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LEXIQUES

CMS : Composant Monté en Surface
Trad. : Traditionnelle (traversant)
QRQC : Quick Response Quality Control

TRA : TRONICO ATLAS
ESD : décharge électrostatique

PCB : Circuit imprimé
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Introduction

Le marché actuel impose aux entreprises indussidilgpérer dans un secteur
connu par sa concurrence rude et permanente,fa$sefiournis afin de conserver sa
clientéle et réaliser un profit maximum tout enpexsant la qualité demandée et son

cahier de charge sont quelques exemples des presgie subit I'entreprise actuelle.

Pour faire face a tous ces facteurs et atteindsatigfaction du client, I'atelier
de production doit étre soumis a une grande flétélgrace au systeme d’amélioration
continue géré par le service Lean Manufacturingd@mier vise a se focaliser sur les
activités a valeur ajoutée pour le client qui sentre® de plus en plus exigeant et
permet de réduire la variabilité des processus @dirse recentrer sur les attentes du

client.

Dans le but d'établir une complémentarité entre desnaissances de base
théoriques et pratiques, il est utile et indispblesaque toute formation soit
complémentée par des stages dans une entreprissgionnelle. Pour cette raison la
faculté des sciences et Techniques accorde unalgnamportance aux stages des
étudiants dans I'objectif d’entrer en contact aleemonde de travail.

Or suite a la fin de notre troisieme année de lanke génie industriel, notre
choix s’est porté sur la société TRONICO ATLAS ander qui s'occupe de la
production des cartes électroniques.

Dans ce cadre on se permet de poser cette questimmment peut-on
ameliorer les flux physique et informationnelle au sein d’atelier via la
communication visuelle ?

Il s’agit dans un premier lieu d’étudier I'état aet du processus « études
d’existence », afin de détecter les difféerents [@oles et défaillance “Détection du
probléme” et ensuite élaborer un état futur  Lssdutions envisageables ” a travers
un outil qui permet de diagnostiquer les flux physis et d'informations.

Etant intégrées de facon directe dans une démdel@mmunication visuelle

et 'amélioration des flux d’atelier au sein denteeprise TRONICO ATLAS, il nous
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semble nécessaire de développer ou d’expliquernmaiguement I'intérét de cette

démarche et les bases de notre mission.

La Communication Visuelle et 'amélioration desxflast donc capitale pour
n’'importe quelle entreprise telle que TRONICO ATLAGette derniére a donc adopté
une philosophie d'amélioration par I'approche duahe Manufacturing. Vu
I'importance de ce dilemme I'entreprise a créédetane place a ce service qui est
visible dans I'organigramme de l'usine dans laipgrtoduction.

Ce rapport qui est subdivisé en Trois chapitres :

Le premier chapitre met l'accent sur I'environnemedu stage qui contient
I'organisme d’accueil de TRONICO ATLAS et la présdion de secteur d’activité.
Dansle deuxieme chapitre nous décrirons I'ateliBfFEL/VAUBAN ainsi que les
taches observées et les taches exécutées.

Le dernier chapitre porte sur la Communication eilkuet I'amélioration des flux
d’atelier de production de TRONICO Atlas en appiiquAutoCAD.
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Chapitre | :

LA MISE EN SITUATION
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Section 1 : TRONICO ATLAS ALCE
1.1 Présentation dgroupe « ALCEN » :

Le groupeALCEN, créé en 1973, concentre son développement ineludans les

domaines de la défense, la sécurité, I'aéronautigarergie et les machines medical

Il a pour ambition d'y établir une politique conmgt d'innovatio, appliquée en

priorité a ses propres produits et ses proprescest
Pour ce faire :
- Il développe en interne une base technologiquécpaérement étendur
- Il collabore étroitement avec des centres de reblee

- Il transfére systématiquem: d'un domaine vers les autres avancées technola

et retours d'expérience.

- Il développe ses technologies dans des laboratsirésialisés organisés autour ¢

nombre limité d'experts de haut nive
9 poles technologiques Principaux domaines

Matériaux
Assemblages
Puissance
Thermique
Systémes embarqués
Environnement radioactif
Environnement subaquatique
Electromagnétisme

Visions

Figure 1 : Différenteactivités du Groupe ALCEN
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ALCEN construit ainsi un modeéle technologique intégréginal bénéficiant d'un
productivité d’exception. Il a aussi mis en placemode de gouvernance et développe
savoirfaire prouvé de gestion de ses filiales favorisare réelle synergie interne. ALCI
privilégie la filialisation de ses activités en &3 centrées sur une technologie. Elle cor
33 filiales opérationnelles entre autres : ACSAHRMTIER, SEIV Energie, SIRA Aquitain:
TRONICO et TRONICO ATLAS

Filiales
> ACSA > ITHPP
> ADR = ITP
> AER > LHERITIER
> ALCEDIAG > METACERAM
> ALCEN ENGINEERING > NANOBADGE
> ALSOLEN > NAOMARQ
1 fillale > ALSYOM > PMB
au Canada > ALYNOX > PROLLION
28 fillales > ASTF > SEIV
IR > ATMOSTAT > SEIV Energie
> ATOB > SERCS
> BMTI > SIRA Aquitaine
> CHAMPALLE > THERIC
> EPSILON > TRONICO
> EPSILON RTO > TRONICO ATLAS
> IRELEC > WEAPSOQ
1 filiale 3 fiiales
au Maroc &n Tunisie

Figure 2 : Filiales du Groupe ALCEN

1.2 Historique :

- 2004 : TRONICO démarre ses activités au Maroc ers-traitance a TRONIC(
France avec un effectif de 15 employ

- 2006 : création de la structure juridique autonoehéndépendante (TRONIC-
ATLAS)

- 2008 : Construction du nouveau batiment en zomefra (5000 m2)

- 2009 : Renforcement des activités de concep

- 2014 : TRONICO ATLAS compte un effectif de 246 epyds.

- 2015 : Creéation du pdle Bureau d’ét
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—mmmm 2008 | 2009 | 2010|2011 2012 2013 | 2014 |

Surface (m=2) 300 5000 5000 5000 5000 5000 5000 5000

Effectif i5 34 144 i88 208 250 250 318 286 244 246

G TRONICOaras

Tableau 1 : Evolution d’effectifs de TRONICO ATLAS

1.3Présentatic de TRONICO ATLAS :
TRONICO Atlas est la filiale de I'entreprise francaise Tiamn Atlantique, créée €
2004 a Tanger, spécialisée dans le cablage des @drsol-ensembles électroniques et ay
une maitrse des flux logistique liés a la production entpetérie

Figure 3 : Site industriel TRONICO ATLAS TANGER

TRONICO ATLANTIQUE : basée en France a Saint-PhiliBouaine au sud de
Nantes, est spécialisée dans I'électronique priofiesslle, ayant développé durant plus de
ans, un savoifaire global pour la fabrication de produits élenigues complexe:

Toutes les deux,TRONICO ATLANTIQUE FRANCE et TRONICO ATLAS
MAROC, sont rattachées a la Holding TRONICO qui feirtie du groupe ALCE
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3

G Tronico Atlantique L9 Tronico Atlas

CEUR DE

CEUR DE

METIER

METIER

Centre orienté [ntégration Centre orienté Production
et Services Cartes
produits high-tech petites & tres petites serfes
Produits non récurrents & Produits matures
intégration

» Savoir-faire global des activite l pour la

fabrication de produits electronlques com plexe

» Savoir-faire dans la gestion des fliX d'informations appliqué aux

trés petites séries

Figure 4 : Stratégie de la HOLDING TRONICO

Section 2 : Secteur d’activ :
TRONICO Atlas s'impose a différents secteurs d’activités tels :

Aéronautique
- Calculateurs embarqués pour avions de |

- Boitiers de freinage et de pression de pneus peiens militaires, de ligne ¢

d'affaires.

- Cartes de commande de vol pour as militaires.

Ferroviaire
- Baies de commande et cartes sécuritaires pour

- Tachymetres pour transports intra urba

- Antennes et tiroirs embarqués pour métros autounesi
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Défense

- Cartes et sousnsembles pour simulateurs militaires de tir delminfantichars)
- Cartes de distribution électrique pour hélicopténdgaires.

- Testeurs automatiques pour applications milita
Industriel

- Armoires cablées pour rots industriels.
- Boitiers électroniques pour équipement et sup&mi:

- Boitiers électroniques pour mesures de radioaét
Energie

- Electronique embarquée pour des applications haatpérature (180° C

- Cartes électroniques pour ses de forage.

- Boitiers terrain pour prospection géophysic
Médical

- Cartes électroniques pour systémes de radiol

- Cartes de commande pour appareils de me

2-1 Organigramme de I'entreprise TRONICO ATL

[ DIRECTION ]

|
[ PRODUCTION

QUALITE

QUALITE AMELIDRATION
SYSTEME CONTINUE |
{
Ligme WINCI

.
S [Limevnua.ﬁn ]_ _{
T

A

ADMIN/FINANCES
Ordonnancement Complabilite
Approf
Atelier CMS Logistigue
HRessources
Humaines

|

QUALITE

Ligne EIFFIL
PRODUIT

Maintenance
TECHMIQUE

Figure 5 : Organigramme TRONICO ATLAS

| S, S S
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Son organigramme est établi d’'une facon structurelle de maniére épondre
efficacement a sa clientele. La logique de I'enisgppeut se résumer a dire que “le client est
roi”. Pour I'ensemble du personnel un seul et mé&bgctif : « servir le client dans les
meilleures conditions possibles, améliorer contiengent le niveau technique de production,
contribuer au développement des nouvelles techieslag inscrire toutes les actions dans le
cadre du marché international ».

Section 3 : Les processus de TRONICO ATLAS

» Direction Administration/finances :

Elle assure dans sa fonction de soutien le serd&eda paie, des assurances et
coordonne le budget du personnel, alors que dafemston de contrle, elle assure le suivi
et la conformité des actes administratifs élabartésein des départements.

e Direction qualité :
Assurer et accroitre la satisfaction de nos cliemts leur délivrant des produits

conformes a leurs exigences et attente.
La qualité a TRONICO ATLAS consiste 4 types :

+ Qualité produits : Assurer la conformité des produits aux exigences
clients, et accroitre leurs satisfactions.

* Qualité fournisseurs :Assurer la qualité de la matiére premiére

+ Qualité systeme ‘Assurer la norme I1ISO 9001, EN9100 et NADCAP

+ Formations Techniques :Assurer la formation des opérateurs et des

opératrices

« Direction approvisionnement et logistique :

Chargée de I'approvisionnement ainsi que des ogtilspermettent d'accélérer et de
faciliter I'achat de biens et de services. De péle concoit et pilote la chaine logistique
globale selon les objectifs définis par la directigénérale avec une vue transversale de
I'entreprise et une recherche systématique deifigdtion des moyens, dans un contexte

international.

» Direction production
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On a 3 types de proces : processus dmanagement, processus de réalisation ¢
situent la production et le processus de support qui contient le service RH, Maint

Qualité ...

La Gestion de Production (G.P) est comme la fonctici permet de réaliser le
opérations de production en respectant les conditions de qualité, délai, colts qui rést

objectifs de I'entreprise et dont le but est d'assurer I'équilibre ¢

X/

X Le taux d'emploi des ressourc
J

< Le niveau des encours et des stoi

o Lesdélais

Pour la production et précisément a TRONICO ATLAS on a 3 élér

d’entrés :

% La liste prévisionnells

. /. 79 @ ¢ Ny R RS - i
o S & N S e e e M &F ®
& ; £ £ i :
s & o & @ &P A5
N ot fy e LA S e L LAl
3 =] A% @) - - =] | (.2 - | =i .~ - - | oY A - - .{\- 4
fise |OF-083-04%6.002 | CARTE GSWEMDE4S013AAIIND 25 0406206 [25 [13 ¥ 453 115,75 1 1550 3233
3 02 AMD
fose |OF-157-0034.001 ENS. MODULE CPGOMF 1403960 1 04062006 (14 (14 4 (3 13 357 357 [i 0,00 0,00 06 0,30 0,00 [
5 IO 01 MO
fa37  |DF-153-0079.006  |CARTELEDETGET3EA IND 00 AMD 72 30042006 72 [fz (12 (12 | 076 5,08 0 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
8
'35 |OF-154-0048.003 | CARTE NVERSEURF 1405315 IND 52 O705i2006 [32 X (X |R | 0E2 32.24] i 0.00 0,00 0,00 0,00 0,00 000 2832
7 D1AMD
fiss | OF-154-0355.001 CARTE ALIMENTATION E12314CA 24 04IDEI2006 24 (24 24 2,81 744 0 584 175 0,35 0,50 223 tes| 4030
A IND 03 AMD,
36 |OF-164-0353.002 | CARTE ALIMENTATION ET23HCA 24 04062006 (24 (24 24 281 BT.44 0 584 176 0.35 0.30 z83|  Tes| 403
a 1000 AMD . .
fiae | OF-185-0008.001 CARTE INVERSEURF1405315 IND 2 a0GzoE (32 (X (X [2 (X 052 57.04. 0 0.00 0.00 0.00 0,00 0.00 [ =
10 01AMD
M3 |OF-185-0008.002  |CARTE NVERSEURFI40S31S IND 32 a0ezoE (B2 (X (W [R (X 052 57.04 0 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 [
11 01AMD
Fig3 OF-165-0047.00¢ | CARTE GCUPO47704-3INDEREY 12 d0GizoE 2 [z z0d | 507 36,54 o st 572 2,03 3,79 .06 000l 2108
oo
12
iG] OF-165-0093.002 | CARTE REGULATION - NON 30 o460 300 [x [X z.30 a7.00 0 0,00 0,00 3.00 253 e 000l &350
i3 REGLEEPOS3216-1PE IND L REY

Figure 6 : Liste VAUBAN semaine 22

K/

« Préparation

K/

% Main d’ceuvre
Si on veut parler des 3 macros process! la production on trouve :

+ Préparation : Coupe Cambrage / Etamage / fils déni

+ Cablage manuel :Insertior Manuel ou semi auto /Montage Mécanique / Rey
filaire / brasage Manuel / Contri

+ Livraison : Contréle Final pour livrer un produit fii

Sous ladirection de production nous retrouvons plusieurs ateliers plus précisément
VAUBAN ou je passerai mon stag

o Ateliers TRAD
Cet atelier est chargé de la production des cartes a bases de composants ti
Il est constitué de plusieurs lignes a sav

Rapport- gratuii.com @
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0 Ligne Vinci
o Ligne Vauban
o Ligne Eiffel

Ligne technique
* Maintenance :

Les éléments d’entrés et de sortie du service maintenance se présente comme ceci :

-Demandes d’interventions

-Planning Maintenance préventive
-Planning d'eétalonnage et de vérification|
-Réception nouvel Equipment

GESTION DES EQUIPEMENT & INFRASTRUCTURES

| -Maintenance des équipements et infrastructures

-Equipement opérationnels
| -Maintenance de I'environnement de travail —Fiche de vie renseignée

-Préventifs réalisés

-Etalonnages et vérification réalisés
-Nouveaux équipements installés et qualifiés
-Environnement de travail adéquat

| -vérification & étalonnage instruments de mesure

| -Installation et qualification nouveaux égquipements

Journaliére :

Semestrielle :
Annuelle :

. PROCESS :
Améliorer la qualité de production en réduisantde8ts par | :

- Définition de méthode de trava
- D’une nouvelle organisatiol

- Optimisation d’équipement ou procédé de fabrica

Réalisatiord’outillage cahier de charges ou plan de définition, si des fournisseurs,

validation...

Qualification de procédés, d'équipement production deconsommable ou c

nouveaux produits.
Formaliser les études dans le systeme Qi :

- Rédigé des modes opératoi
- Instructions
- Procédures

- Rapport d’expertise.

Déployer la maitrise statistique des procédéssliddss AMDEC...
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Assurer le support quotidien de la produc
. Service ordonnancement / planificatio :
Le service Ordonnancement/planification a pour Iones :

X Coordonner la planification et avancement OF en fonction de
besoins du client et contraintes de la produc
<> Tenir informé le responsable production des probkemu il n'arrive

pas a résoudre et portant atteinte a la tenue wigggements pris par TRONIC
ATLAS.

X Etablir les programmes de facation des ateliers, en cherchan
optimiser les contraintes de dél

X/

<> Etre I'interlocuteur privilégié de TRONICO ATLA

X/

X Etre force de proposition pour le développemeranetlioration d’outil

ERP
o Travailler sur 'amélioration continue et I'induistiisation des missions
du service.
+ TRAITEMENT DE SUIVI OF TA 8.

Le suivi OF TA est géré par un traitement journadigtomatique qui indique les OF qui «
changés de statuts et les OF qui ont été modiéied’putres utilisateurs qt
'ordonnancemendlepuis la veille

I il ) St OF TAL
bt OF T

!I.ul: . B TR .:,é:: LT BEOG .-'u.:-m-- sipdae | 5 LG o _-.'-;mLEmn.Fi .f .l:e‘-l_ (MO0 T l-1u‘-_24:|r".nw aotush T &

e e —

P!IIH' S48 DA BY ld-lﬂﬂﬂ'a .'d-!ﬂ'l.l‘"".-l"i:'l?l&l IHH: hl-l:lM-\. !.:":_.‘P". CAAL JI!.-M'_I.}!IIFF My L | 3 Ch
CiF: QiR B BE-EREBRRA  CARTE MSOEE MO I.\'.l:l!‘.! PROD (VP CMT TRML LY FEEM % 1 m
OF A1 TaE  BEETIR CORTE YRLC B Thnind | ) ML WL B e - 19 i HId
O IR N BRALMEIAA CARTEBUCHE 11 LTI | A CHE] RUALL I PR el . 103 $ A1
-l BRI CANTT BUOKHI-11 i | LAl mi fa ]
oF-pad-ekline]  TIMEN CARTE A8 14T 1 pans | RS- WL (1] (154
OF-SO2-ETIS000  THMNM CARTI ARG AT T isbee L LY WL (1] 54
Cal T bt i Thid i CARTL AR LTk | Fgias | ol SR W CiL ["ull

Tableau 2 : Traitement de suivi OF TA
Signification des chiffres dans la colonne MODIFASU et des couleurs

% couleurjaune 1 Modification automatique suivant détail champS MQ »
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couleuff@88 2 Blocage / déblocage par d’aututilisateurs que I'ordt
Couleu[lBlIB8I 3 Modification automatique suivant détail « aid’avancement Le
technicien ordo doit avoir une bonne maitrise dt

Portefeuille, il se doit de faire une passe au sifois par jour sur la totalité de s
encours, Lors de qeassage, il dovérifier :

« L’avancementes OF

+ Blocageet déblocage des C

% Mettrea jour les commentaire

+ Revoir les dates AR.

X/ X/
L XA X4

 Magasin :
Structure :
Le magasin de stockage TRONICO ATLAS se divise@mxdzones de magasini
» MagasinCMS : ou sont stockées le®bines CMS (composants mor

ensurface) destinés au cablage par robot pour caleagasin est situécété de I'atelier CMS
pour optimiser les déplacements et avoir plus detiété vis-a-vis son client direcinterne.

» MagasinTRAD : ou sont stockés lesttode composants électroniqt
ils sont destinés au montage manuel des cartesaslEie:

Le magasinfRONICO ATLAS est sous la responsabilité du serlocgstique, nou:
proposons I'organigramme du magasin donné dangueefsuivant :

responsable
magasin
chef d'équipe -|
L) T T L L 1
. poste de poste de gestion poste poste de controlg
ez GhEEE préparation [FEsiz dE e d'inventaire d'entrée

Figure 7 : organigramme du magasin
Pour mieux stocker les différents composants éslisrs de la fabrication et te a la
diversité des tailles de ces composants et letmsasa TRONICO ATLAS a choisi comn
solution d'utiliser des bacs en cari

Le choix de ces bacs répond mieux au besoin dedjerse dans le stockage de ces arti

Voici la figure ci-dessougui montre bien les différentes boites de stoc du magasin
donné dans la figure suivante

Figure 8 : les différentes boites de stockage
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CHAPITRE Il :

ATELIER EIFFEL/ VAUBAN
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[Amélioration des flux via la communication Visuelle]

Généralités :

<> Etagére: c’est un emplacement serve a ranger les bof&3s fes OF)

et peut aussi recevoir d'autres objets comme age, Peromp/Consom...Chaque

étagere a une nomination et une étiquette quiitléfm emplacement.

Figure 9 : Etagére ATTENTE CONTROLE ILOT MANUEL (VAUBAN)

X ILOT : C’est un ensemble des postes

Figure 10 : 110 Atelier VAUBAN

POSTE : c’est un endroit réservé a chaque opérateur owatjmér avec une
identification, chaque poste contient une entraeetsortie et pour les postes des
contréleuses on trouve aussi la binoculaire.

e

Figure 11 : Poste de contréle “147.02X’ Atelier Vauban
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++ Boite ESD :c’est une boite qui contient des composants TRAE: aleux
identifications, une pour assurer la tracabilitéldy des boitiers dans I'usine
l'autre contient :

NOM CLIENT NOM QTE OF REFF

THALES Alimentation 24 OF-165-0264.001 | 0598-E12914DA

Figure 12 : Boite ESD TRAD

+ GARE : c’est un emplacement qui assure le déplacemeriaites dans I'atelie

Figure 13 : Gare Départ Atelier VAUBAN

Section 1 : Présentation de I'ate
Les lignesVauban/Eiffelest un ensemble des ilots qui fait partie de ietcTRAD
qui est chargé de la production des cartes a lmEse®mposants traversant. A son réle
constitué de plusieurs fiches de fabrications miesie
- Coupe / Cambrage / Etame

- Céablage manue

- Controle
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- Colle / Polymérisation

1.1 Cartographie de I'atelier TRAD :

Magasin :i Clients ]
U v
M

Ateliers Manuels
cMS Produtt _ " Atelier ‘ Coupe Atelier
Eiffel | [Eligpehc Vauban

1

[ Fournisseurs

P. : Produit ( PCB avec CMS )
P.F : Produit fini ( Carte opérationnelle )
M.P : Matiére premiére

Atelier
Technique

Atelier TEST

- Structure d’approvisionnement et achats
- Contr6le d’entrée et assurance qualité fournisseu

- Gestion de stock (mise en stock, préparationafes gestion des manquants, gestion

de produits a date de péremption comme la colliség)

- Mise en stock des produits finis
(composant monté en surface) :

- Machines de sérigraphie (pose de la creme arase
- Robots pic & place

- Fours de refusions (Brasage des CMS dans le four)

- Coupe / Cambrage / Etamage
- Cablage manuel

Page 17
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- Insertion semi-auto
- Contrble

- Colle / Polymérisation

- TEST TAKAYA: Ce test mesure les composants comme les résistances, condensateurs,

diodes, zeners, selfs, transistors. Ce test vérifie a I'aide d'une caméra la présence des composants

Quatre sondes reliées a un multimetre viennent piquer sur difféerents points de la carte (les vias, le
points de test, les connecteurs et les composants a piquer) pour réaliser différentes mesures.

- TEST SYNOR: SYNOR 5000e but c'est vérifier la continuité et I'isolement entre tous les
points d’'une carte.

- TEST IN SITU: Ce test mesure les composants passifs et les circuits intégrés (présence,
brasures, valeurs). Ce type de test peut aussi programmer des mémoires (ex : circuits intégrés et
BGA). Ainsi on évite une étape supplémentaire qui est la programmation des composants.

Les cartes passées au test In Situ sont identifiées par un point bleu sur le PCB. Le temps de test :
trés rapide, quelques secondes a 2 minutes.

- Nettoyage VIGON (NC25)il sert a enlever les résidus de flux apportés par le brasage ou par
le flux a la vague.

- Brasage en vagualliage en fusion dans un pot qui entre en contact avec la surface inférieure
de la carte et brase les composants CMS ainsi que les pattes des composants a fils.

- Test de contamination ionique

- déverminage Processus qui permet de créer les conditions réelles du fonctionnement des
composants utilisés afin de tester la fiabilité et détecter les composants défaillants pouvant se
trouver sur la carte. Les cartes passées au déverminage sont identifiées par un point blanc sur le
PCB. Le temps de déverminage est variable selon les spécifications client.

Les différents.

- choc thermique étuve spécifique ou les pentes de température sont trés brutales (Double
enceinte avec ascenseur).
Section 2 : Lean Manufacturing
2.1 Définition :
On peut donner au Lean Manufacturing comme définition : fabriquer avec le minimum de

ressources.

L’objectif est d’éliminer petit a petit la non-valeur ajoutée. Cette chasse aux
gaspillages conduit a la réduction du Lead Time qui permet une meilleure flexibilité de

I'atelier de fabrication.

Rapport- gratuit.com @ T bagess
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[Amélioration des flux via la communication visuelle]

Le Lean Manufacturing lie donc la performance (jpicitvité et qualité) a la souples:
d'une entreprise, qui doit étre capable de recanéig en permanence I'ensemble de
processus (réactivité industrielle) afin de fouraur client ce qu’il veut, quand il veut,
utilisant un minimum de ressources (matiéreemieres, équipement, m-d’ceuvre, espace
)

Donc le Lean Manufacturin(1) est basé sur I'élimination des Gaspillages au des

processus de production avec des apports de rédudds stocks et des temps de produc

Lean|Manufacturing!

/ \

Allégé, maigre, Production, fabrication
débarrassé

ce tout superflus

—

ainsi qu’une meilleure quaé, moins de dommages et d’obsolescence, et ursegoande

C’est produire au plus juste :
*= Dans le délai juste

* La qualité juste

* La quantité juste

* Au colt le plus juste

flexibilité grace a une organisation autour deps3U:s

2.2 Organigramme : (2)

‘ Production ‘

. Y s

Equipe Qualité Atelier Eiffel

Equipe Equipe MPI

Maintenance

| Lean Manufacturing

i A . A v . y N oy
I L I [

\ Y ’ / | T ' |

2.3 QRQC Quick Response Quality Cont
o Définition :
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Le QRQC est une méthode de management qui sert a résde facon rapide le
Problemes qui surviennent au cours d’un cycle ddymtion

* Les regles clés du QORQ:!

agir vite face aux problem
aller se rendre compte sur pl
travailler sur des faits réels et non sur des opk
jexpose mon probleme a I'ensemble de I'éq
je recherche les causes avant de proposer degse

savoir étre posit

* |Les niveaux de ROC .

Niv 1

Durde : 10min
el
I

t-.:-',\..- & -w

En cas de blocage, il doit passer au niveau supeéerieaur pour

Pour réduire le temps de réscolution d'un prebleme, il doit
etre traite au plus proche du terrain et dans la journee.
étre résolu

Figure 14: Schéma représentant les niveaux de QRQC

. Les acteurs du QRC:

Afin d'étre plus réactif, et de responsabiliserdeteurs en structurat
la remontée de l'information, les rituels quotidiespnt animés en cascade
les coordinateurd’équipe, les responsables d’'atelier, les fonctisungport, le directeur de
opérations.
: Chef d’équip
? Responsable Ateli
: Directeur des Opératio
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. Les horaires :
Le QRQC est un mode de résolution des problémes avedtdetsrquotidiens
a heure fixe :
: 10 min avant la pause
:a 10h
>al2h

. Les indicateurs :

ChaqueQRQC peut s’appuyer sur des indicateurs qui peuventraolgs sujets
suivant :
- Sécurité
- Qualité
Codt
Délais
Personnel
lIs doivent étre pertinents, simples et sigatifs pour I'activité couverte par le
QRQC.
lls peuvent étre changés ou modifiés suivéadtdalité. lls sont définis avec
'animateur duQRQC.

e Le tableau ORAP :

Une analyse du défaut doit étre menée désteatubé.
Les résultats de I'analyse sont reportés immédatesur IeQRAP (Quick Réponse

Action Plan).

1- N° : Numéro du probleme sur QRAP
2- Sécurité Qualité Délai Colt Personnel type du probléme.
3- Date: date de détection du probléme.

4- Probleme:

Quoi ?: De quoi s’agit-il

Page 21




[Amélioration des flux via la communication Visuelle]

Qui ? : a détecté le probler

Ou ?: Sur quel poste

Quand ?: Tracabilité

Comment ?: a été détecté le proble

Pourquoi ?: estee un probleme

Causes Qu’est ce qui a généré le problén
Penser a utiliser les 5 Pourquoi, 5M (Matiére, Méthode, Matériel, Main d’ceuv!
Milieu).

1- Actions::
tri, controle 100% Mettre : X

qui agissent sur les causes racines Mettt
2- Resp.: Acteurde I'action
3- Délais: pour réaliser I'actiot
4- Fiche Qualité ou FNC: mettre le numéro si émis.
5- Validation : de I'efficacité pare responsable d’action.
Mettre une gommette verte si I'action est sol

Le plan d’action du QRAP :

Quick Response Action Plan (QRAP)
L CARACTERISATION I ARALYSE
| N :_ Date .'.:"."_'f'."... _"_—__-_Em“ - i E Rosp. | Delad ;'::. Vel | Dacisde
< S o k | oo -
‘_F. 1

1-Mettre le nom de I'acteur (ou, a défaut, du service)
2-Mettre le délai et le coyriger si besoin avec l'acteur

3-Surligner au fluo vert pour I'une des actions soldées +————

4-Mettre une référence de I"action si prise en compte dans FQ, FNC ou plan
d'actions, ..

Possibilité aussi de coller un post-it de retour dinformation s n'y a2 pas eu
échanges directs entre acteur et resp QRQC

5-Mettre date et pastille verte pour la cdture de toute la igne ——

6- Escalade: mettre une croix |

Figure 15: Schéma représentant le QRAP

Page 22




[Amélioration des flux via la communication visuelle]

. Les regles d’'escalade

Les problemes escaladés vers le niveau 2 sont :
- Probléme critique : nécessite une décision par I'équipe support
- Probléme persistant: aprés 2 semaines de suivi

- Probléme récurrent : 3 lancements différents

Les problemes escaladés vers le niveau 3 sont :
- Probléme qui nécessite une décision de l'usine

- Besoind’investissement pour lever un blocage

- Problemenon résolu apres plus d’'un mois.

- 8D (avancement du traitement des réclamations client)

. Pour réussir la méthod@RQC
- Un horaire et des participants définis pour &asmionsQRQC.

- Les réunion®RQC ont lieu a chaque équipe.

- Les réunion®RQC commencent et finissent aux heures prévues.

- Les équipes se focalisent sur les priorités.

- L'efficacité des actions menées est vérifiéeégatiquement.

- Les actions identifiees sont simples. Leur pilstengage réellement sur les
délais. Les Délais sont toujours réduits au plustco

- Le respect des 6 points clefs @RQC : sur place, pieces réelles, situation
réelle, réponse rapide, raisonnement logique, foamat coaching sur le terrain.

- Feedback sur 'avancement des activipQC aux personnes concernées

2.4 La méthode 5S :
. Définition :
La méthode 5S permet d'optimiser en permanence les conditions de travail et le temps

de travail en assurant I'organisation, la propreté et la sécurité d'un plan de travail.

La méthodesS est d'origine japonaise. Elle a été créée pogrdauction des usine

Toyota. La méthod&S est une technique de management qui fait partiéa dEmarche

qualité
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* Cing opérations de la méthc:

om Trier
E 5 Q%EITON Ranger

5§ 9"

Q SEIKETsu‘Standardiser
e ESUKE Maintenir

Figure 16: Schéma représentant de la méthode des 5

Libérerl'espact

classer de maniére a limiter les déplacements physiques ou le port (
lourds, optimiser l'utilisation de I'espa

Rendre lenvironnement ¢ travail agréable

Ordonne les documents ou son poste de travail de maniéere a ce

autre personne puisse s'y retroL
Etre rigoureux, appliquer les 4 opérations précédentes et les me
dans le temps.

Les avantages dé&sSsont nombreu :

. Moins de pertes dmatériel ;
« Moins d'acciden ;
« Environnement de travail plus agréz ;

« Ouverture vers des méthodes de qualité plus élab

. Application de la méthode 5S :

Rapport- gratuil.com %} Page 24
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Appliguer la méthodsS est bénéfique pour l'entreprise. La méth5S

peut étre utilisée par les petites, moyennes eidgsaentreprise

« La méthode5S permet de réduire voire d'évi :
o Le désordre.
o La perte de documents.
o La détérioration du matériel.
o Les accidents du travail.
« La méthodeé5S permet d'optimiser :
o Le temps de travail.
o Les conditions de travail.
o Les déplacements.
o Indirectement le chiffre d'affaire.

Section3 : Flux d€roduction

La figure suivante représente la gamme de fabrication qui contient les différents opérations de
fabrication :

-

Eiffel/ Vauban (+ Vague

. » Controle
Produit  :Cambrage - Etamage A . Nettoyage

= Insertion = Réparation = Sertissage
'| = Viernis
= Contrale

TEST
- Takaya

o Synor
® [nsitu
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- Structure d’approvisionnement et achats
- Contr6le d’entrée et assurance qualité fournisseu

- Gestion de stock (mise en stock, préparationafes gestion des manquants, gestion
de produits a date de péremption)

- Mise en stock des produits finis
(composant monté en surface) :

- Machines de sérigraphie (pose de la creme arase
- Robots pic & place

- Fours de refusions (Brasage des CMS dans le four)

- Coupe Cambrage : préparation des composants
-Etamage : préparation des composants pour ledeakalever la dorure
- Cablage manuel

- Insertion semi-auto : insertion des composants
- Contréle : le contrdle qui se fait apres chagoération

- Colle / Polymérisation : le collage des composa@mandé par le client

- TEST TAKAYA : Test a sonde mobile
- TEST SYNOR: SYNOR 5000

-TEST IN SITU

- Nettoyage VIGON (NC25)
- Brasage en vague
- Test de contamination ionique

- Etuvage, déverminage et choc thermique

Différents procédés :
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+ CMS : Composantsmontés en surface, traduit de I'angl
SMD, Surface Mounting Device. Les composants CM8 figés a plat grac
au robot sur les plages d’accueil du circuit imgriavec de la creme a bra
ou de la colle. Les avantages liés a I'utilisaties CMS sol :

+ TRAD : Les composants électroniques dits traversantt
appelés ainsi car il faut les insérer sur le PCBr mmsuite venir les braser ¢
l'autre face du PCB. Les pattes des composantgr8ant sont insérées de
les trous du circuit imprimé, orouve 3 familles :

‘les pattes sont dans I'axe du corps

composan l:ﬂl.:LH

o

. les pattes sont
Perpendiculaires au corps du compo:

- DIP :

- Transistors TO :

,-'“

455
&,ﬁ,

ot

+ Opérations de préparation :

- Connecteurs :

:I:\'-A_—%)

- Coupe Dénudage

- Coupe Cambrage
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- Etamage
+ Opérations manuelles :
insertion des composants a fils dans les trouslhsés du circuit

imprimé (visserie, brasage de composants a pattes...)
il se fait c6té soudure avec du scotch

Terme utilisé pour définir les différentes modifiions réalisées manuellement
apres tout montage mécanique, on trouve toutevenéon demandée et gérée par le dossier
de définition, affectant les caractéristiques op@naelles, fonctionnelles, physiques de la
carte équipée.

la colle est une adhésive conditionné en seringar.principe est la dépose de points
de colle entre les plages d’accueil d’'un circuitpiimé pour tenir mécaniquement les
composants. La colle est expulsée par applicatiomedforce de pression sur le piston dans la

seringue par air comprimé.
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Chapitre Il :

LA COMMUNICATION VISUELLE ET
L'AMELIORATION DES FLUX D’ATELIER DE

PRODUCTION EN APPLIQUANT AUTOCAD

Page 29
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Section 1 Processus de Fabricat
On vous présente dans ce rapport le processusbdeafzon de la Zone Colle et

Zone technique Vaguans les figures -dessus :

; ; Figure
Elément d’entré 17
- Carte électronique .
-Peremp / Consom l

- Polymérisation
-Auto contréle

Elément de sortie
- Carte Collée

Processus de fabrication de la zone colle

Elément d’entré
- Carte étuvée a 80°C
-Peremp (flux de brasage)
-Machine de brasage vague
*Soltec’” :
* Vitesse de convoyeur l

* Temps de contact :
4.5+0.3s

* Température fin
préchauffage 120°C+10°C

* Puissance des zones de .
préchauffage { -Passage a la vague

* Puissances des pompes \ -Autocontréle
laminaire et turbulente

-Alliage de brasage

Elément de sortie
-Carte Brasée

Figure 18 : Processus de fabrication de la zone Technique Vague
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[Amélioration des flux via la communication visuelle]

Section 2 Communication visuel
Suit ala diffusion des deux lignes EIFFEL VINCI nous avonsrencontré des écat

d’identifications au niveau dédlots, postes, étageres et gares.

Donc, nous avonefait le flux de production et les identifiions.

= Probleme:
-L’épaisseur
-Manque de nomination des étage

= Cause:

- La taille d’identification rest pas aaptée avec les étageres
- L’épaisseur de l'identification est plus grie quecelle de I'étagér
- Ajout des nouvellegétagéres sans identificat

=  Solution :

-Revoirles identification (taille, épaisseur, police,)

- Nomination des étagel

Etat Avant Etat Actuel

Outillage Outillage

5 mm

3 mm

= Probleme:
-L’épaisseur
= Cause

-N’est pas adéquate avec les étag

- L’épaisseur de l'identification est pligrande que celle de I'étagere

=  Solution :
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-Mettre la couleur jaune pour attirel’attention car le départ c'est |

commencement du flustes cartes électroniqu

Etat Avant Etat Actuel

Départ Départ

5 mm
3 mm

= Probleme:

-Une seule couleur d’écritL
- Forme de I'écriture
= Cause:

- La couleur blanche est désignée pour les ateliemsnwn non pas pot
EIFFEL et VAUBAN

=  Solution :

-la couleur de police est choisie selon le logo'eletieprise et la couleur ver

signifie I'Atelier EIFFEL

Etat Avant Etat Actuel
101 (@
ATELIER ATELIER
EIFFEL EIFFEL

= Probleme:
-Le modele est classique
= Cause:

-Non définie
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=  Solution :

-Revoir le modele (taille, police, épaisseur.

Etat Avant Etat Actuel
'IT{\:.I.r.Il:I_.\TI \.‘: - CD]HT[E]E Fi—nal
Controle Final =
NE PAS DERANGER SVP! | @ @
: @ @ TRCNICH ATLAE
Atfies | Eiffal

Sectior8 : Plans des Zon : Gare, ilots et étageres

La figure cidessus représente I'état avant des zones dangf :

ity

PROG * -t‘l SANITAIRE

lIIIiIIII_l

"[:ur]aur:

im.ﬁu

J:” [oel [lacl ‘
i Junrjnufjaur i

Ly . —qmpq-. preiien

CHAMERE CHALICE
=

Figure 19 :L’état avant des Zones

Apres avoir fait une formation interne au sein’entreprise sur le logiciel AutoCAD On a
modifier le plan des zones.
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La figure cidessus représente I'état actuel des Zones daebdi :

s 3 NIVEAU 1/+3.85 o

Figure 20 :L’état Actuel des Zones
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Conclusion

Dans un contexte global et compétitif du marché&alasfaction du client est un enjeu majeur
pour assurer la pérennité de I'entreprise. L’engsi de répondre aux exigences du client
sans genérer de colts supplémentaires. L'ateliggrdduction VAUBAN devrait y parvenir
en optimisant ses processus, c'est-a-dire en essdgaendre efficace et performante, toute
opération qui transforme une donnée d’entrée emdertde sortie en y mettant de la valeur
ajoutée, et qui a un impact sur le fonctionneméamel part de I'atelier et d’autre part de
I'entreprise. Pour aboutir a ce résultat, le sewicean Manufacturing y joue un grand role.

Ce dernier est une philosophie qui permet de rédigis gaspillages et les pertes de
temps qui se situent a I'intérieur des processisedta réduire toutes les variations qui
pourraient influencer la focalisation sur les exiges du client. Cela permet a I'entreprise
d’améliorer sa performance opérationnelle aux b&asfde la compétitivité et des clients
finaux.

Arrivant a la fin de notre projet de fin d’étuddeftué au sein de la société TRONICO
Atlas concernant la communication visuelle et I'tiorétion des flux d’atelier de production,
nous présentons le bilan du travail effectué.

D’abords nous avons commencé par I'étude de I'arist Atelier manuel, ainsi que
I'adaptation avec le milieu.

Puis nous avons analyseé la situation actuelle pl®blemes détectés au niveau des
flux physiques et informations.

Ensuite nous avons refait les identifications destgs/Etageres/Illots avec une
présentation d’avancement sur les zones piloteslle@t Coupe Cambrage.

Enfin nous avons proposé des actions correctives msoudre les problemes au
niveau flux et identifications en appliquant AutdCA

Cette expérience Nous a permis d’accroitre notrenaissance du monde de
I'entreprise. On a effectivement observé sa stmecties liens humains qui s’y créent, ainsi
gue le travail au sein d’'une équipe. La communaaii joue un réle clé parce qu’elle en
influence le bon fonctionnement. Les échangestentis avec les différentes personnes avec
qui on a travaillé m’ont permis de nous rendre ctemge I'importance du relationnel dans la
vie de I'entreprise. On a pu ressentir que notreleste expérience nous a apporté, en autre,
la capacité a s’adapter et pouvoir dialoguer avensemble de I'équipe, aussi bien

opérateurs que responsables d’atelier
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