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Introduction générale

Dans le cadre du projet de fin d’études effeetuéein de 'usine RENAULT-NISSSAN
de Tanger, plus précisément dans a la Directiori@w@wa département sous-ensembles.

La problématique abordée concerne le traitemen&dags géométriques dans I'essieu et
la réalisation d’'un mécanisme de réparation dehéew
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Les objectifs qualités dans le département sousrelnies pour I'année 2014 visent a
minimiser le taux de rebut dans le départemeratyredliorer la qualité des produits fabriqués.

Deux taches principales sont traitées :

» Le réglage de proces de fabrication de I’essieu} pbminer des écarts géomeétriques,
hors intervalles de tolérance, et ¢ ifiae méthode standard de I'alliance
RENAULT-NISSSAN intitulée QC STORY. Cela permettfassurer I'amélioration de
la qualité des piéces produites.

* La réalisation ainsi que la conception sous leciegiCATIA V5 d’un mécanisme de
réparation des torches (outils de soudure) ,dabstlé’assurer une conformité au niveau
de la qualité de soudure des pieces assemblégagttigaine réparation en interne pour
contourner les contraintes du délais et du coltégaration chez le fournisseur des
torches .

Le rapport suivant est articulé autour de tobiapitres : le premier est une présentation
générale de I'entreprise, le deuxieme décrit lhnape de traitement des écarts géométriques
dans l'essieu par I'application de QC STORY quiaststitué de neuf étapes et qui sont comme
suite :choix du sujet, explication de choix, obs#ion de la situation actuelle ,définition des
cibles a atteindre, analyse des causes, la miggdaee d’'un plan d’action pour éradiquer le
probleme ,confirmation des effets, et la standatitia des méthodes pour synthétiser a la fin.

enfin dans le troisiéme chapitre nous allorésenter le mécanisme de réparation des torches
gue nous avons réalisé pour diminuer le taux detréd ces outils de soudure et pour gagner en
co(t de réparation de ces derniers .

CHAPITRE |
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Présentation de I'organisme d’accuell

Ce premier chapitre contient, une présentationilté&aur I'organisme d’accueil, son historique,
ses raisons de s'implanter au Maroc, ses départeraeson organigramme,
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|. Présentation de I'organisme d’accuell

I.1. Présentation Renault-Tanger

A Tanger, aprés quatre ans de travaux acharnésyalauoute nouvelle usine du groupe
Renault-Nissan, le nouveau site, installé sur uraite de 300 ha dans la zone économique
spéciale de Tanger Méditerranée, avec acces atef@ime portuaire du port de Tanger Med,
est destiné a compléter le dispositif industrieRémault pour les véhicules économiques dérivée
de la plateforme Logan. L'usine Renault Tanger Bikation est une usine carrosserie montage,
certifiee 1ISO 9001 version 2008, ISO 14001 vergio64 et OHSAS 18001.

Fiche signalétique du site :

Produits fabriqués : Lodgy J92 et Dokker F/IK67 SANDERO ET SANDERO STBRY
Nombre de lignes de montagedeux ligne de production tanger 1 et tanger 2.
Certifications de l'usine : usine 100 % zéro émission.

Superficie : 300 hectares, dont 220 hectares de batiments deuver

Date de création :16 janvier 2008.

Capacités de production :

1ére phase du projet : 30 véhicules/heure, 200/6Bzules/an.
2eme phase du projet : 60 véhicules/heure, 40v8biéules/an.

Directeur Usine: PAUL CARVALHO.

Apres le succes des deux véhicules Lodgy et Dolkkandero et Sandero step way dans
le marché, I'usine Renault Tanger vise a pourswsaresucces et a conquérir de nouvelle part de
marché grace a la fabrication et la commerciabgatie son cinquieme véhicule qui est en phase
d’étude.

Le choix de la ville de Tangerest légitimé par plusieurs raisons dont les prizleip sont :
» Situation géographique : a I'extrémité nord du Mardanger est a 14 kms des cotes
espagnoles via le détroit de Gibraltar

» Situation stratégique : Tanger est bordée par &ocAtlantique a l'ouest et la mer
Méditerranée au nord et est

« Positionnement économique : Sur le détroit de Gdmraet entre 'Europe et I'Afrique,
Tanger offre aux acteurs économiques une grandslNéset compétitivité.
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» Cette position stratégique de Tanger a conduitr@édbisation du port franc Tanger-Méditerranée,
leader international en transbordement de contensitiué a 40 kms a I'est de la ville.

[.2. L’'usine zéro rejet

Il'y a quelques mois, l'usine de Tanger était inaég en présence de I'ensemble des
acteurs du projet. Rien n'a été laissé au hasand ¢k conception et construction du site
industriel, et surtout pas I'environnement, puisigsiagit de la premiére usine automobile qui
allie les zéro émissions carbones et le zéro d&petux industrielles.

C’est en juin 2010 que l'Alliance Renault-Nissamaranoncé au grand public le projet de
faire de Tanger une usine développement durable. cbaception des infrastructures
environnementales et I'approvisionnement en énefigietrique renouvelable ont été réalisés en
partenariat, respectivement avec Veolia Environmegraele Royaume du Maroc.

Le fait qu’il s’agisse d’'une toute nouvelle usindané I'opportunité de réunir 'ensemble
des bonnes pratiques connues dans les usines Resraukrmes de consommation d'eau et
d’énergie thermique. De plus, une réflexion en anaoété menée entre les équipes de la DPSI
(Direction de la Performance du Systeme Indusjraid) la DICAP (Direction Ingénierie de la
Caisse Assemblée Peinte) et le fournisseur des loiéguipement pour installer des machines
permettant de récupérer et de recycler les reggtsidpartements.

Les processus de production ont été repensés jpaiterlau maximum la consommation
d’énergie thermique, en particulier dans le dépeete peinture (plus gros consommateur
d’énergie de l'usine). Les besoins en énergie tlprenont alors été réduits de 35 %. Des
chaudiéres biomasse, avec comme combustible duebdiss noyaux d'olives, ont été mises en
place pour produire une énergie thermique dontilenbCO2 est neutre. Enfin, avec le
développement des énergies renouvelables au Mi&bdfice National d’Electricité (ONE) du
Maroc assurera 100 % des besoins en électricitsitdugrace a I'énergie éolienne ou encore
hydraulique. Les émissions de carbone de l'using&ateger ont donc été réduites de 98 % (par
rapport a une usine équivalente), soit 135 000dsmie CO2 évitées par an.

L’objectif de ne rejeter aucun liquide d’originedurstriel a lui aussi fait I'objet d’un travail
en amont sur les processus industriels. Des infiistres ont été congues pour traiter, purifier et
donc recycler I'eau, qui est par la suite réutdiggour la fabrication et les autres besoins de
'usine. Le fait de recycler I'eau diminue de 70186 prélevements en eau pour les besoins
industriels. Au total, chaque année, c’est I'églgimaide 175 piscines olympiques qui ne seront
pas prélevées sur le milieu naturel.

Avec le bénéfice d’avoir un terrain vierge pour eeuyven s'inspirant des bonnes pratiques
déja mises en place dans les usines du Groupe pdr@mariat avec le Royaume du Maroc et
Veolia Environnement, les équipes ont réussi lé garfaire de l'usine de Tanger un site de
production zéro émission de carbone et zéro ré&eid industrielles.

[.3. Présentation du processus de fabrication

[.3.1. Introduction

Contrairement a la SOMACA qui recoit toutes legtipardu véhicule et a pour fonction la
tOlerie la peinture et le montage, la productionndvéhicule au sein de Renault Tanger se fait a
travers la succession de centaines d’opérationartiép dans divers départements dont le
montage devient la phase finale.
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Ceci dit, d'autres phases précedent le montagevairs: I'emboutissage, la tblerie, la
peinture et les éléments de liaison au sol. Chadnase se fait isolée dans un batiment et le
transport de I'une a l'autre est assuré par |sstagie.

De plus, pour une fiabilisation du produit marocdies véhicules doivent étre d'une
performance et d’'une qualité tres élevées. Darsens, le contréle de la qualité prend place et
s’accentue pour satisfaire les attentes du clielet gus important assurer sa sécurité.

1.3.2. Processus de fabrication

90009

S S TR
", TN oo

d Iy o N . !
Pt Nt N
;

Figure I-1 : les étapes du processus de fabrication

< Deépartement emboutissage

A I'emboutissage, point de départ du processusjdtiere premiére arrive sous forme de
bobines d’acier. Celles-ci sont déroulées puis éespet frappées pour obtenir des pieces
embouties. A la suite de ces opérations, les pisost prétes a étre utilisées en tblerie en tant
gue composants de la caisse (cotés de caisse,.capators 'emboutissage devient a cette
phase de processus un fournisseur pour la tolerie.

< Deépartement tolerie

La tolerie a pour role d’assembler les pieces enie®your former la carrosserie de la
caisse. Il y a deux types de pieces ; celles enddimme : les basses roulantes, les cotés de
caisse, les pavillons, les portes, les portes ffeescet les capots. Et celles en plastique comme
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les ailes. Cette opération se fait par plusiewrbrtelogies de soudure : la soudure par point, par
laser, par flux gazeux ou le rivetage. La carrosgmend ainsi forme sur les lignes d’assemblage
grace a environ 5000 points de soudure dont lant&gest réalisée par robots.

s Département peinture

La peinture se fait dans un environnement closaotalsse nettoyée passe dans différents
bains protecteurs et subit plusieurs traitemenéstagle recevoir sa teinte définitive. En effet, la
peinture a pour but de protéger la caisse contieosion et de lui donner son aspect final.
Apres le traitement anticorrosion par immersionnigstic est appliqué sur les jonctions de tole.
Une couche d’apprét, de base colorée et de veshigppliquée sur la caisse afin d’obtenir sa
teinte avant I'injection de la cire dans les carpsux.

s Département Sous Ensemble

Le département Sous Ensemble des éléments denliaissol, dans lequel s’est déroulé
mon projet de fin d’étude, s’occupe de la producties composantes du chassis dans le respect
des objectifs de performance sécurité, qualitét ebdélai. Il a comme missions techniques :

 La soudure cordons(MAG) des essieux et des bexcea

* La soudure(MIG) des échappements.

* La cataphorése noire des berceaux, essieuxypadiepieces hors chassis.

» Montage bras inférieur et essieu.

s Département montage

Le montage est la derniere étape du processushdedtdon ou la caisse peinte recoit ses
composants intérieurs et son groupe motopropuls€aus les éléments meécaniques sont
assemblés lors de cette étape, en plus de la emimite poste de conduite et de I'habillage
intérieur. En paralléle, des ateliers de prépamafiermettent 'assemblage des sous éléments,
comme les chassis et les roues. La finition etrédsuches sont aussi prévues lors de cette
derniere phase.

l.4.La qualité a Renault
1.4.1  Département Qualité Renault

Le département qualité Renault est Une organisatioricturée, orientée Client, portée par
une dynamique d’ameélioration continue au service lalegperformance de I'Entreprise. Le
département Qualité Renault est un moyen d’améiwrade la performance de lentite,
puisqu’il permet de :

» Formaliser et structurer les processus
» Piloter les processus suivant une orientation €lien

* Mesurer les résultats atteints

Appliquer les actions de progres identifiées Leadtgment Qualité Renault se base sur
une animation efficace et dynamique des processuisfaire progresser I'Entreprise autour:

» de Standards exécutoires décrivant les activités
e d’'un Manuel Qualité décrivant la prévention deguiss
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« d'un Glossaire Qualité pour avoir un langage commun

[.4.2. Indicateurs qualité Renault

Les indicateurs qui caractérisent la qualité der¢aluction sont :
v GMF : Garantie par Mois de Fabrication : Mesure le n@ntfincidents constatés

durant les 3, 12, 24, 36 premiers mois de roulagedhicules. Unité utilisée : K°/00
(nombre de cas pour 1 000 véhicules).

v' PPM : Partie Pour Million : Mesure de la qualité enteades produits (Fournisseurs vers
Renault). Unité PPM : Nombre de pieces non-conferpa million de pieces livrées.

v' SAVES : Short Alliance Véhicule Evaluation Standard : Mesle nombre de défauts a
la sortie de nos usines. Unité : Nbre de défautstuées.

v' STR : Straight Through Ratio : c’est le pourcentage etgraombre de véhicule non
sortie du flux pour retouche et le nombre total idsicule produits.

v DSTR : Design Standard Time Ratio : Représente le ratiermben divisant les heures
passées ajustées par le DST (design standard time).

I.5. Description du département d’accueil : départemenSous Ensembles

Le département Sous-ensemble des éléments denli@iseol est consacré a la production
par des pieces du chassis a savoir : I'échappetesdieu, le berceau et le bras inférieur. Il est
composé de six UET (unités de travail élémentai2)UET essieux, 2 UET berceau, 2 UET
échappement et 1 UET cata-montage.

Les piéces produites sont :

/7

< L’échappement

L’échappement est un organe du véhicule dotémaoteur & combustion interne. Pour les
voitures, il fait partie du chassis. Il sert d'abarévacuer les gaz de combustion hors de la zone
ou se trouve le moteur. Ces gaz brdlés sont sublEpte provoquer un dysfonctionnement du
moteur et représentent un danger pour les opésatewroximité. C'est pourquoi les lignes
d'échappement débouchent souvent a l'arriere desulés, ou sont situées en hauteur sur les
motorisations fixes. Il sert aussi a réduire latetila pollution.

La production d’échappement se fait par souduresete différents éléments, certaines
opérations sont manuelles et d’autres par robot.
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La figure suivante présente les composants d’'uagagment :

Silencieux

Tuyau sortie
Potence F4

Bride

Canule

Flexible 7
/
|
Filtre a f |
particule(Fap) Tuvau entré Potence F7
silencieux

Figure I-2 : les composants d'un échappement
Le département Sous Ensemble produit cing diversig&chappement comme il est montré

dans la figure suivante :
s L’essieu

K7M &

12% z .

K9K Step

T

K9K Stepd "‘"'W
119 k = s oy —
Figure I-3 : les différentes diversités d’échappement
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L’essieu est un élément du chassis de la voitlest iplacé transversalement sous la caisse
du vénhicule. Il supporte par l'intermédiaire desées les roues arriéres situées a ses extrémités.

Brax

Téte =ssien

| . apr
: Eliment de ch 5 i
: amortisseur

liaison

Douille

Patte hybride
de frein

Coupelle

Benfort de
[ bras

Eenfort

cougpelle

Figure I-4 : Essieu j92

L’essieu est fabriqué a travers la succession ddwse de ses éléments. Ces opérations
sont réparties sur 10 postes dont un est manuel.

L'essieu passe sur une ligne de robots dont chaffantue le soudage de deux éléments
du coté droit et gauche. L'OP 200 est le seul pasaauel. Aprés gravage, les essieux sont
transportés dans les balancelles vers la catagholléspassent par la suite vers deux autres
postes pour étre équipés d’articulations, écroaisens et vis,:

« Le bras inférieur

Les bras inférieurs sur un véhicule, sont les élémpermettant de relier les masses non
Suspendues (typiquement la roue, les systémesedwde, d'entrainement de roue, etc.) aux
Masses suspendues (typiquement le chéassis, le nedtius les composants du veéhicule fixé au
chassis).

L'utilisation du bras inférieur soit gauche ou tkaest imposée par les irrégularités de La
surface sur laquelle se déplace le véhicule. Hiledieninue l'impact sur l'engin, évitant des
ruptures et une usure excessive et améliorantriérode conduite. Par ailleurs le fait qu'un
véhicule posséde une masse nécessite I'utilisditonmécanisme de rappel pour éviter que le
systeme ne s'affaisse indéfiniment au fur et & reedes aspérités du terrain. Ainsi, le bras
inférieur est un élément clef dans le systéme cetion.

Donc il est sensible en termes de sécurité, il aelmaplus de précision lors de son
fabrication.

La figure suivante représente le bras inférieur :
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Rotule

Bras inférieur Articulations

Figure I-5 : Bras Inférieur X52

% Le berceau

Le berceau est un support métallique accroché assch Sa fonction est de maintenir les
pieces métalliques telles que le réservoir, le omties amortisseurs etc., il se situe en position
centrale sous la voiture.

Le berceau est produit en une seule diversitégled 7 décrit ses composants.

Traverse avant

Chapes

Coguille de traverse
de direction

Cogquille de
longeron

e
=

Renfort chape droit
Chape biellette

Figure 1-6 : Berceau X52
Processus de fabrication du berceau
La production d’'un berceau s’effectue par la soadig ces différents éléments.
Le tableau 1.1 détaille ces différentes opératamsoudure.
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OP 105 : soudure 2 écrous M6/coquille inférieure
de longeron gauche

OP 115 : Sertissage des deux écrous M12x1.75 sur la
coquille sup de la traverse de direction

OP 106 : soudure 2 écrous M6/coquille inférieu
de longeron droit

OP 107 : soudure des écrous M6/ coquille
supérieur de longeron droit

OP120 Soudure des renforts sur la trave 2
avant

OP140 : Soudure robotisée BIFIL Assemblage
longeron gauche

OP150 : Assemblage

berceau

OP180/0P185 : Contrdle visuel partie
inferieure,supérieure et gravage de berceau

OP 128 : Soudure chape BRC sur la coquille infade
traverse de direction

OP130 : Soudure de la traverse direction

Soudure robotisée BIFIL OP 145 Assemblage longeron
droite

OP 155 : Soudure des renforts acoustiques

OP170 : Soudure des chapes BI et renforts chapes BI

Tableau I.1 : postes de production d'un berceau
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+«» Laligne cataphorése :

La cataphorése est un traitement de surface digajue pour protéger le berceau,
I'essieu, le bras inferieures et les autres pi@oes chassis de la corrosion. Ce traitement passe
par plusieurs phases a savoir :

1 Dégraissage.

1 Ringage eau industriel.
1 Affinage.

"1 Phosphatation.

1 Rincage eau déminéral.
| Cataphorese.

1 Ringage ultrafiltration.
1 Etuve de cuisson.

Cataphorése

1 mn 1 mn

Etuve de cuisson

15— 25mn a 180 — 2007

La figure suivante présente le processus de categpo
Figure I-7 : Processus cataphorése

Le temps de processus entre les postes de chargentgthargement est de 202 min.
L’épaisseur de la couche de cataphorése est cargrise 10 et 2hm.
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1.5.1. La maitrise qualité au département Sous Ensemble

Afin de livrer des produits qui correspondent anigences des normes internationaux, le
niveau de qualité s’apprécie a tous les stadealatechtion suivant différents contréles :
» Le contréle visuel de la conformité des cordonsigsuapres chaque opération de soudage et
dans la fin de la ligne de fabrication.

» Le contréle Macrographique : c’est un contr6le desif de la piéce, il permet de découper
tous les cordons de la piéce afin de controleolgarmité de la profondeur et la pénétration
du cordon dans les tbles assemblées.

 Le controle 3D : il permet de contréler la géongétdes pieces: essieux, berceaux,
échappements, et bras inférieurs.

» Contrble d'aspect de la cataphorese et d’épaisksipieces peintes.

% Organigramme qualité département Sous Ensemble:

CA Q. OPER. S5 ENSEMELES

ACA

CU MAILLAGE éq 1T1+T2
& CU MAILLAGE &q 2 T1+T2

Homme de surveillance T1 Nailleur SizgeT1 Homme de surveillance T1 Mailleur siege T1

Mailleur AEB T1 Homme de surveillance T2 Maillzur AEB T1

Mailleur Qualité client

Mailleur AEB T2 Mailleur SIEGE T2

Figure I-8 : organigramme de département d’accueil

RENAULT-NISSAN Tanger -FSTF Rapport de stage Page 22



CHAPITRE Il

Traitement des ecarts de géomeétrie
dans I'essieu
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|. Présentation de I'essieu
|.1. Définition
L’essieu ou le train arriere est un élément plaaésiversalement sous la caisse. Il

supporte par I'intermédiaire des tambours lesgoagieres situées a ses extrémités (Téte
essieu) , la Figure lI-1 représente I'emplacemenitessieu dans la voiture .

Figure II-1: emplacements de I’essieu ainsi que le berceau en voiture

|.2. Processus de fabrication de I'essieu

L’essieu est fabriqué a travers la succession ddagge de ses éléments. Ces opérations
sont réparties sur 10 postes dont un est manuel.

Le plan de I'essieu est composé de plusieurs caeshaque cote est fabriquée dans une
opération d'assemblage de lI'essieu c’est ainsi lgueonnaissance de proces de soudage des
composants de I'essieu est essentielle afin difienles opérations relatifs au cotes fabriquées.

Le tableau Il-1 présente les différentes opératiatiassemblage de I'essieu avec leurs
désignations.
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| OP 110: sondage hras(A), douille(C) & renfort
bras(B)

OP 105 : sondage plague renfort (A) sur chape tite

d'essien(B)

B c
'OP120: Soudage coupelle (D) avecchape fixe O 130 : sondage bras assemblé(H) avee coupelle
OF Brvesbet ol ) asenbli0)

E :

| OF 140 : soudage support Barr anfi deven, Kjavec
' Barr {J)

OP145: sondage de la Barr assemble (L) avee traverse (M)
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OF 160 ; Assemblage traverye (N) avec gousset(L)

Ve b o |

OP 170 : sondage de traverse{Q)ayes bras(4)

[ e S e m—— A e

I’ essien

|
Iy

—

|.3. L’essieu assemblé

Tableau lI-1 présentatiomde-processus’d’assenblage/des constitbéqts_ de I'essieu
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A la fin de la ligne on retrouve I'essieu assemil@ui est composé des éléments
suivants :

Bras

Teéte essien

Chappe

Elément de
lHaison

amortisseur

Douille
Figure II-2: essieu assemblé
L [ ETsss= ) _
Renfort de
| bras
Renfort
coupelle

Problématique

Le projet de fin d’études s’est déroulé au seinRémault Tanger, précisément dans le
département Sous Ensemble qui produit des piecgssish(€léments de liaison sous-sol), a
savoir I'échappement, I'essieu, le berceau et latage des articulations sur les bras inferieurs
(BI) et sur Il'essieu.

C’est dans ce cadre que le sujet de stage de eieih porte sur le réglage du proces de
fabrication de I'essieu (X92/ FK67) afin d'élineindes écarts géométriques dans l'essieu et
d’identifier les causes qui contribuent a cestéca

La premiere phase de ce projet est d’analyseiéladtats journaliers de contrdle des cotes
géométriques hors intervalle de tolérances et fairguivi de leurs variations sur les cartes de
controle.

La deuxiéme phase est d’apporter une améliorationla mise en position des éléments
de serrage pour assurer l'isostatisme de ces dereteétablir par la suite une reprise de la
trajectoire de soudage du robot.

Plan de surveillance

Le plan de surveillance a pour objectif d’assdmeronformité du produit fini, c’est une
démarche qui liste les opérations de fabricaties,contréles réalisés dans chaque étape de
soudage de l'essieu, les moyens utilisés pour @l@nirCe plan se caractérise par 4 niveaux de
surveillance :

— Le niveau 1 : un contréle visuel a 100% des pieckesfin de la ligne de production
et cela dans le but d’assurer une conformitéaean géométrique et soudure.

— Le niveau 2 : un contréle visuel réalisé par lefctfunité avec une fréquence
d’'une piéce par jour.
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— Le niveau 3: est assuré par le service qualitdnseln prélevement par
échantillonnage eremployant les cartes de contrle et cela pour gmiév
'apparition de défaut plutét que de se contentéaditection c’est a ce niveau de
surveillance que les écarts de géométrie se stettds.

— Le niveau 4 : un contrdle d’endurance qui se faétque 1500 piece fabriquée.

Les trois écarts étaient identifies dans le niv@aomme étant des écarts systématiques
et qui sont a la téte du diagramme de Pareto péésatans la réunion CAPS (comité
d’animation du plan de surveillance).

l.1. Identification des écarts de géométrie dans le pliade Conception

La conception de l'essieu est mise au plan sodsgieiel CATIA V5 au techno-
centre en FRANCE, Renault Tanger adapte parita $e moyen de fabrication a ce cahier
des charges. Les points hors intervalle de toléapat définis dans le plan Par:

La distance en millimétre suivant I'axe X entreéntre de la douille droite et le centre
de la coupelle enregistré par la référence 12¢ d& valeur nominale de 475.90mm et
I'intervalle de tolérance de [-2.40mm, +2.40mnRjiglre 11-3).

La distance en millimetre suivant I'axe Y entrecéntre de la douille droite et le centre
de la coupelle enregistré par la référence 133 daeealeur nominale de 93.70mm et
I'intervalle de tolérance de [-3.65mm, +3.65mmjg(ke 11-3).

La distance en millimétré suivant I'axe X entrecéntre de la douille gauche et le trou
de I'élément de liaison enregistré par la réféeeh@ avec la valeur nominale de 163mm et
I'intervalle de tolérance de [-2.65mm,+2.65mmjg(Fe 11-4).
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Figure ll-3:écart N127 et 133 par rapport au plan

V. Cartes de contrble

bt

Figure ll1-4:écart NO56 par rapport au plan
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IV.1. Définition

Une carte de contrdle est un outil utilisé danddenaine du controle qualité afin de
maitriser statistiquement les procédés de fabocaklle permet de déterminer le moment ou
apparait une cause assignable entrainant une déripecessus de fabrication.

Ainsi, le processus sera arrété au bon moment-&:dge avant qu'il ne produise des
pieces non conformes (hors de l'intervalle de tolée).

Elle permet d'effectuer un réglage opportun du ¢uécde fabrication. Cet outil se
présente comme un graphigue dont les points rampegele suivi dans le temps d'une
caractéristique du processus dont la valeur censaluvent la moyenne) est représentée par
une ligne horizontale ainsi que la limite de coletridférieure( Lci), et la limite de controle
supérieure (Lcs). Ces deux valeurs sont les limatéatérieur desquelles le processus est
sous contrble. Les valeurs de la caractéristiquerdiée doivent se trouver a l'intérieur de
ces limites, sinon ces valeurs sont hors contriddigent étre examinées.

L'usine Renault utilise le logiciel « SIMAP » pol& calcul des limites de contréle, il
suffit de donner comme entrés : -la tolérance sep#r -la tolérance inférieure
-TNC obijectif : taux de non-conformité objectif qgst définie comme étant le pourcentage
des piéces non conformes.

-la taille d’échantillon « n » qui est définie@ella cadence et I'instabilité du procédé
-Type de carte de contréle = moyenne écart-type .
-L’écart type est calculé sur les n=2 valedesl’échantillon.

IV.2. La carte de contrble de la cote 056.

* |es limites de contrble

En utilisant I'application de mesure des limitesabatrole on obtient les limites de
contréle stops et alertes.

Figure 11-5: les limites de controle de la cote 056
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Tolérance supérieure 2 55 THCobjectif n
MOYENNE
Limite Supérieure STOP 2.53 9
Limite Supérieure ALERTE 1.74 4
o0 { —— - ——————————
Limite Inférieure ALERTE -1.74 2.4
Limite Inférieure STOP -2.53 ag
ECART-TYPE
4.0
- 3.0
Limite STOP 3.21
2.0
1.0
0.0
Figure 1I-5: les limites de contrdle de la cote 056
Limite stop superieure = 3.02 tolerance superieure  : 2.65
Limite stop inferieure = -3.02 toléranoterieure @ -2.65
Limite stop supérieure écart type = 3.21 TNC=3%

* Interprétation de la carte de contréle de la cote56

Les relevés de la carte N8 de la Figure 11-6 (casant la mise en place d'un plan
d’action) depuis le 20/11/2013 jusqu’au 07/12/2@d8s indiquent que :
Le coefficient de capabilité procédé qui permepgi&cier la dispersion et le centrage
ppk=-1.61<1.33 la distribution n’est pas centnéela valeur cible.
. carte position

Tous les points sont hors tolérance supérieurgrdeédé doit étre réglé de I'écart
moyen qui sépare la tendance a la valeur cibl¢ l€sdimites de contrble en position ne sont
plus valables et ils sortent de l'intervalle deétahce car il y a dépassement du TNC
objectif.

e  carte de dispersion

La dispersion du procédé est stable ce qui montiengya pas présence des causes spéciales.
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Type de suivi SERIE Type de ContrilesiType de c GEQ_3DVDIMENSION Mominal 0.0 Unite de mesure MM
Type de observationMesure |d caracteri 536G Ts 265  Obj. TNC (%) 3 %
Type de carte de contrdle General Moyenne Ecart Type Type de calcul  Général Ti  -2656 Taille dechantil 2

23433
1.671
0.9963
0.322
E-EI.!-:?:S
E 1.027
E"l 0135
= 1376
-3.725 -
a 1] = =
1.8899
2.5698
22497
1.9296
1.6095
2 1.2894
T
03291
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IV.3. La carte de contrble de la cote 127.

En utilisant l'application de mesure des limitesabatrole on obtient les limites de
contrdle stops et alertes pour la cote 127.

Tolérance supérieure THCobjectif

n
Tolérance inférieure| =24 | 3.00000% =2 |

MOY ENMNE

4 S

Limite Supérieure STOP 2. 29
2.4

Lirmite Supérieure ALERTE 1.57F
0.0 —

Limite Inférieure AL ERTE -1.57

2.4

Limite Inférieure STORP 2.9

-4

ECART -TYPE
4 O

- - 3.0
Limite STOF 2.91 i

peals ]
1.0

Figure 1I-7: les limites de controle de la cote 127
Limite stop supérieure = 2.74 tolérance suge  2.40 TNC(%)=3%
Limite stop inferieure =2.74 tolérance inferieure -2.40
Limite stop supérieure écart type = 2.91 Limite stop inférieure écart type =0
* Interprétation de la carte de contréle du point 12%

Les relevés de la carte de la Figure 11-8 (caventla mise en place d’un plan d’action
) depuis le 20/11/2013 jusqu’au 07/12/2013 nougineht que :

Le coefficient de capabilité procédé qui permepgi&cier la dispersion et le centrage
ppk=-0.39 < 1.33.

e carte position

Tous les points sont hors tolérance inferieura est dans le cas des tendances
inferieures le procédé doit étre réglé de I'écastyem qui sépare la tendance a la valeur cible
0. les limites de contrdle en position ne sont plakbles et ils sortent de l'intervalle de
tolérance car il y a dépassement du TNC obijectif.

e  carte de dispersion

D’aprés la Catre des écarts-types la dispersioprdeés est constante le procédé est stable
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Type de suivi SERIE Type de Controles/Type de ¢ GEQ_3DVDIMENSION Mominal 0.0 Lnite de mesure MM
Type de obsemnvatioiesure |d caracter 127G Ts 24 Obj. TNG (%) 3%
Type de carte de contrile zeneral Moyenne Ecart Type Type decalcul  Général Ti  -24  Taille dechantil 2

.74
1.1841
1.6282

2 Lo
T 05164
= .0.0395
= -0.35954
-1.1513
-1.7072

-2.2631
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3]
1]
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IV.4. la carte de contrble de la cote 133.

En utilisant l'application de mesure des limitesabatrole on obtient les limites de
controle stops et alertes.

Tolégrance supérieure THCobjectif n
Tolérance inférieure 3.00000% E |
MOYEMNNE
4.9
Limite Supeérieure STOPF .49
z.a
Limite Supérieure ALERTE 2.39
o0 _——— e —— — = —
Limite Inférieure ALERTE -2.39 2.4 4
Limite Inférieure STOP -3.49 _ao

ECART-TYPE
&0

Limite STOP 442 4.0

2.0

o.0

Figure 11-9: les limites de contréle de la cote 133
e les limites ae controle

Limite stop supérieure = 4.16 tafice supérieure  : 3.65
Limite stop inferieure = -4.16 tolérance inferieure  :-3.65
Limite stop supérieure écart type =4.42 TNC(%) = 3%

* Interprétation de la carte de contréle du point 13&

Les relevés de la carte N8(carte avant la miselacem’un plan d’action ) depuis le
11/11/2013 jusqu’au 07/12/2013 :

Le coefficient de capabilité procédé qui permepgi&cier la dispersion et le centrage
Ppk =-0.34 <1.33

e carte position

Tous les points sortent de la limite supérieuee plocés doit étre réglé de I'écart
moyen qui sépare la tendance de la valeur ciblet &s limites de contréle en position ne
sont plus valables et ils sortent de l'intervalietdlérance car il y a dépassement du TNC
objectif.

e  Carte de dispersion

La répartition est proche de la limite inferielaalispersion du procédé est stable
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" Type de suivi SERIE Type de Controles/Type ¢ GEQ_3D/DIMENSION  Mominal 0.0 Unite de mesure MM
Type de observatibesure  Id caracter 133G Ts 365 Obj. TNC (%) 3%

Type de carte de contrdle  General Moyenne Ecart Type Type de calcul Général Tt -365 Talle dechan 2
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15141 ; ; ; m : : : : I ; I:g s # 3 = y
2 6616
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2 01033
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E -F L
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2 13288
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L’'analyse des résultats des cartes de controles3 gmints géométriques avant la mise en
ceuvre du plan d’action a montrer que :

* les moyennes de mesures ne sont pas centréesssealéurs cibles et les écarts types
sont faibles car les mesures sont proche les umautees ce qui montre que le proces est
stable.

* les mesures des cotes 056 et 127 sont hors toienafecieure et les mesures de la cote
133 sont hors tolérance supérieure.

» le procédé n'est pas maitrisé, une intervention perét du processus doit étre planifie
pour assurer une production dans les intervdie®lérance.

V. Meéthode de résolution : QC STORY

V.1. Introduction

L’alliance RENAULT-NISSAN a décidé de mettre eagqe un systeme de production : le
SPR. Ce systeme de production est un ensemblel@@sjade principes, de regles, de standards
et pratiques.

Dans ce sens Renault a établie des méthodes ddarmtarr résoudre un probleme, le QC-
story a était définie comme choix pour résoudrertebleme de géométrie dans I'essieu FK67
afin de traiter I'écart entre ce qui est et cedpurait étre ou pourrait étre.

e Définition du QC STORY

«QC STORY» est une méthode de résolution de pradebmsée sur la prise en compte
des faits et des données, sans spéculation, popralmleme qui est causé par de nombreux
éléments.

V.2. Les 9 étapes du QC STORY

QC Story a un processus standard appelé « lep@sétie QC Story », fondé sur le cycle
P(S)-D-C-A. PDCA:
» (P) Planifier

* (D) Faire
* (C) Controler
* (A) Agir

La figure II-11 nous montre les différentes étapasrapport a la roue PDCA.
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® Choisir le sujet

@ Expliquer les raisons du choix
® Comprendre la situation actuelle
@ Choisir les cibles

» . P ® Analyser
?ess}n:il::i:sglnii gslﬂmﬂﬂ A ® Mettre en place les
i ) mesures correctives
® Standardiser D

h

C

© Confirmer les effets

Figure 1l-11: les étapes du QC story
« Etape 1 : Choisir le sujet

La premiére étape dans la résolution de problemees$identifier et de lui affecter un
nom qui permet a tous de comprendre simplemenratsae) le sujet est : neutraliser des écarts de
géomeétrie dans I'essieu FK67.

« Etape 2 : Expliquer les raisons du choix du sujet.

Dans cette étape on va Expliquer les fondeméitgdrtance et I'urgence du probléme.
Et Se poser ces questions pour permettre de grpifis facilement le choix.

La raison de choix du sujet est I'apparition destécarts majeures dans la géométrie de
l'essieu fK67 ils sont enregistrés dans les ficdescontrole de géométrie en trois dimensions
3D, ces 3 écarts demandent un travail a temps ptdeur références est : 056, 127 et 133.

« Etape 3 : Comprendre la situation actuelle

Cette étape est essentielle dans I'ensemble dutQ€ &t elle est déterminante dans le
résultat final.

Notamment, I'étape d’analyse (étape 5) dépend daadité de I'étape 3.

Les opérations de soudage qui ont une relation l@ge® cotes hors intervalles de tolérance
sont :
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OP130 (soudage bras assemblé avec coupelle asyeriii?é170 (Soudage traverse avec
bras assemblé).

OP103/11 OP120/13 OP140/145 OP160/170

soudage plaque Soudage coupelle Soudage support

renfort sur chape avec chape fixe Barmr anti vers avec
téte d'essien amortisseur et Barmr

renfort coupelle

Soudage traverse

avec gousset

Aszzemblage bras,
dowuille & renfort soudagedela Baw
bras assemblé (L) avec
traverse (W)
QFr190 QFr200 OP203 OP210
, Soudage des Soudage manuel Fraizage des.chapes Contréle des
EQUEITE; {feﬁfﬂﬂs} d;;?PfIr’?ﬂs sur | ESHE}-’L cordons de soudure
-" gur | ess1en —} { . frem) aszemblé et étiquetage

Figure 11-12: Les opérations d’assemblage dans les postes relatives aux écarts
Ob .
L’ensemble des observations sur les deux posteeooés par les écarts géométriques est
réesumé dans Tableau II-1
s Etape 4 : Choisir les cibles

Une cible est un nombre indiquant le niveau d’aamétion qui doit étre atteint. Il est
déterminé

par un compromis entre I'idéal et les contraintesmme le temps, la main-d’ceuvre et
I'argent qu’il est possible d’investir dans le mbjLes cibles doivent répondre aux 3 points

suivants :
Analyse des opérations de soudure op130 observation
op170
Moyen
Décalage du moyen au niveau des appuis dd?osition des appuis de références de
1 référence de la coupelle dans I'op 130 | la coupelle et du mandrin expansible

ne sont pas dans leur position initidle
Décalage du moyen au niveau du pilote et les Usure des références de mise en

? Anniiie AA rAfArannan AA DAIArmAant AA liaicAan Ahnkne nAnitiAan

Tableau Il-1: observation despostes de travai

serrage des vis Présence de vis desserrée dans |les
deux postes
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QUOI? (caractéristiques de contrble) .

POUR QUAND ? (limite dans le temps).

DE COMBIEN ? (valeur cible).

«QUOI? » nous avons décidé d’abord de ce que nous ®idine dans les ameéliorations
actuelles sur les 3 cotes qui sont dans la cag@iR (affectent la sécurité du client et sont
réglementaires), nous avons confirmé cela en exarhile plan de I'essieu de pres, et ensuite
nous avons décidé de centrer les mesures destilonarsur les valeurs nominales a la lumiére
des objectifs d’amélioration.

« POUR QUAND ? »Un sujet est terminé lorsque nous avons mis eceplaie mesure
corrective, et que nous sommes certains que legfibés seront pérennes a la datte de
l'intervention 11/03/2014.

« DE COMBIEN ? » leg écarts doivent théoriquement étre nuls.

« Etape 5: Analyser

* Importance de I'analyse

Une fois que les cibles ont été décidées et gpiating de I'activité a été dressé (réponse
a la question « pour quand ? » de I'étape 4), g@&tsuivante est d’analyser les causes. C’est
I'étape la plus importante dans la démarche.

Identifier précisément les vraies causes nous dii daire dans |'étape suivante :
rechercher et mettre en place les mesures comsct® nous n’identifions pas clairement les
causes, nous risquons de perdre du temps et dgertaren essayant diverses solutions
inefficaces.

Analyser les causes signifie rechercher les fastptincipaux qui créent des problémes et
qui apparaissent influencer les résultats du procés

La recherche des causes possibles peut prendrenths.t Rechercher toutes les causes
possibles est utopiste. Il faudra donc trouver ammromis afin de ne pas bloquer le « QC Story
»,

. Relation entre données et causes

Dans cette étape, nous examinons les causes pesksiées précédemment et utilisons les
données pour trouver quelles sont les vraies caigpsels effets elles générent. Il est important
ici de ne pas supposer mais d'identifier correctgnies faits.Pour faire cela, nous devons
analyser les données telles que :

— Les variations dans le temps :

On Utilise les cartes de contréle de logiciel SIMAsdur voir si les caractéristiques
changent ou non dans le temps les résultats dalyse des cartes de SIMAP c’est que les 3
cotes ne sont pas centrées sur les valeurs ciblanepres des limites stop dés les premiers
échantillons de démarrage du projet car ils sansdes limites de réglage du procédé et cela
pour avoir un compromis entre la géomeétrie et laalite de soudure. Leurs variations dans le
temps est presque constante, ainsi que la péritatpiélle les relevés des échantillons sont pres
ou dépassent les limites stops ne reléve aucueevéamtion sur le moyen, un changement
de matiére premiére, ou une modification au niveathode FOP (feuille d’opération standard).
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— La Recherche dans I'atelier et des installations:

L’Observation attentivement du terrain, des perssnet des pieces. A montrer qu'il y a
des écarts au niveau des 4M qu’on peut schémaitiserdiagramme d’Ishikawa.

Méthode Main-d’ ceuvre Présence des vis par terre
Le plan de maintenance \\ /
™, . ™,
' des pilotes et des ", V4
*, , ; * Mauvais Serrage des vis aprés
\ serrages n'est pas clair N, — A - e e
N, N\, moedification de la géométrie
bt
k S,
11‘. 1'\-;‘
Y ™,
1-\.1 -
F zp'
/"f /-'z
/’}/ "’f
Iy
// rd
Vv x’f Moven décalé au niveau du pilote
/’f Moyen décale au niveau dg—— EDL est des serrages de mise en
S de I'appui de référence e position de la traverse de
de 1a coupelle I'op 130 direction dans Iop 190
y

;’; Les références ne sont .
,;’/ pas dans leur position ;’; Usure du pilote et des
j/ initiale ;;, eléments de serrages
.;‘Z/ ."-’/
Matigre Moyen

+ Etape 6 : Mettre en
mesures correctives

Figure 1I-13: diagramme d’Ishikawa place les

La modification de la géométrie par 'opérationadage est une intervention réversible
qui dépend du résultat du contrdle en 3 dimensangs cales ne sont validées que lorsque le
résultat de mesure ne dépasse pas l'intervallelé@nce.

Cette modification consiste a ajouter ou a enlelesr cales de différentes épaisseurs dans
les appuis de références des postes concernétagiate eliminer les écarts de géométrie qui
peuvent étre soit négatifs ou positifs.

Figure 1I-14: montre un exemple de cale d’épaisSeum.

Figure 11-14: Cale en acier de 5mm d’épaisseur

* Intervention dans I'opération 170
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L’intervention dans I'opération 170 consiste adaiin déplacement dans le sens positif de
'axe X de la position des serrages F, E, etithigoD qui sont identifie dans la figure 11-15.

Cette intervention entraine un déplacement dééint de liaison de I'essieu dans le sens
positive de I'axe X et cela c’est pour élimine¥dart négatifs de la cote 056.

dtes

A

Figure 11-17:PILOTED Tableau II-2 : relevés des cales
dans le pilote D

3mm

: H référence le pilotes D quesles serrages kE et  on a effectué
e o hs le sens positif Be Xa
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1 Xp 6,2mm 9,4mm
2 Xp 7,5mm 3,3mm
3 X 2mm 2mm
4 Z 2,1mm 2,1mm
5 Z 2,1mm 2,1mm

Figure 11-18: Serrages Eet F

Tableau 11-3 : relevés des cales dans les deux
* Intervention dans I'operation 130 serrages E et F

L’intervention dans l'opération 130 consiste adaim déplacement de la position de
I'élément G qui est identifie dans la figure II-d8ns le sens positif de I'axe X.

Cette opération entraine un déplacement de upeaite mise en position sur I'appui C
dans le sens X positif et aussi dans le sens degétif puisque la forme du bras est courbé (voir
la figure 11-3 du plans de 'essieu).

C’est ainsi que I'écart négatif de la cote 127 sdirminé et aussi I'écart positif sur la cote
133 car ces deux cotes sont liés.

Dans I'appui de référence G on a effectué un déptent par des cales de 3.5mm dans le
sens positif de I'axe X.
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Figure 11-19 : CHARIOT de ’opération 130 avec l'identification des éléments de serrage et les pilotes de
mise en position

dallrisl yue Ic .avicau 1i-4 110uUS INuiyue 1eos jiesuassidied ellipiuyces.

RELEVE |RELEVE
CALE | Fonction |N°1 N°2
A N® xve Tableau
pres
la 1 X Omm| 3.5mm

modi
fication de la géométrie dans I'essieu on a efiegtu 2 X Omm| 3.5mm
une reprise de la trajectoire sur les points degmes 3 X omm| 3.5mm
de la torche qui est I'outil de soudage du robettec
opération se fait par I'apprentissage des pointd de 4 X Omm| 3.5mm
passage de l'outil du soudure dans les cordons

concerné par la modification de la géométrie cedats sont :

C76 C77 C84 C85 C86 C87 C13 C15 C19 C135 C141 €B52c33 ¢35 ¢c37 c70 c71 c72 c73

RENAULT-NISSAN Tanger -FSTF Rapport de stage

Page 44



RENAULT

Figure 11-21 illustre ces points de soudure sesdieu.

o MWocordon oité droi

R M pachey + 1

'/ = T—

Nota : les v ves regroapées ici soni une = —

aide 4 la compréhension, seul le pian Noeordon cOte ganche
essicu assemblé X6 7092 Tait foi -

Mdroit) - 1

Figure 11-21: les cordons de soudure dans I'essieu
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s Etape 7 : Confirmer les effets

Les cartes de contrbles de la Figure 11-22, FigugS et Figure 1I-24 nous indiquent que
les 3 cotes qui représentaient un écart de géanmétdapuis I'année 2011 ont étaient éliminer
ainsi que les nouveaux échantillons nous montyaatles points 127 et 056 sont tres proches
de leurs valeurs cible ce qui n’est pas le cas [Bpoint 133 puisque le centrage de ce point sur
la valeur cible représente un défaut de soudurs @ag, C75.

Type de suvi  SERIE Type de Contrdles/Type de car GEQ_3DDIMENSION Nominal 0.0 Unite de mesure WM
Type de obsenvatiorMesure  |d caracteris 36G Ts 265 ODLTNC(%) 027%
Type de carte de contrfle General Moyenne Ecart Type Typede calcul  Général T -265  Taille dechantilh 2

13143
0509
03033 . )
.30 /
g 09073 ff
g -1
: - j
s 17M 7
33293
L — et o = — ; . -
1918
16266
10438
1734 =
1461 71\
3 116% 1
% 05702 =
B
193
= 0004 _Eb..o.=ﬁ=;ﬁ=i=h — —tt b L
Echantlon | 1| 2] 3] 4] 5 B 7 B 8 0p M 12] 3] 4] 5] 16| 17 18] 18 A0 M| B B M H
Megurel | -2340| -301) -2B6B -255I| -2930|-3727) -383| 2836 -3706) -2.822) -3.952) -2RRA[ 3788 2ENT| -2804|-3743( -1766| -370B) -804 -2663| -3309| 0.349) 0408|021 0.0M4
Mesure2 | -3435| -3649] -2826] -3748( 3790 -2897) 03] 33| -37r0) 308|298 -3633( -16d8| -3a00| -37a3( 2886 |-762| 2492|1882 -34N3| 0 047 0223] 053] 0.204
Moyenng | -3888| -3725) -5o47| -3BA0[ -3061) -1812)-3904| 3890 3743) 3866|3935 -3A44[ 3737 -3708( -3793| 3415( -1759| -3855) -1843) 37H| -L746| 0383 0J66| 0.376| 0.
Etendue | 0244 0008) 003 0433 0038 0.52) 0438 0078 0.039) 0082 0.024] 006[ 0083 0428 0003|0101 0004| 0194) 0055 0.002) 2308| 0.048) 0.08] 023 017
=+ =+ o+ o+ o =+ + o+ =+ =+ o+ + T <+ k1 =+ =+ T o+ 0+ s T
ol o| o ©| @l | g 2| ©| ©| o e &l & ©| & &| &| ©| ©| & & g| ©| @
B O o o o O . O T . O O I . .
5] 5] 5] 5] 5] 5] I§] 5] I§] 5] 5] 5] 5] I§] m n m m n 4] m mm m M
gl 2| 2| 2 g g &g & g g g g g g g g 2 2 2 g 2 &8 8
e | 2| 2| o £ 2/ 88 5| & 3] & & 5| 8 5| 8 &[5 & Yz

Figure 11-22 : la carte de controle de la cote 056Gpres l'intervention
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Type de sum SERIE Type de Controles/Type de GEQ SDDIMENSION — Nominal 00  Unite de mesure MM
Type de obsenvatiddesure  1d caracte 1276 Ts 24 Ob.TNC(%) 0.27%
Type de carte de contrdle  General Moyenne Ecart Type  Type de calcul Geénéral Tl 24 Talle dechantl 2
192
14331
09302
04633
g 001%
B 05043
> 191 j"_"'*"“*—
g2 L4
14441
2029 S L"‘L—'.:"‘ —ﬂ"g'_“‘l‘_—L_.-:t-k-ﬂ""H :"_"K

Htendne

[ e s L — T —1 —h
e ey e e e et 1T T e e

Echanfilon | 1| 2] 3] 4] 5| 6 7| B 8 0] M) 12 13 14 15| 6] 7| 18 9 A 2| 2] A M| A

Mesurel |-2760) -2347| -2833) -2501)-2758| -2970|-2672)-2040) -2879|-2627) 2841 2954 2808 -2790|-2659)-2.787-2700] -2.701) 2768 -2 706 | -234(-0.143[ 0.716) -0508)-0.738

Mesure2  |-2683) -2784| -2625| -2.7)-2827| -2.837|-2763) -3.016) -2.719|-2760) -2708] -2691) -2936] -2877|-3033)-2870(-2622) -2.788) -2 7] -2701] -2687|-0.687(-0.798) -0.331]-0.98%
2304 -2TH[-2929] -2.799] -2 -LBTE] - -2509 -2 L0204 - 07130

=
o
=
=
s
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=
=
=
=
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=
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=
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1103201 4 | =
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=
=
=
=
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1532014 | =

0,002 0004

—
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Date

Figure 11-23 :la carte de controle de la cote 127@es I'intervention
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Type de sum SERIE Type de ContrdlesType c GEQ SDDIMENSION ~ Nominal 0.0 Unite de mesure MM
Type de obsenvatioMesure  Id caracte 133G Ts 365 Ob.TNC(%) 027%
Type de carte de contrdle  General Moyenne Ecart Type  Type de calcul Général T -365 Talle dechantll 2
4441
[
19696 '
1134
14971
g 0761
EU.UI#E
?—3.?114
=147
11538
1l
18801
13602
1403
19204
1.6003
2 180§
= 0.9607
&g —— N A
AT A== = ey T 5
Echantilon | 1| 2) 3 4] 5 B 7| 8 9] 10f M| 12| 13 14 15 16| 17| 18{ 18] 2 M| 2 B H B
Mesuret | ama| 4267] arse) aa0a] e8] 3703) sz a0 anar] asar|aas) aens) som| aer] 24ee] aa0s] 2a08] eou7| asss] asm6] ae0o] a2ns| zean] 2e28] 07
Mesure? | s3%8| 7a4] aoei] ] aasr| ea2) asea] an] aaus] 2a54] 290t as0s] 37| aame] 47| een 2aa0] eona] aoeo] anee] aves] 2s] o] 2ee8] 2307
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Flendue | 0267] 0308] 0o2) o 06| 0462) 043 0046 08| 022¢] 008 ot o4e| o] 0] 0azs| oom] 00| 0256| a0e] 05| 0532 0208 03] 053
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DS

» Etape 8 : Standardiser
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Aprés la mise en place du plan d’action on d@ibkr le « standard » de travail en cas
d’écart géométrique, c’est pour cela on a créesyneptique de traitement qui détermine les
cotes fabriquées dans I'OP 130 et OP 170 ainsiegieotes qui peuvent étre dégradées par les
serrages ou bien par une intervention de modifioatie géométrie dans ces OP.
TYRE
e ESSIEU ASSENBLE
| X678
Type REFERENCE{Dasignations ALERTE réglages process
Nom. COTEMAX (COTEMINI coté gauche valable coté droit
COTES FABRIGUEES A LOP 130 REFERENTIEL BRAS NU
F 25 |Angle ANGLE D05 DOUILLE/XY 18 140 -L8 Bl l EJ
F 105 |Angle 108. Angle doulle drofe / XY 18 18 180 ; =,
N T PR —") TRETRED el e
F &1 |Distance 027, Position coupelle gauche en X 4758 240 240
F 130 |Angle 130. Angle coupells droite en ZX 480 150 -150
F 0 {Angle 030. Angle coupelle gauche en ZX 180 1.5 150
F 131 |Angle 131. Angle coupsll draite en YZ 000 0.8 40
F 3 |Angle 031. Angle coupelle gauche en Y2 0.00 080 40
F 130 |Distanee 132, Position Point TT en X G| 385 A8
F 2 |Distance 032. Positon Paint Ten X 35550 155 -1
F 14 |Distance 134 Position Point TTenZ Ba.00 380 -360
F Y |Distance 034, Positon Paint TenZ BR.00 Bl 36l
F B (Distance 028, Positon coupelle gauche enZ 4300 210 -270
F 13 |Distance 128, Position coupellz droite en Z 4300 7 -170
F 133 |Distanee 133. Position Paint TTen ¥ ] 150 -5
F 33 |Distance 033, Position Point Ten ¥ Ba.00 150 150
COTES FOUVANT ETRE DEGRADEE EN OP130
D 18 |Distance 018. Positan point T P/R Plan Coupelle G A 15 -2
D 118 (Distance 118, Position paint TT PR Plan Coupele 0 na 15 -128
D 14 |Angle 104.dovile DRIZ pasll 180 18
D M4 |Angle ANGLE 004 DOUILLE GH Y2 gLl 180 -8
D 19 |Angle D18, Angle ase TRIR plan YZ [ 350 -350
D 18 |Angle 119, Angle axe TT PR plan Y2 [ 350 350
D N (Distance 021, Largeur chape emarizseur gauche 4850 082 {18
D 1211 |Distance 121, Largeur chape amorisseur droite 48.50 [ {82
D 2 |Coaviaite 022, Coneentricte du tou passage vis amorisseur gauche pirdfax) 0.0 500 400
D 0 |Paralll 020, Paralléisme axe T Flan coupelle gauche i 300 -300 L
D 120 (Parallel 120, Paraligisme ax T/ Plan coupele droite o 300 -300
0 120 |Coauilité 122 Concentrité du trou passage vis amortisseur droit pir 3 fase gl 000 800 00

Tableau II-5 : Les cotes fabriquées et pouvant étre dégradées a I'op 130
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TIPE Designation:n 170
o FICHE DE CAPITALISATION LOUPES GEO OP170 ESSIEU ASSEMBLE
Type G n Designations ALERTE reglages process
Nom, COTEMAX [COTE MINI
COTES FABRIQUEES A L'OP 170
F - B |Distance A- A4 1184.00 140 -341
F G 5 |Angle douille gauche / XY 1.8 1.00 -1
F D 105 |Angle doulle droite [ XY 18 1.00 Rl
F - 88 |PositonTOEL enX 16310 165 18
GOTES POUVANT ETRE DEGRADEE EN OF170
) 1M JAngle doulle gaushe | Y2 2540 040 {40
D 6t |Distance 061. Position Renfort E.L. gauche en X 2818 300 -1
D 181 |Distanca 181. Position Renfort E.L. droit en ) 2618 10 -0
) 62 |Distance 082. Position Renfort ELL. gauche en ¥ 4000 300 300
D 162 |Distance 182, Position Renfort EL. draiten ¥ 4000 100 300
D G  |Distance 063, Position Renfort EL. gauche enZ 16.80 160 -380
D 163 |Distance 183. Positon Renfort EL. drait en Z 18.80 160 il
D 21 |PoiniR coupsle gauche en X 475480 240 -240
) 121 |Point RR coupelle droits en X 47580 240 -1
) 2 |Point R coupelle gauche en 2 4300 21 -270
D 128 |Point RR coupslle droite en 2 4300 11 =270
D 0 |Angle coupelle gauche &n ZX 480 1.50 -1 50
D 130 |Angle coupelle droite en 2X 440 1.50 15
D 3 |Angle coupelle gauche en YZ 0.0 040 {80
D 131 |Angle coupelle droite en ¥Z 0.00 080 L480
D 3% |Position Point Ten X 1550 105 38
D 132 |Position Point TT en X 3540 185 -388
] ¥ |Position Point TenZ 88.00 160 -38
D 14 |PositionPoint TTen Z 8800 160 -3
1] 18 |Positionpaint T PR Plan Coupelle G A 205 28
] 118 |Position paint TT P/R Plan Coupelle D 1A 225 20
D 18 |Angle axe TPIR plan V2 1.5 350 350
D 118 |Angle axe TT PR plan ¥Z [ 150 350

Tableau I1-6 : Les cotes fabriquées et pouvant étre dégradées a I'op 170

La synoptique de la figure 11-23 est une synoptiqgénéral qui impligue tous les acteurs
(fabrication, ingénierie, maintenance, et qualil#)s la réactivité en cas d’écart géometrique.
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4 Liberer le lot

cote d'un Echantillon est hors limite STOP
ou 2 échantillons consécutifs *entre limites
ALERTE et STOF

Actions
Contréleur
Qualité
Fabrication

[ Alerter ke CU fabrication J
4

Alerter ka maintenance =t isoler be lot douteux [identification
corton rouge]

]

[ ]

A

fabrication (cascade d'alerte en fonction de la
gravité du defaut, CA, ACD, CD_)

[Alerter la gualité avec la fiche de decision et CUJ

enregistrer les
mesures des cales
dans le fichier de
calage

Decision OK en interne
fabrication Maintenance
Oualite &t ingenierie

L ]
[ Intervention maintenance pour correction ]
determiner "ecart par
rapport au plan
[ déterminer I'OP concernée
[ référence des pieces
}
comparer le avec les
enregistrements
ajouterfenlever des cales
selon le type d'ecart jecart

controler la bonne mise en
faire un relwé de calage et
positif ou négatife)

controler une piece apres
I'intervention

o

Liberer le lot

Demande de
derogation
validée

Caffuter le lot

|

Documenter la fiche de decision

Archivage {qualité)

Figure 11-23 : synoptique de réactivité en cas d’écart géométrique
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< Etape 9 : Synthétiser et planifier les actions futrtes

Comme nous l'avons indiqué en introduction, la radéh étant aussi importante que le résultat,
elle peut, elle aussi, étre améliorée. Il fautsaluoter les remarques pour la prochaine fois.
Pour finaliser le travail des actions futures doivétres planifié ces actions sont :
- Premierement une capitalisation de déterminatiencdées fabriquées et des cotes pouvant étre
dégradées sur toute la ligne de fabrication d'essie
- Deuxiemes la mise en disposition des piloteestééments de serrage.

L’application de la méthode QC STORY nous a perdesmaitriser statiquement les écarts
géomeétriques dans 'essieu et d’améliorer la gaigitomeétrique des essieux fabriqués.
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CHAPITRE Il

Réalisation d’'un systeme de réparation
des torches

|. cahier des charges
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Dans le cadre de 'amélioration du mécanisme dedagei et la réduction du taux de rebut dans
le département sous-ensembles, le service quhlitdéépartement a demandé la réalisation d’un
systeme de réparation des torches (outils de selddans un délai de 2mais, et cela pour :

» Gagner en colt de réparation des torches.

e Diminuer le taux des non-conformités de soudageséxsi par le décalage de
géomeétrie des torches.

«  Diminuer le taux de rebut des torches non-réparées.

Cet objectif est alors de type SMART qui signi
Spécifique : amélioration de systeme de soudagédeiction du taux de rebut.
Mesurable : taux de rebut cible = 0 torches rejed€@gorches réparé chez le fournisseur des
Torches
Atteignable : possibilité de réalisation sous lesti@ntes de temps et colt de fabrication des
Pieces nécessaires au systeme de réparation.
Réalisable : repose sur la motivation, et 'adaptadux changements.
Temporellement définie : 2 mois.
Le colt d’achat de la torche bi fil (deux fils daudage) estt5000 DH
Et Le colt de réparation de la torche bif il (déilsxde soudage) chez le fournisseur est :
9000 DH

Il. soudage électrique sous flux gazeux
II.1. définition

Le soudage électrique a I'arc sous flux gazeuxA(eglais Gas Metal Arc Welding — GMAW) se
décompose en 2 types de procédés :

M.A.G (Metal Activ Gas) : C’est un procédé de soudagecall électrode fusible sous une
protection de gaz actif (COpur ou mélange Argon/ GOu Argon / CQ/Oxygéne), généralement
employé pour le soudage des aciers.

M.I.G (Metal Inert Gaz) :C'est un procédé de soudage diteélectrode fusible sous une
protection de gaz inerte (Argon pur ou mélange Afgelium), généralement employé pour le soudage
des aciers inox ou alliages d’aluminium.

Le type de soudage employé pour le soudage desigsbierceaux, ainsi que I'échappement est
le M.A.G, Le soudage s’effectue selon le principgéttrofusion du fil de soudage.

Il.2. Pack soudure
Le pack de soudage robotisé est constitué prirenipaht par un générateur de courant nécessaire
a la fusion de fil de soudage dans les points ddage, d’'une Interface du robot pour assurer une
synchroniser de I'opération de soudage entre letreble générateur et sans oublier un robotade |
marque ABB qui porte un dévidoir ce dernier a pdle d’acheminer vers I'outil de soudage ou la
torche : le fil de soudage, le fluide de refrosdisient et le gaz de protection des cordons de geuda
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@

Robot
Control

Figure IlI-1 pack soudure

Le tableau
[11-1 nous
indique les éléments du pack de soudage robotisé

1 source de puissance

Cable se synchronisation entre le maitre etlbesc
Reservoir de refroidissement
Dévidoir

Podium for power source

Cable Intranet de Connection
Interface du robot

Robot ABB

Cable se synchronisation

10 Conduite du fil, gaz de protection (ARGAN et @t fluide de
refroidissement
11 La masse

12 Outil de soudage :torche
13 Cable de conduction des fils, gaz, et fluideadeidissement

O O NO| O | WIDN

[1l. détermination des classes de soudure

Les cordons de soudure sont classés en 6 classéAR1, B2, C1, C2.
Elles sont définies en fonction du risque cliend@hiveau de sollicitation.
A chaque classe correspond un plan de surveillandes criteres qualité soudure appropriés.
Le risque client est déterminé d’aprés les modalit@pplication de la hiérarchisation des
caractéristiques produit.
Le niveau de sollicitation détermine le degré dgue d’apparition de la défaillance
Le tableau 1lI-2 nous indique les différentes st&sde soudure.
Risque de défaillance de cordon

RENAULT-NISSAN Tanger -FSTF Rapport de stage Page 55



Q

RENAULT ,

Classe C1 Classe B1 Classe Al
Soudure fortement Soudure fortement Soudure fortement
sollicitée dont la rupture sollicitée dont la rupture sollicitée dont la rupture]
n'affecte ni la sécurité ni entraine l'immobilisation affecte la sécurité du
immobilisation du du véhicule véhicule
véhicule

Classe C2 Classe B2 Classe Al

Soudure faiblement Soudure faiblement Soudure faiblement
sollicitée dont la rupture sollicitée dont la rupture sollicitée dont la rupture]
n’affecte ni la sécurité ni entraine l'immobilisation affecte la sécurité du

'immobilisation du du véhicule véhicule

véhicule
Cordons sans risque sécurité clients Cordons cleit® et/ou
réglementés

Le tableau IlI-2 : les 6 classes principales de soudures a I’arc

Les contraintes sont évaluées par simulation élée par essais meécaniques.
l.1. procédure de détermination des classes

La classification doit étre proposée par le respblesde la conception en FRANCE, validée
et confirmée par écrit, avant spécification, parelgponsable calcul, le responsable essais eefexp
soudure.

Le concepteur-spécificateur produit évalue la déagte chaque défaillance (rupture du cordon
de soudure) sur chaque effet client.

Le concepteur-spécificateur en déduit I'apgraance a une classe de hiérarchisation par
application du tableau IlI-3 .

— o g pleat -3 Hiérarchisation des=earacteristioues de produ E—
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Hiérarchisation des caractéristiques de produit Fonction de service perturbé (effets client)

Cordons de classe Al et A2 Panne immobilisant

Cordons de classe Bl et B2 Panne non immobilisant nécessitant une réparation
rapide

Cordons de classe C1 et C2 Défaut toléré ou génannécessite pas une

réparation immédiate

Tableau IlI-3: hiérarchisation caractéristique produit

11.2. représentation symbolique sur le dessin

La figure IlI-2 indique les caractéristiques ahrdon sur le dessin des pieces produites.

Symbiole du tyne de soudure
—_— Lengueur aikle de a soudure

Clagse i cordon

_/

Cardon da cacurté |/ raglem et

Iy,
N proceds de saudage (15U 4U63)

131 soudace MIG
133 soudace MAG flplein
136 zoudags MAC fl foure

I

numera du cordon de sowla ge

Figure llI-2 : représentation du cordon de soudure sur le plan

RENAULT-NISSAN Tanger -FSTF Rapport de stage Page 57



Q

RENAULT

V. plan de surveillance qualité de soudure

IV.1.

Plan de surveillance générale

Pour garantir la conformité des organes produitsplan de surveillance est associé au cahier des
charges qualité soudure. Ce plan est défini entifimdu degré de maitrise du proceés utilisé.
Plusieurs types de plan de surveillance sont plessils sont basés sur une combinaison de 3 types

contréle au minimum :

contrdle visuel, contrdle uak expert, controle macrographique. D’autres

contrdles peuvent étre mis en place si nécessat@ntrole automatisme, contrdle des paramétres

soudure.

IV.2.

Suivi macrographique

L’ensemble des cordons fait I'objet d’un suivi @edualité macrographique, dans ce suivie on eféectu
une découpe des cordons des pieces soudées paremts$f outils et cela pour contréler leurs
caracteristiqgues avec un logiciel nommeé métrologadréquentiel de contrble n’est pas figé a pyribr

peut évoluer en fonction des modifications du piodtiou de la maitrise démontrée du processus de

fabrication.

le tableau Le tableau 111-4 nous indique les défés types de contrdle pour chaque classe de saudur

Classes de cordon

Fréquentiel dans les 3 mois
premiers du démarrage des
lignes de soudage

Fréquentiel série sur la ligne
stabilisée

Al

Contréle une fois par équipe et

par outils de découpage de piéq
+

Les piéces ne sont livrées

qgu'apres la validation du cordo

Contr6le une fois par équipe et
gpar outils de découpage de piéd
+
Les piéces ne sont livrées
nqu’aprés la validation du cordor

A2 ,B1,B2

Contréle uie fois par équip avec
une alternance sur chaque outil
de découpage des piéces

Contr6le uie fois sur € équipes
avec une alternance sur chaqud
outil de découpage des piéces

C1,C2

Contrdle uie fois sur Z équipes
avec une alternance sur chaque
outil de découpage des piéces

Contrdle uie fois sur 2 équipes
avec une alternance sur chaqud
outil de découpage des piéces

tat géometrique de 'outil de soudure (torche)

V. é

La torche de soudure comporte deux tuyaux pourefeoidissement et un tuyau pour la
canalisation du gaz de protection du cordon deweudEt elle est congue avec un angle de 22°neet u
distance entre les tubes contacts de 5 mm.
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Le non-respect de ces deux caractéristiques géiguedr entraine des défauts dans les cordons de
soudage

Angle de la torchea

- Buse dela soudure

Tube contact1 — Tube contact 2

Fil de soudure

La non-conformité de la torche entraine une norfaromté au niveau des caractéristiques des
cordons comme la hauteur du cordon H1 H2, 'angé¢p du cordons par rapport aux pieces soudées,
et le jeu d’accostage des piéces.

Figure llI-4 indique les différents types de rmonformités de soudage causeés par le décalage de

la torche
B
H1
I - § l o
Asymétrie du cordon défaut de forme du cordon roulé /cordon convexe

RENAULT-NISSAN Tanger -FSTF Rapport de stage Page 59



4

RENAULT

Jeu excessif les caraux

Exceés de pénétration liaison interrompu /percage/tavi

ANy

Irrégularité d’'aspect
Figure lll-4 : présentation des différents défauts de soudage

Réparations et consommation des torches

Sachant que Le codt d’achat de la torche bi fiugd#s de soudage) est5000 DH et

Le colt de réparation de la torche bif il (deux ik soudage) chez le fournisseur 8600
DH

Nous obtenant le colt de 2012 et de 2013 commeetgrmFigure IlI-5.
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_~— 39000 DH  399000DH

35 A

B nombre des
reparations des
torches chez le
fournisseur

30 A

B nombre des torches

. rejetés

15 M co(t total en DH
10 -

5 -

0 T T f

2année 2012 année 2013

Figure IlI-5 : Histogramme représentant le nombre de consommation et réparation des torches et
leurs colts

VI. Le systeme de réparation des torche

Le systeme actuel mis en place dans l'atelier dmter@ance est un moyen de contrdle, il n
assure que les torches sonconformes ou nowenformes par rapport a leurs caractéristic
géométriques. Les narenformités relevées aprés une vérification seréparées chez le fournisse
avec un co(t de 9000 Dplour chaque torche, le délai de réparation est dwis. Dans | cas ou
I'angle de la torche est supérieur & 24° ou ieféria 20°, les torches sont rebutées. C’est poujiauil

congu en collaboration avec le service maintee des modifications dans le sent systéme afin
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d’assurer une réparation des torche en internéedédprise et gagner en matiére de codt, délai de
réparation et qualité de réparation.

VI.1.  Présentation du moyen de contréle
Dans le moyen de controle de Figure IlI-6 la herest fixée par serrage dans le moyen de
fixation pour étre vérifiee par la pige de contréle niveau des deux tubes contacts, ce pige doé& en
sans frottement dans les deux tubes contacts efsiagsurer des caractéristiques geomeétriques de la
torche

Moyen de
fixation de la
torche

Pige de
contrble

Table de
contrble
ROBACT
A TWIN

Figure 1lI-6 : moyen de contréle des torches

VI.2.  Conception du systeme de réparation

Le systéme de réparation est concu dans le butgdeantir une conformité des torches, la
conception est réalisée sous le logiciel CATIA VY5lese compose des composantes suivantes :
1. D’'un systeme de serrage pour le réglage deltasgla torche.

2. systeme de centrage des tubes contacts.
3. une régle de référence quiindique la valélede 22° pour I'angle.
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1. table ROBACTA TWIN

2. regle de référence
3. glissieres de la marque

schaeffler, référencexvbD
4. cales de fixation

Figure 111-8: table de répai

1. corps du chariot

2.patin de la marque Schaeffle
Jréférencekwve..-B

3. piece de centrage des tubes
contacts
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4. cales pour assurer le déplacement vertical gtz 3
5.écrous hexagonale de diamétre 10mm
6. vis M10

7. vis DIN ISO 4762-12.9

1. piéce de fixation du corps de la
torche

2. piece contenant la référence de
'angle

3. patin de la marque schaeffler,
référencexwVE..-B

4. vis M10

5. écrous hexagonale de diameétre
10mm

6. vis M6 de fixation corps de la
torche

7. visM6 de fixation du 1

8. vis DIN ISO 4762-12.9

\/1 2 DAAlicatinn Al evictArnan

Figure 111-20: chariot de réglage de I'angle

Choix du matériau
Le matériau employé pour la réalisation des piésts$a fonte grise a graphite lamellaire (ENGJL
100) en raison de la disponibilité de ce matériansd’atelier de maintenance ainsi que ses pr@sriét
mécaniques, ce type de fonte est parmi les matetiesl plus économique et les plus utilisées, la
ductilité de ce matériau est faible (A<1%) sagtsice mécanique en traction est médiocre (RM entre
150 et 300 MPA) en revanche elle résiste bienoampeessions (RM entre 600 et 1200 MPA) ainsi que
I'usinabilité de cette fonte est bonne.
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La figure IlI-11 nous donne une vue générale daliée de réparation :

Maode

opératoire
Fiche de suivie
des reparations

Figure IlI-11: systéme de réparation réalisé Ce
Piece pour 1a wna s we -

la torche

PIGE de
controle

Table Systéme de
ROBACTA réparation
TWIN

mécanisme est composé de deux chariots a savoir :
* Chariot de réparation de I'angle
A l'aide de l'outil de fixation de la torche qui ige sur le chariot par des vis M6 le
chariot peut se déplacer sur des patins paliaisen glissiére et cela a travers le serragesou |
desserrage de la vis M10 dans le but d’ajustergl&ade la torche par déformation plastique
jusqu'a la valeur de 22°, cetterniére est atteinte lorsque la référence sundeat se met sur
la méme référence de la régle apres la fin diestament de I'angle .

Outilde fixation
de la torche

Chariot
d’ajustage de
Fangle

WIS M10 pourle déplacement
du chariot

4 IS e [ I A —

Figure 1lI-12: chariot de réparation de I'angle réalisé

e Chariot de réparation de la distance des tubes coatts
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Dans ce chariot nous agissons sur la distanceutles tontacts par un déplacement de la
piece d’ajustage via le serrage et le desserratgevde M10 dans I'axe verticale ( I'axe 2Z),
cette piece d’'ajustage effectue une liaison gliesié’aide des 4 cales.

La deuxieme réparation s’effectue par le déplactme chariot sur les patins a travers le
serrage et le desserrage de la vis M10, ce déptateemtraine une déformation plastique des
tubes contacts insérés dans la piece d’ajustement.

Apres la modification de la géométrie des tubegamin, un contrbéle de la coaxialité entre
I'entrée libre des tubes contacts et le tube gege.

Ecrous M10 de réglape de la distance entre
tubes contacts dans "axe wverticale {1 ame Z).

Cales pour
assurer un
glissement
dans 'axe 2

Ecrous M1 de réglage dela
distance entre tubes contacts dans
I"axe horizontzl (17axe ¥

La pige de
contrdle

Figure 111-13: chariot de réparation de la distance entre tubes contacts
* LaFOS (feuille d’Operations standards)

La feuille d’'Operations standards décrit le mogératoire pour I'utilisation du marbre de
réparation ainsi que le temps requis pour chacapeée réparation.
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N de FOP FOS.d.o macweswe |omn FEUINE d'Opération Standard Pagell?

Nom du process marbre de reparation torche bi fil (PROCEDURE) N 1 2 3 4 5 6 7 8
(Nom de l'opération) [réparation torche twin sur le marbre de reparation Date de modification
Equipement de sécurif(des gants,casquette de securité) Temps total 12.7 Chef d'Atelier
| vétements des étapes min N Equi
@
Outils utilisés clé dynamométrique ,clé fronius,clés plats,clé six ponts \3 Chef |EQui
Pieces utilisées Licence et ou £l Equi
D UET [
Qualifications > Equi
Equi
No. Etape principale Temps Point clé Raison du point clé. Dessin explicatif. Regles opératives et autres.
1}démonter la buse de la torche 0.5{min
2|nettoyer le tube contact 0.5;min la pige de
contole
3imettre en place la torche sur le marbre de réparation 0.5{min
4lserrer correctement la torche par la clé dynamométr  ique a fond 1imin |l'effort de la clé dynamometrique doit etre
egale a 18N
5|faire un aller retour avec la pige de contrdle autour des tubes contacts 0.5{min {on doit pouvoir pousser la pige de contréle
la pige doit etre centrée et libre en entrée (FIG1) jusqu'a sa colerette facilement sans frotement
6|monter l'outil de fixation de la torche sur le chariot de reglage d'angle (FIG2) 0.5{min
7|centre et fixer les trous de l'outil de fixation corp de la torche avec 2 0.2{min
\is :
tubes contacts
8| verifier l'etat de reference de chariot de réglage d'angle 0.2{min |l'état de reference de chariot par rapport a la
par rapport a la regle de réference (FIG3) régle de mesure est de 22°
9|si la mesur de la régle n'est pas centrée sur 22°
10{régler 'angle de la torche avec le chariot de réglage d'angle (FIG4) 2imin |dévisser 'écrou a linterieur et visser de
I'éxterieur pour régler l'angle dans le sens Y+ et
et linverse pour le regler dans le sens Y-
11|verifier avec la pige de controle les deux tubes contacts 0.5{min |on dot pouvoir pousser la pige de controle
jusqua sa colerette sans frotement
12|bloquer le chariot d reglage d'angler 0.2{min le bloquage se fait par les 2ecroux de reglage
Ce qui est interdit et pourquoi |TOTAL 6.4 min Comment traiter les anormalies hariotd
(Explication des possibles problemes ou défauts) ltems ou notes explicatives. Autres | / CI ariot ?
interdiction de serrer la torche sur le marbre der  eparation avec une clé autre régle de réference réglage d'angle
que la clé fronius par risque de dégradation dela  torche ,
FIGURE 3 FiURE 4 ecrouxde réglage
AAAAAAAAAA a D L1
DPSI - 65912 - UET &7 = approbateur : Ch Porcheron (CUET) Ldst U/



Feuille d'Opération Standard

N° de FOP : FOS....[...... Page 2/2
(PROCEDURE) _
No. Etape principale Temps| Point clé Raison du point clé. Dessin explicatif. Régles opératives et autres.
13|si le I'angle est réglé et le decalage persiste dans les tubes contacts
g S og Y
- - A . ecroux pour
14|démonter les diffuseur et les tubes contacts 0.5{min le
deplacement
15|dévisser les deux écrous intérieure et éxtérieur d'axe chariot de centrage de 0.2imin |le chario de centrage de la torche effectue un

la torche (FIG5)

mouvement en Y eten Z

16|Pousser le chariot de réglage de la distance tubes contacts en Y+ 0.2imin |la pige de contole doit reculer

17|centrer le chariot de centrage avec le tube contact de la torche en Z (FIG 6) 0.5/min |le chariot doit étre centrer avec le tube contact décalé
18[monter l'outil de réglage tube contact sur la téte de la torche( FIG7) 0.5{min

19|régler et centrer la torche a 'aide de chariot de centrage 2/min |visser pour le réglage en Z+ et dévisser pour régler en Z-

20| wérifier avec la pige de contrdle le centrage des tubes 0.5/min |on doit pouvoir pousser la pige de contréle jusqu'a sa colerette
sans frotement

21|démonter l'outils de réglage tube contact sur la téte de la torche 0.5/min

22|dévisser les deux écrous d'axe chariot de centrage 0.2imin

23|pousser le chariot en paralléle avec la torche en Y- 0.2{min

24|démonter les diffuseurs et les tubes contacts 0.5/min

25| érifier avec la pige d contréle les deux tubes contacts 0.5{min |on doit pouvoir pousser la pige de contrdle jusqu'a sa clorette

sans frotement et librement

Ce qui est interdit et pourquoi |TOTAL

6.3 min

(Explication des possibles problémes ou défauts)

Comment traiter les anormalies

ltems ou notes explicatives. Autres

du chariot de
centrageen
I+etl-

ecrouinte

etextérie
) ) N .11
. N
} i ‘/ \.\
FIGURE 5 FIGURE 6

JRE7

outil de réglage
tubes contact
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VII.

Evaluation des gains

Le gain en torches réparées est calculé a padiredfeuille de suivi des torches
(annexe N°10) qui nous indique le nombre des radjoms des torches dans I'atelier,
cela dans le but de déterminer la durée de vigatekes apres les réparations Figure IlI-
13 nous indique le nombre des torches ainsi ggaileen dirhams.

4,5

36000DH

3,5 -

B nombre de réparation

M gain en DH

1,5 A

0,5 -

mai juin(jusqu'au 15/05)

Figure 1lI-14: Histogramme des nombres de réparation et du gain ezuro

Le gain en terme du taux de rebut des torchestafidicectement le gain en RO

Nombre de pieces bonnes réalisées
(rendement objectif) qui est calculé parte
Nombre de piéces théoriquement réalisables
dans ce rendement on prend en considération |éts gropres programmeés(APP)
due par exemples au : Panne lié aux outils, PaBgna la machine, les arréts propres
exploitations(APE) due par exemples au dépassethem¢mps de cycle, au retard ,les
pauses. Les arréts propres fréquentiels (APF) dweexemples au Changement d'outil,
Réglage, Contrble fréquentiel les arréts autresiiadhutres (AlA) due par exemples au
manque de gaz, d’air de refroidissement.
Les réparations des torches affect directementrédection des APP sauf que la
mesure de ses arréts est difficile car plusieusses interviennent dans I'apparition de
ses arréts.

Conclusion générale
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Le travail présenté dans ce rapport a pour bamdliorer la qualité des produits
fabriqués dans l'atelier chassis du départemeamg-sasembles au niveau de la géométrie de
I'essieu et au niveau de la qualité de souduregdmduits fabriqués.

Le premier volet était la correction des éca@smgétriques dans l'essieu, que nous
avons effectué grace a la méthode QC story querétutée en 9 étapes.

Le second volet, consiste a réaliser un mécangameparation des torches qui a été
présenté par la suite a la direction de Renauttince étant une ICP (ldée Concréte de
Progres).

Cette action de progrés mise en ceuvre qui, audkel'exercice ordinaire du travail,
améliore les produits, les services et les prosesgutravail. Elle a été choisie parmi les
autres ICP comme la plus pertinente de l'usine peumois de Mai, c’est pour cela la que

direction de Renault a décidé de la standardigdestautres sites de Renault.
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