FAB1/CHEMINEMENT/10\|132013 51,11
402030 45,00|CHEMIN. NA 29/03/2013 660029 FAB1/CHEMINEMENT/10\|132013 46,87
402140 1,40|Moulage 2B 01/03/2013 658168 FAB2/2¢BOUT/10VU 092013 1,80
402140 1,40|Moulage 2B 04/03/2013 658170 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 2,02
402140 1,40|Moulage 2B 04/03/2013 658171 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 1,06
402140 1,40|Moulage 2B 05/03/2013 657815 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 1,63
402140 1,40|Moulage 2B 05/03/2013 657816 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 2,22
402140 1,40|Moulage 2B 05/03/2013 658312 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 2,03
402140 1,40|Moulage 2B 05/03/2013 658317 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 2,11
402140 1,40|Moulage 2B 06/03/2013 658314 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 1,03
402140 1,40|Moulage 2B 06/03/2013 658315 FAB2/2¢BOUT/10VU 102013 0,98
402140 1,40|Moulage 2B 07/03/2013 658316 FAB2/2¢BOUT/10VU 102013 2,23
402140 1,40|Moulage 2B 07/03/2013 658318 FAB2/2¢BOUT/10VU 102013 1,87
402140 1,40|Moulage 2B 08/03/2013 658535 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 5,07
402140 1,40|Moulage 2B 08/03/2013 658536 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 1,58
402140 1,40|Moulage 2B 11/03/2013 658538 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 1,08
402140 1,40|Moulage 2B 11/03/2013 658539 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 1,88
402140 1,40|Moulage 2B 11/03/2013 658540 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 3,15
402140 1,40|Moulage 2B 12/03/2013 658537 FAB2/2¢BOUT/10VU 112013 1,45
402140 1,40|Moulage 2B 12/03/2013 658679 FAB2/2¢BOUT/10VU 112013 1,56
402140 1,40|Moulage 2B 13/03/2013 658680 FAB2/2¢BOUT/10VU 112013 2,04
402140 1,40|Moulage 2B 13/03/2013 658681 FAB2/2¢BOUT/10VU 112013 2,12
402140 1,40|Moulage 2B 14/03/2013 658678 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 1,34
402140 1,40|Moulage 2B 14/03/2013 658682 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 1,84
402140 1,40|Moulage 2B 16/03/2013 658841 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 1,35
402140 1,40|Moulage 2B 16/03/2013 658842 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 1,75
402140 1,40|Moulage 2B 18/03/2013 658840 FAB2/2¢,BOUT/10VU 122013 2,80
402140 1,40|Moulage 2B 18/03/2013 658843 FAB2/2¢,BOUT/10VU 122013 1,43
402140 1,40|Moulage 2B 19/03/2013 659063 FAB2/2¢BOUT/10VU 122013 2,36
402140 1,40|Moulage 2B 20/03/2013 659064 FAB2/2¢BOUT/10VU 122013 1,76
402140 1,40|Moulage 2B 21/03/2013 659284 FAB2/2¢,BOUT/10VU 122013 2,27
402140 1,40|Moulage 2B 21/03/2013 659285 FAB2/2¢,BOUT/10VU 122013 1,63
402140 1,40|Moulage 2B 21/03/2013 659286 FAB2/2¢,BOUT/10VU 122013 1,65
402140 1,40|Moulage 2B 22/03/2013 659066 FAB2/2¢BOUT/10VU 122013 2,47
402140 1,40|Moulage 2B 22/03/2013 659283 FAB2/2¢BOUT/10VU 122013 1,77
402140 1,40|Moulage 2B 22/03/2013 659287 FAB2/2¢,BOUT/10VU 122013 1,38
402140 1,40|Moulage 2B 25/03/2013 659480 FAB2/2¢,BOUT/10VU 132013 1,71
402140 1,40|Moulage 2B 25/03/2013 659481 FAB2/2¢,BOUT/10VU 132013 1,71
402140 1,40|Moulage 2B 26/03/2013 659478 FAB2/2¢,BOUT/10VU 132013 10,88
402140 1,40|Moulage 2B 26/03/2013 659479 FAB2/2¢,BOUT/10VU 132013 1,81
402140 1,40|Moulage 2B 27/03/2013 659698 FAB2/2¢,BOUT/10VU 132013 2,27
402140 1,40|Moulage 2B 27/03/2013 659699 FAB2/2¢BOUT/10VU 132013 1,81
402140 1,40|Moulage 2B 28/03/2013 659865 FAB2/2¢,BOUT/10VU 132013 10,60
402140 1,40|Moulage 2B 29/03/2013 659866 FAB2/2¢,BOUT/10VU 132013 1,28
402140 1,40|Moulage 2B 29/03/2013 660025 FAB2/2¢BOUT/10VU 132013 1,57
402140 48,10|2B 2B +2BCV 01/03/2013 658169 FAB2/2¢,BOUT/10VU 092013 40,53
402140 48,10|2B 2B +2BCV 01/03/2013 658171 FAB2/2¢,BOUT/10VU 092013 50,02
402140 48,10|2B 2B +2BCV 04/03/2013 658170 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 49,21
402140 48,10|2B 2B+2BCV 04/03/2013 658317 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 43,33
402140 48,1012B 2B+2BCV 05/03/2013 657816 FAB2/2¢BOUT/10VU 102013 56,28
402140 48,1012B 2B+2BCV 05/03/2013 658312 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 56,62
402140 48,1012B 2B+2BCV 05/03/2013 658313 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 39,28
402140 48,1012B 2B+2BCV 06/03/2013 658314 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 55,12
402140 48,10|2B 2B +2BCV 06/03/2013 658315 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 47,69
402140 48,10|2B 2B+2BCV 07/03/2013 658316 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 54,25
402140 48,10|2B 2B+2BCV 07/03/2013 658318 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 53,91
402140 48,10|2B 2B+2BCV 08/03/2013 658535 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 37,82
402140 48,1012B 2B+2BCV 08/03/2013 658536 FAB2/2¢,BOUT/10VU 102013 51,53
402140 48,1012B 2B+2BCV 08/03/2013 658540 FAB2/2:,BOUT/10VU 102013 43,20
402140 48,1012B 2B+2BCV 11/03/2013 658538 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 54,49
402140 48,1012B 2B+2BCV 11/03/2013 658539 FAB2/2¢BOUT/10VU 112013 50,79
402140 48,10|2B 2B +2BCV 12/03/2013 658537 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 48,23
402140 48,10|2B 2B +2BCV 12/03/2013 658679 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 48,58
402140 48,10|2B 2B +2BCV 13/03/2013 658680 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 50,86
402140 48,10|2B 2B +2BCV 13/03/2013 658681 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 50,27
402140 48,1012B 2B+2BCV 14/03/2013 658678 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 52,18
402140 48,1012B 2B+2BCV 14/03/2013 658682 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 47,48
402140 48,1012B 2B+2BCV 16/03/2013 658841 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 41,43
402140 48,1012B 2B+2BCV 16/03/2013 658842 FAB2/2¢,BOUT/10VU 112013 44,54
402140 48,10|2B 2B+2BCV 18/03/2013 658840 FAB2/2¢,BOUT/10VU 122013 52,41
402140 48,10|2B 2B+2BCV 18/03/2013 658843 FAB2/2¢,BOUT/10VU 122013 46,52
402140 48,10|2B 2B+2BCV 19/03/2013 659063 FAB2/2¢,BOUT/10VU 122013 49,32
402140 48,1012B 2B+2BCV 19/03/2013 659066 FAB2/2¢,BOUT/10VU 122013 51,62
402140 48,1012B 2B+2BCV 20/03/2013 659064 FAB2/2¢,BOUT/10VU 122013 45,69
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402140 48,10|2B 2B+ 2BCV 20/03/2013 659065 FAB2/2;BOUT/10VU 122013 29,35
402140 48,10|2B 2B+ 2B CV 21/03/2013 659284 FAB2/2;BOUT/10VU 122013 56,75
402140 48,10|2B 2B+ 2BCV 21/03/2013 659285 FAB2/2;BOUT/10VU 122013 57,87
402140 48,10|2B 2B+ 2B CV 22/03/2013 659283 FAB2/2;BOUT/10VU 122013 53,50
402140 48,10|2B 2B+ 2B CV 22/03/2013 659286 FAB2/2;BOUT/10VU 122013 41,42
402140 48,10|2B 2B+ 2BCV 22/03/2013 659287 FAB2/2;BOUT/10VU 122013 52,38
402140 48,10|2B 2B+ 2B CV 25/03/2013 659480 FAB2/2;BOUT/10VU 132013 55,19
402140 48,10|2B 2B+ 2B CV 25/03/2013 659481 FAB2/2;BOUT/10VU 132013 48,38
402140 48,10|2B 2B+ 2BCV 26/03/2013 659478 FAB2/2;BOUT/10VU 132013 45,48
402140 48,10|2B 2B+ 2B CV 26/03/2013 659479 FAB2/2;BOUT/10VU 132013 46,11
402140 48,10|2B 2B+ 2BCV 27/03/2013 659698 FAB2/2;BOUT/10VU 132013 42,56
402140 48,10|2B 2B+2BCV 27/03/2013 659699 FAB2/2;BOUT/10VU 132013 55,90
402140 48,10|2B 2B+ 2B CV 28/03/2013 659864 FAB2/2;BOUT/10VU 132013 47,79
402140 48,10|2B 2B+ 2BCV 28/03/2013 659865 FAB2/2;BOUT/10VU 132013 53,46
402140 48,10|2B 2B+ 2BCV 29/03/2013 659866 FAB2/2;BOUT/10VU 132013 51,21
402140 48,10|2B 2B+ 2B CV 29/03/2013 660025 FAB2/2;BOUT/10VU 132013 54,38
402140 48,10|2B 2B+ 2BCV 29/03/2013 660032 FAB2/2;BOUT/10VU 132013 41,18
402144 1,00|Gaines RésefNA 01/03/2013 658170 FAB2/REGROUPEMENT/1092013 1,18
402144 1,00|Gaines RésefNA 01/03/2013 658312 FAB2/REGROUPEMENT/1092013 1,18
402144 1,00|Gaines RésefNA 01/03/2013 658317 FAB2/REGROUPEMENT/1092013 1,16
402144 1,00|Gaines RésefNA 05/03/2013 658679 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 0,08
402144 1,00|Gaines RésefNA 05/03/2013 658680 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 0,12
402144 1,00|Gaines RésefNA 05/03/2013 658681 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 0,08
402144 1,00|Gaines RésefNA 09/03/2013 658313 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 1,06
402144 1,00|Gaines RésefNA 09/03/2013 658314 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 1,06
402144 1,00|Gaines RésefNA 09/03/2013 658315 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 1,06
402144 1,00|Gaines RésefNA 12/03/2013 658316 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 1,06
402144 1,00|Gaines RésefNA 12/03/2013 658318 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 1,06
402144 1,00|Gaines RésefNA 12/03/2013 658678 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 1,10
402144 1,00|Gaines RésefNA 12/03/2013 658682 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 1,10
402144 1,00|Gaines RésefNA 12/03/2013 658840 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 1,10
402144 1,00|Gaines RésefNA 12/03/2013 658841 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 1,10
402144 1,00|Gaines RésefNA 12/03/2013 658842 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 1,10
402144 1,00|Gaines RésefNA 12/03/2013 658843 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 1,10
402144 1,00|Gaines RésefNA 12/03/2013 659063 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 1,10
402144 1,00|Gaines RésefNA 12/03/2013 659064 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 1,30
402144 1,00|Gaines RésefNA 12/03/2013 659065 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 0,64
402144 1,00|Gaines RésefNA 12/03/2013 659066 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 1,12
402144 1,00|Gaines RésefNA 13/03/2013 658536 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 0,94
402144 1,00|Gaines RésefNA 20/03/2013 659283 FAB2/REGROUPEMENT/1122013 0,90
402144 1,00|Gaines RésefNA 20/03/2013 659284 FAB2/REGROUPEMENT/1122013 0,58
402144 1,00|Gaines RésefNA 20/03/2013 659285 FAB2/REGROUPEMENT/1122013 0,65
402144 1,00|Gaines RésefNA 20/03/2013 659286 FAB2/REGROUPEMENT/1122013 0,58
402144 1,00|Gaines RésefNA 20/03/2013 659287 FAB2/REGROUPEMENT/1122013 0,90
402144 1,00|Gaines RésefNA 26/03/2013 659478 FAB2/REGROUPEMENT/1132013 1,08
402144 1,00|Gaines RésefNA 26/03/2013 659479 FAB2/REGROUPEMENT/1132013 1,08
402144 1,00|Gaines RésefNA 26/03/2013 659480 FAB2/REGROUPEMENT/1132013 1,08
402144 1,00|Gaines RésefNA 26/03/2013 659481 FAB2/REGROUPEMENT/1132013 1,08
402144 1,00|Gaines RésefNA 26/03/2013 659698 FAB2/REGROUPEMENT/1132013 1,08
402144 1,00|Gaines RésefNA 26/03/2013 659699 FAB2/REGROUPEMENT/1132013 1,08
402144 1,00|Gaines RésefNA 26/03/2013 659864 FAB2/REGROUPEMENT/1132013 1,08
402144 1,00|Gaines RésefNA 26/03/2013 659865 FAB2/REGROUPEMENT/1132013 1,08
402144 1,00|Gaines RésefNA 26/03/2013 659866 FAB2/REGROUPEMENT/1132013 1,08
402144 1,00|Gaines RésefNA 27/03/2013 660029 FAB2/REGROUPEMENT/1132013 0,34
402144 1,00|Gaines RésefNA 27/03/2013 660030 FAB2/REGROUPEMENT/1132013 0,33
402144 15,60|REG. REG. 01/03/2013 657816 FAB2/REGROUPEMENT/1092013 17,13
402144 15,60|REG. REG. 01/03/2013 658168 FAB2/REGROUPEMENT/1092013 16,03
402144 15,60|REG. REG. 04/03/2013 658169 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 14,91
402144 15,60|REG. REG. 04/03/2013 658171 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 16,08
402144 15,60|REG. REG. 05/03/2013 658170 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 12,19
402144 15,60|REG. REG. 05/03/2013 658317 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 16,44
402144 15,60|REG. REG. 06/03/2013 658312 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 17,65
402144 15,60|REG. REG. 06/03/2013 658313 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 17,63
402144 15,60|REG. REG. 07/03/2013 658314 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 15,55
402144 15,60|REG. REG. 07/03/2013 658315 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 16,46
402144 15,60|REG. REG. 08/03/2013 658316 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 16,25
402144 15,60|REG. REG. 08/03/2013 658318 FAB2/REGROUPEMENT/1102013 12,86
402144 15,60|REG. REG. 11/03/2013 658535 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 17,03
402144 15,60|REG. REG. 11/03/2013 658536 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 22,34
402144 15,60|REG. REG. 11/03/2013 658540 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 23,44
402144 15,60|REG. REG. 12/03/2013 658538 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 15,17
402144 15,60|REG. REG. 12/03/2013 658539 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 13,90
402144 15,60|REG. REG. 13/03/2013 658537 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 16,17
402144 15,60|REG. REG. 13/03/2013 658679 FAB2/REGROUPEMENT/1112013 16,11
SARGALI Ghassane PFE

92



- SAFRAN

Fa3

Annexes ™ 11
Annexe 3: Chronomeétrage des opération:
Tache ~ |Opération ~ |Duré T |vB Phase ~ |date hd
Chercher dossier fabrication |Sert 00:02:10/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:06:20/4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher outil Sert 00:00:43|4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:03:09/4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher outil Sert 00:00:20/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:14:41|4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher outil Sert 00:00:50/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:01:24|4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher outil Sert 00:00:40/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:04:40|4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:03:34/4001/4003 1B 11/03/2014
Vérification Sert 00:01:26/4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:01:06/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:04:10/4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher outil Sert 00:01:00/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:02:05|4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:00:46/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:03:43|4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher outil Sert 00:00:18/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:01:30/4001/4003 1B 11/03/2014
Auto-control Sert 00:02:00/4001/4003 1B 11/03/2014
Tracabilité Sert 00:00:32|4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:03:34/4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher outil Sert 00:03:30/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:01:24/4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:00:17|4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:00:46/4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:00:20/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:00:55/4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:00:23|4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:00:45/4001/4003 1B 11/03/2014
Auto-control Sert 00:00:20/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:02:15/4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher outil Sert 00:01:20/4001/4003 1B 11/03/2014
Tragabilité Sert 00:01:14/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:01:20/4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher outil Sert 00:00:21/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:04:33|4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:01:17/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:01:20/4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:00:20/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:06:33|4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:01:10/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:05:01/4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:01:30/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:04:10/4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher outil Sert 00:01:30/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:01:40/4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher outil Sert 00:01:33/4001/4003 1B 11/03/2014
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VA Sert 00:08:40[4001/4003 1B 11/03/2014
Préparation Sert 00:00:43|4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:04:10|4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:00:30|4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:03:27/4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher outil Sert 00:02:03[4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:03:24/4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher outil Sert 00:01:08|4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:02:42|4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:00:25|4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:08:05|4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:00:31/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:01:04/4001/4003 1B 11/03/2014
Préparation Sert 00:00:20{4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:01:11|4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher matiére premiére |Sert 00:15:10/4001/4003 1B 11/03/2014
Auto-control Sert 00:04:30|4001/4003 1B 11/03/2014
Tracabilité Sert 00:06:20[4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:06:49(4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher outil Sert 00:01:32(4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:01:00|4001/4003 1B 11/03/2014
Tragabilité Sert 00:02:27|4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:00:40|4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:01:20|4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:01:32(4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:01:58/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:01:30{4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:01:26|4001/4003 1B 11/03/2014
Préparation Sert 00:01:20|4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:01:30|4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:01:30{4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:02:20[4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:00:46/4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher outil Sert 00:00:40|4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:01:10|4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:13:22|4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:00:45|4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:03:14/4001/4003 1B 11/03/2014
Attente Sert 00:00:15[4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher matiére premiére |[Sert 00:08:14/4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:18:30/4001/4003 1B 11/03/2014
Retouche Sert 00:02:30|4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:06:10|4001/4003 1B 11/03/2014
Chercher matiére premiére |Sert 00:06:46|4001/4003 1B 11/03/2014
VA Sert 00:06:28/4001/4003 1B 11/03/2014
Préparation des phases AS 00:25:30/4001/4003 1B 12/03/2014
Attente AS 00:01:06|4001/4003 1B 12/03/2014
Préparation AS 00:01:46|4001/4003 1B 12/03/2014
Chercher outil AS 00:01:15|4001/4003 1B 12/03/2014
VA AS 00:02:16|4001/4003 1B 12/03/2014
Attente AS 00:00:10{4001/4003 1B 12/03/2014
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VA AS 00:04:36{4001/4003 1B 12/03/2014
Retouche AS 00:02:29{4001/4003 1B 12/03/2014
Auto-control AS 00:00:38{4001/4003 1B 12/03/2014
Tragabilité AS 00:00:14{4001/4003 1B 12/03/2014
Chercher dossier fabrication [AS 00:00:30{4001/4003 1B 12/03/2014
VA AS 00:12:17{4001/4003 1B 12/03/2014
Auto-control AS 00:00:10{4001/4003 1B 12/03/2014
VA AS 00:02:50{4001/4003 1B 12/03/2014
Auto-control AS 00:00:10{4001/4003 1B 12/03/2014
Préparation AS 00:00:30{4001/4003 1B 12/03/2014
Chercher dossier fabrication [AS 00:00:10{4001/4003 1B 12/03/2014
VA AS 00:07:36{4001/4003 1B 12/03/2014
Attente AS 00:00:30{4001/4003 1B 12/03/2014
VA AS 00:10:15{4001/4003 1B 12/03/2014
Attente AS 00:00:23(4001/4003 1B 12/03/2014
Préparation AS 00:00:10{4001/4003 1B 12/03/2014
Attente AS 00:00:30{4001/4003 1B 12/03/2014
VA AS 00:03:24{4001/4003 1B 12/03/2014
Préparation AS 00:00:15{4001/4003 1B 12/03/2014
VA AS 00:01:40{4001/4003 1B 12/03/2014
Auto-control AS 00:00:15{4001/4003 1B 12/03/2014
VA AS 00:01:45{4001/4003 1B 12/03/2014
Tragabilité AS 00:01:50{4001/4003 1B 12/03/2014
Retouche AS 00:03:14{4001/4003 1B 12/03/2014
Préparation des phases Sert 00:23:05{4001/4003 1B 12/03/2014
Attente Sert 00:11:53{4001/4003 1B 12/03/2014
Préparation Sert 00:01:21{4001/4003 1B 12/03/2014
Chercher outil Sert 00:01:35{4001/4003 1B 12/03/2014
Chercher outil Sert 00:04:44(4001/4003 1B 12/03/2014
Préparation Sert 00:01:17{4001/4003 1B 12/03/2014
VA Sert 00:03:12{4001/4003 1B 12/03/2014
Retouche Sert 00:00:55{4001/4003 1B 12/03/2014
Tracabilité Sert 00:00:30{4001/4003 1B 12/03/2014
VA Sert 00:01:01{4001/4003 1B 12/03/2014
Attente Sert 00:00:16{4001/4003 1B 12/03/2014
VA Sert 00:03:00{4001/4003 1B 12/03/2014
Chercher dossier fabrication [Sert 00:01:05{4001/4003 1B 12/03/2014
VA Sert 00:02:45{4001/4003 1B 12/03/2014
Attente Sert 00:00:30{4001/4003 1B 12/03/2014
VA Sert 00:02:10{4001/4003 1B 12/03/2014
Attente Sert 00:01:00{4001/4003 1B 12/03/2014
Tragabilité Sert 00:01:30{4001/4003 1B 12/03/2014
Attente Sert 00:02:30{4001/4003 1B 12/03/2014
Préparation Sert 00:00:30{4001/4003 1B 12/03/2014
VA Sert 00:01:34{4001/4003 1B 12/03/2014
Préparation Sert 00:00:34{4001/4003 1B 12/03/2014
Tragabilité Sert 00:00:30{4001/4003 1B 12/03/2014
Préparation Sert 00:00:32{4001/4003 1B 12/03/2014
VA Sert 00:00:55{4001/4003 1B 12/03/2014
Préparation Sert 00:00:50{4001/4003 1B 12/03/2014
VA Sert 00:07:13{4001/4003 1B 12/03/2014
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Chercher outil Sert 00:00:30|4001/4003 1B 12/03/2014
VA Sert 00:09:58/4001/4003 1B 12/03/2014
Attente Sert 00:01:30{4001/4003 1B 12/03/2014
VA Sert 00:04:41/4001/4003 1B 12/03/2014
Préparation Sert 00:00:40|4001/4003 1B 12/03/2014
VA Sert 00:01:20|4001/4003 1B 12/03/2014
Tragabilité Sert 00:01:30|4001/4003 1B 12/03/2014
VA Sert 00:01:15[4001/4003 1B 12/03/2014
Tracabilité Sert 00:00:57/4001/4003 1B 12/03/2014
Chercher matiére premiére |[Sert 00:01:42|4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:00:23|4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:01:15|4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher outil Sert 00:00:56|4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Sert 00:00:18/4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:00:56[4001/4003 1B 13/03/2014
Auto-control Sert 00:00:10{4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher outil Sert 00:01:29|4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:00:44|4001/4003 1B 13/03/2014
Auto-control Sert 00:00:07|4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:00:22(4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:00:14/4001/4003 1B 13/03/2014
Auto-control Sert 00:00:16[4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Sert 00:00:30{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:00:40|4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:00:58|4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:00:13|4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:00:46/4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Sert 00:00:17/4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher outil Sert 00:08:14/4001/4003 1B 13/03/2014
Tragabilité Sert 00:00:34|4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher outil Sert 00:01:22|4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:01:04|4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:03:30{4001/4003 1B 13/03/2014
Tracabilité Sert 00:00:40[4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:00:23[4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:03:06|4001/4003 1B 13/03/2014
Retouche Sert 00:00:55|4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:01:03|4001/4003 1B 13/03/2014
Retouche Sert 00:01:04/4001/4003 1B 13/03/2014
Auto-control Sert 00:00:22(4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Sert 00:00:21/4001/4003 1B 13/03/2014
Tragabilité Sert 00:00:21|4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:02:01|4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher matiére premiére |(Sert 00:01:39/4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:01:10{4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Sert 00:00:25[4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:00:35[4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:00:41|4001/4003 1B 13/03/2014
Auto-control Sert 00:00:09|4001/4003 1B 13/03/2014
Tragabilité Sert 00:00:25|4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:00:58(4001/4003 1B 13/03/2014
Retouche Sert 00:01:42|4001/4003 1B 13/03/2014
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Attente Sert 00:00:55{4001/4003 1B 13/03/2014
Retouche Sert 00:01:12{4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher outil Sert 00:02:03{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:00:50{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:01:40{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:00:30{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:01:00{4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher matiére premiére |[Sert 00:01:34{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:00:54{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:00:22{4001/4003 1B 13/03/2014
Tracabilité Sert 00:00:32{4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher outil Sert 00:01:42{4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Sert 00:01:02{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:01:46{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:00:58{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:00:30{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:00:37{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:00:33{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:00:34(4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:00:06{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:00:42{4001/4003 1B 13/03/2014
Tracabilité Sert 00:00:59{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:01:37{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:01:42{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Sert 00:00:50{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:00:45{4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher matiére premiére [Sert 00:00:18{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:01:27{4001/4003 1B 13/03/2014
Auto-control Sert 00:00:12{4001/4003 1B 13/03/2014
Tracabilité Sert 00:00:48{4001/4003 1B 13/03/2014
Retouche Sert 00:01:04{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:01:24{4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Sert 00:00:31{4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher outil Sert 00:01:03{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Sert 00:00:47[4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher matiére premiére [Sert 00:01:35{4001/4003 1B 13/03/2014
Tracabilité Sert 00:00:40{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:01:36{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:23{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:15{4001/4003 1B 13/03/2014
Tracabilité Enfi 00:00:10{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:51{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:01:12{4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Enfi 00:00:13{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:20{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:38{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:01:12{4001/4003 1B 13/03/2014
Tracabilité Enfi 00:00:20{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:24{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:37{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:26{4001/4003 1B 13/03/2014
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Tragabilité Enfi 00:00:23{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:01:23{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:41{4001/4003 1B 13/03/2014
Tracabilité Enfi 00:00:13{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:03:50{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:10{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:20{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:14{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:21{4001/4003 1B 13/03/2014
Tracabilité Enfi 00:00:07{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:18{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:01:00{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:14{4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Enfi 00:00:14{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:22{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:11{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:29{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:24(4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:09{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:27{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:15{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:11{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:21{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:20{4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Enfi 00:00:24(4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:42(4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:12{4001/4003 1B 13/03/2014
Tracabilité Enfi 00:00:30{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:18{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:39{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:48(4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:15{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:21{4001/4003 1B 13/03/2014
Tracabilité Enfi 00:00:16{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:14{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:20{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:39{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:32{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:04:00{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:02:00{4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Enfi 00:04:53{4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher matiére premiére |Enfi 00:02:07{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:01:38{4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher matiére premiére |Enfi 00:01:01{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:02:07{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:01:36{4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Enfi 00:01:38{4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher outil Enfi 00:02:10{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:01:00{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:03:06{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:26:24(4001/4003 1B 13/03/2014
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Préparation Enfi 00:00:31{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:10:13{4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher matiére premiére |Enfi 00:02:33{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:03:08{4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Enfi 00:02:41{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:01:24{4001/4003 1B 13/03/2014
Retouche Enfi 00:00:40{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:03:20{4001/4003 1B 13/03/2014
Auto-control Enfi 00:01:05{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:00:29{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:10{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:02:29{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:12:15{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:03:38{4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Enfi 00:06:08{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:00:46{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:01:00{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:14:30{4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Enfi 00:00:45{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:04:25{4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Enfi 00:01:25{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:02:45{4001/4003 1B 13/03/2014
Retouche Enfi 00:00:40{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:01:28{4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:01:40{4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher outil Enfi 00:01:00{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:01:35{4001/4003 1B 13/03/2014
Chercher outil Enfi 00:02:39{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:06:47[4001/4003 1B 13/03/2014
Préparation Enfi 00:01:11{4001/4003 1B 13/03/2014
VA Enfi 00:06:58({4001/4003 1B 13/03/2014
Attente Enfi 00:01:21{4001/4003 1B 14/03/2014
Préparation Enfi 00:00:47{4001/4003 1B 14/03/2014
Tracabilité Enfi 00:06:48[4001/4003 1B 14/03/2014
Préparation Enfi 00:04:04{4001/4003 1B 14/03/2014
Chercher matiére premiére |Enfi 00:02:10{4001/4003 1B 14/03/2014
Préparation Enfi 00:02:53{4001/4003 1B 14/03/2014
Chercher matiére premiére |Enfi 00:02:21{4001/4003 1B 14/03/2014
VA Enfi 00:00:48{4001/4003 1B 14/03/2014
Chercher matiére premiére |Enfi 00:03:45{4001/4003 1B 14/03/2014
VA Enfi 00:05:27{4001/4003 1B 14/03/2014
Préparation Enfi 00:03:08{4001/4003 1B 14/03/2014
VA Enfi 00:01:41{4001/4003 1B 14/03/2014
Attente Enfi 00:01:02{4001/4003 1B 14/03/2014
VA Enfi 00:00:57{4001/4003 1B 14/03/2014
Attente Enfi 00:02:03{4001/4003 1B 14/03/2014
VA Enfi 00:02:00{4001/4003 1B 14/03/2014
Attente Enfi 00:01:27{4001/4003 1B 14/03/2014
VA Enfi 00:02:30{4001/4003 1B 14/03/2014
Attente Enfi 00:00:30{4001/4003 1B 14/03/2014
VA Enfi 00:02:30{4001/4003 1B 14/03/2014
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Chercher outil Enfi 00:03:50{4001/4003 1B 14/03/2014
VA Enfi 00:04:49|4001/4003 1B 14/03/2014
Préparation Enfi 00:00:144001/4003 1B 14/03/2014
VA Enfi 00:01:30{4001/4003 1B 14/03/2014
Préparation Enfi 00:00:44|4001/4003 1B 14/03/2014
VA Enfi 00:01:30{4001/4003 1B 14/03/2014
Attente Enfi 00:01:13|4001/4003 1B 14/03/2014
VA Enfi 00:13:48|4001/4003 1B 14/03/2014
Attente Enfi 00:01:47|4001/4003 1B 14/03/2014
VA Enfi 00:11:03|4001/4003 1B 14/03/2014
Vérification Enfi 00:00:52|4001/4003 1B 14/03/2014
Attente Enfi 00:01:26|4001/4003 1B 14/03/2014
Tracabilité Enfi 00:02:01|4001/4003 1B 14/03/2014
Attente Enfi 00:00:13|4001/4003 1B 14/03/2014
VA Enfi 00:02:20|4001/4003 1B 14/03/2014
Préparation Enfi 00:00:50{4001/4003 1B 14/03/2014
Tracabilité Enfi 00:03:28|4001/4003 1B 14/03/2014
VA Enfi 00:01:52|4001/4003 1B 14/03/2014
Tracabilité Enfi 00:02:03|4001/4003 1B 14/03/2014
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Annexe 4. Inventaire des outillages
i Gamme nDate calculyp_e -

Code Instrumen Indice

Libellé Instrument

E3183 1|GENERATEUR AIR CHAUD 1)08/02/2012 |HG2310LCD |ler Bout
£2958 1{GENERATEUR AIR CHAUD 1|17/11/2011 |HG2310LCD [Regroupement
E2960 1{GENERATEUR AIR CHAUD 1]06/01/2012 |HG2310LCD |2éme Bout
E£1458 1|GENERATEUR AIR CHAUD 1)29/11/2011 |HG2310LCD |ler Bout
E3164 1{GENERATEUR AIR CHAUD 1|17/11/2011 |HG2310LCD |ler Bout
E4233 1{GENERATEUR AIR CHAUD 1]04/11/2011 |HG 2310LC [2éme Bout
E0442 1|GENERATEUR INFRA ROUGE 1|15/12/2011 |ED-7-CONT- [2éme Bout
E1424 1{GENERATEUR INFRA ROUGE 1|16/11/2011 |ED-7-CONT- [ler Bout
E0340 1{GENERATEUR INFRA ROUGE 1|22/12/2011 |ED-7-001  |2éme Bout
E0341 1|GENERATEUR INFRA ROUGE 1)30/12/2011 |ED-7-001  |Regroupement
E0425 1|GENERATEUR INFRA ROUGE 1]19/12/2011 |ED-7-CONT- [2éme Bout
E0819 1{GENERATEUR INFRA ROUGE 1]01/12/2011 |ED-7-CONT- [ler Bout
E0336 1|GENERATEUR INFRA ROUGE 1/13/01/2012 |ED-7-001  |2éme Bout
E0545 1|GENERATEUR INFRA ROUGE 1|29/11/2011 |ED-7-CONT- [2éme Bout
E0339 1{GENERATEUR INFRA ROUGE 1|03/01/2012 |ED-7-001  |2éme Bout
E0440 1{GENERATEUR INFRA ROUGE 1)09/12/2011 |ED-7-CONT- [ler Bout
E0328 1|GENERATEUR INFRA ROUGE 1|21/12/2011 |ED-7-001  |2éme Bout
E3633 1{GENERATEUR INFRA ROUGE 1|12/01/2012 |ED-7-CONT- [ler Bout
£1428 1{GENERATEUR INFRA ROUGE 1|22/12/2011 |ED-7-CONT- [2éme Bout
E1888 2{OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|27/03/2012 |TMC-PCW3

E1966 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|26/03/2012 |TMC-PCW3

E1965 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|23/11/2011 |TMC-PCW3

£1962 2{OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1)01/11/2011 |TMC-PCW3

E1889 2{OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1)21/03/2012 |TMC-PCW3

£1884 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1/10/02/2012 |TMC-PCW3

£2995 1JOUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1)06/12/2011 |TMC-PCW3

£1841 2{OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1)25/11/2011 |TMC-PCW3

E1795 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|25/11/2011 |TMC-PCW3

E1781 2{OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1)20/03/2012 |TMC-PCW3

E1779 2{OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1/10/02/2012 |TMC-PCW3

E1658 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1]06/01/2012 |TMC-PCW3

E1974 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1]09/11/2011 |TMC-PCW3

£1983 2{OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1)26/11/2011 |TMC-PCW3

E3231 1{OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|25/11/2011 |TMC-PCW3

E2890 1{OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|11/01/2012 |45-1773

E£2889 1JOUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|17/11/2011 |45-1773

E2887 1]OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1)06/04/2012 |45-1773

E3000 1{OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|26/10/2011 |TMC-PCW3

E3025 1JOUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|21/03/2012 |TMC-PCW4

£2882 1JOUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|17/11/2011 |45-1773

£2893 1{OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|30/11/2011 |45-1773

E2173 2{OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1/10/04/2012 |TMC-PCW3

E3257 1JOUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1)23/11/2011 |TMC-PCW3

£2170 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|17/11/2011 |TMC-PCW3

E2164 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|21/03/2012 |TMC-PCW3

£3264 1]OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1/11/01/2012 |TMC-PCW3

£2993 1{OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|30/11/2011 |TMC-PCW3

£2162 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|11/01/2012 |TMC-PCW3

E£1985 2{OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1)20/03/2012 |TMC-PCW3
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E1238 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|26/10/2011 |TMC-PCW3

E0404 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|04/11/2011 |TMC-PCW3

E0406 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|17/11/2011 |TMC-PCW3

E0858 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1]20/03/2012 |TMC-PCW3

E1026 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1)09/02/2012 |TMC-PCW3

E1045 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|17/11/2011 |TMC-PCW3

E1081 1|0UTIL DE DENUDAGE MANUEL 1)01/11/2011 |TMC-PCW4

E0344 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1|02/11/2011 |TMC-PCW3

F1239 2|OUTIL DE DENUDAGE MANUEL 1)08/12/2011 |TMC-PCW3

E4074 1|0UTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|01/12/2011 |TMC-PW5  [2éme Bout
E4077 1|0UTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|06/12/2011 |TMC-PW5  [2éme Bout
E4075 1|0UTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|12/01/2012 |TMC-PW5  [2éme Bout
F1693 2|OUTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|08/12/2011 |TMC-WP5  |ler Bout
E1695 2|OUTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|07/11/2011 |TMC-WP5  [2éme Bout
E4072 1|OUTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|12/12/2011 |TMC-PW5  [2éme Bout
E2391 2|OUTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|28/12/2011 |TMC-WP5  [2éme Bout
£2394 2|OUTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|14/11/2011 |TMC-WP5  |ler Bout
E4079 1|0UTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|12/12/2011 |TMC-PW5  [2éme Bout
E4073 1|0UTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|06/12/2011 |TMC-PWS5  |ler Bout
F1829 2|OUTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|06/12/2011 |TMC-WP5  [2éme Bout
E4202 1|0UTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|16/11/2011 |TMC-PW5  [2éme Bout
E4205 1|0UTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|28/12/2011 |TMC-PW5  |ler Bout
E4211 1|0UTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|04/01/2012 |TMC-PW5  [2éme Bout
E4213 1|0UTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|23/12/2011 |TMC-PW5  [2éme Bout
E4214 1|0UTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|05/01/2012 |TMC-PW5  [2éme Bout
E4081 1|OUTIL DE DENUDAGE PNEUMATIQUE 1|20/10/2011 |TMC-PW5  |ler Bout
E4709 1|OUTIL DE SERTISSAGE COAX 1|04/11/2011 |M22520/501|2eme Bout
E0104 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1|19/10/2011 |M22520/201|2&me Bout
E0101 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1]07/11/2011 |M22520/201|Regroupement
E0106 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1|04/11/2011 |M22520/201|1er Bout
E3152 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1)02/11/2011 |M22520/201|1er Bout
E0087 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1)03/11/2011 |M22520/201|2eme Bout
E0033 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1]03/11/2011 |M22520/201|Regroupement
E0072 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT Vérificati  |31/10/2011 |M22520/201|Regroupement
E0069 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1|31/10/2011 |M22520/201|2&me Bout
E0066 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1)07/11/2011 |M22520/201|2eme Bout
E0044 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1|03/11/2011 |M22520/201|1er Bout
£3330 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1)07/11/2011 |M22520/201|2&me Bout
E0042 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1|11/11/2011 |M22520/201|1er Bout
E0037 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1/18/10/2011 |M22520/201|1er Bout
E0168 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1)02/11/2011 |M22520/201

E0117 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1]09/11/2011 |M22520/201|1er Bout
£2823 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1/10/11/2011 |M22520/101|1er Bout
E2801 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT Vérificati  |03/11/2011 |M22520/2011er Bout
E0568 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1]09/11/2011 |M22520/201|2eme Bout
E0024 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1|01/11/2011 |M22520/201|2&me Bout
E2789 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1|03/11/2011 |M22520/201|1er Bout
E2798 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1|11/11/2011 |M22520/201|1er Bout
E0566 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1)02/11/2011 |M22520/201|2&me Bout
E2805 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1|31/10/2011 |M22520/201|2eme Bout
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£2811 1|OUTIL DE SERTISSAGE CONTACT 1/04/11/2011 |{M22520/101|2¢me Bout
E0086 1|OUTIL DE SERTISSAGE COSSE 1{11/01/2012 {49935 2éme Bout
E£0989 1|OUTIL DE SERTISSAGE COSSE 1{29/11/2011 (47386 Cheminement
£2562 1|OUTIL DE SERTISSAGE COSSE 1\29/12/2011 (576779 Cheminement
£2641 1|OUTIL DE SERTISSAGE COSSE 1|23/12/2011 |654174-1  |2éme Bout
£2583 1|OUTIL DE SERTISSAGE COSSE 1|21/10/2011 (576780 Cheminement
£2719 1|OUTIL DE SERTISSAGE COSSE 1|21/10/2011 (576778 Cheminement
£0187 1|OUTIL DE SERTISSAGE COSSE 1|20/12/2011 (47387 Cheminement
£2658 1|OUTIL DE SERTISSAGE COSSE 1/26/10/2011 (576780 Cheminement
£2708 1|OUTIL DE SERTISSAGE COSSE 1|13/12/2011 (576782
E1816 1{OUTIL DYNAMOMETRIQUE 1/26/12/2011 [A.402
E0537 1{OUTIL DYNAMOMETRIQUE 1\23/12/2011 |40MC5
£2095 1{OUTIL DYNAMOMETRIQUE 1/08/12/2011 (40MC3
£1400 1{OUTIL DYNAMOMETRIQUE 1/16/12/2011 [A.402
E£0533 1/OUTIL DYNAMOMETRIQUE 1|26/12/2011 [A.402
£0824 1/OUTIL DYNAMOMETRIQUE 1|29/12/2011 |40MC3
GMEX16048 1|OUTIL MANUEL DE DENUDAGE 1\23/02/2012 |45-1773
GMNO00065 1|OUTIL MANUEL DE DENUDAGE 1\30/11/2011 [45-1773
E349% 1|Outil de sertissage contact 1|27/10/2011 |{M22520/101|1er Bout / 2éme Bout
E1179 1|REPOUSSE BROCHE 1/05/01/2012 [HT210-16 |ler Bout
E1718 1|REPOUSSE BROCHE 1{12/12/2011 [HT210-22  |ler Bout
£1722 1|REPOUSSE BROCHE 1/05/01/2012 [HT210-22
£1181 1|REPOUSSE BROCHE 1/02/01/2012 [HT210-16
£2354 1{REPOUSSE BROCHE 1/12/12/2011 [HT210-16
£1193 1{REPOUSSE BROCHE 1/05/10/2011 [HT210-22
£2930 1{REPOUSSE BROCHE 1/02/01/2012 [HT210-20
£1195 1|REPOUSSE BROCHE 1{02/01/2012 [HT210-20
£1501 1|REPOUSSE BROCHE 1{12/12/2011 [HT210-22
£1717 1|REPOUSSE BROCHE 1{12/12/2011 [HT210-22
£2308 1|REPOUSSE BROCHE 1/05/01/2012 [HT210-22
£3372 1|REPOUSSE BROCHE 1/05/01/2012 [HT210-20
£3374 1|REPOUSSE BROCHE 1/05/01/2012 [HT210-20
E3683 1{SCALPEL THERMIQUE 1/01/12/2011 [HOTweezerdler Bout
E3656 1{SCALPEL THERMIQUE 1{17/11/2011 [HOTweezerdler Bout
£3682 1{SCALPEL THERMIQUE 1/02/12/2011 [HOTweezerdler Bout
E3699 1{SCALPEL THERMIQUE 1{29/11/2011 [HOTweezerdler Bout
E3686 1{SCALPEL THERMIQUE 1{30/12/2011 [HOTweezerdler Bout
E3641 1{SCALPEL THERMIQUE 1|05/12/2011 [HOTweezerdler Bout
£3640 1|SCALPEL THERMIQUE 1|02/12/2011 [HOTweezerdler Bout
£4099 1|SCALPEL THERMIQUE 1|29/11/2011 [HOTweezerdler Bout
£3647 1|SCALPEL THERMIQUE 1/30/12/2011 [HOTweezerdler Bout
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Annexe 5: le Détail de découpage 2eme Bc.
4002/4004
REPERE Auto-soudeur [Sertissage |Enfichage |Platine14002/4004
106VCA REPERE Auto-soude(Sertissage |Enfichage |somme
108VCA 1102VT pl 55,841625 33,2235 47,16| 136,225125
110VCA 1104VT pl 4,6926 9,558 5,58 19,8306
1153VG 31WT2 Res 0 0 2,7 2,7
1157VCA 1019VC 7,821 2,25 15,4125 25,4835
1159VCA 32VG 0,984825 0,432 0,18 1,596825
1178VCA 34VG 0 2,2365 0,9675 3,204
1200V C 36VG 0 1,728 2,4525 4,1805
1208V C 38VG 0 0,432 0,18 0,612
213VCA 40VG 0 1,944 3,15 5,094
234VCA 42VG 0 1,512 0,5625 2,0745
244\V/CA 50VG 0 0,216 0,18 0,396
254V CA autre opéra
257VCA somme
278VCA Platine2 4002/4004
67VCA REPERE Auto-soudeySertissage |Enfichage [somme
95GGB 2VG 0 0,432 0,225 0,657
15/19/6/7LS [ ol  4oave 0 2,592 1,1925 3,7845
1RG2A 6VG 0 1,296 0,63 1,926
2120VCA 8VG 0 0,432 0,225 0,657
2122VCA somme
2124VCA 3,375 6,6375 coupe/dis
2126VCA 0,675 2,7675| Platine3 4002/4004
2128VCA 1,575 2,745|REPERE Auto-soude(Sertissage |Enfichage |somme
2136V CA 2,025 5,5575|10VG 0 1,98225 1,0125 2,99475
2146VCA 2,25 2,61 somme
2RN2A 3,15 7,83 coupe/dis
3CA2A 4,05 10,98
3CA2B 1,575 4,59
3SHA 3,6 8,775
6WTB 2,25 5,2875
8KS2C 1,35 4,2525
8KS2D 1,35 4,1175
2100VCA 1,575 3,645
2104VCA 2,925 4,1625
2109VCA 1,125 3,33
2112VCA 1,125 3,555
2CAB 2,925 10,5525
2TX2A 1,35 5,67
18/20/22/24 | 0 0 25,65
3DB2A 0,45 2,5875
3WT2A 0,486 1,665
AWT2A 0,486 1,62
4,462425 3,33
1,125 5,49
somme 202,311675| 109,951425]  330,9025
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4001/4003

REPERE Auto-soudeur |Sertissage |Enfichage IPIatinel 4001/4003
1136VCA Auto-soudeySertissage |Enfichage |somme
1151VG 52,797825 54,15525 59,1975 166,150575
1153VCA 40,5846 21,762 16,65 78,9966
1156VCA 0,984825 1,7415 0,54 3,266325|
1191VCA 0 0 2,7 2,7
11VCA 0 1,76625 0,7875 2,55375
1203VC 0 0,45 0,9225 1,3725
1205V C 0 1,8045 0,8325 2,637
1207VC 0 2,097 0,8775 2,9745
1219VCA 0 2,56725 0,7875 3,35475
1233VC 0 2,592 1,035 3,627
1235VC 0 1,98225 0,8325 2,81475
223VCA 0 1,98225 1,0575 3,03975
228VCA 0 1,70325 0,6975 2,40075
243VCA 0 1,728 0,9225 2,6505
25VCA 0 0,9 3,7125 4,6125
274VCA 0 0,45 2,925 3,375
34HQA 0 2,025 2,0925 4,1175
41VCA autre opérat 69,35625|
70VCA somme 360
81VCA Platine2 4001/4003
83VCA REPERE Auto-soudelSertissage |Enfichage [somme
95GGA 1100VT 69,3 12,825 48,555 130,68,
1RG1A 2200V G 0 1,33425 0,1125 1,44675
2121VCA 2202VG 0 0,432 0,1125 0,5445
2123VCA 2204V G 0 2,376 0,585 2,961
2125VCA somme
2127VCA coupe/dis
2135VCA Platine3 4001/4003
2137VCA REPERE Auto-soudelSertissage |Enfichage [somme
2138VCA 3VG 0 2,19825 1,2375 3,43575
2145VCA 0 1,512 0,5175 2,0295
2RN1A 0 2,16 0,9675 3,1275
3CA1A somme 13
3CA1B coupe/dis 5
3SQA Platine4
3SQB Auto-soudeySertissage |Enfichage |somme
ATWA 0 1,70325 0,63 2,33325
6WTA 0 1,08 0,45 1,53
8KS1C 0 1,296 0,4725 1,7685
8KS1D 0 1,449 0,3825 1,8315
8KS1E 0 0,90225 0,4725 1,37475
1025V C 0 1,944 1,1025 3,0465
2101VCA 0 1,08 0,495 1,575
2102VCA somme 20
2105VCA coupe/dis 5
2407VS
2CAA
2FSA
2TX1A
2WT1A
17/19/21/23LE
38LEA
3DB1A
3WT1A
4AWTI1A
60GGA
6DB1A
7WWA
SWWA
somme 208,680725| 157,878675
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Annexe 6: le séquencement des tache" et 2eme

Postej
AS1
AS2
SE1
SE2
POLY
EN1
EN3
EN4
EN2

1B CV
CTRL 1
CHEM|
2B CV
CTRL 2
TUTRI

400274004

TUTRI

400174002

H
01 02 03 04 05 06 07 08 09 1 11 1,2 13 1,4 15 16 1,7 18 19 2 24l 22
AS1/B1+2/R1+2 AS1/B9/R12 S1/BAC
AS2/B3/R3+6 AS2/B4/R4+5 AS2/B5/R7+8 AS2/B12/R14+15 as2/dl}/r16
1h30min SE1/B3/R3+6 |sE1/Ba/RA+S
SE2/B1+2/R1+2
1h48min |as/Bs/r11
3h54min
DISPATCHAGE |enG/cv/r21 JEnG/cv/rR19 |enG/cv/Rris JenG/cv/r20 S
Coupe |sE 4006 |sE 2008 SE 4005 E 4007
1h12min . 4005
2h00min as/edllle
H
01 02 03 04 05 06 07 08 09 1 11 1,2 13 14 15 16 1,7 18 19 2 2,1
1h30min _
3h18min
PL1
PL1

lpiz(a/3)  |Lpa(a/3) |

AS1
2h36min
3h30min
PL1
PL1

Bout.
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3alll 32 33 34 35 36 37 38 39 4 41 42 43 44 45 46 47 48 49 5 51 52 sl 54
[se1/B9/R12 [sE1/B10+11/R13+17
[se2/B12/R14+15 [sE2/B13/R16
[EN 4007 EN/CV/R19 EN/CV/R18
EN1/B7/R10 EN1/B1+2/R1+2
EN3/B6/R9 EN3/B8/R11 EN3/I
EN4/B9/R12 EN4/B12/R14+15
EN2/B3/R3+6 EN2/B4/RA+5
R19 SE/CV/R18
C.R21 C.R19
[EN/cv/R20 |
R10 [se/Bs/R11 [EN/cv/R21
4 41 42 43 44 45 46 47 48 49 5 51 52 sill 54
EN3
PL2 4001/4003
PL2 4001/4003
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630l 64 65 66 67 68 69 7 71 72 73 74 75 76 7,7 78 79

EN4/B13/R16

N2/B5/R7+8

634l 64 65 66 67 68 69 7 71 72 73 74 75 76 77 78 79

LE 4001/4003 LE 4002/4004
LE 4001/4003 LE 4002/4004
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