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Introduction générale

La maintenance prend une importance croissante révele une des fonctions clés de
'entreprise. Alors que les tendances vers un degué élevé de l'automatisation et une
complexité accrue des machines ne font que renfdesebesoins d’'une entreprise d’avoir

une approche formelle et structurée concernamtrietion maintenance.

LaTotal Productive Maintenance (TPM)orrespond bien a cette notion de progres
permanent. C’est une démarche globaled'amélioratesnressources de production qui vise
la performance économique de l'entreprise, bagédesuravaux de groupe. Elle est exécutée
grace a la participation de tous, a la fois pas tes départements, et par tous les niveaux du
haut en bas de la hiérarchie.

Dans cette perceptive d’évolution, la TPBuU®s a permis de mettre I'empreinte sur
'amélioration de performance des équipements digit@ de moussedans le cadre de projet
de fin d’étude. A cet effet, le présent rapport @sistitué en six chapitres qui présenteront
l'intégralité des aspects théoriques et pratiquesekation avec notre stage.

Le premier chapitrentroductif, va donner un apercu sur le context@égal de

ceprojet, tel qu’une présentation de la sociétéalaer de charge.
Le deuxieme chapitre est une généralité sur la TPM.

Le troisieme chapitre est un diagnostic de I'état existant afin de isges par rapportaux

objectifs en prenant en compte tous les aspe@sust

Le quatrieme chapitre, est basé sur un calcul du TRS et un brainstormegydifférentes

pertes afin de les éliminer.
Le cinquiéme chapitreest réservé a la maintenance autonome.

Le dernier chapitre,consiste a I'établissement d’'une étude AMDEC Mogenla machine

d’injection dans le but de favoriser le plan demtemnance préventive.

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

perspectives de notre travail.
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Chapitre | : Présentation de I'organisme d’accueiket détermination de
problématique

1. Introduction

Dans ce premier chapitre nous allons présentertréprise FEAM, sa structure
organisationnelle, son domaine de travail, ses predsa typologie de production et les

insuffisances suite auxquels ce projet a été crée.

2. Présentation groupe Faurecia

2.1 Naissance du groupe

Faurecia a étéréé en 1997 a la suite de la fusion des sociétésaBd Faure et ECIA. La
premiere était spécialisée dans les garnituressoredes sieges d’automobile et la seconde,
une filiale de Peugeot, fabriquait des sieéges,bliess avant et des aménagements intérieurs
de véhicules. Elle s'était également imposée commehef de file européen des systéemes
d’échappement.

Avec 32 000 collaborateurs et un chiffre d’affaidesprés de 4 milliards d’euros en 1998,
le Groupe Faurecia s’impose rapidement comme I'@s ghremiers équipementiers
européens pour les sieges d’automobile. Il s'imiglaansuite sur le marché des systemes
d’échappement aux Etats-Unis avec le rachat deot#té américaine AP Automotive

Systems.

2.2 Faurecia d’aujourd’hui

Fort de330 sites dont 30 centres de recherche et dévelopmntdans34 paysdu
monde entier, figure 1, Faurecia est aujourd’huileagler mondialdans ses quatre
activités : sieges d’automobile, systemes d'intérieur, éxtds d’automobile et technologies
de contrbles des émissions. Faurecia est le nuinérondial des armatures et mécanismes de
siege, du contréle des émissions et de lintérdurvéhicule. Le Groupe est également
numéro 3 mondial des sieges complets et numéroapéen des extérieurs d’automobile.

Différentes acquisitions ont permis de confortes pesitions de premier plan. Ainsi, en
2010, le Groupe est devenu leader mondial du dentd@s émissions a la suite de
I'acquisition d’Emcon Technologies, spécialiste dgstéemes d’échappement. En Europe, il a
élargi son portefeuille d’équipements d’extérieude produits de carrosserie en rachetant les

activités allemandes et espagnoles de Plastalspsiactivités francaises en 2012.
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18, 8 6 000
M

illiards euros de iy Ingénieurs

ettechniciens

99 500 30

e
Collaborators Centres R&D (\2:'

515

Programmes en
development

Figure 1: apercu sur Faurecia Monde [6]

2.3Les quatre activités de Faurecia

FAURECIA est concentré sur un nombre ciblé d’atdiwiclefs de I'automobile:

Siéges d’automobiles

Intérieur véhicule

Extérieur d’automobiles

- Systemes d’échappement.

Chacune de ces activités dispose de ses propreensioge Recherche et
Développement, de Production, de Méthodes, de @udlAchat et de Vente afin d’assurer
son développement international.

Ces activités contribuent au style, a la différatioh, au confort, a la sécurité, a
I'élégance, a la qualité percue et aux performaroggonnementales d’'un véhicule.

Ces quatre activités regroupent six modules : siégknches de bord et cockpits,
panneaux de portes, modules acoustiques, blocgs av@ystemes d'échappement. Chacun
des six modules congus par Faurecia prend en cdegpexigences des constructeurs et des
consommateurs. Celles-ci concernent a la fois targé des occupants du véhicule et
despiétons, la vie a bord, la qualité percue endispensable respect de I'environnement, le

tout a des conditions économiques raisonnables
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* 3, 4 milliards
d'€

venies produit:

21 500 Véhiculescommerciat
collaborateur

= 77 .
sites de productic

Collecteur:

=~ 7
((;\9_)’ centres R&L

Catalvseurd’oxvdati Silenciew

Pieces de carrosserieplastiqt .
Boucliers

Bas de caisse
B Piéces de carrosserie

Modules

Modules de faces avant
Faces avant techniques
Groupes moto-
ventilateur:

Sites de productic

Composite
centres R&L B Piéces peintes et en

——

= carbone visibles
Piéces semi-structurelles
Piéces structurelles

Figure 2: les quatre principaux métiers Faurecia Male [6]
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2.4 Objectifs et stratégies :
Les objectifs de FAURECIA sont de :

* Devenir le partenaire de référence des consutgtaondiaux dans ses 6 modules;
* Atteindre la rentabilité des meilleurs du secteur
* Croitre plus vite que le marché grace a l'inniovat

OBJECTIFS CA supérieur 4,5 -5,0%

201 6 * * 2 21 milliards d'euros

Marge

B |a mondialisation du marché
accélere la convergence produit et
le rythme des lancements
régionaux

Plateformesglob B Les plateformes globales
ales dominent les stratégies des
constructeurs

B 100 millions d'euros annuels B Partenariats académiques
d’investissement en innovation et industriels
B Think Tanks dans chaque région

.?éghgi%tgr!%@eﬁ:t&% %?%%%@gg gé’@%‘égma Mondel6

Développementr B Croissance avec les constructe m Partenariats
apide en Asie mondiaux et leurs plateformes avec les constructeurs chinois
globales
B Croissance avec les constructe
asiatiques

6.5%

Renault
allemands

71%

BMW

Nissan

Hyundai

6.1%

Autres asiatiques Daimler

0,
7.9% 14.9%

Ford

Figure 4:Un portefeuille clients diversifié [6]

3. P
résentation de FAURECIA Kenitra :

3.1FEAM en bref :
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Le nouveau site de production de Faurecia a Ke(Mexoc) a été inauguré le 01 juin
2009, suite a la signature, le 17 mars 2008, daamvention d’investissement entre Faurecia
et le gouvernement du Maroc.

Sur son nouveau site de Kenitra, Faurecia — premigipementier automobile
francais — a investi 10 millions d’euros (110 noiis de dirhams marocains, MAD) et y
emploie déja 540 personnes (a terme 650) compoddQle(Main d'Euvre Indirecte) qui
sont les M&P (Managers et Professionnels) et le& TFechniciens Fonctionnaires et
Agents) et de MOD (Main d’CEuvre Directe) qui sced bpérateurs de production.

L’activité de Faurecia Equipements Automobiles Mal®EAM) est dédiée a la
coupe-couture de coiffes de sieges d’automobiletrdes a I'exportation vers I'Europe.

L'activité de coupe-couture comprend la préparaties tissus, la découpe au gabarit
des sieges puis la couture de ces textiles poulabacation des coiffes (revétements
extérieurs) des sieges automobiles. Le site pradtitellement des coiffes de sieges pour les
modeles Renault Mégane 3, Volkswagen Polo et P¢G§&o

Le site de Kenitra, figure 5, qui est composée diaitiment de 8 300m2 sur un terrain
de 27000m? représente la sixieme usine du Grougiéel@ cette activité en Europe/Afrique
du Nord.

echnique :

La figure suivante donne une image de Faurecianitee

Raison sociale Faurecia Equipement Automobile M&r&AM)
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Activité

Fabrication des Sieges d’automobile

Date de création

2009

Directeur général

M. Joao NUNES

Capital

40.000.000 MAD

Chiffre d’affaires

De 50 a 200 millions MAD

Effectif employé 900 personnes
Capacité de
production 220.000 coiffes/Mois
27.000 m dont 8300 micouvertes + extension

Superficie actuellement

Adresse Route de Tanger, Km 9, 14090 Kenitra, Maroc
Téléphone +212 53 73 29 500

Fax +212 53 73 29 999
Site Web www.faurecia.com

Tableau 1: fiche technique

8|Page




Chapitre | : Présentation de I'organisme d’accueilet détermination de problématique

Rachid RAHMOUNI
Plant Manager

| | | | |
Aziz TAIB Brahim HACHAMiI Med EL BOUDLALI Hamza CHAFAY i T ik LAAMIRI
Mohamed DACU FES Plant Antonio QUESADA Youssef FARES Cou & BDK / VS20/ HFE iz T_AIB Alain CAD?U.L Bouchra HANAFI aout E
pe X52 i PC & Logistic Engineering
k= Specialist = £z Rl maint W10/ M3M4 Maﬁ: eers o pousses Man:ger STy LN Manager T
= Manager g & AT Manager
. Hicham MOHIB IMohamed ACHIBANE Mohamed ZEBLAH Zineb BAYZ Faiza BENCHAHID Mohamed YOUSFI Adil DARIF
Dounia HAJIBI JABBANY Ahmed Quality UAP Quality Quality UAP Qualité UAP Approvisionnement lm  FCP Conformity e
Purshasing E et action ial engineer PPTL
i Mohamed KHALIFA Aziz Zougagh Alae Boustane Wafa BOUZIANI F
Mounir GHANDOUR e
™ Production Svp + Quality Production Svp #rocess Engineeri- Approvisionnement RicussStER B2y L
L. RAJA AITALLA 5 . Hasnae HAMDOUCH
ST . Said OURHIL - QA PPTL
g Issam CHAFAI Aziz OUBBAD Said ENNAKR PCSEL Spv
L~ Aziz LAHLALI oS EH Production Sv Automatici B iedi
Formation & Method UAP Production Svp P i ! LE 1e KACHA
Youness BENAEBOU Aziz TALAININE o
R t t 5
bt Saad MADANI ecrutement Sadik bouhoute Youssef TIHILLI PC&L Spv — = e i PPTL
Controlling et communication Hamid HAMDOUNE Jamal LAFKIH Production Svp | | Production Svp contact
Production Svp Production Svp [k
- Faical BOUFELLOUS __]
Adil JAZOULI Latifa BOUALI Traffic scheduler
| Hicham FATAM Production Svp Production Svp Ismail FITOURI
Moh. d ATTOFR i 1 Laboratoire tech Tarik
| _[fohame Ikram ROUAN FUEAIEIE Sy Abdelmounaim ELBoo e st L RHANDOUR el
- HR Generalis _ MENHAJ CAD
Coordinator Adil S?N-n . Production Svp Traffic scheduler
Su_p(:r\nseur Production Svp
maintenance Ghizlane CHADI
Master scheduler &
Nawal ESSAFI Customers contact
Production Svp -
ecl aintenance Abdelhamid
ELKHALDI Meryem ELKADRI
Tarik NASRI Resp scheduler &
Mustapha GHANAM maintenance ICustomer contact
Kamal RHARMITT
Nabil ABOUNASR
Mehdi BOUSSEHMAIN Imane SALMI
Jamal NAITBAKKA Customer cor
MEDEHBI Nabil _Tech
TOOLING Maintenance
Tarik SOUGRATI
Mounir OTHMANI
Rachid GOMRI
BADR HAMADI
. T .
Figure 6 : 'organigramme FEAM
3.30rganigramme Faurecia Maroc
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3.4 Les services FEAM :

FEAM contient huit départements :
» Département « Faurecia Excellence System » :

Plus connu sous l'abréviation FES, ce départemegrbupe tous les standards utilisés
par Faurecia, c’est un systeme référentiel. Ce rtipant, géré par deux responsables, est
donc lié a toutes les autres structures de l'entepSa principale fonction est d'assurer
'amélioration de la productivité tout en réduisked codts.

* Département financier :

Celui-ci se compose de 4 personnes (outre le duwedinancier) : un responsable
d’achat, un contréleur industriel, un responsabfermatique et un expert-comptable. Ces
personnes, mais principalement le comptable, ggrkrieurs types de factures dont les
factures d’import/export de matieres premieresfrdes généraux et de « non production »
(c’est-a-dire tout ce qui se rapporte a I'entrepes dehors de la production).

La gestion financiére de Faurecia se fait a I'aiddogiciel : Oracle.
» Département Ressources Humaines :

Ce service est composé de trois personnes, un DMRHesponsable Formation et
Développement et un responsable RH, dont la missbale recenser les besoins de Faurecia
en personnels, gérer les salaires , prendre laidaale I'embauche ainsi assurer la formation
et le développement .

» Département Controlede Production & Logistiques (P@&.L) :

Le service Logistique est géré par une équipe ceagpae cing personnes, dont la
mission consiste a : Assurer les demandes clieatsen se basant sur le lissage des activités
de l'atelier de production, gérer les flux des pg@n interne de la réception jusqu'a
expédition ainsi que d’assurer les approvisionngmates matieres premieres tout en
optimisant les stocks de matiéeres et les coltsasport.

» Département Production :

Le département production regroupe deux UAP edtiresponsable de la coupe et de
I'atelier de couture. Il est toujours en contace@ve service qualité. Parmi ses taches : la
planification de l'atelier, la prévision des besvien ressources (machines et opérateurs),

'approvisionnement, I'entretien, la gestion etftarniture des outils et produits courants
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nécessaires a la production, et enfin l'instaltat la détermination des outillages, appareils
et machines nécessaires.
» Département Qualité:

Ce département est constitué d'un directeur deitqualn responsables client, un
responsable qualité-systeme et un responsableissaur. Le département qualité a pour
principal souci la satisfaction des clients, ehiaimisation des codts /bénéfices.

» Départementingénierie (M&E):

Il prend en charge le développement et le suivie diférents projets qui sont en
phase de démarrage ou bien en phase de lancemebteouen industrialisation.Afin
d’élaborer des solutions fonctionnelles et techesqadéquates, de réaliser des prototypes et
d’assurer la pérennité et d'adapter les projets.

e Le département Hygiéne et Sécurité de I'Environnemd (HSE):

Ce département est géré par un responsable d’H$Esfjuchargé de définir la
politique de sécurité de l'entreprise (personnedgénels, conditions de travail et respect de
I'environnement).Sa mission consiste a réduire aitréler les risques professionnels

(accidents,...) ainsi que les risques écologiquelufpm, ...).

3.5 Description de la chaine de production :

L'activité de cette ligne, figure 7,side dans la production des mousses des sieges

automobile pour la série X52 de Renault.

Il Polyménsation
Ouveriure moule
Démoulage/Nettoyage

alA AR
s

B [njection agent démoulant
I Misc en place nsert, toile ...
Coulage

Fermeture moule

Figure 7 : lay-out de la ligne de moussage [5]
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L’'ouverture des moules a lieux a la station 20.

le nettoyage des moules a partir de la stationsgijia la station 23.

I'injection d’agent démoulant a la station 24.

la mise en place des inserts et de toile entrsté&®ons 25 et 29.

I'injection d’'un mélange de polyol et I'isocyanatians les moules aux stations
30et 31.

* Lafermeture a la station 32.
* la polymérisation du mélange entre les stationst3®.

La mousse démoulé a la station 20 est envoyé calendreuse, figure 8, pour aspirer

'ensemble des gaz qui restent a I'intérieure dadaisse.

Figure 8 : Calandreuse

A la sortie de la calandreuse, la mewssre au poste d’ébavurage, figure 9, pour se

débarrasser des bavures et prendre la bonne forme.
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,  Ensuite, la mousse passe au poste de coquéléé, figure 10, pour contréler la qualité
de produit final, si elle est conforme, elle pa&da zone de stockage.

Figure 10 : poste control qualité

Sinon elle renvoyée au poste de retouche, figured tlassifiee comme un Scarpe.

Figure 11 : poste retouche

Chaque produit ou référence se distingue des aopiéirda géométrie de moule et les quantités

de la matiere premiére a injecter dans ces moules.
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Aprés avoir contr6lé la piéece inject valider sa conformité, le produit finis pour

chaque référence est dans la figure 12.

=» Le produit final est de cetie fomme ©

STW

DA SABL", DAV ABLGE",
T DaW ABLD, cavT 2w,
AN AW, DAR

AT Avant, AT arriére, AT
~ wirgule
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4. Cahier de charge

4.1Problématique :

L’entreprise FEAM produit un grand nombrefdmille de produits sur plusieurs lignes
de production. Ceci qui met le service de productitevant le challenge d’assurer une
flexibiliteé efficace et efficiente de I'activité pduction tout en respectant les délais de
livraison des commandes clients d’'une part, etréant de la valeur ajoutée pour I'entreprise
d'une autre part. Cette flexibilité pousse l'entisp a travailler continuellement sur
'amélioration de la performance de ses lignes aelyction, ce qui influence positivement
sur leurs taux de rendements synthétique.

En effet, la ligne de la mousse est cansiel comme la ligne la plus critique dans
l'usine vu le nombre énorme des opérations de maamtce, en général du premier et
deuxieme niveau, qu'il faut réaliser pour garddbda fonctionnement de l'installation.

Alors, comment peut-on impliquer I'ensemdu personnel de la ligne dans le maintien
de la fiabilité des équipements et la lutte comdiee problemes dus a différentes pertes qui
cause l'arrét de la ligne?

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

dans la ligne de la mousse.

4.2Charte de projet :

Figure 12 : ensemble des produits finis [5]

Une charte de projet est « un documentptqar l'instigateur ou le commanditaire
du projet qui confirme officiellement I'existence grojet et confere au gestionnaire du
projet le pouvoir d'utiliser des ressources orgatiggnelles dans le cadre des activités
liées au projet. Dans le but de positionner notogep par rapport a ce qui est demandé, la

charte du projet, tableau 2, contient :

Amélioration des indicateurs de performal « EXIM » Excellenc Début : 0102/2016

de la ligne de mousse In Maintenance Fin : 31/05/2016
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MAOUROURI Soufiane
ERROUFI Younes

M. KHALDI&M.
CHAMAT

* Documents de constructeur des machines de priotuct

* Les pannes de la ligne de mousse X52

Amélioration et orientation du politique de mairdane de I'entreprise vers la maintenance

préventive par I'implantation des 3 piliers de RM

Réduire le taux de pannes et améliorer Ig
Elaboration des plans de maintenance préve| disponibilité et la fiabilité des machines de

production de la ligne de mousse X52

Ligne mousse X52 Les autres lignes de production

Non-respect des procédures de maintenance préegentiv

Manque des fenétres pour la réalisation de |la maamice préventive

Définir le projet : du 01 Févriera 26 Février

Analyse de I'existant du 29 Février au 1Blars Planification de la production
Analyse AMDEC :du 21 Mars a®4 Awvril Préparation de I'ordonnancement du servige
Calcul du TRS :du 04 Avril au 25 méthodes et du budget de la maintenance

Avril Formation : du 25 Avril au 23 Mai

Tableau 2 : charte de projet et groupe de travail

La valeur de la charte de projet permetnéflexion importante sur le pourquoi du projet
et sur les attentes que chacun ont face au prhogebut est d'en éclaircir sa portée, son

envergure.
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5. Conclusion

Ce chapitre présente le contexte géndeall’entreprise et son environnement
concurrentiel qui place l'usine de production devalnsieurs contraintes, a la fois internes,
relatives au maintien du bon fonctionnement deligass de production et externes relatives
a la satisfaction du client. Cela conduit a amélida performance de I'activité de production
par I'approche Total Productive Maintenance, sdfisoet ses méthodes seront expliqués en
détails dans le chapitre suivant.
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Chapitre Il : Présentation de la démarche TPM

1. Introduction :

La tendance actuelle du marché pousseehtreprises a adopter une politiqgue
d’amélioration continue des processus internesxarges. Parmi les nombreux outils et
démarches possibles en matiere d’amélioration moefi la démarche Total Productive
Maintenance est un concept moderne et révolutiomnqui réunit le management, I'écoute,
aussi bien que la responsabilisation de chaqueatsuér

Dans ce chapitre on va présenter laadéime TPM, ainsi que les différents outils

utilisés pour le déploiement de la Total ProduciMaantenance, au cours de notre projet.

2.Présentation de la démarche Total Productive Matenance :

2.1Historique :

Les Japonais ont toujours apprécié les prix pocmmgenser une initiative ou
un effort. Dans cette optique, la JMA (Japon Managg Association), important
cabinet de consultant au Japon, offrit a partir X4 un prix « Productive
Maintenance » pour les entreprises ayant appligeé s meilleurs résultats, une
démarche de maintenance intégrée a la production.

En 1969, la JMA fonda le JIPM (Japon Institute ¢drP Maintenance = Institut
japonais de la Maintenance Industrielle) ; celucantinua d'attribuer le prix PM aux
entreprises. Le JIPM décida alors de transformemséthodes « américaines » de
maintenance productive en une méthode « japonaise »

En 1971, NIPPON DENSO fat lauréat pour avoir apmidprillamment la
PM en ayant, en Patrticulier, utilisé des technigqiegparticipation du personnel. La
JIPM lui décerna le prix TPM. La TPM était née. Swimcipal promoteur était M.
SEICHI NAKAJIMA.
En 1983, celui-ci, devenu entretemps le présidantJiPM, formalisa les principes et
méthodes de laT.P.M. dans un livre qui devint @fiérence.

2.2 Définition et caractéristiques de la TPM :

» Définition :
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La TPM est une démarche qui a pour objexdsentiel la mise en place d'une
dynamigue managériale génératrice de résultats par
» Limplication des équipes sur le terrain, towvices confondus (production, qualité,
maintenance, etc.)
* Un management participatif qui suppose de lagitlon, notamment aux opérateurs

* Une amélioration de la performance obtenue pdlANAGEMENT de celle-ci.

Elle est centrée sur les performances des équigemerais
surtout elle associe d'une fagon dynamique toupietagonistes

et a pour objectif de traiter la totalité des pedéefficacité, aussi

bien en production que dans tous les services postgo».

Elle maximise les facteurs de performance de lalltion et minimise les codts

d’exploitation et améliore le ratio fonds ieoulement / fonds

propres.

Elle permet de maintenir dans un état de référehde sécurité, le
fonctionnement des équipements, la standardisdgsropérations

I'organisation des ateliers et services.

» Caractéristiques :

Les principales caractéristiques d’'une démarche EBM les suivantes :

* Elle a pour objectif I'amélioration du rendemejiabal des installations.

* Elle cherche a établir un systéme global ndaintenance pour toute la durée de vie
des installations.

* Elle implique la participation de I'ensembléu personnel depuis les opérateurs
jusgu’aux dirigeants.

* Elle implique la participation de tous les seedcnotamment la conception, I'exploitation et
la maintenance.

* Elle utilise comme moyen de motivation, les dtéiv autonomes du personnel, organisé

sous forme de groupes de travail.

» Objectifs :

Pour cela, les objectifs d'une démarche T.P.M. elai\étre de :

» Créer une culture d’entreprise au servie¢adperformance.
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 Accroitre I'efficience des lignes en suppnrhbes pertes (temps, matiére, etc.)
* Impliquer tous les services opérationnels detteprise.
 Impliquer chacun, individuellement, depuis lgedtion jusqu’aux opérateurs.
« Créer une dynamique d’amélioration continuesd&ntreprise, en valorisant’/Homme.
2.3 Les huit piliers de la TPM :
Le succes de la démarche TPM demande une profoéfliexion, une méthodologie
rigoureuse et une participation de tout le persbrifie est batie en général autour des huit

conception des

produits et des équipement

Maintenance planifié
et des savoir-faire
Mattrise de ma qualité
Efficience des services connexes
Sécurite et environnement

Amélioration au cas par cas
Maintenance autonome

Maitrise dela

-~ Amélioration des connalssan

Figure 13 : les huit piliers de la TPM [1]

piliers, figure 13.

> Pilierl : Amélioration cas par cas :

Ce pilier a pour objectif de supprimer toute lesises de perte d’efficacité du systéeme de

production.

> Pilier 2 : Maintenance autonome :

Ce pilier a pour objectif essentiel d'utiliskes équipements dans leurs conditions de

fiabilité intrinseque.

> Pilier 3 : Maintenance planifié :
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Ce pilier a pour objectif d’établir des plades maintenance préventive, dans le but d’avoir

les zéro pannes.

> Pilier 4 : Amélioration des connaissances et de savoir-faire

Pour effectuer correctement un controle, un réglage inspection, les opérateurs ont besoin
de comprendre le pourquoi de ce travail. Il fautateur fournir les connaissances expliquant
ce pourquoi. Ensuite ils pourront participer adhration des standards qui définiront les
normalités et le comment.

En TPM, les standards de nettoyage, d’inspectiatheanaintenance de premier niveau sont
toujours provisoires, car l'objectif des opérateets des groupes de travail est de les

simplifier, de les adapter et de les supprimeraitaint la cause premiere du probléme.

> Pilier 5 :Maitrise de la conception produits et équipements :

Ce pilier a pour objectif de concevoir rapidememss cproduits et des équipements en
adéquation. Une inadéquation entre exigence pratudapacité machine est la cause de
rebuts importants, de réglages fréquents, de chaenys de fabrication longs, de mauvais

rendements matiere et énergie, d’'une sous-utisate la main-d’ceuvre et des équipements.

Raccourcissement des cycles de vie des produitgjepbteux-ci doivent étre lancés
rapidement et sans aléas sur le marché, ce qussitecde réduire les temps de mise au point

des produits et des équipements, figure 14.
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Ferodo de . Réduction de a période |
Penode d . 7
. d{.::,,,,,;g: ﬂheﬂlf: ‘ de démarrage
|- = + | '_..f_::‘_
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"Rz % Réduire Ia durée de E k1
8 i Maitrise S i = B Maftrise
m"'['l'l"lﬁ!:'l mise sous contrdle du 2% duprocedé
[\ ot i A
process. Apres application
| Avant TPM pllier conception

Figure 14 : Maitrise de la conception produits efjéipements [1]

> Pilier 6 :Maintenance de la qualité :

L’objectif du pilier 6 est de maitriser la dispensidu processus, de rechercher, aux niveaux
qualité, fiabilité, procédés, organisation, lesditbans optimales garantissant une dispersion
minimale et d’obtenir ainsi le zéro-défaut, le z@amne, le zéro-défaillance chronique.

> Pilier 7 :Efficience des services connexe :

Le développement de la TPM dans les sesvionctionnels et la logistique est obtenu
en développant trois piliers:

e La chasse aux pertes (externes et internes &peses)
e La maintenance autonome réalisée en utilisantdegpétences des employés pour mettre

en évidence les anomalies relatives aux condittensravail, & la redondance de certaines
actions, a la qualité des informations traitées.

e L'amélioration des compétences et du savoir-faieessaire au développement des deux
premiers piliers.

> Pilier 8 : Sécurité, conditions de travail et environnement

Il ne peut y avoir performance industrielle s'iige encore des accidents dans I'entreprise, sSi
le travail est pénible, salissant, dangereux, elastivité de I'entreprise provoque une
dégradation de I'environnement.
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Pour notre PFE, ce sont les trois piliersropus intéressent parmi les huit piliers de TPM

et qui répondentaux exigences de I'entreprise :

v' Amélioration au cas par cas.
v" Auto-maintenance.

v' maintenance préventive.

2.4 Les conditions de la réussite de le TPM :
Pour que les conditions de la TPM réussit et reefda culture de I'entreprise, il faudra que

implication soit :

v Par tous : fabrication, maintenance, qualité, ing@es, magasin, logistique, ...
v' Tous concernés : métiers, ateliers, tous les niwdancadrement,

v' Faire de TPM une démarche d'entreprise visant :

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

* Le développement de comportements favorables alli&en culturelle.

v' Positionner TPM comme le moyen pour atteindre Ibeatifs de performance
deséquipements de production.

La TPM nécessite un cadre logique d’objectifs delaément et une démarche bien

structurée:

v' Respecter les étapes des piliers et des outils.
v Chaisir le bon outil.

v' Dimensionner l'activité TPM en fonction des ressearqui lui seraient affectées.
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La figure 15 présente les conditions de la réussiteant de diagramme cause-effet :

Soutien de 1a Implication des Formation du
direction exploitants personnel

. i Rmpgger les ‘ Descendre I'echelle
Suivi du progres - conditions de base — pour bien expliquer
Définitions de TPM (55, ...} ‘ la démarche _| Cibler les

formations

dhes Bl Chacun responsable | SoiEneriy J_
Fairs accepter de son équipement | communication
le changement Sensibilisation |-
. p Succes de
- Parennisation &:| LR
Nommer ua pilote de TPM |- Cepitelisation. | o
: ] Améliorer:
Adopter le management Réaliser des | Suivre des actions Rendement
participatil |' qudits internes | | de progres Productivite
- Participation

Auto formation Organisation

du personnel

Organisation en equipe autonome -

Organisation et Améloration
Figure 15 : Diagramme cause-effet des conditionsréessite de la TPM [1]
2.5 Méthodologie de déploiement de la démarche TPM
Pour réaliser le déploiement des trois pildgda TPM, nous avons suivis les deux phases

suivantes :

Phase 1 la préparation de déploiement.

Cette phase est importante, car @lsous permettre de rassembler les conditions
nécessaire pour la réussite de notre projet, ginside déterminer la situation actuelle de la
ligne concerné par le déploiement de la maintenaasepar cas, la maintenance autonome et

la maintenance préventive.

Phase?2 :le lancement.

Cette phase est dédiée a l'objectif de garantindlication du personnel de la ligne par la
communication des objectifs du projet, les réssilth 'analyse de I'existant, ainsi d’'intégrer
lepersonnel dans I'élaboration des actions amétioes, et en fin leurs formations sur les
nouvelles actions.

Le tableau 3 visualise ces deux phases en terrbgedtifs, étapes et actions :

Préparer le projet |1 Décision de la direction
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Définition de groupe TPM

Formation et communication

Définition des objectifs

choisir le chantier pilot

MTBF, MTTR, Do des équipements

Mesure de TRS

Analyse de analyse AMDEC

['existant

(o} ook I NN Ne>l & [ RN -N) VN I \N}

Audit 5S de la ligne

Elaboration des GO des actions
maintenances

[EEN
o

[EEY
[EEY

Améliorer la Communication des résultats de l'analyse

[EEN
N

performance de | Détermination des actions amélioratrices

ligne

[ERN
w

Formation sur ces actions

2. Conclusion :

Nous avons présenté dans ce chapitre la démarPM, ainsi que la méthodologie de
déploiement des trois piliers concernés par notogep Les chapitres suivant détailleront
I'application de 'ensemble de ces outils et métwd
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Chapitre 1l : Analyse de I'existant

1. Introduction :

Pour bien mener ce projet d'implantatitnla TPM une démarche d'étude et de mise
en ceuvre est nécessaire afin que les étapes @il saient logiques et objectives. Pour cela
nous avons commencé tout d’abord par une analyexigtant en termes de maintenabilité,
fiabilité et disponibilité. Cette analyse décrit @étail chaque sous-ensemble de l'installation
sous la lumiére de trois criteres cités précédermmdim de détecter les sous ensemble ou les
éléments qui nécessitent une amélioration, damigjelctif d’augmenter la performance

globale de la ligne.

Apres, Nous avons audité I'état initial de la zatee travail pour la démarche 5S afin de

déterminer si I'état actuel de la ligne permet tdgtier un projet de déploiement de la

maintenance autonome.

2. L’analyse de la fiabilité, maintenabilité et dispornbilité :

Pour identifier les éléments qui construits tesjues potentiels pour la ligne de
production de la mousse, une description de I'&ttiel a été nécessaire. Pour ce faire nous
avons proposé une analyse selon trois criteresiatemabilité, la fiabilité, et la disponibilité.

La construction de cette’ étude passe phaiqurs étapes telle que 'inventaire de tous
les ensemble de linstallation d’injection, I'ansdy des indicateurs et la rédaction d'une
synthése qui détermine les ensembles sur lesddialg focaliser nos efforts.

2.1 Inventaire des ensembles
La machine d’injection a été divisée en plusieumnseebles en se basant sur la décomposition
de la fonction principale de la machine en destions auxiliaires, figure 16.

D’apreés la figure 16, la fabrication denf@usse passe par cing étapes.Chaque étape est
considérée comme étant un systeme, indépendaauties systéemes de l'installation, qui est
composé par plusieurs éléments, tableau 4.
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plateforme

groupe hydraulique

pompe I1SO1
Conditionnement dermatiére premiere a

injecter en terme de quantité
, temperature et pression

pompe polyol 2

njeciion ae la matiere premiere adans

les moules_ 5

carrousel

w||m [

Déplacement, ouverture, fermeture, e
conditionnement des moules
carrousel princibale

Injection de I'agent démoulant =

pusel

Figure 16 : Fabrication de la mousse

onditionnement de
démoulé

systéme de guidage des chariots

aImo

systéme de guidage des chariots
systéme graissage de la ligne
chaudieére

agent démoulant

pistolet d'AD
réservoir AD

calandreuse

calandreuse a vide
calandreuse a rouleaux

L’inventaire prend en considération I'objectif detre projet ; I'implication du personnel de

production dans la maintenance des équipementearsrle déploiement des 3 piliers de la

TPM.

2.2Analyse des indicateurs :

L’'analyse va porter sur la période de féveermars de I'année 2016, dans le but de

construire une base de données (annexe 1) objectaetir des films de production (annexe

2) sur lequel il est obligatoire d’enregistrer Enpe, la durée de la panne et aussi donner une

description de défaillance.

Les résultats récoltés au cours de cette périoutepsésentés sur le tableau 5.

Systéme Temps total d'arréts |nombre des
en minute pannes
Tableau 4 : Décomposition des systémes en sougisyes
enceinte robot 105 1
Carrousel 260 8
agent démoulant | 2453 170
calandreuse 25 1

Tableau 5 : Temps d'arréts et pannes de chaqueesyst
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Le temps de fonctionnement requit pour la péricelenésure est : =5*7*3*8*60=50 400.

2.2.1 La fiabilité :

La fiabilité se définit comme I'aptitude d'é@quipement a accomplir une fonction requise
ou a satisfaire les besoins des utilisateurs, Ensonditions données et durant un intervalle
de temps donnés, et avoir une faible fréquencetielidnce.

* Le temps moyen entre deux défaillances MTBF : (Ladbilité)

temps alloué— temps total d'arrét

MTBF(h) =

nombre de panne

» Le Taux de défaillancei

A=—1_x100

MTEF

Les résultats de ces calculs sont donnés pardeefity7.

MTBF(min)

[VALUE]

PLATEFORME ENCEINTE ROBOT  CARROUSEL AGENT CALANDREUSE
DEMOULANT

Figure 17 : Diagramme MTBF pour chaque systéeme

On remarque que les deux ensembles, carrousgjeat démoulant, présentent les MTBF

les plus bas, et par la suite, ils sont les systdaeteplus critiques au niveau de la fiabilité.
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2.2.2 La maintenabilité :

C’est l'aptitude d’'un équipement a étre mbemu ou rétabli dans un état dans lequel il
peut accomplir une fonction requise lorsque la tesiance est accomplie dans des conditions
données avec des procédures et des moyens prescrits

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

temps total d'arrét

MTTR(h) =
(k) nombre de panne

* Le Taux de maintenabilité H:

1
TTR

x100

u=M

Les résultats de ces calculs sont donnés pardeefitS.

MTTR(min)

PLATEFORME ENCEINTE ROBOT  CARROUSEL AGENT CALANDREUSE
DEMOULANT

Figure 18 : Diagramme MTTR pour chaque systéeme

On remarque que l'enceinte robot préseeteMTTR le plus grand, c¢a revient
principalement au niveau de technicité plus ou m@levé qui nécessite le diagnostic et la
résolution de la défaillance. Par contre, 'agedrndulant revient a fonctionner normalement

avec une intervention qui déroule en moyen 14 remut
2.2.3 Ladisponibilité :
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C’est I'aptitude d’'un équipement a étreé&at d’accomplir une fonction requise dans
des conditions données et & un instant donné antun intervalle de temps donné. Cette
aptitude est fonction d’'une combinaison de la figbet de la maintenabilité.

MTBr  %100= —*x100

MTTR +MTEF L+Ai

Do(100%) =

Les résultats de ces calculs sont donnés pardeefit.

Do(%)

PLATEFORME ENCEINTE ROBOT  CARROUSEL AGENT CALANDREUSE
DEMOULANT

Figure 19 : Diagramme Do pour chaque systeme

On remarque que I'ensemble nommé Agent Déambuleprésente le systeme le plus
pénalisant au niveau de la disponibilité.

2.2.4 Synthése

Cette étude nous a permis de mettre en @sédée caractere multicriteres des trois
diagrammes, ainsi nous constatons que selon lereradopté les priorités d’action sont
différentes:

» Au niveau de la fiabilité

C’est les deux ensembles, carrousel (MTBF = 6268uta) et agent démoulant (MTBF =
282minute).
» Au niveau de la maintenabilité

C’est I'ensemble I'enceinte robot (MTTR = 105 miaut
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> Au niveau de la disponibiliteé

C’est encore une fois Agent Démoulant avec D&&95
D’aprés cet analyse nous conclurons quesémble « Agent Démoulant » va présenter
la priorité des actions amélioratrices que nouenallmettre en ceuvre pendant ce projet

d’'implantation des trois piliers de la TPM.

3. La méthode des 5S :

La TPM ne peut se développer dans une entrepriserginisée, impropre, sans
rigueur et sans respect des regles de sécuritcesoit dans les ateliers ou dans les
bureaux.

Les vieilles habitudes, le gaspillage, le manqumastfuctions, I'absence d'esprit
d’équipe freinent la stabilité du processus aing famélioration continue.

L’application du 5S tend a remédier a cela en fdis@ grand coup de ménage dans

I'entreprise mais aussi dans la fagon de penskwtirepenser les choses différemment.
3.1 Définition

La méthode des 5S est une technique de managespenijse élaborée dans le cadre
du systéme de production de Toyota qui a pour tibjgamélioration des taches effectuées
guotidiennement dans I'entreprise.Elle tire soneflpfon de la premiere lettre de chacune
des cing opérations constituant autant de motg@'au principes simples :

» Sari: débarrasser

* Seiton: ranger

* Seiso: nettoyer

» Selketsu: standardiser

« Shitsuke: étre rigoureux
Cette démarche a été traduite en francais par teOR®RE qui signifie :

» Ordonner (ou plus littéralement oter l'inutile)

* Ranger

» Dépoussiérer, Découvrir des anomalies

* Rendre évidant

« Etre rigoureux
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Débarrasser, ranger, nettoyer, standardiser,igtvareux, sont les grandes étapes du 5S.

A cela il faut ajouter la formation du personnet £adhésion de toute I'équipe est
primordiale au bon déroulement du chantier 5S. f#&t,ece n’est pas un simple outil mais
toute une philosophie, un comportement de tousjdass ou I'Homme tient une place

prépondérante.

3.2 Objectifs :

C’est une méthode de management participatif qudwa objectif d'impliquer et de
responsabiliser tous les salariés dans I'amélmmade I'organisation de I'entreprise.
L'implication du personnel est la clé de réussitesysteme, c’est la premiéere richesse de

I'amélioration continue.
3.3Audit 58

Nous avons constaté lors de notre prems&maine d’intégration que la ligne de
moussage, n’'est pas confrontée a des grands prebldenpropreté dans I'espace de travail,
notamment de rangement des outils de productida standardisation des opérations 5S.
Pour vérifier et valider cette atmosphére ou lerdés bien faire se manifeste nous allons

auditer la situation de la ligne.

Cet audit est composé de cing parties, chaquéepeaite une des 5S (Supprimer, Mettre a
'ordre, Nettoyer, Maintenir, Suivre).Dans chaguetig nous avons évalué la situation de la
ligne selon dix questions pertinentes qui touchtenis les aspects relatifs a chaque S.
L’objectif est de comptabiliser le score de chagagtie pour obtenir le résultat final de

I'audit qui est jugé selon la regle d’acceptatiaivante :

* Moins de 35 pts, audit refusé.
* De 35 a 44 pts, audit accepté mais amélioratiorssires.

* De 45 a 50 pts, audit accepté.

Cet audit est réalisé par I'équipe suivante :

| Auditeur | Service
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-Mr. ERROUFI Younes. Stagiaire
-Mr. MAOUROURI Soufiane. Stagiaire

- Mr. SOUGRATI Tarik. Maintenance
-Mr. BENFARID Hassane Production

3.3.1 Partie supprimer

Le tableau 7, résume le score de l'audit réalisde premier S « Supprimer » ainsi que les

observations remarquées lors de la phase d’évaiuati

L'environnement de travail est-il encombré
par des choses inutiles?

Les abords de la zone sont-ils sales ou |[nbn
dégageés ?

Y a-t-il des objets dans la zone qui ne soht

pas nécessaires a l'exécution du travail 7

La zone de travail contient-elle des restes0 Les bavures de la mousse restent dans la zgne
d’ébavurage
ou des rebuts ?

Des objets rarement utilisés sont-ils plac@s Aspirateur pour le nettoyage du filtre d’AD
a proximité de maniere durable ?

Les inventaires passés ou en cours includnt
ils des piéces inutiles?

Existe-t-il des machines ou équipements| 1

non utilisés ?

Y a-t-il des outils non utilisés qui trainent| 1

dans les environs?

Les éléments du travail précédent sont-ils1

restés dans la zone ?
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Les documents au poste sont-ils manquatts
ou pas a jour ?
Score 8

3.3.2 Partie mettre de I'ordre

Le tableau 8, résume le score de l'audilisé sur le deuxiéme S « Mettre de 'ordre »

ainsi que les observations remarquées lors dedseptirévaluation :

Les acces, lieux de stockage, postes gle
travail et emplacements d'équipements
sont-ils clairement définis ?

La fonction des cables et tuyauteries est 1

compréhensibl®  Sont-ils  facilemen
identifiables ?

Les outils et instruments ont-ils un lieu dg
rangement ?

Le rangement des intercalaires estql
adapté?

Le rangement des récipients et poubellgs
est-il adapté ?

L'acces aux extincteurs est-il dégage ? | 1

Les indications et consignes de securite
sont elles présentes et completes ?

Les rangements des équipements sont-ilsp

adaptés ?

L'emplacement de chaque objet est4l
identifié par un signe ?
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Les voies de circulation sont-ell eq
matérialisées au sol ?
Score 10

Tableau 8 : Audit 5S (mettre de I'ordre)

3.3.3 Partie nettoyer :

Le tableau 9, résume le score de l'audiligé sur le troisieme S « nettoyer » ainsi que

les observations remarquées lors de la phase datiah :

Les accés sont-ils mouillés, poussiéreux| @u
encombré de déchets ?
Les machines sont-elles sales, huileuses, | O L'état de propreté des moules est plus o

poussiéreuses ?

moins critique

Les tuyauteries, courroies sont-elles salé€s,

graisseuses, poussiéreuses ?

Les tuyauteries de conditionnement moule
sont aussi sales

Le systeme d'évacuation des déchets, fluidés,

huiles est-il bouché ou encombré ?

L'éclairage est-il affecté par des lampes| du
fenétres sales ?

Les sols sont-ils tenus propres ? 1
Les machines sont-elles souvent nettoyéesl et
débarrassées de leurs déchets ?

L'inspection des équipements est-elle
combinée avec la maintenance ?

Y a- t-il un responsable qui supervise |ds

opérations de nettoyage ?
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Les opérateurs font- ils le nettoya\gls
spontanément ?

Score 8

Tableau 9 : Audit 5S (nettoyer)

3.3.4 Partie maintenir

Le tableau 10, résume le score de l'audiigéaur le quatrieme S « maintenir» ainsi que

les observations remarquées lors de la phase datiah :

Les regles de nettoyage sont-elles clairemdnt
définies ?

Les régles de sécurité sur le lieu de travail sdnt
‘elles bien identifiées ?

Existe-t-il une procédure d'identification des
dysfonctionnements ?

Existe-t-il une check-list des taches 5S (jour,
semaine, mois, ..) ?

Y a-t-il un lieu dédié pour manger et se reposer 21

Des propositions d'amélioration sont-elles 1

régulierement générées ?

Les idées d'amélioration sont-elles réellement
appliquées ?

Les procédures sont-elles clairement écrites let
utilisées ?
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L'enjeu des procédures est-il clairement intédgré
dans les plans de progres ?

Existe-t-il une maintenance des 3 premiers S ? | 1
Score 10

3.3.5 Partie suivre

Le tableau 11, résume le score de I'audiigé sur le cinquieme S « Suivre» ainsi que les

observations remarquées lors de la phase d’évaluati

Les opérations de nettoyage quotidien sont-
elles appliquées ?

L'amélioration continue fait-elle I'objet d'und

dynamique suivie ?

La communication sur les 5S est-elle suiviel?

A%

Les 5S sont-ils appliqués spontanément ?| 1

Les membres du groupe de travail |de

réunissent ils selon le planning établi ?

Tout le monde est- bien formé aux 1

procédures ?

Les outils et pieces sont-ilsl

systématiquement rangés ?

Le contrGle des stocks est-il intégré dans le8 Absence total des procédures de control dé
stocks

procédures ?

Les procédures sont-elles régulierement

mises a jour et adaptées ?
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Les tableaux de bord sont-ils régulieremeht
mis a jour ?

Score

3.3.6 Résultat de I'audit :

Ci-dessous le tableau qui résume le résultat daugdit 5S :

ID |5S Titre Point |Cible
S1 |supprimer |“Supprimer l'inutile” 8 10
S2 |ranger “Maintenir les conditions facilitant I'accés aux closes utiles” 10 10
S3 | nettoyer |“Nettoyer pour éliminer les causes. Supprimer la possiére et la saleté’| 8 10
S4 | maintenir |“Mettre les non conformités en lumiére” 10 10
S5 | suivre “Rendre habituelle I'application des regles” 9 10

Tableau 12 : Résultat de I'audit 5S

Résultat de I'audit :

= Point =——{Cible

supprimer
10

mainteni 1ettoyer

Figure 20 : Résultat de I'audit 5S
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D’aprés la regle d’acceptation d’audit, citée ailwdéde cette partie, cet audit initial est

accepté avec un taux de succes de 90%.
4 Conclusion

A la lumiére de ces diagnostics de fiabilité, nemabilité et disponibilité, on a pu
mettre le point sur certaines problématiques asauwdes machines d’injection.
Le chapitre suivant sera l'objet de déploietmd’'un systeme de suivi du taux

de rendement global et élimination des causes despe
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Chapitre IV : La maintenance cas par cas

1. Introduction

Apres avoir diagnostiqué et analysé I'état acteeladligne, nous sommesarrivés au stade de
développement et mise en ceuvre des trois pilierdad&otal Productive Maintenance
concernés par notre projet de fin d’étude au seiladigne de mousse de Faurecia-Kenitra.

Le déploiement du premier pilier de catéanmarche fera I'objectif de cette partie. Ce
pilier qui se base sur la mise en place d'un systéle chasse de pertes et I'élimination
systématique des causes de pertes (cas par cagrpéliorer le rendement des équipements.

2. Présentation de la maintenance cas par cas

2.1 Définition :
Ce pilier est appelé par le JIPM « Améliorationcas par cas » ou « Chasse aux pertes ».
Il vise a soutenir une culture d’amélioration ains#es équipes via une démarche simple et
pragmatique, qui se base sur la mesure du T.RI'Bitetprétation des résultats dans le but
d’éliminer ou diminuer les différentes pertes. @estes qui ont, d’'une facon générale, les
trois origines suivantes :

* Les arréts de la machine prévue ou non prévue

Cette catégorie englobe toutes les paltes a la fiabilité de I'équipement définie par

sa conception et ses conditions d’utilisation.

e La carence de la machine

Les pertes dues a la carence de la machine quirantelation avec la performance de la
machine.

* Les pertes de qualité.

Les pertes dues au non qualité du produit et quuoe relation avec la qualité du produit de

la machine

2.2 objectifs :

On peut résumer les objectifs de ce pilier en :
e Améliorer le TRS de l'installation.

* Réduction des rejets et retouches.
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* Augmentation de la fiabilité des machines et ddslages.

3. Présentation de Taux de Rendement Synthétigue TRS

3.1 Définition

Le Taux de Rendement Synthétique est dicateur de performance industriel qui
a comme objectif de mesurer I'importance des pledations aléatoires (arréts, non-
gualité, ralentissements) sur I'efficience des gguoients de production et en particulier

sur les contraintes.

Le Taux de Rendement Synthétique est exprimé |goraguivant :

temps d ouverture — Y¥pertesd'ef ficacité

TRS(%) = f
temps d'ouverture

3.2Les pertes d’efficacité :

Les pertes d’efficacité mesurée par le BRSont de trois catégories :

> Les arréts de machine soit prévue et non prévue qui ont une relation daec

disponibilité de la machine.

> Les pertes de performance dues a la carence de la machine qui ont une

relation avec la performance de la machine.

> Les pertes de qualité dues a la non-conformité du produit fini et qoi une

relation avec la qualité du produit.
3.3Enjeux

La mesure du TRS ainsi que son analyse, vont neusgttre d’avoir une image claire sur
I'état de performance de la ligne et aussi de réaghiveau de :

» Augmentation de la capacité nette des équipesrdenproduction.

» Réduction des codts de revient.

» Développementde l'activité.

* Définition des investissements.

* Rationalisation des équipements.
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3.4La méthode de Calcul du TRS

Il s’agit donc d’abord de mesurer les temps ddgmiftes catégories de pertes, figure 21.

Tt=Temps total

TO=Temps d'Ouverture

TR=Temps Requis(A)

TF=Temps de Fonctionnement(B)

TN=temps Net(c)

TU=Temps
Utile(D)

Figure 21 : Temps de différentes catégories de eert

Le taux de rendement synthétique (TRS) est enshtenu par le produit de trois facteurs :

" =

Figure 22 : Les trois taux composants le TRS

Apres avoir enregistré les temps de pertes on palatler le Taux de rendement

synthétique en calculant les rapports suivants :

D_B_C.D
TRS = — = =xX=X%=
A ABC

Le calcul direct du TRS se fait par I'équation vsuite:
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D  Temps utile
TRS = — = _
A  Temps Requis

Le calcul indirect du TRS se fait le calcul desstaux et leur produit :

> Taux de disponibilité
Td B Temps Requis — Temps d’arréts
A Temps Requis
Ordre de grandeur : 0.9 <B/A <0.99
> Taux de Performance :
T C Temps Cycle theorique X Production
P = B Temps Brut de Fonctionnement

Avec : Temps brut de fonctionnement = Temps Regquismps d'arréts.
Ordre de grandeur : 0.4 <C/B<0.9

> Taux de qualité :
Ta — D B Produits valables
4= C  Produits valables + Produits défectueux

Ordre de grandeur : 0.95 < C/ B < 0.99

4. Instauration d’'une application de suive de Taux deRendement

Synthétigue :

Les trois équipes de production diglae de mousse de Faurecia mesurent le T.R.S
de la ligne a la fin de chaque shift. Mais nousravw@marqués que : chaque équipe utilise une
meéthode différente de l'autre (annexe 2), aucunthoae ne fait apparaitre les trois taux qui
constituent le T.R.S (taux de disponibilité Td, Xale performance Tp, Taux de qualité Tq).
Ce qui fait de la standardisation de mode de caloalétape primordiale dans le déploiement

de la maintenance cas par cas.

Le tableau 13 présente la fiche de calcul de TgReSnous avons élaboré :
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Temps Total des| Total des| Total Pieces .. | Temps
. ~ N Total Cavité
d'ouverture |arréts arréts  non|des NN non . . |cycle
. . . N d'injections installé| >~ ~.
en minute programmés| programmes| arréts conformes théorique
shift A | 480 40 20 60 2539 16 60 0,1083333
shift B | 480 40 5 45 2628 27 60 0,1083333
shift C | 450 40 5 45 2755 10 60 0,1083333
Temps Temps de Temps réel d€Temps réel de bon
requit = A |fonctionnement=B fonctionnement=C| fonctionnement
shift A | 440 420 275,1 273,325
shift B | 440 435 284,7 281,775
shift C | 410 405 298,5 297,375
T_aux — e de Tau>_<, e TRS TRS de la journée
disponibilité performance | qualité
shift A | 95,45% 65,49% 99,37% 85,45%
shift B | 98,86% 65,45% 98,97% 64,04% 74%
shift C | 98,78% 73,69% 99,64% 72,53%

Cette fiche, réalisée sous EXCEL, fait apgegdes trois taux de T.R.S. Son remplissage,

pratiguement simple, se base sur la saisie desstdfapéts programmeés et non programmes,

total des injections, nombre des pieces non cordanta cavité théorique.

5. Mesure et analyse de T.R.S de la ligne de moussage

5.1Mesure de T.R.S:

Dans le but d’avoir une image claire sutaféde performance de la ligne nous avons

lancé une période de mesure de Taux de Rendematiiélgue. Cette mesure a duré trois

semaines de 04 avril 2016 jusqu’a 25 avril 2016.
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Le tableau 14 représente les résultats de T.R.8rénes

Semainel SemaineZ Semaine3
Td hebdomadaire 92% 94% 91%
Tp hebdomadaire 84% 85% 92%
shift A 14 hebdomadaire 99% 98% | 99%
TRS 0 0 0
hebdomadaire/shift i e g
Td hebdomadaire 94% 94% 91%
Tp hebdomadaire 86% 88% 85%
shift B | 1q hebdomadaire 99% 99% 99%
TRS
hebdomadaire/shift 80% 83% 78%
Td hebdomadaire 94% 96% 93%
_ Tp hebdomadaire 84% 89% 80%
shift C T4 hebdomadaire 99% 99% 99%
TRS
hebdomadaire/shift [
TRS hebdomadaire 78% 82% 78%
TRS de la période 79%

Tableau 14 : Résultats de calcul du TRS

5.2 Analyse des résultats :

Les résultats du T.R.S éclairent 'imagdalperformance de la ligne pendant la période

de mesure pour une unité de temps d’'une semaimeogan (pour le détail de la mesure de

T.R.S voir annexe 2). Nous pouvons citer les repnes suivant :

e La ligne atteint au maximum la valeur de 96% pautdux de disponibilité, 92% de
performance et 99% pour le taux de qualité. Albmsst vivement conseillé de fixer
comme objectif un T.R.S qui supérieur ou égale% 836%x92%x99% = 87%).

* Le taux de performance semble le plus pénalisaat} lh nécessité de chercher les

causes de cette perte de I'allure.

* Le taux de qualité est pratiguement fixe a 99%quieexige de chercher les causes de

cette stabilité, dans le but de simplifier les @ahares de control qualite.
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6 Elimination des causes de perte de rendement

Dans le but de forcer I'implication derg@nnel de maintenance et de production dans
le déploiement de ce pilier de la TPM, nous lenaviatégrés dans la recherche des causes de
la baisse de rendement de la ligne ainsi que ksifieation de ces causes, par I'intermédiaire
d’'un brainstorming. Avec la collaboration de I'épeide travail on a défini les actions

nécessaires pour I'élimination de ces pertes.

6.1 Brainstorming des sources de pertes :

Nous avons rassemblé des membres expérimentéa $igné de moussage (Membres du
comité TPM ; Superviseur de la ligne ; deux chHéfidipe ;) pour une réunion brainstorming
afin de collecter toutes les sources de la baissERM sur la ligne pour pouvoir ensuite les

classer suivant un diagramme Pareto.

Le tableau 15 classe toutes les pertes sur la lignenousse, relevées lors de la réunion
brainstorming, selon les familles de pertes ciéessus :
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Maintenance préventive

le s

réparation programmées effectuées par

Inspection et
maintenance.

erv

Pannes (> 3 minute)

Arréts non prévues qui nécessite une intervention de service mainte

nal

Changement de série

Le temps ou la machine ne produit pas suite & changement de mou

e.

Maintenance premier nivea

Le temps ou la machine ne produit pas suite a une action de nettoy
de contréle.

agt

Réglage

Le temps ou la machine ne produit pas suite a un réglage des parar

net

Manque de matiére premier

Le temps ou la machine ne produit pas suite au manque de la 1
premiére.

nat

Réunion

Le temps ou la machine ne produit pas suite & une réunion.

Micro arrét (< 2min)

Arréts non prévues qui ne nécessite pas une intervention de 4
maintenance.

5N

Pertes d0 au démarrage

le temps nécessaire pour la préparation au démarrage.

Sous vitesse

Faire marcher la ligne sous sa cadence nominale.

Marche a vide

Faire marcher la ligne a vide pour vérifier le bon fonctionnement
défaillance.

apr

Rebut

C’est le temps perdu par la production d’'une piéce non conforme.

Rapport- gratuit.com

LE NUMERO | MONDIAL DU MEMOIRES

&

6.2 Diagramme Pareto :

Le diagramme de Pareto permet de mettre en évidence les causes les plus importantes sur

le nombre total des pertes.

Il nous servira a classer les causes par ordre de gravité selon trois

classes A, B et C, ceci imposera un ordre de priorité pour la résolution.
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Nous avons opté pour la méthode de vote pondérg péterminer |'ordre
d'importance des causes, pour ce faire nous avensaddé aux membres de la réunion
brainstorming de remplir une grille d’évaluationof’ annexe 3), afin de donner un poids

entre 1 et 5 a chaque cause.

La moyenne des votes est représentée dans leudtfiea

Pertes Moyenne | % % cum
rI\]/il\f;l;)r:itl(jnance premier 5 14% 14%
Réglage 5 14% 27%
Sous vitesse 5 14% 41%
Pannes (> 3 minute) 4 11% 51%
Micro arrét (< 2min) 4 11% 62%
Pertes d0 au démarrage| 3 8% 70%
Marche a vide 3 8% 78%
Changement de série |2 5% 84%
B Réunion 2 5% 89%
Rebut 2 5% 95%
Maintenance préventive | 1 3% 97%
C FI\)/Irzérrlr?igree de matiere 1 3% 100%

Tableau 16 : Sondage ABC

Le diagramme Pareto, figure 23,montre lestepeprioritaires sur lesquels il faut

concentrait les actions d’améliorations.
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Figure 23 : Diagramme ABC

6.3 Actions pour élimination des causes de pertes :

Le tableau 17, présente les actions qui doivertléloyé afin d’éliminer les causes de pertes

Maintenance préventive

Planifier les actions de maintenance préventives her temps d
production

%

Pannes (> 3 minute)

Corriger le probleme de facon a réduire la fréqeede répétition de
défaillance

Changement de série

Appliquer dans le futur proche la méthode SMED

%

Maintenance premi¢ Minimiser et standardiser les opérations de maarte@ premier
niveau niveau

Réglage Respecter les guides de réglage et les précisfbosées

Manque de  matier

premiére Suivre I'état de réservoir de matiere premiére

Réunion Standardiser le temps des réunions

Micro arrét (< 2min)

respecter les gammes opératoires et les condititutdisation de
I'installation.
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Pertes dd au démarrage Avoir les bonnes conditions pour un démarrage jastapide.

. Utiliser la ligne sous sa cadence nominale
Sous vitesse

Controler les parametres de la ligne et la fairechier sous sa charge
Marche a vide nominale

Suivre une démarche d'amélioration pour diminugrééouches

7 Conclusion :

La mise en place d’'une fiche de calcul journaliarTRS sert a suivre la variation du
celui-ci, c’est-a-dire la variation des tromutres indicateurs influencent ce dernier.
Alors que I'exécution du premier projet d’améligoat au cas par cas dans une usine
représenté par un plan d’action extensif a permisupprimer plusieurs sources de pertes qui

avaient ete inventoriées lors du lancement du @emi pilier.
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Chapitre V : La maintenance autonome

1. Introduction :

L’amélioration continue est, avant touteuculture, un état d'esprit, et une prise de
responsabilité. La maintenance autonome reposeipaiement sur la these suivanteLes
opérateurs qui utilisent I'équipement, qui « vivemtec » ont un impact sur sa bonne
utilisation et peuvent voir, détecter et méme «tisen les changements d’état, de

comportement de I'équipemeht.

2. Présentation de la maintenance autonome :

2.1 Définition :

Le deuxiéme principe de I'application de la TPM l&stganisation de la maintenance parles
opérateurs eux méme, c'est a dire la maintenanten@ame. Elle est effectuée par les
opérateurs et constitue une caractéristique exeude la TPM, il va de soi que cette

organisation est le point clef de I'applicationlddPM.

Or on est habitué a la structureaméricaine ou dinigation de la maintenance est laissée au
service maintenance et ou lesopérateurs sont $ipésiaans la fabrication, abandonnant la
maintenance au servicemaintenance et qui raisosedsrt le principe "moi je fabrique, toi tu
répares”. Donc il estnécessaire de changer le caempent des hommes et la nature de
'entreprise. Pour appliquerla TPM, il faut que ttde personnel adopte I'idée de l'auto-
maintenance par les opérateurs et lamettre emgpeaén "veillant lui-méme sur I'installation

gu'il utilise" et en formant tous lesopérateurs &phniques nécessaires.
2.2 Objectifs de la maintenance-autonome :

Le JIPM utilise le terme de Maintenance Autonomerpe pilier, en fait il vise a la Gestion
Autonome (GA) des équipements par les opératewrsqut renforce la notion de groupes
autonomes ou Unités Autonome de Production (UAREld@pés dans Faurecia et certaines

entreprises. Ce pilier a pour objectifs de :

* Permettre aux opérateurs de contribuer au rendeomimal de I'équipement et
lepérenniser.

* Rendre les opérateurs responsables de la qualigdidéquipement.
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Ces deux obijectifs ne signent pas qu'ils répardeams machines mais qu'ils doivent:

* Respecter strictement les conditions de base ebladitions opératoires.
* Verrouiller completement et définitivement les aeisle dégradations forcées des

équipements.

» Découvrir les dégradations en surveillant 'aspetieur machine et en détectant les
changements dans son comportement.

» Comprendre la relation entre I'état de I'équipenetria qualité obtenue.

» Participer au KAIZEN des ressources de production,

* Améliorer leurs compétences et leur savoir-failatiie aux modes opératoires, aux
techniques d’inspection, de montage et de réglage,

» Réaliser des opérations simples de maintenance.

2.3Etapes de la maintenance autonome :

hY

La TPM propose une méthode par étape pour sS’epfradt s’habituer a chaque
phased’application, ce procédéd’application codgolnieux la discipline correspondant a
chaque rubrique. La premiere étape,dite de netmyiagial va amener l'opérateur a
comprendre que le nettoyage est l'inspectionmémeeAstade, on mettra en pratique le
graissage et le resserrage, ainsi que la remisettatle linstallation au niveau des
dégradations mineures.

La figure 24 illustre cette méthodologie :

2

R -

S

la

Le tableau 18 présente les 5 étapes d'apiolicad

D

et

lesactivités qu'il faut mener. »

I

| Etape|  Appellation Activité

Figure 24 : Méthodologie de la maintenance autonome
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Tableau 18 : Etapes de la maintenance autonome

1 Elimination totale des poussieres et salissures de
'équipement et de son voisinage ; mise en pratjque
Nettoyage/inspection du graissage et du resserrage.
Mesures correctives| Suppression des sources de salissures et de |petits
contre les sources d¢ déchets, prévention des projections et amélioration
2 salissures et les accg des acces difficiles pour nettoyer et graisser dén
difficiles réduire le temps nécessaire du nettoyage et du
graissage.
3 Etablissement des | Les normes d’actions sont établies pour que le
standards de nettoya¢ nettoyage, le graissage et le resserrage spient
et de graissage | effectués sdrement (il est important d’indiquer| le
temps réservé quotidiennement pour ces actions).
4 Formation aux techniques dinspection avec
Inspection generale ¢ l'utilisation du manuel d’inspection ; énumération
formation des défauts mineurs de I'équipement par I'inspedtio
générale et la remise en état.
5 Inspection autonome Etablissement des fichiers de vérification |de
I'inspection autonome et leur mise en pratique.

Ces étapes ont un aspect général, en |&ffrilication de la auto - maintenance

nécessite un grand effort au niveau de I'adaptat@ses principes et étapes au processus

de production concerné.

3. Déploiement de la maintenance autonome a la ligneednoussage

de Faurecia :

3.1 Maintenance autonome chez Faurecia :
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Le département FES (Faurecia ExcelleBgstem) définie I'auto — maintenance
comme étant une démarche du fabricant, assist@p&wnctions supports, pour qu’il protege
lui-méme son équipement. C’est-a-dire que l'opératdoit étre capable de détecter les

anomalies et de les corriger avant qu’elles sestoament aux pannes.

La figure25 illustre cette définition :

« Maintenance Programmee »

+ Incidents
Majeurs

«Amelioration au cas par cas»

Pannes, Non Qualité (Elimination des Pertes)
Avérees (subit)

« Maintenance Autonome»
prendre a détecter et a corriger
anomalies avant défaillance
et de fagon autonome

dans FTUET

Figure 25 : la maintenance autonome a Faurecia

3.2les axes de déploiement de la maintenance autonome

Sous la lumiéere de cette définition et tésultats de I'analyse de I'existant que nous
avons fait ; notamment le taux de disponibilitépistolet de I’Agent Démoulant ; et dans le
but de minimiser la valeur ajoutée par le dépl@ertide ce pilier ; nous allons suivre le plan
ci-dessous, qui est constitué de cing axes, danside en ceuvre de la maintenance —

autonome :
> Axe 1:Elaboration des gammes opératoires nettoyage dgsur de
moules.
> Axe 2:.Elaboration des gammes opératoires de l'applicatie I'agent

démoulant, en nettoyant les noyaux.

> Axe 3: Etablissions d'une check liste des points a cdertrGur
I'installation.
> Axe 4:Formation de personnel de production sur ces gamp@&sitoires.
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3.3La mise en ceuvre de la maintenance autonome :

La chasse aux anomalies débute dans la hdilisation des équipements de production

ainsi que dans le maintien de la propreté de ceipéaents.

La mise en place de standards provisoiresetteyage est indispensable afin que toutes
les équipes postées aient la méme référence e€nguait pas de reproches possibles entre le
groupe autonome responsable de I'équipement damshemire de travail et les autres
groupes qui viennent apres le premier.

Ces standards sont élaborés sous forme des ganpéestaires ; une liste d’opérations
successives qui permettent aux techniciens deseatles opérations sans erreur ; Elles
définissent généralement :

* Les ressources nécessaires,

» Les pieces de rechange,

» L'outillage spécifique,

* Letemps a passer et les conditions de sécuritée.

3.3.1 Axe 1: Elaboration des gammes opératoires nettoga des noyaux de

moules.

Les noyaux de moules représententriiél& le plus critique du carrousel principal,
car leurs saletés est la cause majeure de la gessevet les micro-arréts. Ce qui fait maintien

de leurs bonnes conditions d'utilisation une étgpenordial a la chasse des anomalies
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Les figures 26-27, présentent les gammes opératalee nettoyage pour les deux parties ; supérienfegieur du noyau de la référence CAR

faurecia

CE:

INSTRUCTION DE TRAYAIL SITE:

FEAH

FEF.FLAHDE

SUETEILLAHE EER-I-FIS-131Z/FR|

A4rASFINAE

DRTE
[/ T-1-T0 T R AERRIITNAL

Im-::: 1M1

CaR 101 .|

HETTOTAGE DES HOULES

DFERATIOH

'EEjEE“ h’ﬂﬁf |¢5~nunur£ i;l - FISUEL

E -ALA I'm - ATEC UH ﬂl.l'l'll;@-\hl BRUIT

SCHEMAS J FHOTOS FETC.

300

METTOTER LA PARTIE
SUPERIEURE DU
MOULE

(7] ¢ S8 §=

+

METTRE LES EFIs NECESSAIRES POUR LE
POSTE

PRENDRE LE CHIFFON DE NETTOYAGE
AYEC LA MAIN DROITE ET GRATTER
TOUT LE PLAN DE JOINT DE LA PARTIE
SUPERIEURE OU MOULE SELON LE
CHEMIN INDIQUE [FHOTO 1)

FPRENDRE LE GRATTOIR [DUTIL POUR
GRATTER]

ENLEYER LE RESTE DE LA MOUSSE DANS
LES BAINURES (PHOTO 2]

YERIFIER QUE LES EYENTS SONT

FONCTIONKNELS ET QUILS NE SONT PAS
BLOQUES

FREQUENCE 1003

A

GRATTER LES PLANS DE JOIMNT

VIDER LES RAINURES DU
RESIDU DE LA MOUSSE

EVEMNTS FOMCTIOMNMELS

FOHCTIOH:  Slagrairr

FOHCTIOH: UAF Hare. FOHCTIOH: SECURITE

FOHCTIOH:  GUALITE FOHCTIOH: OFERATEUR
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1/1:

Figure 26 : la gamme opératoire de nettoyage desites de la référence CAR1/1, partie supérieure

= EEN-I-FIZ-13127FE FrcE:| 1M
faurecia INSTRUCTION DE TRAVAIL ae; FEAM | = it =i
LREELICaTL
REERENC Ry CAR 171 IR-:--:::{ HETTOTAGE DES HOULES
- HSE - POIHT = T =
" OPERATION t“ e |. i |%m e 18 -msueL o aLa Hm@ AYEC UM 0uTH 5 AU BRUIT SCHEMAS ! PHOTOS | ETC.

+ METTRE LES EPIs NECESSAIRES POUR LE GRATTER LES PLANS DE JOINT

POSTE

PRENDRE LE CHIFFON DE NETTOYAGE
AVEC LA MAIN DROITE ET GRATTER TOUT
LE PLAN DE JOINT DE LA PARTIE
INFERIEURE DU MOULE (PHOTO 1)

e

NETTOYER LA PARTIE
il PRENDRE LE GRATTOIR [ DUTIL POUR

GRATTER )

300

—

EMLEYER LE RESTE DE L& MOUSSE DANS
LA BAIMURE DE LINSERT GAUCHE (PHOTO
2]

i ]

ENLEYER LE RESTE DE LA MOUSSE DANS
LA BAINURE DE L'INSERT DROIT

o =

FREQUENCE 1002 VIDER LES RAINURES DU

RESIDU DE LA MOUSSE

RERACTENE . FERIFICATENN TEEIFICATENR *FERATENE

FOHCTIOH:  STAGERIRE FOHCTIOH: UAF Hyr. FOHCTIOH: SECURITE FOHCTIOH: GUALITE FOHCTIOH: GFERATELER
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Figure 27 : la gamme opératoire de nettoyage desites de la référence CAR1/1, partie inférieure

Pour les autres références voir 'annexe
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3.3.2 AXE 2 : Elaboration des gammes opératoires de I'gdication de I'AD.

INSTRUCTION DE TRAYAIL

I SITE:

fmm-n-rem-zsaead

(4 TR FL mmcan

ABFFLICATI®E FE L SSENT BEHSELANT

GFERATION

R Al DS LT

310

MNMETTOTER LES
EYENTS DU
COUYWECLE

- LA .il - BTEC BN *ETI (E\ BEEIT I

SCHEHAS F FHOTODS FETC.

METTRE LES EPIs NECESSAIRES POUR
LE POSTE

i

PRESSER SUR LE POUSSOIR DE LA
SOUFLETTE., PRISE PAR LA MAIN
GAUCHE., ET SOUFFLER DE L"AIR SUR
TOUS LES EVENTS DU COUYERCLE
POUR LES NETTOYER

SANS LACHER LE POUSSOIR DE LA
SOUFLETTE. CONTINUER A SOUFFLER
DE L"AIR SUR LA CUYE POUR LA
MNETTOYER DES RETOMBEES DE LA
MOUSSE PRO¥ENANT DU COUYERCLE
[FHOTO 2]

T THRR W

Le pistolet d'air
es5t &n Orange

R

POHCTION:

SUFERYVISEUR

POHCTION: UAF Har. POHCTION: SECURITE

POHCTIOH: GUALITE

I FOHCTIOH: OFERATEUR

Les figures 28-29, présentent les gammes opératdiapplication d’AD et le nettoyage pour les dgaxties ; supérieur et inferieur du noyau de lang¥ice CAR 1/1 :

5 |Pag

e

Figure 28 : la gamme opératoire de nettoyage desutes par pistolet d’air de la référence CAR1/1
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IHNSTRUCTION DE TRATAIL I
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3.3.3 AXE 3: Etablissions d’'une check liste des actionde maintenance premier

niveau

Nous avons établis une liste des paintontroler sur les éléments plus critiques de
l'installation. Pour ce faire, nous avons choigs systemes sous la lumiére des résultats de
la partie d’analyse d’existant. Ces actions som@stilors d’'un BRAINSTORMING qui a
regroupé le responsable maintenance, les trois &A&ers, deux techniciens de service

maintenance, et un superviseur de production tigne.

Le tableau 19, présent la check liste :

systeme sous-systeme | Actions Qui Comment fréquence
Chaine de| Vérifier la tension des
fermeture chaines

Poste pose

Vérifier le niveau | incere

Visuellement| Journaliere
sonore

Vérifier la linéarité

Carrousel des barres
Carrousel Inspecter les fuites
principale
Poste
Chariots et | Inspecter les fuites nettoyage . R
Visuellement | Journaliere
noyaux des moules
Systeme de vérifier la linéarité des
guidage des barres
chariots
Agent Réservoir AD | contrdler le niveau
Démoulant _
d'AD au réservoir Poste
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Calandreuse

Calandreuse a
vide

contréler le centrage

de tapis

Calandreuse a

rouleaux

contrbler le centrage

de tapis

d'ébavurage

Visuellement

Journaliére

Tableau 19 : la check liste des points a controler

3.3.4 AXE 4 : Formation :

D’apres la collaboration avec les services RH, teai@nce et production, nous avons réalisé

une formation sur les gammes opératoires et laggpai contrdler pour les personnels de la

ligne de mousse sous forme d’une réunion sur tegda fin de chaque shift d'une durée de

30 min et en présence de deux techniciens de maimte et le GAP leader d’équipe.

4. Conclusion :

Dans ce chapitre nous avons mis le point sur lxidme pilier de TPM « Lamaintenance

autonome », les gens de la ligne de moussage peapprendre les notions de maintenance

aisément a l'aide des gammes opératoires de ngtogh la check liste journaliere. Le

chapitre suivant présente un pilier qui a la varatie développer le service maintenance au

niveau de la maintenance préventive.
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Chapitre VI : Lamaintenance préventive

1. Introduction :

Apres avoir suivre 'état de la zone d’injectionndd’état actuel, nous avons constaté
d’établir une étude AMDEC moyen de la machdimjection plastique. Afin d’éclaircir
les anomalies susceptibles qui font les sourcesad@ts dus aux pannes, et donc proposer
des remedes pour s’en attaquer. Ainsi pour facilgediagnostic et s’'aider par la suite a

définir un plan d’action d’amélioration.

2. Présentation de la démarche 'AMDEC
2.1Principe :

"AMDEC" est l'abréviation de : Analyse desodés de Défaillance, de leurs
Effets et leur Criticite. C’est une méthode deeflexion créative qui repose
essentiellement sur la décomposition systématdjgguipement en éléments simples
jusqu’au niveau des composants les plus élémestatela consiste a faire une analyse
systématique et exhaustive des défauts possibleshdeun de ces éléments, et de les
hiérarchiser par le biais de leur criticité a trgve

- La fréquence d’apparition des défaillances agmehussi probabilité

d’occurrence ;

- La gravité des conséquences ou gravité deseffet

- La probabilité de ne pas découvrir I'effet oolpabilité de non détection.

Cependant 'AMDEC est une méthode de progmpecinductive par excellence.
Elle est cependant pratiquée sur le produit lum@éet sur I'ensemble des éléments qui

concourent a sa fabrication, on énumeére ainsi :

- L'AMDEC "moyens de production”,
- AMDEC "processus”,
- LAMDEC "produit”,

- LAMDEC "organisation”.
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Chapitre VI : Lamaintenance préventive

L’AMDEC repose sur |'évaluation de la criticité antir de la probabilité d’'occurrence de
la défaillance, de sa gravité et de la phbdkd de non détection du défaut. Elle
permet de hiérarchiser les actions correctivest@egrendre, et sert de critere pour le suivi

de la fiabilité prévisionnelle de I'équipement.

2.2Démarche de I'étude AMDEC :

Les machines de la zone dinjection plastique pobsmstuellement de sérieux
problémes au niveau de la maintenance. Dans |d'aoiélyser tous les modes de défaillance
possibles de ces équipements et de remonter auxesou’anomalies susceptibles de
conduire a ces modes de défaillances, ainsi pailitéa le diagnostic et aider par la suite a
définir un plan d’action, nousproposons de faire étude AMDEC moyens, La démarche
générale retenue dans ce rapport pour cette éardparte quatre étapes successives, soit au
total neuf opérations :

Etape 1 : Initialisation

Description de I'équipement a étudier ;

Etape 2 : Décomposition fonctionnelle

Découpage de I'équipement a étudier ;
Etape 3 : Analyse AMDEC

Identification des modes de défaillance ;

Recherche des causes et des effets ;
Evaluation de la criticité ;

Hiérarchisation de défaillances ;

Recherches des actions correctives ;

Etape 4 : Synthese

Liste des points critiques ;

Recommandations.

2.3 Points estimés :

* Gravité :
L'indice de gravité G : évalue l'effet ddaque défaillance sur [l'utilisateur,

selon la cotation suivante :

- AMDEC Moyen: 1 a 4.
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* Fréquence (ou occurrence) :
L'indice de fréquence F : est lié au risqilapparition d'une défaillance pour
une cause donnée, il correspond a la notion deapilité de défaillance, selon la cotation

suivante :
- AMDEC Moyen: 1 a 4.

* Non-détection :
L'indice de non-détection D : représente la prdib@bgu'une défaillance apparue,

atteigne l'utilisateur malgré les contréles. Cotati

- AMDEC Moyen:1a4

» Criticité :
La criticité est évaluée, a partir des trois indipeécédents, par I'indice de Priorité de
Risques (IPR) : IPR=G xF x D
Etendue de I'lPR :
- AMDEC Moyen : 1 a 64
Les actions prioritaires sont généralemenerdéhées en comparant I''lPR a un
seuil. On choisit souvent :
- AMDEC Moyen : IPR supérieur ou égal a 16
Ces seuils peuvent étre modifiés en fonction dandgs particulieres ou des

habitudes de I'entreprise.
2.4 Grilles de cotation :

Pour rendre [I'étude homogene, la criticité s deléfaillances de tous les
équipements sera évaluée suivant une méme écleel®tation, a partir de trois criteres
indépendants : la gravité (G), la probabilittoaturrence ou la fréquence d’apparition
(O) et la probabilité de non détection (D).chAaque critere on associe une échelle
decotation définie selon quatre niveaux en s’appuysur : lhistorigue des arréts et
I'expérience du personnel.

En effet, 'échelle de cotation est basée prineipant sur le temps d’indisponibilité
ainsi que le nombre de défaillances des équipemeEliits est aussi le fruit de nombreuses
discutions menées avec le personnel du servicetemaince. Ainsi nous avons pu dresser les

tableaux suivants :
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Note | Critére
1 Détection automatisé (100%)
2 Détection humaine

3 Détection aléatoire
Tableau 20 : Grille de I'échelle de non détection

Note |Critére
1 Pas d’arrét de la production
2 Arrét <1 heure

Tableau 21 : Grille de I'échelle de gravité

Note |Critére

1 De une a deux fois par an

Au moins une fois par 6 mois
Au moins une fois par 3 mois

| WN

" Tableau 22 : Grille de I'échelle de fréquence
Seuil de criticité :

Pour étre plus sévere et garantir aussi liee marge de sécurité assez large
gu'une efficacité optimale pour notre étude PBC, et apres de nombreuses
discutions avec le personnel du service maintmamous nous sommes fixé un seuil de
criticité de :

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

IPR> 12

Ces derniers nécessitent une attention phéiieu au niveau des interventions de

maintenance et la disponibilité des pieces de regha

3. Application sur la machine d’injection

Nous présentons ci-apres I'étude AMDEC détaillédadligne d’injection. Ce fait, incite a

se mettre en question sur une étude prd&ingn concernant le principe de

65|Page



Chapitre VI : Lamaintenance préventive

fonctionnement et la constitution de cette lignéestdifférents sous-ensembles participant a
la manutention de la piéce injectée. Ce&mihtes caractéristigues techniques y seront

bien evidemment consignées.
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3.1Tableau TAMDEC de la ligne d’injection

Le tableau 22, montre un extrait de 'analyse AMDECraite sur la ligne, pour la suite voir annexe 6.

AMDEC MOYEN

fex : : Date élaboration:
Référence Totale productive maintenance 15/03/2016
Equipement Ligne de mousse X52
Encadrant:
i : ' Abdelhamid KHALDI
Pilotes:MAOUROURI Soufiane et ERROUFI Equipe AMDEC Maintenance
Younes
Conditions prévues/existantes
5 , Seuil IP 12 i
Ensemble| Sous-ensemble Defagt Effet Cause défaut _Act|on§ .
potentiel defaut correctives/préventives
purée| , NP |G IF|p|ip
d’occurrence
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Caroussel

\"2J

Chaine de Usure des railg [Bjigsragtaétr'ﬁ; Pas de graissage 155 Contréler et graisser les
fermeture de guidage ys nettoyage des rail rails
de guidage
Mauvais Mauvaise
Motoréducteur de fonctionnemen o Grille de Nettoyer la grille de
- transmissior I . 85 .
la chaine du de vitesse ventilation bloqué ventilation
motoréducteur
Arrét de la
Pompe pompe ou Arrét Dysfonctionnemern 100 Vérifier la propreté du
lubrification mauvais d'injection de la pompe systéme
fonctionnemen
Probléme de Mauvaise
A ) gualité des| Dysfonctionnemern Contréler I'état des fin
Carousseléléctrigy  sortie du \ : 65
movaux pieces | des fins de courseg de courses
y produites
Défaillance de Arrét de la| Pas de prévention Faire la maintenance
Armoire éléctrique l'installation . - preve 25 préventive pour
g production | de l'installation " A
éléctrique l'installation éléctrique
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Pieces
Fuite d'eau injectées | Bouchage du tuya 50 Déboucher le tuyau
non Ou son usure
conforme
Pieces
. Fermeture |njtre]gtnees Déformation de Ia
Chariots incompléte du barre de fermetur¢ 60 Réparer la barre
: conforme .
chariot R du chariot
oua
retoucher
Difficulté de R
sortie du Arrl_et dela Blocage des roue| 5 Nettoyage complet de
: igne roues
chariot
N Ouverture de
Fuite d'huile au .
. Pas raccordement du Changer le flexible
niveaudela| ,. . . . 120 N
N d'injection | flexible ou son d'huile
téte d'injection
usure
Enceinte Robot de dosag
robot
Fuite d'eau | . P35 | Usure du flexible| 100 Remplacer le flexible
d'injection d'eau
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Probléme de
communicatior| L.
entre robot et| . -3 Défaillance du | oo 2 311111 3 Remplacer le
. d'injection | connecteur robot connecteur
pupitre de
commande
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3.2Résultats et analyse

L’application de I'analyse AMDEC pour I'étude da ligne de mousse X52 nous a
permis de mettre en évidence les modes, les caides effets des défaillances de cette
machine.

Ainsi, pour diminuer le niveau de criticité de gha combinaison cause / mode /
effet, nous avons proposé des actions correctiveseeentives dans le but de dresser un plan
d’actions détaillé pour les défaillances les plrtques, afin de développer la maintenance
planifiée.

Le tableau suivant présente les actions correctioe amélioratrices et les

propositions demaintenance préventives :

Eléments - Actions correctives Actions préventives
. .| Contrbler visuellement les
Changer le flexible d'eg .
Robot de : flexibles, les raccordements et |es
27 ou serrer le collier d
dosage remplacer dans le cas [de
raccordement i
dysfonctionnement
Groupe 1g |Controler le niveau dyqifier ratat d'huile
hydraulique I'huile
Pompe Vérifier le| Nettoyer la pompe, vérifier |e
Iubrificar'zion 18 |fonctionnement de I niveau dhuile et remettre a niveau
pompe lubrification si nécessaire
Chariot 18 Déboucher le tuyau Comieler B2 iR G0
remplacer en cas de casse
Changer le flexibl Inspecter visuellement les
Robot de dhuil | li flexibles, les raccordements et |es
dosage 18 Ulie ou setrer 1€ COME sorrer en cas de fuite et les char ger
de raccordement
en cas de casse
Contrller les résistances et vérifier
Chaudicre 18 Changer les résistangle fonctionnement du circuit daps
de la chaudiére le cas de présence de bruit oul de
fuite
par le pistolet de réserve place
dysfonctionnement

71|Page



Chapitkd : La maintenance préventive

—

Pompe a piston Vérifier les vis de fixation €
p?)lyolrgl 12 | Serrer la vis de fixation |inspecter visuellement les fuites

ainsi que I'étanchéité des joints

Tableau 23 : Plan d’action des éléments critiques

4. Conclusion :

A la lumiére de I'étude AMDEC Moyen précédente, :ilamons relevé les points critiques au
niveau de la ligne de mousse X52, nous avons [®i pioposer des actions d’amélioration
correctives et préventives  pour diminuer leenticité dans le but d'organiser la
maintenance des équipements les plus vulnérabl@sla production et aboutir a la fin a

l'élaboration des gammes et des plannings de intemeance préventive
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Conclusion générale

Nous avons, a travers ce travail, défini la TPM éttre en ceuvre, afin d’initier
I'amélioration des performances de la ligne de reewsi sein de la société Faurecia.

Les méthodes qu'on a mis en place se pratiquent lpopremiére fois au sein de
Faurecia, cela consiste un gain pour nous et pbemtreprise et ce travail sera pris

comme une formation pour le personnel.
Cela dit nous avons traité notre projet selon tais axes :

- Une maintenance cas par cas, pour éliminer leegdrs a la machine afin de

maximiser le rendement.

- Une maintenance autonome, en établissant les ganupésatoires afin
d’'impliquer le personnel & manipuler la machinégaanaintenir ainsi élever sa

technicité.

- Une maintenance préventive, en établissant un glaction d’amélioration

pour prévoir des éventuelles pannes.

Toutefois il reste un des points-clés de l'effitdale la démarche TPM qui est la
mobilisation de I'ensemble de l'usine en s’attaquantoutes les pertes de capacité

indépendamment de leur nature : technique, orgamiseelle ou qualitative.

Comme un projet TPM signifie de nouvelles méthodestravail et une nouvelle
répartition des responsabilités entre les serviteggussite de sa mise en place est
conditionnée par un soutien continu de la Direcpendant plusieurs années : il ne suffit
pas de I'appuyer lors du lancement de la démarolés il faut opérer un suivi continu a
moyen, voir a long terme. De plus il est nécessdéreonduire cette démarche de fagon
stricte et rigoureuse, au moyen d’étapes strucsurée



Référence :

Bibliographie :

[1] :Jean BUFFERNE
Le guide de la TPM (TOTAL PRODUCTIVE MANTENANCE).
Livre outils performance, édition d’organisation.

[2] : Jean Héng
Pratique de la maintenance préventive.
L’'usine nouvelle, série gestion industrielle DUNOD

[3] : Christian Hohmann

Guide pratique des 5Spour les managers et les encadts
L’outil de base de la performance

[4] : Gérard Landy

AMDEC guide pratique

2¢& " Edition AFNOR

[5] :Documentation technique de Faurecia

Webographie :

[6] Généralité sur Faureciahttp://www.usinenouvelle.com/faurecia/

[7] Généralité sur l'injection: http://www.designenbretagne.com/injection/

[8] AMDEC Moyen: www.leconomiste.com/article/qualite-la-methode-guadecquo




ANNEXE 1

La durée en
février 2016 minutes
Chaudieres
75,00
Groupe Hydraulique
pe Ry q 15,00
Fermeture chariot
15,00
Calandreuse
25,00
Remplissage AD
1500,00
fuite d'air (évent,chariot)
10,00
noyaux Moules
10,00

Les pannes du mois de février 2016

La durée en
Mars 2016 minutes
Chaudieres
95,00
Groupe Hydrauligue
ey . 105,00
Fermeture chariot
35,00
Remplissage AD
953,00
fuite d'air (évent,chariot)
10,00
noyaux Moules
10,00

Les pannes du mois de Mars 2016
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Exemple de fiche de calcul de T.R.S a Faurecia
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Journalde production
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| 04-avr| 05-avr| 06-avr| 07-avr| 08-avr| 09-avr | TRS hebdomadaire S1 |
shift A(tps d'arréts 5 5 o5 45 5 o5 45 55
non prog)
inject 3045 2755 2098 2694 2755 2138 3008 3065
scrap 8 10 29 16 10 30 9 17
TRS 81 80 67 72 80 80 81
shift B(tps d'arréts 30 5 35 15 5 56 0 55
non prog)
inject 3845 2628 3202 3233 2628 3442 3402 2840
scrap 13 27 30 8 27 14 23 28
TRS 85 73 82 80 73 84 82 78
shift C(tps d'arréts 0 5 35 15 5 70 10 0
non prog)
inject 2752 2539 3503 3354 2539 2861 3462
scrap 32 16 8 21 16 22 23
TRS 78 71 82 81 71 76 81
11-avr 12-avr 13-avr 14-avr 15-avr 16-avr
35 10 30 65 5 0
2800 2904 2924 2885 3004 2901
9 11 15 17 13 7
80 81 80 80 83 81
25 20 30 40 40 20/60
3142 3881 3148 3373 3774 2354
24 21 20 25 22 18
78 86 79 82 86 85
20 15 10 5 25 25/60
3369 3482 3350 3605 3785 3484
16 30 6 12 12 12
80 82 83 86 87 89
18-avr 19-avr 20-avr 21-avr 22-avr 23-avr
20 65 25 45 30 35
2840 3055 3017 2957 2992 2757
5 12 10 13 24 20
81 83 85 84 84 80
15 115 45 35 10 25/60
3413 3149 3638 3230 3648 3229
8 8 7 10 15 15
83 76 85 79 85
40 10 35 40 5 60
3380 2284 3204 3642 3650 2377
19 11 23 25 17 13
63 81 84 84 71

Base de données de calcul de T.R.S
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jour

shift A

shift B

shift C

taux de disponibilité

taux de performance

taux de iualité

taux de disponibilité

93,90% | 89,02% | 95,45% | 93,90% 89% | 89,02% 92%
72,23% | 81,37%| 84,12%| 86,42%| 90,16% | 91,49% 84%
98,61% | 99,40% | 99,63%| 98,59% | 99,70% | 99,45% 99%

taux de performance

taux de iualité

taux de disponibilité

92,04% | 96,59% | 98,95% | 87,27% 100% | 87,50% 94%
89,31% | 83,03%| 75,07%| 96,65%| 82,56% | 90,03% 86%
99,75% | 99,75% | 98,27% | 99,59% | 99,32% | 99,01% 99%

taux de performance

taux de iualité

shift A

shift B

shift C

jour

taux de disponibilité

taux de performance

taux de iualité

taux de disponibilité

taux de performance

taux de iualité

taux de disponibilité

taux de performance

taux de iualité

Rapport- gratuit.com

LE NUMERD 1 MONDIAL DU MEMODIRES

&

92,04% | 96,59% | 98,95% | 84,09% | 97,73% 0% 94%
89,27% | 84,39% | 72,22% | 91,08% | 83,44% 0% 84%
99,77% | 99,37% | 99,36% | 99,23% | 99,33% 0% 99%

| 81,98% 81,00%] 71,00%| 76,00%| 81,00%[ 000%|  78% |
78%

11l-avr |12-avr 13-avr 14-avr 15-avr 16-avr | TRS hebdomadaire S2

91,46% |97,56% | 92,68% | 84,14% | 95,45% 100% 94%
87,76% |83,34% | 86,77% | 84% 87,34%| 81,209 85%
99,67% [99,62% | 99,48% | 92,47% | 99,56% 99,759 98%

| 80,00% [81,00% [80,00% |6536% [8300% [81,00% |  78% |
94,31% |95,45% | 98,78% | 90,90% | 90,90% 94,739 94%
83,35% [90,60% | 80,49% | 90,89% | 95,17% 90,429 88%
99,23% [99,45% | 99,36% | 99,25% | 99,41%| 99,239 99%
95,45% [96,59% | 97,73% | 98,95% | 94,31%| 93,429 96%
84,22% |86,64% | 85,08% | 87,24%| 92,55% 95,609 89%
99,52% [99,13% | 99,82% | 99,63% | 99,68% 99,159 99%

82%
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TRS hebdomadaire

18-avr 19-avr 20-avr 21-avr 22-avr 23-avr | S3
95,12% | 84,14%| 93,90% | 89,02% | 92,68%| 91,46% 91%
85,31% | 99,04%| 90,83% | 94,78% | 91,37%| 88,11% 92%
99,22% | 99,60% | 99,66% | 99,56% | 99,19%| 99,27% 99%
80,51% | 83,00%| 85,00%| 84,00%| 84,00%| 80,00%
96,59% | 73,86% | 89,77%| 92,04%| 97,72%| 98,95% 91%
86,14% | 82,00% | 94,88% | 86,10% | 87,35%| 75,07% 85%
99,76% | 99,74%| 99,80% | 99,69% | 99,58%| 98,27% 99%
83,00% | 60,41% | 85,00% | 79,00% | 85,00% | 73,00% |G
90,90% | 97,72%| 92,04%| 90,90% | 98,86% | 86,36% 93%
65% | 64,79%| 88,64% | 93,05% | 8537%| 82,67% 80%
99,43% | 99,51% | 99,28% | 99,31% | 99,53%| 99,45% 99%
58,75% | 63,00%| 81,00%| 84,00%| 84,00%| 71,00%

Détaille de calcul de T.R.S

78%
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Source Pertes Poids

Baréme

Signification

Trés faible

Faible

Moyen

Grave

Tres grave
Grille de cotatio
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INSTRUCTION DE TRAVAIL

iTE FEAM

EEF.FLAHDE
SURVEILLAHC]

EEN-X-FIX-134Z/FH

A4JESFZIEAA

DARTE
LGGELLCaTl

AEFESTINAE

IP‘ﬁGE:l il

CATZW
CAT A%

HETTOTAGE DES HOULES

OPERATION

* -HSE !- Fainy & IAI=ITF m -TISUEL - A LA Hm - AYEC UH nur( E}w BRUIT

I FCHEMAS I PHOTOS [ ETC.

300

NETTOYER LA
PARTIE SUPERIEURE
DU MOULE

[ @

METTRE LES EFPIs NECESSAIRES
POUR LE POSTE

PRENDRE LE CHIFFON DE
NETTOYAGE AVEC LA MAIN DROITE
ET GRATTER TOUT LE PLAN DE
JOINT DE LA PARTIE SUPERIEURE
DU MOULE SELON LE CHEMIN
INDIQUE (PHOTO 1ET 2]

\w- PRENDRE LE GRATTOIR [OUTIL

POUR GRATTER] AVEC LA MAIN
DROITE ET ENLEVER LE RESTE DE
LA MOUSSE AUTOUR DES PICS DE
LA TOILE (PHOTO 3)

VYERIFIER QUE LES EVENTS SONT

@I FOMCTIONMELS ET QU'ILS NE

SONT PAS BLOQUES (PHOTO 4]

FREQUENCE 1003

FOHCTIOH:  Slagrairr

FOHCTIOH: UAF Hyr. FOHCTIOH: SECURITE

FOHCTIOH: GUALITE

FOHCTIOH: OFERATEUR

Gamwopératoire de nettoyage des moules de la réE@AY 2W et CAV 4W de la partie supérieure



ANNEXE 4

faurecia

INSTRUCTION DE TRAVAIL e

FEAH

[TYFTTRRLY

EEN-3-FI5-1312/TH

DATE MERE!

SURVEILLAHE
— DATE

JLEELICRT

IP‘*'-'-E! in

i

REFERERC

DESIGHATICH:

CAY W
AT AW

kl:n:!!{ HETTOTAGE DES HOULES

H- OPERATION

Rnmrcon @ re [y e [0 msves

! -ALA HMHE]M'E:: uH num.%}nu BRUIT

SCHEMAS ! PHOTOS ! ETC.

300

METTOYER LA PARTIE
INFERIEURE

¥

e

[e® =

»

METTRE LES EPIs NECESSAIRES POUR LE
POSTE

PRENDRE LE CHIFFON DE NETTOYAGE
AVEC LA MAIN DROITE ET GRATTER TOUT

LE PLARN DF JOINT DE LA PARTIE
INFERIEURE DU MOULE {PHOTO 1, 2 ET 3)

PRENDRE LE GRATTOIR { OUTIL POUR
GRATTER )

EMLEVER LE RESTE DE L& MOUSSE DANS
LES BAINURES (PHOTO 4)

FREQUENCE 1003

REEFACTENE

LL] FERIFICATER TERIFICATENE

oo
*FERATERE
SEALIFIE

FOHCTION:  STRGEAIRE

FOHCTIOH: UAP Hyr. FOHCTIOH: SECURITE FOHCTIOH: AUALITE

FOHCTIOH:  OFERATELR

Gamme opératoire de nettoyagenttmgdes de la référence CAV 2W et CAV 4W de la gartférieure
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[
T EEN-XI-FI5-Z05E REF. FLAH DE e T I X
z SUR:\'EII.I.FIHCIE. I-FIX-1312FFE pace:] 1M

DATE
LaLLLCaTl

faurecia INSTRUCTION DE TRAVAIL aTE: FEAH

REFEEEHC
E:

BERICHNTION DAR 1M HETTOTAGE SUPERIEUR

= I - HSE !- FOINT |3 = P
H OPERATION 1ALITE ﬁ - FISUEL # ALA Hm - ATEC UH l.'ll.l'l'l.‘_ﬁ:')l.l BRUIT SCHEMAZ I PHOTODS ! ETC.

+ METTRE LES EPls NECESSAIRES POUR LE
POSTE

GRATTER LES PLANS DE
JOINT

PRENDRE LE CHIFFON DE NETTOYAGE
AVEC LA MAIN DROITE ET GRATTER TOUT
LE PLAN DE JOINT DE LA PARTIE
SUPERIEURE DU MOULE SELON LE CHEMIN
o INDIQUE (PHOTO 1)
PARTIE SUPERIEURE | | | pprNDRE LE GRATTOIR (OUTIL POUR x:?;;ﬁ,s Tﬁgﬁgﬁj
RRRIRULR GRATTER)

=D

300

ENLEVER LE RESTE DE LA MOUSSE DANS
LES BAINUBES (PHOTO 2)

VERIFIER QUE LES EVENTS SONT
FONCTIONNELS ET QU'ILS NE SONT PAS
BLOGQUES (PHOTO 3)

® [0 (00 =

FREQUENCE 1003« EVENTS FONCTIONMELS

EEEECTEEE NCETENR L EETE mEN  NICHNTARNIONTE | EENENAEETEEE | NICENTERN.ANTH | EEESGIEETEEE NCENTRRN AN | GFERSTENE | NCOITENN0TE
N1 TERREEI kil Nuni B REERRINNR] Nin o NNV Rmil ANALIFIE

FOHCTION:  STAGERIRE FOHCTIOH: UAF Hyr: FOHCTIOH: SECURITE FOHCTIOH: AUALITE FOHCTION: OFERATEUR

Gamme opératoire de nettoyage des moules iddrence DAR1/1 de la partie supérieure
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| faurecia

REFEREHC
E:

INSTRUCTION DE TRAVAIL

SITE:

FEAH

vocar | LER-S-FI-TNET |

LIRNEn 1
DATEDE RE'

SURNEILLAHS
— DATE

LabELCT)

AEFESIZNAE

Ipaq:: [T

DESIGHATICH:

RIZII:EE{

HETTOTAGE INFERIEUR

OPERATION

-HSE
ERATEUR

- FOINT

CLE LALICE iﬂ - FISUEL

300

METTOYER LA PARTIE
INFERIEURE

(e e = Ee

$

| -ALAHAIN

T
\YEC UM ouTIL| T AU ERUIT

SCHEMAS ! PHOTOS ! ETC.

METTRE LES EPIs NECESSAIRES POUR LE
POSTE

PRENDRE LE CHIFFON DE NETTOYAGE
AVEC LA MAIN DROITE ET GRATTER TOUT
|LE PLAN DE JOINT DE LA CUYE (PHOTO 1
ET 2]

PRENDRE LE GRATTOIR [ OUTIL POUR
GRATTER )

EMLEVER LE RESTE DE LA MOUSSE DANS
LA BAINURE DE L'INSERT GAUCHE (PHOTO
3)

EMLEVER LE RESTE DE L& MOUSSE DANS
LA RAINURE DE LINSERT DROIT

FREQUENCE 1003£

GRATTER LES PLANS DE JOINT

VIDER LES RAINURES DU
RESIDU DE LA MOUSSE

EEFALTENR

R SIGHATURE -DATE FERIFICATERKIGHATURE - DAT|

TEEIFICATERE

e rre——
SIGHATURE - DATE

SIGHATURE - DATE

FOHCTION:  STRGERIRE

FOHCTIOH: UAF Hyr. FOHCTIOH: SECURITE

FOHCTION: AUALITE

FOHCTIOH: OFERATEUR

Gamme opératoire de nettoyage des moulesréél@nce DAR1/1 de la partie inférieure
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= TuciuieT | ECE-5-FIT-Z0Z3 EEF. FLAHDE gy . . b XX 49427 FE FAGE:] 1M
faurecia INSTRUCTION DE TRAYAIL sie: FEam s £ g [eece]
i LGEELIraT]
""c::'g:" EERICEAT NN DAR 103 paacong HETTOTAGE DES HOULES
“H g v =
H- OFERATION *’EE?EU h’uET |'@ QUALITE m - FISUEL , -ALA I'm - ATEC UH ﬂll'l'll:@j“ ERUIT | SCHEHAS ! FHOTOS FETC.

+ METTRE LES EPls NECESSAIRES POUR LE

POSTE Gratter le plan de joint

EVENTS FONCTIOMNELS

PRENDRE LE CHIFFON DE NETTOYAGE
AYEC LA MAIN DROITE ET GRATTER
TOUT LE_PLAN DE JOINT DE LA PARTIE
NETTOYER LA PARTIE [—| SUPERIEURE DU MOULE [PHOTO 1)
SUPERIEURE DU
MOULE PRENDRE LE GRATTOIR [ OUTIL FOUR
GRATTER ) ET ENLEYER LE RESTE DE LA
MOUSSE DANS LES BAINURES (PHOTO 2)

@ ®

300

¥ERIFIER GQUE LES EYENTS SONT
FONCTIONNELS ET QUILS NE SONT PAS

BLOQUES VIDER LES RAINURES DU
RESIDU DE LA MOUSSE

? e [@e

FREQUENCE 10032

s e e T
EEERECTEEE nearan T ELI 'TT) nicaTan TT) LI SFERATERR

i L ELR T el EVENTS BLOQUES: AVETIR LE GL + LE TECHNICIEN MAINTENANCE

FOHCTIOH:  Slagraire FOHCTIOH: UAF Hyr. FOHCTION: SECURITE FOHCTION: OUALITE FOHCTION: OFERATEUR

Gamme opératoire de nettoyage desenald la référence DAR1/3
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e e
L EER-Z-FIX-ZHZ4 FEF. FLAHDE| I )
M m\'ﬂlllﬂh"l.-:-":-'"!". FRGE:| 101

LATE
LGCELICET]

faurecia INSTRUCTION DE TRAYAIL NTE: FEAH

REFEREH
cE:

T DAR 243 Fancng HETTOTAGE DES HOULES

- HSE - !
] [ ' -y P
H OFERATION *’EIHH’EU h’ﬂllﬂ' |¢' CUALITE m - FISUEL , -ALA I'm - ATEC UH IJI.I'I'IL. .__th BRUIT SCHEMAS ! PHOTOS FETC.

+ METTRE LES EPls NECESSAIRE POUR LE

POSTE GRATTER LE PLAN DE JOINT

EVENTS FORNCTIONMNELS

® PRENDRE LE CHIFFON DE NETTOYAGE
AYEC LA MAIN DROITE ET GRATTER
|E TOUT LE PLAM OE JOINT DE LA PARTIE
R — SUPERIEURE DU MOULE [PHOTO 1)
SUPERIEURE

300

PRENDRE LE GRATTOIR [ OUTIL POUR
GRATTER ]JET ENLEYER LE RESTE DE LA
’ MOUSSE DANS LES BAINURES

¥ERIFIER QUE LES E¥ENTS SONT
FONCTIONNELS ET QU'ILS NE SONT PAS

e
E BLOQUES VIDER LES RAINURES DY
*

RESTE DE LA MOULE

FREQUENCE 1003

EREEETERE (1] ENEEIIEET RN EEEIIEETEEN FFEEATERE

e VENTS E +
FOHCTIOH:  Slagraier FOHCTIOH: UAFHgr. FOHCTIOH: SECURITE FOHCTIOH: AQUALITE FOHCTIOH: OFERATELR

Gamme opératoire de nettoyage desenald la référence DAR2/3
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faurecia

REFEREH
CE:

INSTRUCTION DE TRAYAIL are: FEAM Sl 5 L e —
RRRICRATIN ::: ::II'_ E: Faacon HETTOTAGE DES MOULES

OFERATION

E:ii:u ! m;" |{|-num.n£ ﬁ.‘ - PISUEL

[ Finh
, -ALA I'm - ATEC UH OUTH %.ll.l BERWUIT

SCHEHAS § PHOTOS FETC.

300

NETTOYER LA PARTIE

SUPERIEURE DU
MOULE

J
b

¥

[&] &

METTRE LES EPIs NECESSAIRES POUR LE
POSTE

PRENDRE LE CHIFFON DE NETTOYAGE
AYEC LA MAIN DROITE ET GRATTER
TOUT LE PLAN DE JOINT DE LA PARTIE
SUPERIEURE DU MOULE ET DU NOYAU
COMME INDIQUE DANS LES FHOTO 4 ET 5

GRATTER AYEC LE CHIFFON DE
NETTOYAGE PRIS PAR LA MAIN DROITE
LES ZONES CRITIQUES [FHOTO 1, 2ET 3]

GRATTER AYEC LE CHIFFON DE
NETTOYAGE PRIS PAR LA MAIN DROITE
LES TROUS DE GUIDAGE [PHOTO 6]

AYEC LES DOIGTS ENLEYER LA MOUSSE
COLLEE SUR LES PICS DE LA TOILE
[PHOTO 7]

¥ERIFIER QUE LES E¥ENTS SONT

FONCTIONNELS ET QU'ILS NE SONT PAS
ELOQUES [PHOTO 8]

FREQUENCE 1003

m—
*FEEATERE
AESLIFIE

FOHCTION:  alagraire

FOHCTION: UAF Hyr. FOHCTION: SECURITE FOHCTION: GUALITE

FOHCTION: OFERATEUR

Gamme opératoire de nettoyage desenald la référence DAV ABL
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INSTRUCTION DE TRAYAIL rn

FE&H
ANTH NN AnN

I racm| 48T

EENICRNTIEN |

Ban 101 | T

*FERATIHE

*r;:?i q.é-.- |'¢' illl-l'l':ﬁ - TISEEL

—-lllﬁ-l-.'ltllilt

|- &N BEEIT

SCEEHAS F FESTH#I JF ETLC.

310

HETTOTER LES ETENTS

DU COUFECLE

L ]

METTRE LES EPIs NECESSAIRES POUR LE
POSTE

PFRESSER SUR LE POUSS0OIR DE LA
SOUFLETTE, PRISE PAR LA MAIN GAUCHE,
ET SOUFFLER DE L*AIR 3UR TOUS LES

ﬂ EYENTE DU COUYERCLE POUR LES

HETTOTER [FHOTO 1]

SANS LACHER LE POUESOIR DE LA

|#]l s0UFLETTE. CONTINUER A SOUFFLER DE

L"AIR SUR LA CUYE POUR LA NETTOTER
DEE RETOMEEES DE LA MOUSEE
PROYENANT DU COUYERCLE [FHOTO 2]

ENENT

Le pistolet d'air est

[ansmacaranm | kLI FTTTTrTT] TIETIFITT
L1 EREE
| .......... I i
POHETION:  alagraire POHCTIGH: UAF Hye. PAHETION: SECURITE POHCTIOH: AUALITE POHCTION: GFERATEUR
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ANNEXE 5

INSTRUCTION DE TRAVAIL ‘ SE:

REFERENCE DESIGNATION:

DAR 213 PROCESS: APPLICATION DE L'AGENT DEMOULANT

N° OPERATION

i I‘PomcLE |0= QUALTE [[&)=wisueL

Woaraman (@) =avecunount ()=Ausrur

SCHEMAS / PHOTOS / ETC.

NETTOYER LES EVENTS DU
COUVECLE

310

X0

= |METTRE LES EPIs NECESSAIRES POUR LE POSTE

PRESSER SUR LE POUSSOIR DE LA SOUFLETTE,
PRISE PAR LA MAIN GAUCHE, ET SOUFFLER DE
L'AIR SUR TOUS LES EVENTS DU COUVERCLE
POUR LES NETTOYER [PHOTO 1]

SANS LACHER LE POUSSOIR DE LA SOUFLETTE,

EVENT

Le pistolet d'air est

CONTINUER A SOUFFLER DE L'AIR SUR LA CUVE en orange
POUR LA NETTOYER DES RETOMBEES DE LA
MOUSSE PROVENANT DU COUVERCLE [PHOTO
2]
REDACTEIR SGNATURE APPROBATEUR SIGNATURE VERFICATEUR SIGNAWRE vERFCATEIR [ SIGNAWRE :m“;:n ‘ SIGNATURE
in—— [ Inie——" lon EAZ 2 | Nom PIECES NON-CONFORMES: VOIR REGLE DE TRAITEMENT DES NON-CONFORMES (GENERALE OU SPEC

FONCTION:  UAP Mgr. FONCTION:  SECURITE FONCTION:  QUALITE

FONCTION:  OPERATEUR

Gamme opératoire d’applmad’AD de la référence DAR2/3
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I racn:| EFE

faurecia INSTRUCTION DE TRAYAIL SITE: TEAH

_|_ — T free  wrericariem ve caseny senentan

3 & - EIE !lil.'l’l: - u: __ W e I
[ ] OFPERATIOHN T E TIINEL '-H. Ll IEI AYELC HE #0 | - &N BREEIT ; Q f= SCHEHAS F PHOTOS FETC.

METTRHE LES EFPIs NECESSAIRES POUR
LE POSTE

NETH NN NEN et R ETY AESESFEINAE

S'ASSURER QUE LA TETE DU PISTOLET
IH'EST PAS SALE

“|PRESSER SUR LE POUSSOIR DU
PISTOLET. PRIS PAR LA MAIN DROITE.
|FlDE L'AGENT DEMOULANT, TOUT EN
APPLIGUER L'AGENT | o | 5"ASSURANT QU'IL EST EROUILLARD

TIERIOLIE AN ET NON LIQUIDE, ET APPLIQUER L*AD
SUR LE COUYERCLE EN SUIYANT LES
TRAJECTOIRES INDIQUEES DANS LA
PHOTO 1

310

EI SANS LACHER LE POUSSOIR DU
FISTOLET. CONTINUER A AFPFLIGUER
L"AD SUR LA CUYE EN SUNIYANT LES
TRAJECTOIRES INDIQUEES DANS LA
PHOTOD 2

FREQUENCE 10022

TR D LTI HICENTERE

LI NICENTEES [ SEEisscETEEm | mcarTa

an
—
POHCTIOH:  Slagraier POHCTIRH: UAF Hyr. POHCTIOH: SECURITE FOHCTIOH: AUALITE POHCTI®H: SFERATEUFR

Gamme opératoire d’application d’AD de la référe@eeV/ 2W et CAV 4W
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vicar | EEN -5-FSL-TIETITE | RET.FLANTE ]
INSTRUCTION DE TRAVAIL T FEGH e [ SURVEILLANE ] IR I"“'l Nz
DATEDERE ATINIITAAE Nwﬁ .Em ABFUS /NG
ErLRLL BESIGHATIOH: DAY AEL OCES APPLICATION DE L"AGENT DEMOULANT
£ DAE SABL

- HSE - FOINT = :
H OPERATION t:mmun p ek ﬁ Vit m -WISUEL ‘w_ A LA MAIN[W avEC UN uum@?u ERUIT SCHEMAS ! PHOTOS ! ETC.

+ METTRE LES EPls NECESSAIRES POUR LE
POSTE

PRESSER SUR LE POUSS0IR DE LA
4 | SOUFLETTE, PRISE PAR LA MAIN GAUCHE,
ET SOUFFLER DE L'AIR 5UR TOUS LES

o SUPRIMER LES .
= CHUTTES DE LA EVENTS DU COUVERCLE POUR LES
™ MOUSSE NETTOYER [PHOTO 1% 2]
SANS LACHER LE POUSSOIR DE LA
@ SOUFLETTE, CONTINUER & SOUFFLER DE
L*AIR SUR LA CUVE POUR LA NETTOYER
DES RETOMBEES DE LA MOUSSE
PROYENANT DU COUMECLE [PHOTO 3]
LERACTENE TR and CIGHATURE  WERIFICATERN SIGHATURE | TERIFICATERE SGHATURE  |OFEEATENE | SIGHATURE

FOHCTION:  SUFERYISEUR FOHCTION: LAF Hyr. FOHCTION: SECURITE FOHCTION: QUALITE FOHCTION: OFERATEUR

Gamme opératoire d’application d’AD de la référebée/ ABL et DAB SABL
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m INSTRUCTION DE TRAYAIL aTE: R bl LS [=] T

BAR 411 Il"lli AFFLICATIHE BE 'ACENT BEHSHLANT

n- OPERATION i £l ! bl p P ok P-mLa Hﬂ ATEC NN 4ETL | m BREIT I SCHEMAS { PHOTOS § ETE.

+ METTRE LES EFls NECESSAIRES POUR
LE POSTE

& 55

5'ASSURER QUE LA TETE DU PISTOLET
N'EST PAS SALE

FRESSER SUR LE POUSSOIR DU
PISTOLET, PRIS PAR LA MAIN DROITE,
DE L'AGENT DEMOULANT, TOUT EN
appueuER L'AGENT | #| 5-ASSURANT QUIIL EST BROUILLARD
DEMOULANT  |o|FT NON LIGUIDE, ET APPLIQUER L"AD
SUR LE COUYERCLE EM SUIYANT LES
TRAJECTOIRES INDIQUEES DANS LA
PHOTO 1

310

SANS LACHER LE POUSSOIR DU
PISTOLET. CONTINUER A APPLIGUER
L*AD SUR LA CUYE EN SUIYANT LES
m TRAJECTOIRES INDIQUEES DANS LA
PHOTO 2

&

FREGQUEMNCE 1003

EEIEEENT RSN g TEEE  HIT NICHETHEN ENTH

I
—
FOHCTION:  STRGERIRE POHCTIOH: UAF Har. FOHCTIOH: SECURITE FOHCTION: QUALITE FOHCTIOH: OFERATEUR

Gamme opératoire d’application d’AD de la référebéeR1/1
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ANNEXE 5

AMDEC MOYEN

Référence

Totale productive maintenancq

Equipement

Ligne de mousse X52

Pilotes:MAOUROQOURI Soufiane et

ERROUEI Younes Equipe AMDEC Maingjhanc
Conditions pré|flies/e
- $ , , Seuil
Ensemble Sous Defagt Effet défaut Cause défaut
ensemble potentiel
Durée| |, Nb C
d’occurrellce
, Pieces
Température| . ., . .
. . insuffisante Injectees a Défaillance des
Chaudiére Chaudiére ) retoucher oy L. 410 7 3
pour alimenter non résistances
les chariots
conforme
Mauvaise Mauvaise
Calendreuse i qualité des| Filtre d'aspiration
. aspiration du .\ s 10 1 2
vide ; pieces déféctueux
vide )
produites
Calendreus
Calendreuse UsuAre de§ Arrétde la| Deéfaillance des
chaines a . . \ 15 3 2
rouleaux production | chaines a rouleau
rouleaux
Poste Mauvaise s
Poste agent| d'application| application | . Rleges R .
! : . injéctées a lampe brulé 20 1 2
démoulant d'agent d'agent
. . retoucher
démoulant démoulant

Année Universitaire 2015-2016
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Poste Pas bouchage ou
d'application| d'application Pas réala edug istolel 174
d'agent d'agent d'injection d'g egnt dérﬁoulan
démoulant démoulant 9
ins[fj‘?fti)slgnt Pas Dysfonctionnemen 245
PR d'injection des injecteurs
pour l'injection
Arrét
Mauvais remplissage .
. .| Dysfonctionnemer
fonctionnemen| du reservoir R
de la pompe o ou de lapompea | 12
son arrét | remplissage engrenage
lent
Pieces
Mauvaise injéctées Polvol non
Groupe agitation du non cor):forme 1
hydraulique polyol conforme ou
a retoucher
Débit ou
pression Arrét Déreglage du déb
Plateforme insuffisante | d'injection | ou de la pression 60
pour l'injection
M'auvals Remplissag Dysfonctionnemen
fonctionnemen| lent du du moteur
du moteur | réservoir ou dentrainement dd 5
d'entrainemen| pas de la pompe
ou son arrét | remplissage pomp
Température
Groupe froid| Fuite d'eau maximal Tuyau d'eau usé¢| 70
dépassé
Mauvais
Pompe a |fonctionnemen| Dégradatior; Colmatage des 100
piston ISO1 | de la pompe § de la pompe filtres
piston

Année Universitaire 2015-2016
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Pompe a . Arrét de la | Désserage des vi
piston polyoll Fuite du polyol production de fixation 150 5
Pression
Pompe a | insuffisante au Pas Déreglage de la 40 5
piston 1ISO2 | refoulement de d'injection pression
la pompe

LE NUMERD | MONDIAL DU MEMDIRES

Rapport- g’fdf{fff.é’c?fﬁ @
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