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NTRODUCTION

La Société Marocaine de Construction Automobile est une usine de montage en
sous-traitance de voitures particulieres et utilitaires pour différentes marques
européennes, faites pour le marché de l'automobile marocain, a partir de pieces

détachées venues de tous les pays du monde.

Afin d’acquérir de nouvelles compétences et d’expérience professionnelle, de
faciliter I'intégration des étudiants dans le monde du travail, et surtout de leur permettre
en pratique la formation continue qu’elle leur franchise, la faculté de sciences et
techniques de Fés, soumet ses étudiants a un stage de fin d’étude qui mettra en
évidence leurs capacités acquise au cour de leur formation et leur donner une occasion

d’'innover et servir au sein de I'entreprise.

Mon stage m’a permis d’'une part de comprendre le fonctionnement de I'entreprise
et d’'autre part d’expérimenter la vie du personnel sous ses différents aspects. La
standardisation du travail ayant été nouvellement instaurée au sein de la SOMACA,
cette derniére connait un changement révolutionné. En effet, le département Tolerie et
plus précisément la Direction Ingénierie des Véhicules Décentralisés auquel jai été
affecté m'a permis de mieux cerner les objectifs que le département désire atteindre et

I’état de son avancement.
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Par ailleurs, pour un Concepteur mécanique, il est trés important de connaitre le
fonctionnement et I'organisation du milieu de travail, car le concepteur est en premier
lieu un avant encadrant du processus de fabrication et de qualité et pour cela le
concepteur doit respecter les 5 régles suivantes :
lére regle : LA CONFORMITE

On peut définir la conformité comme la rencontre, l'intersection entre le besoin, la
spécification et la réalisation ce qui permet d'obtenir une Qualité maitrisée.

2°™régle : LA PREVENTION

Par prévention, on entend tout ce qui peut-étre mis en ceuvre avant qu'un défaut,
une erreur, un dysfonctionnement, une défaillance, un mécontentement ne se produise

pendant ou apres le processus.

3eme regle : EXCELLENCE

Le voyage vers I'excellence, c'est se donner les moyens d'éviter les erreurs qui
peuvent étre de toutes natures, et concernent toutes les activités du service /de
I'entreprise.
4eme regle : LA MESURE

LA MESURE DOIT STIMULER L'ACTION POUR ELIMINER LES NON-
CONFORMITES

Son role est de localiser les améliorations possibles, d'indiquer par quel endroit

commencer une action efficace sur les défaillances, les problemes.
La mesure doit étre porteuse de succes potentiels.

5éme regle : LA RESPONSABILITE

Pour appliquer le 5eme principe de la Qualité, il faut respecter les 4 premiers

OTMANE HADJI ©2010 Page 6




Pattie |

Conterte de [ Entreprise




@ RENAULT

|.LE GROUPE RENAULT

Aujourd’hui présent dans 118 pays, Renault est un groupe automobile
multimarque qui a acquis une dimension mondiale lors de son Alliance avec Nissan le
27 mars 1999, puis par I'acquisition du constructeur roumain Dacia (1999) et la création
de la société sud-coréenne Renault Samsung Motors (2000). L’Alliance Renault-Nissan

forme le 4éme constructeur international.

1. Historigue

L'aventure industrielle de Renault commence le 24 décembre 1898 : Louis Renault
gravit la rue Lepic, dans le quartier de Montmartre a Paris, avec sa Voiturette. Un
exploit qui lui rapporte ses premieres commandes. La société Renault Fréres, fondée
I'année suivante, se développe alors a un rythme soutenu avec la fabrication des taxis
parisiens. L’entreprise devient rapidement un des acteurs principaux du marché

automobile francais.

La société traverse par la suite les guerres mondiales, les crises économiques, en
tachant toujours de continuer a se développer. Mais a la fin de la Seconde Guerre
Mondiale, I'entreprise est réquisitionnée par le Gouvernement Provisoire de la
République Francaise pour cause de commerce avec I'ennemi. L’entreprise Renault est

nationalisée le 16 janvier 1945.

La seconde moitié du 20eme siécle est ponctuée de nombreux coups d’éclats
pour le constructeur francais : 4CV, R4, R5, R16, Espace, Twingo, Scénique... Les
années 1990 marquent de nouveaux tournants : Renault est privatisé le 15 juillet 1996

puis fonde son Alliance avec Nissan en 1999 pour s’ouvrir & I'international.
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2.Un Groupe international

a. Les Alliances

ﬁ

RENAULT NISSAN

L’Alliance Renault-Nissan forme un ensemble sans équivalent dans le secteur
automobile, composé de deux entreprises mondiales liées par des participations
croisées. Elles sont unies pour la performance a travers une stratégie cohérente, des
objectifs et des principes communs. Elles sont orientées vers le résultat et un partage
des meilleures pratiques. Nissan possede 15% du capital de Renault, Renault possede

44,3% du capital de Nissan.

L’Alliance Renault-Nissan est le partenariat le plus fructueux de [lindustrie
automobile mondiale. Il s’est traduit par une forte hausse de la rentabilité des deux

entreprises totalement indépendantes qui la composent. Ce partenariat est source de
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synergies et d’économies d’échelle. Il est aussi garant de l'indépendance des deux

acteurs.

Au cceur de cette Alliance, I'activité du groupe Renault est organisée en deux
branches : I'activité automobile et le financement des ventes. La branche automobile
comprend, outre Renault, les marques Samsung (Corée du Sud) et Dacia (Roumanie).
Elle regroupe la conception, la fabrication et la commercialisation de véhicules
particuliers et utilitaires. En 2007, elle a realisé 38 679 millions d'euros de chiffre
d'affaires (+1,6%).

\easta/

Dacia, premier constructeur automobile roumain, est né en 1966 avec la création
de I'Usine d’Automobiles de Mioveni. En 1999, Renault achete 51% du capital de la
société a I'issu du processus de privatisation de I'entreprise en Roumanie. Il en détient

actuellement 99,43%.

Dacia produit aujourd’hui les familles Logan et Sandero et prochainement la B-
cross, une gamme de véhicules contemporains a la fois robustes, fiables et
économiques, particulierement adaptés aux marchés émergents. Le projet Logan a
représenté un véritable défi qui a permis a Dacia de devenir une marque a vocation

internationale.

Aujourd’hui, Dacia est une entreprise moderne, dont la croissance est continue et
qui dispose d’un appareil industriel performant. Plus de 12 000 personnes participent a
la fabrication, a la distribution et a I'export des veéhicules. Un centre d’ingénierie
régional, Renault Technologie Roumanie, a été inauguré en juin 2007 pour développer

au plus pres des marchés les projets véhicule et mécanique.
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Renault Samsung Motors

En 2000, Renault reprend la branche Automobile du groupe Samsung et devient
avec Renault Samsung Motors, dont il détient 80,1%, le premier constructeur européen

a s’'implanter sur le marché sud-coréen.

Apres le redémarrage industriel et la montée en puissance de l'usine de Busan,
Renault Samsung Motors est devenu un exemple de réussite dans un pays longtemps
fermé aux investissements étrangers. Ses atouts sont multiples : une gamme jeune, un

outil de production moderne et un centre technique de haut niveau.

b.Partenariats de la branche automobile

Ces dernieres années, Renault a scellé plusieurs partenariats et joint-ventures

avec des sociétés étrangeres pour continuer son développement, notamment :

- creation d’Avtoframos en 1998 en Russie, joint venture avec la mairie de

Moscou.

- création de la société Renault Pars en 2004, pour l'assemblage et la

commercialisation des Renault Mégane et Logan en Iran.

- création de la société Mahindra Renault Ltd en 2005 pour la production et la

commercialisation de Logan en Inde.
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FST FES

En 2007, le groupe Renault a donc poursuivit sa croissance internationale avec
une augmentation de ses ventes hors d'Europe de 16,5 % atteignant 863 187 vehicules
vendus, soit prés de 35 % des ventes totales du groupe. Les ventes de la marque
Renault ont progressé de 1%, de la marque Dacia de 17,4% et celles de Renault
Samsung Motors ont fléchi [égerement (-1,4%).

L'année 2007 a aussi marqué le début de l'offensive produit du Groupe. Celle-ci

s’'intensifie cette année avec le lancement de 9 nouveaux modeles.

c. Le financement des ventes

Au cceur du groupe Renault, RCI Banque est spécialisée dans les financements et

services automobiles aux clients et réseaux des marques Renault, Nissan et Dacia.

Elle est la premiére financiere de marque (société de financement liée a un
constructeur) en Europe par le nombre de dossiers de financements, son encours, sa
pénétration sur les ventes Renault et Nissan et par sa gamme de produits de
financement et de services automobiles. RCI Banque contribue a la conquéte et a la
fidélisation des clients du groupe Renault & travers une offre de financements et de

services compétitive.

En multipliant ses implantations a travers le monde, RCI Banque appuie le
développement du groupe Renault-Nissan. En 2007, l'activité de financement des
ventes a réalisé, en contribution au groupe, un chiffre d'affaires de 2 003 millions
d’euros (+4,8%).
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d.La compétition automobile

L’histoire de Renault est fortement liée a la compétition automobile au plus haut

niveau (endurance, rallye, F1...).

La Formule 1 est un vecteur stratégique de communication de Renault. Elle
contribue a la notoriété internationale de la marque et renforce aupres des clients son
image de fiabilité et de qualité. C'est également un atout technologique, car elle
constitue un véritable banc d'essais pour mettre en place des solutions techniques et
d’organisation qui seront ensuite déployées au sein des ingénieries.

L’engagement actuel de Renault dans le sport automobile ne se limite pas a cette
participation trés médiatisée. Renault Sport Technologies organise depuis 2005 les
World Series by Renault, un concept inédit qui méle compétition de haut niveau et

divertissement grand public.
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ll.Présentation générale de SOMACA

SOMACA ‘Société Marocaine de Construction Automobile’ a été créée en 1959
dans le but de répondre a un certain nombre de préoccupations économiques,
notamment la promotion de l'industrie nationale et donc le développement du pays avec
un effectif de 1716 personnes.

C’est une société anonyme au capital de 60.000.000 Dhs, soit environ 6.000.000
Euros.

20%

oORENAULT

O SOPRIAM (Peugeot et
Citroén)

g0%

Reépartition du capital de SOMACA

La SOMACA est située sur l'autoroute reliant Rabat, la capitale politique et
socioculturelle du Maroc, et Casablanca, capitale économique. Elle distance le centre
ville de cette derniére d’a peu pres 12 km. La superficie de la SOMACA est de 316.144
m?2 dont 110.000 m? batis.
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1. Historiqgue de SOMACA

Promulgation du Dahir du 4 juillet 1959 relatif a la création de la
- SOMACA. Le capital initial était de 10 millions de DH. Les objectifs
assignés a la SOMACA étant l'industrialisation du pays, l'utilisation de

la main d’ceuvre locale et I'économie de devises.

1962 Démarrage de la production automobile : SIMCA et FIAT.

T Convention entre I'état Marocain et la Régie RENAULT assurant
a SOMACA le montage des produits de la marque francaise.

Convention entre I'Etat Marocain et la GENERAL MOTOR'S
d'Allemagne assurant & SOMACA le montage des voitures OPEL.

1970

Convention entre Etat et le groupe PEUGEOT, assurant a la
SOMACA le montage des Pick-up 504.

1979

Lancement, le 25 Mars, de I'Appel d'Offres International afférent a

la Voiture Economique.
1994
Attribution du marché de la Voiture Economique au constructeur

FIAT Italie, en début Septembre.

Aboutissement des négociations entre FIAT, SOMACA et Etat

1995 marocain au sujet de la Voiture Economique

Démarrage de la production de la voiture Economique, en Mai.

G6E Accord de Fabrication et de Commercialisation pour le KANGOO
obtenu.
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Lancement Commercial des véhicules CITROEN/BERLINGO et

2000

PEUGEOT/PARTNER, en Décembre.

2001 Certification 1ISO 9002, version 94 en Février.

Certification E.A.Q.F (Evaluation Aptitude Qualité Fournisseur) en
Avril 2002.

2002

Certification 1ISO 9000, version 2000 en Septembre 2003.

26 juillet : signature d'un protocole d'accord entre Renault et I'Etat
marocain pour la reprise par Renault en deux étapes de 38% du
capital de la SOMACA. D'ici 2005, Renault prévoit d'investir 22 millions

d'euros pour moderniser l'usine et la préparer a accueillir la Logan.
2003
Lancement de l'assemblage de Kangoo et Kangoo Express

phase 2.

Renault rachéte 38% du capital de la SOMACA détenue par I'Etat
marocain, en deux temps : 26% depuis septembre 2003 et 12% au
deuxiéme semestre 2004.

ler janvier : arrét des activités industrielles de Fiat a la SOMACA.

Signature de la convention «Voiture Economique Renault
2004 Kangoo».

Lancement de la Dacia Solenza pour une commercialisation

exclusive aupres des taxis urbains.
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27 avril : Renault rachete la part de 20% détenue par Fiat au
capital de la SOMACA. Le Groupe Renault porte ainsi sa participation
2005
dans SOMACA a hauteur de 54%.
27 octobre : Renault rachéte les 12% restants de la participation
de I'Etat marocain dans SOMACA.
Renault reprend les 14% du capital de SOMACA, détenu par des
actionnaires prives.
2006 .
Lancement de Logan 1.5 dCi
2007 Certification ISO 14001.
2008 Acquisition de 25 % des parts du constructeur
AVtoVAZ, leader du marché russe avec la marque Lada.
2009 Présentation des concept-cars préfigurant la future
gamme de véhicules électriques ; nouvelle signature de
marqgue : « Changeons de vie. Changeons 'automobile. »
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2. Activité, mission et stratégie de la SOMACA

a.Activité de la SOMACA :

La SOMACA est spécialisée dans le montage des voitures. Elle opére, dans le
cadre des contrats de montage a facon, avec deux principaux concessionnaires qui
sont : RENAULT Maroc et SOPRIAM (Peugeot et Citroén).

SOMACA assure seulement le montage des voitures, et les concessionnaires
s’occupent de la commercialisation, qui est le facteur en forfait de montage a la charge

des constructeurs étrangers qui délivrent toutes les modalités de production a suivre.

En effet la SOMACA ne fait que de la sous-traitance qui est payée par les

constructeurs des marques pour service de montage.

La SOMACA est considérée a juste titre comme le moteur de développement
industriel du pays car elle opére avec plus de 60 entreprises qui fabriquent plus d’'une
cinquantaine de pieces mécaniques, €lectroniques, en caoutchouc, en plastique et en

verre.

b. Missions et stratégies de la SOMACA :

La SOMACA a pour mission de :

Générer une valeur ajoutée au niveau de la branche automobile et devenir un pole

de développement industriel.

Se positionner sur le marché international en tant que partenaire des
constructeurs, soit en tant que représentant d'une ou plusieurs marques, soit en

assurant une partie de la fabrication automobile pour un ou plusieurs modeles.
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La définition de la mission nous améne a préciser la stratégie de la SOMACA pour

les prochaines années :

Mettre a niveau l'outil de production tant sur le plan « Qualité » que « Capacité »

pour répondre aux exigences éventuelles des constructeurs.

bY

Mettre a niveau le potentiel humain pour avoir des qualifications et des profils
nécessaires pour atteindre le niveau de qualité requis et d’autre part, mobiliser

I'ensemble des ressources en initiant et réalisant un projet d’entreprise.

Fournir un produit au meilleur niveau de compétitivité Qualité Colt Délais (QCD).
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c.Organigramme
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ILRENAULT a SOMACA

Renault veut profiter de la forte capacité d'accroissement que représente le marché
marocain. Et la Logan semble bien étre le véhicule idéal pour une clientele de classe
moyenne désireuse d'un véhicule a prix raisonnable et néanmoins fiable et de qualité. En
effet, depuis septembre 2005, SOMACA a démarré les deux huit afin de répondre a la
demande de la Logan. Ainsi, le nombre de voitures produites est passé de 40 a 70 par jour.
Cependant, face a la forte demande marocaine et européenne, cette production reste encore
tres insuffisante. L'objectif a atteindre est donc de pouvoir produire 140 véhicules par jour,
soit une production annuelle de 40.000 véhicules (30.000 pour le marché marocain et 10.000

pour l'exportation).

Fonctionnement de I'usine SOMACA

La SOMACA détient le monopole du montage a fagon des modéles Renault, Peugeot et

Citroén.

Marques de véhicules produits actuellement

Citroén: Berlingo

mﬂﬂﬂ Renauit: KANGOO (X76)
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FPeygect: Partner

Renauit: Logan (L90)

Renauft: Sandero (B90)

Renault : B-cross
Sandero
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1.Le processus de production

Le montage des véhicules consiste en l'assemblage d'éléments C.K.D ( pieces
détachées: Completely Knock Down) approvisionnés en lots chez les constructeurs
automobiles (- PEUGEOT — RENAULT - CITROEN) et de pieces fabriquées localement.

A l'arrivée, tout 'approvisionnement passe a travers un contrdle de réception qualitatif et
quantitatif. Une fois les caisses de C.K.D déballées, leurs contenus sont triés avec leurs
accessoires par type de modeéle. L’ensemble est stocké dans un magasin de recouvrement

prét a étre monte.

Le montage de la voiture se fait en trois stades principaux : Tolerie, peinture et
garnissage.

Tolerie

C’est le premier stade de montage de la voiture. Afin d’avoir une caisse finie ; les
éléments de la carrosserie sont regus en pieces C.K.D. Puis ils sont assemblés dans des JIG
(systtmes de montage) par soudure qui permet suivant I'enchainement des UET

'assemblage :
des cotés de caisse
général (ajout du pavillon)
des ouvrants (portes, capot)

des ouvrants et des ailes (le ferrage)

Le contrdle d’aspect en télerie vise a piéger des dégradations (creux, projection de
soudure, mauvaise retouche, oxydation...) qui seraient vues par le client final ou qui risquent
de blesser les opérateurs. Elles sont constatées visuellement ou avec un moyen de controle
simple et rapide (paluche, gabarit...). Ce sont des défauts qui nécessitent une opération de
retouche.
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Plancher avant
Plancher arriere

p % I - soubassement
S 2 - armalure de caisse
\ . 3 - caisse nue
\A(, Panneau arriére Pavillon

X 4.6 -
Tablette arriere " caisse en blanc

Schéma explicatif des étapes d’assemblage de la caisse
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Cette étape est sans aucun doute la plus longue de la chaine. Elle se résume en 5
étapes principales.

a. Tunnel de traitement de surface :

Il représente la premiere étape de traitement anticorrosion appliqué sur les caisses et ce
en utilisant le procédé de la phosphatation

Stade 1 : dégraissage mixte (aspersion + immersion) Stade 6 : phosphatation

Stade 2 : dégraissage (immersion)

Stade 3 : dégraissage (immersion)

Stade 4 : ringcage

Stade 5 : rincage affineur

Stade 7 : rincage

Stade 8 : ringcage passivant

Stade 9 : ringage total

A
e,

B

Les neuf stades de traitement de surface

Staie 1

Stade 2

Stade 3

Staded

Stade 5

Stade 6

v
Vers

filtration

e

Stade 7

Stade 8

Stade 9

Etuve de sechage
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b.Cataphorese :

En général, I'électrophorése est un procédé de déposition, sous l'action d’'un champ
électriqgue, des micelles de peinture chargées électriquement sur un support formant une

électrode dont on distingue 2 cas :

L'électrode déposée sur le support est une anode et la résine utilisée est une résine

anionique, le procédé est donc appelé : ANAPHORESE.

L’électrode déposée sur le support est une cathode et la résine utilisée est une résine

cationique, ce procédé est appelé : CATAPHORESE.

La cataphorese permet de renforcer d’avantage la protection des tbles contre la

corrosion, par électrodéposition d’un revétement organique.
Cette déposition électrolytique présente plusieurs avantages, dont les principaux sont :
Uniformité du traitement.
Pénétration dans le corps creux.
Non dissolutions des caisses.
L’installation de la cataphorése comporte :

Convoyeur aérien : Il est équipé de moto réducteur variateur a pour réle de porter les

caisses dans leur passage a travers les différentes zones.

Zone de trempe : Dans un premier temps les caisses sont trempées dans un bain qui

est équipé par une électrode suspendue a un convoyeur.
Zones de rincage : Ensuite les caisses sont rincées dans plusieurs cuves :

Rincage ultrafiltration 2eme recyclage, rincage ultrafiltration ler
recyclage et ringcage ultrafiltration neuf.
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Rincage eau déminéralisée recyclé puis neuf.
Egouttage.

Etuve : Le but de I'étuve de cuisson est de provoquer la polymérisation du revétement

organique, lui permettant ainsi d’acquérir ses caractéristiques finales.

Cataphorése <———

B D B B X L)

.r'/ .

Etuue de cuisson Tunnel de ringage

Cuve de trempé Zone d’essuyage et pose d’électrodes

Schéma de Cataphorese

e Masticage :

A la sortie de la ligne de la CATAPHORESE, il y a une ligne qui relie la
CATAPHORESE et 'APPRET : c’est la ligne de MASTIC.

Les caisses ainsi traitées, passent entre les opérateurs qui déposent des cordons de
Mastic sur les jonctions de tdles, pour empécher I'eau, les odeurs et la poussiere d’entrer a

I'intérieur de I'habitacle.
e Apprét :

C’est une peinture intermédiaire utilisée pour ses caractéristiques anti-gravillonnage et

pour I'élimination des irrégularités de surface.

Le principal but des appréts est I'amélioration de la tenue a la corrosion du revétement
et le garnissage du support c’est a dire I'élimination des irrégularités des surfaces des
caisses afin de préparer un bon support pour la laque de finition, et la dureté de la téle.
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L'apprét est appligué dans une cabine hors poussieres avec un robot
automatique : celui-ci peut fonctionner selon trois mode :

*« mode automatique
« mode manuel a vitesse réduite

* mode manuel a pleine vitesse

L’application de l'apprét par le robot se fait de maniére électrostatique car ce genre
d’application assure une bonne qualité d’aspect en plus d’étre plus économique que le mode
pneumatique. Ce robot est contr6lé automatiguement par un automate programmable, le
contrble de ce dernier se fait par le teaches control a I'aide de deux processeurs un dans le

robot et I'autre dans l'armoire. Ensuite la caisse passe dans une étuve de cuisson pour
sécher.

c.Les appréts

Appret <—m _
50N 1 | :

Cahine conditionnée - Rohot "TAEHHAG Zone d'essuyage
h B B DD DD D
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e Laque :
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C’est une peinture de finition appliquée en mono couche a brillant direct appelé opaque
ou en bicouche comprenant la base métallisée et le vernis.

L’application de la laque se fait sur la nouvelle ligne des laques, cette derniere est

entierement automatisé, on y trouve trois types |d’automate | TELEMECANIQUE, SAMES,
ALLEN BRADLEY.

La caisse arrive sur la ligne de lague juste apres I'apprét, les étapes par lesquelles elle
passe sont :

FIF FyYY¥Y """’" TY Y Y Y Y Yy Y YTy YyYVYe FY VY VY YYVFIYYTYYTYY FTY Y Y VY Y YYVYYYTyYTYY
ki (e
.

T Y Yy YF Y Yy Y Y F F Y Yy Y Yy Y Yy Y Y Y Y Yy YF Y Y Y Y Y F Yy Y YT Yy Y Y Y Yy Y Yy YT Yy YT Yy Yy Y Y Y Y Y TYYYTYTYFYTYTYTTITYTTYY

Putrgag:e g M ) plumes Cabing bases MAP Retouchesbases  SAS Cabine OpaueNemis
mmﬂ < —m
LIFinitiun FYYYYTYYTYY """' """'{"{"v‘
@S | PN
Muntage
Laie Contrile -PADY ,ﬁfaﬂﬂ;ﬁ.ﬂ,}‘ilﬂs_gm Retouches  Bols

Schéma des Laques
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Zone de poncage

Essuyage

Application manuelle des bases
Machine a peindre pneumatique (MAP)
Retouche

S.AS

Application manuelle

Machine bol (application électrostatique)
Retouche (opaque, vernis)

Etuve

Stockage des caisses

Zone de contrle

Finition

¢ - Montage

Constitué de deux chaines de montage, ces étapes se résument en I'habillage de
l'intérieur des caisses, la mise en place des équipements et accessoires mécaniques
(ensemble moteur boite de vitesse, amortisseurs, frein, réservoir, siéges, tableau de bord, ...)

ainsi que le contréle final par essai sur piste.
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d - Répatrtition en UET
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Chacune de ces étapes principales est subdivisée en un certain nombre d'UET (Unité
Elémentaire de Travail). Une UET doit répondre aux caractéristiques suivantes : Elle doit étre
une unité de lieu, de temps, d'action et de management. De plus, elle doit avoir une
autonomie dans la prise en compte de ses problémes, et doit étre constituée de 10 a 20

personnes au maximum sous une responsabilité hiérarchique unique.

Cette organisation en UET a permis avant tout de créer une dynamique de progrés au
sein d’'une équipe de travail réduite et de confier une responsabilité au groupe de travail en

développant et en organisant 'engagement personnel de chaque individu.
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Apropos des Tampons :

Les tampons sont des outils de vérification de la tble apres assemblage général afin de

déduire les jeux et affleurements par apport a la tole.

Exemple :

Tampon Feux avant B90 (sandero) Dacia
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On peut donc, a l'aide des tampons, vérifier la qua  lité de la téle ainsi assurer le
montage —apres peinture- de différents pieces néces  saire a la production de la caisse.

Application Du tampon Feu
avant de La B90 Sandero
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|.Analyse fonctionnelle

L’'analyse fonctionnelle est la base de toute étude, c’est une étape indispensable car il
est nécessaire de bien connaitre les fonctions de I'appareil ou la machine pour en analyser
par la suite les risques de dysfonctionnement. Elle permet également au groupe de travail

d’utiliser un vocabulaire commun.

1. INTERET ET BUT DE L’ANALYSE FONCTIONNELLE

L’analyse descriptive d'un équipement consiste a répertorier, souvent a partir d'un
schéma qui doit étre connu a l'avance, ses différents organes en précisant leurs roles

respectifs afin d’en déduire le principe de fonctionnement et ses conditions d’utilisation.

Définition du probleme : (Méthode 3Q+OPC)

% Quoi ? == Tampon Feux AV L90.

s Qui?== Opérateur chargé de la cotation de la caisse.

% Quand ? == Pendant la cotation du ferrage des Feux AV dellg0.
o Ou? == Poste Qualité.

“+ Pourquoi ? === Maintenir la qualité de la tble et de I'espace eidéservé aux Feux AV.

% Comment ? ==»En se basant sur la FOP et la FOS et les tampoes ¢eux avant de la B90
(Sandero).
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2. Probleme :

Etudier et concevoir un nouveau tampon des feux AV pour la L90 sachant que I'ancien
tampon ne fonctionne plus correctement et détecte des fausses anomalies sur la caisse ainsi
que modifier le type de serrage qui -selon I'operateur chargé de I'opération- est difficile et

diminuer le poids affin d’optimiser le temps de control et de production

A fin de faire une méthode détaillée et organisée d e ce probléme, il a été judicieux

d’effectuer une analyse fonctionnelle du sujet qui se présente comme suit :

» Recherche des besoins (en contactant les opérateirdes responsables chargés de la
cotation de la caisse L90).

» Analyse des besoins : diagramme des affinités

Analyse fonctionnelle

Méthode des intéracteurs.
Arbre Fonctionnel.
Cahier des charges fonctionnel

VVY 'V
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3. Recherche des besoins :

% Vérification des mesures de la tole.

++ Vérification des jeux et des déformations.

% Faciliter 'ergonomie d’utilisation du tampon.

« Faciliter le serrage du tampon.

s Faciliter le port et l'utilisation du tampon.

s Economie le temps d'utilisation.

+ Détection des anomalies au niveau des ailes.

++ Détection des anomalies au niveau de la traverse supérieure face avant
+ Détection des anomalies au niveau du support traverse sup face AV

+»+ Détection des jeux et affleurement par rapport a la traverse supérieure face avant
« Détection des jeux et affleurement par rapport aux ailes

«»+ Détection des jeux et affleurement par rapport au support traverse sup face AV
% Respect du contour réservé aux feux AV.

%+ Assurer le bon positionnement du tampon.

% Minimiser le poids.

% Minimiser I'énergie de I'opérateur.

+ Eviter des éventuelles casses des feux AV apres le montage.

% Assurer la sécurité du client final.

s Garantir la géométrie des feux/ailes feux/capot et feu/calendre.

% Protéger l'opérateur.

% Minimiser le codt.

¢+ Contribution a 'amélioration de la qualité de production.

< Cotation feux AV Projecteur.

+ Cotation traverse supérieure face avant.

% Cotation du support traverse sup face AV
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4. Diagramme des affinités

Et afin de mieux analyser ces besoins, jai eu reco urt au diagramme des
affinités :

[ Diagramme des affinités ]

( Propriété tampon ]
| |
1 1 1
[ Ergonomie utilisation ] [ Energie opérateur ] [ Protection Opérateur ]
e . ( .
Port et utilisation tampon ] Poids ]
(. &
. A g
Temps utilisation ] Serrage tampon ]
(. &
( Cotation tampon ]
1
1 1
[ Mesure de la tole ] [Jeux, affleurements et déformatio]
Z - ) ' 5 ~
Contour réservé aux feux AV Anomalie pare choc / doublure
capot
(. J " J
o ) ( . . )
Positionnement du tampon Anomalie Ailes
(. J & J
( PR 3 N\ s " ~
Respect géométrie feux /ailes /pare Anomalie Traverse sup face avant /
choc/doublure capo/traverse sup AV support traverse SUPFace AV
(. J & J
( z a2 . . )
Sécurité client final
- J
( ~ )
Codt
- J
Amélioration de la qualité de )
production
- J
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5. Méthode des intéracteurs
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e 6. Arbre fonctionnelle

avant

Vérification du
contour sur la
tole
Utilisation
d’'un tampon
(" bacrar )
Respect Respect
cotation contour
projecteur projecteur
N
Facilité Mesure Jeux et
I'ergonomie du contour affleurements
tampon
-

Economiser le
temps

Positionnement
tampon

Rapport
tampon avec :

Poids 'Longueur Traverse sup Aile Support
e”la'sse“r EL face AV Traverse face
largeur o
Agir sur la Pilote Orienteur
matiere = —t
Aluminium
Serrage=>» prisonniers
Manuel b

Protection de
I'opérateur

Poignet=>»
Deux bras

Assurer la
sécurité du
client final

—

Amélioration de la
qualité de

e production

~
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N° | Désignation Ke° | Criteres Niveau Flexibilité
Contour Affleurement Semblable  |---—--—-----
1 Jeu Contour Feu|----=-=-=---
Avant = |----—---mem-
Pilote Position Support pilote
2
£0.1mm »
Dimension
Longueur 30 mm
Diameétre 5mm
Prisonniers Position Départ X
3 Départ X1
Dimension D=10 +0.1mm
Lmin=5mm
Lmax=20mm
Orienteur Position Départ y 4
4 Dimension D=2.4mm
Lmin=5mm +0.1mm
Lmax=25mm
Matériau Poids <4Kg +2kg
5
Serrage Type Manuel | --—————--
6 Brosse de| ------------
serrage et|------------
Bouton de| -----==-----
serrage | ------------
Poignet Nombre 2 poignets | ----=--=----
7 Emplacement milieu du corp | ------------
(Sous = |----mmmmmee-
équilibre)
Economie Temps <50s -35s
9 du temps
d’utilisation
Avec :

K : 1.utile — 2.nécessaire — 3.important — 4.tndgartant — 5.Vital
F : O.impératif — 1. Peu négociable — 2.Négociabdetres négociable
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Cette partie commence par une numération des différents pieces associées au Corps

du tampon Feux /Av. Cela est expliqué dans le tableau qui suit :

Piéces associées Pilote: Pieces associéé Pieces associét

Orienteur Serrages/Prisonniers
Pilote Orienteur 2 broches de serrage

Support Support Orienteur 3 Plaquettes :

1 ronde pour bouton
2 Rectangle pour les

“broches
Echer Maintient Orienteur 3 départs
X, Xletz
%Maintient Pilote %Bouton de serrage + 1
- MANER (manuel

' SERRAGE)
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Pieces associées Pilote

Pilote

Support pilote
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 Echer

* Maintient Pilote
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Pieces associées Orienteur :

» Qrienteur

e Support orienteur




FST FES

Pieces associées Serrages/Prisonniers

» Deux Broches De serrage (de dimensions différents)

* Maner (Manuel Serrage)

&) RENAULT




- Qf}. RENAULT

FST FES

* Trois Plaquettes :
1 ronde pour bouton

2 Rectangle pour les broches

-

oy
o &
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* Trois Depparts
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* Bouton de serrage

Et pour le corps -la partie la plus importante- il était essentiel d’effectuer un scan 3D
complet d’un Feux Avant pour éviter tout type de non-conformité.

Et en dessous une capture du résultat réalisé grace a TechnoGraph Renault
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Aprés avoir convertis ce document et rempli la surface de l'intérieure de ce corps a
partir des plans des feux avant ‘ surface utile pour 'assemblage des supports Orienteur,

Pilote et Serrages’ .on obtient le resultat suivant
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Apres il a fallat créer un tien-main (levier) facile a manipuler pour faciliter I'opération
aupres de l'opérateur, pour cela il était important de créer des plans pour effectuer un
balayage au niveau supérieur de la surface du corps avec un profil et une courbe créer d’'un
facon a garder I'équilibre de la totalité du corps.

Aprés avoir terminé les différentes parties du produit, il restait plus qu’assembler les 18
pieces pour avoir le résultat final suivant
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Pour le matériel choisi pour ce tampon le bureau d’ingénieur a fait une étude

du choix de matériaux comme avant projet et puis définir un alliage aluminium

comme matieére de base ainsi le poids diminuera et bien sur facilité la manipulation

du tampon.

Le poids final donc du tampon est de 2,191kg sur une surface de 0,568 m2.

Le temps de la fixation

du tampon

énormément bénéfique pour la production.

est de 40 secondes ce qui est

Et pour finaliser, les consignes d’utilisation de tampon sont tels que celles du
Projecteur feux avant et en annexte seraient jesFoP/FoB et les eclatés de la tblerie en

complet de la L90 LOGAN.
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Conclusion

Affectées au service de direction d’ingénierie des véhicules décentralisés, mon projet,
en tant qu’étudiant en conception mécanique, consistait a concevoir un équipement (tampon)
de vérification de jeux et affleurement ainsi la qualité en générale du contour des feux avant

de la phase deux de la Logan L90 DACIA en respectant les normes souhaitées.

Ainsi et pendant le premier mois de mon stage, je me suis intéressé a la découverte de
la société en globale et des ateliers et plus exactement les ateliers L90 et les ateliers

ouvrants.

Par la suite, la recherche et la documentation a été présente et bien sur importante a

'avancement de mon projet.

Les disciplines requises concernaient principalement : La Résistance des matériaux, la
meécanique d’ingénieure (solide), construction et fabrication mécaniques, choix de matériaux

et éventuellement la conception assistée par ordinateur (CAO).

En résumé, cette expérience était incontestablement la plus enrichissante et bénéfique
de tout mon cursus universitaire et ceci grace a des personnes compétentes, ayant un esprit
ouvert et le sens de communication, clé de toute réussite, pour lesquelles jexprime ma
profonde gratitude et reconnaissance et tout mes voeux de succes dans leurs carrieres

professionnelles.
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