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En vue de répondre & la demande d'un client qui souhaite proposer & la vente des
savonnettes d'hotellerie (référence SHT60_35) (DT1), l'entreprise envisage d’adapter la ligne de
production actuelle: la diminution de longueur des nouvelles savonnettes & produire (60mm),
engendre une augmentation de la cadence de Ia ligne qui nécessite quelques modifications.

La présente étude s'articule autour des points suivants :

Partie | 1 Planification des modifications de la ligne de production.

Partie Il . Etude et modification du temps de cycle de la presse. (Tache D tableau DR3)

Partie lll:  Réduction de la variabilité de Ia longueur de coupe des bondons. (Téche B tableau DR3)
Partie IV:  Amélioration de la disponibilité de I presse. (Tache E tableau DR3)

Partie V. Rédaction de la procédure de remise en route. (Téche K tableau DR3)
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PARTIE | - PLANIFICATION DES MODIFICATIONS DE LA LIGNE DE PRODUCTION

Afin de permettre un lancement de la nouvelle production a la date prévue, et compte tenu des
impératifs de production jusqu'a cette date, le responsable décide de planifier les études et
modifications nécessaires sur la ligne.

Le groupe projet a identifié les taches requises et leurs antériorités (DR4).

l. 1 A partir du niveau |V, terminer ['affectation des taches aux différents niveaux (DR4).
I. 2 Tracer sur le graphe potentiel étapes (DR5) les taches H, L, N, P.

On appelle ut I'unité de temps qui vaut th15mn.

|. 3 Compléter les dates (en unités de temps) de réalisation au plus t6t et/ou au plus tard des étapes
7,10, 11, 12, 15. (DR5) (DT2)

|. 4 Compléter le tableau de calcul des marges des taches B, G, J. (DT2)

Tache| A B C D E F G H l J K L M N 0 P
Marge| 0 A§3-40 0 14 | 14 | 15| 0 0 | 14 |%48 15 | 14 | 8 14 {0 0
fotale =95 I =A4
Marge| 0 0 0 0 0| V¥ o0 6 w4 1 0 8 14 | 0 0
ibre 5 0 | =0

I. 5 Préciser la liste des tAches du chemin critique. Justifier.

Chowim cnitique = Le do. Teben gua 0 chre de dibnd Jusaua A élaneds f4
m'onk G“WIZL mangt Al ma]:;@%w or:'kﬁ,u, ?Mcr‘ r* -
ACGHOP

|. 6 Préciser la durée totale du projet en heures.

Due fohle due pajeh en oween = 33 x ABAS omn = 4O eunes.

-—
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I. 7 Toutes les taches seront planifiées le plus t6t possible. Quel est I'intérét d’un tel choix ?

b hoe pumk o' st d dentid Kpamomonts de b ducct don Edcle,

1.8 Un retard de 7 heures sur la tache | (

implantation : nouveau programme automate presse
il une influence sur le

jalonnement des autres taches du projet ? Justifier en une phrase.
AJJ‘-W M%WQ- ITWL‘:QT“L S, (:&J'- T oll/':rooa d' wne rrasge L6re oo
Ex ALAS tmm = TR 30 mm
(Le M,Q{(TD\KL de Mmonoge Jeroidl emcone de 30 ,.“,9
L

) aurait

Le travail hebdomadaire s'établi sur 5 jours avec les horaires suivants :
Lundi - jeudi vendredi
Matin:8n45-12h30 Aprés midi: 13h30-17h15  Matin - 8h45-12h30 Apres midi :13h30-16h00
La nouvelle configuration de la ligne modifige doit

pouvoir débuter la production de la référence
SHT60-35 & partir du lundi matin 8h45 de la semaine 79.

| 9 Préciser la semaine, le jour et heure du lancement de la premiére tache du projet d'étude et de
modification.

Datrse d ‘1"*&“,’: 32 wlk. Zamcmth K vepdreds A

29 b olJa[\anfe'eh far atmaime C,d'm’-Q(‘,t Atmavie T o /HE/{S momn,
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Tableau des antériorités ( AFF signifie 'affectation de la tache & ce niveau).
NOTE: 1ut=1h15mn

@ a —_—
g Tache 35 g3 3| = = E Z 1z
25 85 |8 2|2 |2 |2|2)¢=
= &
A | Définition du besoin
R’Yechg.rche.des pistes At e
d'amélioration
B | Etude: Paramétres influents 3 C C | AFF
sur la variabilité de la coupe
C | Etude : Rationalisation PO PC 5 A _ | aFF
du module de coupe
D | Etude: Etude et modification du A A _ | AFF
temps de cycle de |a presse
E E'tude A(n'elloratlon dela A A | AFF
disponibilité de la presse
F | Etude : Procédure d'intervention 3 A AFF
maintenance électrique presse
G | Implantation : modification PO PC 8 C C _ | AFF
du module de coupe.
H Campqgne d essais. Choix des 10 B,G |BG|BG| - |AFF
parametres optimaux de coupe
| Implantation : nouveau programme 4 D D _ | AFF
automate presse
J I’mpla_ntation : redondance 4 E E .| AFF
électrique presse
K Red'actlon de la procédure de 4 F F _ | AFF
remise en route
L | Validation procédure intervention i
électrique presse 1 KKK AFF
M | Formation opérateur de production 2 G 1 G‘,J l G:J L AFE
| N Formation opérateur de C,D | C, .
Maintenance 3 L DL : : RFF
O | Pré série de validation ligne 9 H M T/l T/l Fl\i/l — | pFF
P | Qualification ligne 2 NO |NO|NO|NO|NO[— | AFF
WL
Taches affectées au niveau considéré A g? IBJ?‘ M No| P

DR4/17
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PARTIE Il - ETUDE ET MODIFICATION DU TEMPS DE CYCLE DE LA PRESSE (TACHE D).

Lorsque la téte d'extrusion est configurée pour la référence SAS78_65, la cadence du module de
coupe est de 720 cycles par heure. Cette cadence est directement liée & la fréquence du « top
coupe » du codeur incrémental a partir de linformation « longueur de coupe » réglée par le
technicien. Ce réglage est fonction de la longueur de la référence de savonnette produite.

L'objectif est de s'assurer que la presse pourra suivre ’augmentation de cadence imposée par le
changement de longueur du bondon (SHT60_35) et d'apporter les éventuelles modifications.
Il n'est pas envisagé de modifier la fréquence de rotation de la vis d’extrusion.

1.1 Calculer la durée du cycle de presse actuel (voir DT4, DTS).

l:gaJLoh pme odudd = AL +0,6+24+0,6 = S pecondes.

1.2 Quelle est Ia cadence de la ligne en sortie de presse ? (préciser [unite)

Cadimen ﬂz«c om Al Hreme = MiN (C«M‘%u Copt Codence ,;zwm.)
— MIN (7-20”""""/91 ; é%@,m,m/p‘ ): F20 paVenezf'a—aMM

‘Pour produire la nouvelle référence SHT60_35, il est nécessaire de changer de filiére.
La durée entre deux « top coupe » n'est alors plus que de 2,7 s. La presse n'a pas été modifiee.

I1. 3 Quelle est lnfluence de ce changement sur I'en-cours entre les deux postes ?

L«Amiduoaoeoh M&Mo&ma&. Lo codumee. duc g de e snopreents ;e
Comrequence K ol e presse dsviomt i, poiti goulek. ‘

Lo Ropes o lican o amenk Jue s de prume (ol crsioant g e
pooma H pbend).
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Modification du cycle de presse.

L'adjonction d'un détecteur « de dégagement » (deg),

lors de sa remontée permet de décomposer la tache «
« presser — degager » et « remonter ». (DT5)

détectant directement le passage du poingon
presser ». Elle est remplacée par les taches

I1. 4 Choisir un détecteur adapté aux conditions d'usage. (DT3, DT6, DT7)

Type: DPT moyall dan,
Hoom Fond 001K

Réference: Devwc orills DWW AS_ 623_Maz e DWW/ AS. 624 . M2

Lo anelsl,

= cew-\co"w.

Il 5 Préciser a quelle hauteur il faut placer ce détecteur afin de connaitre l'instant a
tache d'évacuation peut commencer ? (DT3)

partir duquel la

'&:-20'*'221-5' = L4F pom.
£ D

c‘f pcberma.

Il. 6 Compléter le tableau d'anal

surlignée). (DT1, DT5)

yse de coordination des nouvelles taches de Ia presse (zone

Nom Mnémonique Débuter tache si Fin de tache autorise
charger T Fin T2 T2
transférer T2 Fin T1ETFin T5 T1ETT3
presser-dégager T3 Fin T2 T4ETT5
remonter T4 Fin T3 T3
évacuer L Fin T3 T2

II. 7 Sur le modéle des autres taches, construire les graphes partiels des taches T2 et T5. (DT4)

T2

T1-T2

T5-T2

|

-1

T2

« Transférer »

—~ Fin T2

I

T2-T1

T2-7T3

TS

T3-T5

T5

Fin T3

« Evacuer »

FinTs

T5-T2

DR7/17
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Il. 8 Compléter la Spécification GRAFCET du nouveau cycle de presse (encapsulation G1 de
Iétape encapsulante 60). (DT4, DT5)

60

+Fin chargement

* | T1 « charger » 610

Ty [ remonter » | T 5 & Evacuen?

=p=Fin remonter - P Evacuen

* | 620 * | 630

G1
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II. 9 A partir de 1.8, compléter le chronogramme suivant jusqu'a la fin du deuxiéme cycle de presse
en respectant la durée réelle de chaque tache. (DT5)

T Charger BEEE Charger Charger

|||||

||||||||||||||||
|||||||||||||||
nnnnnnnnnnnnnnn
|||||||||||||||

'

e 1T ] 1

(110)s / div

II. 10 Determiner la durée du nouveau cycle de presse en fonctionnement stabilisé. Conclusion.

Durée du nouveau cycle de presse :

Duner du meuvean cacfz de Arame (nk‘ae‘f@ée’) = 25x 0, /(ln):: 2,5 rrecomdss |

Conclusion :
Fua Lo /\'éfe'(‘e’“‘-‘ SHT 60- 25 L "é/mra de OHOQc e (2,5-») el ,]-Qu,,
Ce‘w{—ﬁ-‘w- ,Q; }—W'W ol-'- OZOQL Go«-s!\.g (2,:}',9). LE /,‘,,_,C de M m/‘o’r/’_&‘»
M Z)WMT- ,
Lo codema de £ ‘Q‘T“— sl 0(‘[’”""“"“',‘ o Le /f‘”b— e Coupe,

DR9/17,
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PARTIE Il REDUCTION DE LA VARIABILITE DE LA LONGUEUR DES BONDONS (TACHE B).

Sur les anciennes références, les variations de longueur des bondons issus de I'opération de coupe
représentaient une perte tolérable par rapport a la masse totale du bondon. Ce n'est plus le cas
pour la référence SHT60_35 dont la longueur cible est de 60+0,35mm.

L'objectif de I'étude est de déterminer les niveaux optimaux des parametres afin de réduire les
variations de longueur de la nouvelle référence et d'accroitre ainsi la capabilité du procédé.

Les cing parametres indépendants retenus sont précisés DT8.

La campagne réduite d'essais est composée de huit lots produits au total correspondant & huit
combinaisons de paramétres.

L'exploitation des résultats issus des huit lots doit permettre de conclure quant & l'influence de
chaque paramétre sur la variabilité de la coupe. (DT8)

Vous étes chargé du dépouillement et de I'exploitation des données relatives au ratio signal

bruit. (DTS, DT9, DT10)

L'ensemble des réponses aux questions 1.1 a lll.6 est a reporter aussi sur le document réponse
DR12:

lIL. 1 Calculer le ratio signal bruit de la série 8 (DT8 DT10) (3 décimales) :

SN (jg) peie® = A0 Loy [ (5395/00%)- 1] = 5% 075 B,

lII. 2 Calculer la moyenne générale des ratios signal bruit (3 décimales) :

— /54263454, 732+ 54, b3k 4 56 ST+ AN+ T4 FaFe 63504 SHUB)fp
SN gy = 55,442 B, (=( /

p—

Calcul des effets pour le ratio signal bruit :

lll. 3 Calculer la réponse moyenne signal bruit du parametre « inclinaison lame » au niveau 3 (3
décimales):

M(rmc mey /WT-J. D Lo[l- ,wwm‘zh.cm'caw'aléa» -?Mnt,,w.\ miveau 3 — (S-('l"?’{';' 62191 O) - Sg’(;(?g'

"™ (48)
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I1l. 4 Calculer I'effet moyen du paramétre « inclinaison lame » au niveau 4

Eﬁcl"m\o«aw "o fame " au mivean f =S¢ 930 - 55 4AL - A, LAT 4442 oAB.

Choix des niveaux optimaux des paramétres:

lIl. 5 Quel niveau de chaque paramétre doit on choisir afin de minimiser les variations de longueur
de coupe (pour maximiser le ratio signal/bruit attendu, DT8) ? (Répondre sur le document

DR12).

La valeur de longueur de coupe moyenne attendue (calculée) résultant du choix opéreé en 1.5 est
de 60,079 mm et I'écart type 0,045mm.

I11. 6 Calculer lindice de performance Cpk que I'on peut attendre dans ces conditions. (DT8,DR12)

Validation du choix par un lot de contréle :

Aprés mesure il s'avére que le lot de 500 bondons réalisé avec les parameétres configurés
conformement au choix précédent possede les caractéristiques suivantes :

- Longueur moyenne 60,082 mm. Population normalement distribuée.
« Ecart type 0,046. '

lIL. 7 L'indice de performance réel est-il satisfaisant ? Justifier. (DT8)

CF&: HIFJ (3,45/ Acqllz) = /,lq[,& o 60/%X— éo’ 032 = /116“12/
| 3x0,046

Crmme  Cop S 4,67 S combomasion ok valide,
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PARTIE [V AMELIORATION DE LA DISPONIBILITE DE LA PRESSE (TACHE E).

Le technicien de maintenance a constaté aprés une analyse détaillée des données du
registre de consignation des défauts et pannes, que le taux de disponibilité intrinseque de la presse
est évalué a 0,927. Il souhaite profiter de la phase d'arrét prévue pour apporter des modifications &
la presse en vue d’augmenter cette disponibilité.

Les défauts de fiabilité de deux éléments électriques, a savoir le contacteur repéré K1
(DT11) et le bouton d'arrét d'urgence repéré S1 sont & I'origine de ce faible taux.

La solution envisagée est la mise en place d'un systéme de type PREVENTA XPS (DT 12
DT13, DT14) permettant la surveillance du bouton d'arrét d’urgence.

IV. 1 Modifier le schéma de puissance suivant afin de remédier & un défaut de K1.

...... . : -
._é_y k| n; »
-—"-i 2 .=i x ’ |
—u-.l__‘i__ i 1+ 2 !
Ki K2 P L ¥ l
Dd1 1 jj:: ' n
E:.I{Iv- :Tgli':-la- DJ2
Mozl | M2 L] |
¥ EF
MOTEUR CENTRALE MOTEUR
HYDRAULIQUE, TAPIS.
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IV. 2 Le module choisi est un XPS AL. L'utilisation de ce module de sécurité doit :

-remédier a un défaut de K1.
-controler le bouton d'arrét d'urgence S1 (pallier la possibilité d’un défaut).
~contréler I'action sur le poussoir marche S2.

Modifier en conséquence le schéma de commande ci dessous (ne pas représenter la structure
interne du module de sécurité).

TR - -
» g 24V
53,7
oy Esc ESC : conditions de
‘ démarrage {voir DT).
:Sif}‘w'"r K1 f
52 A
K2 7-
Al [ vi | [ va |13 @ 2
XPs-AlL
| A2 [ |pg | |14 |24
. $ =
Sidmed K1 Ca K2
— oV
7 Py
51 Al dugence e 74
57 Doussol Marhe e
S4 Poussoir arét Tt
33 Coniact de porta -

DR14/16
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PARTIE V- REDACTION DE LA PROCEDURE DE REMISE EN ROUTE RRDM-PB1 (TACHE K).

La mise en place du systéme de type PREVENTA XPS nécessite une modification des procédures
de conduite utilisées par le technicien en charge de la ligne de production (gestion des défauts et

modes de marche).

Cette modification conduit & produire une formulation actualisée de la procédure initiale RRDM-
PB1 de remise en route aprés « défaut matrice » depuis le mode de marche continu (DT15).
Le choix se porte sur I'utilisation d'un organigramme étayé d'un texte d'accompagnement.

L'actualisation des procédures DF-CO1, DF-AC1, DF-DE1, HE-PO3, EE_PO3 ne fait pas partie de
I'étude.

V. 1 Compléter l'organigramme de la procédure sous sa nouvelle forme (DR17) en reprenant les
etapes de RRDM-PB1 (DT15).

V. 2 Justifier 'intérét de prendre les précautions suivantes au cours du processus de rédaction (une
phrase par proposition).

Précautions Justifications

Verifier la lisibilité de la procédure auprés | S amusen Fe R omerde eTquo.tovi( Are'oifce’ A Ariem
des utilisateurs. "”‘L""Y“‘H g 4 BTU(JW

Obtenir 'adhesion du personnel concerné | Le fevoommel n'4€ eol comvoumen de £ whitk' & 4
par ['utilisation de la procédure. Mo\,« ed Lo mellena 3y e oom ajLication,

Faire approuver la procédure par la Do o b ,F;JAW. um cacackei ofpeid d/o?/e:aqh,,;,.
hiérarchie.

Garder un historique des révisions et ol e puivi e By oviie, & Jn & ,{J.,JJML
modifications. qus ot avee £ wobubin dy  mmilBode of L
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FAG Proc. RRDM-PB1 REmISE EN ROUTE APRES DEFAUT MATRICE DEPUIS LE MODE DE

MARCHE AUTO
Indice de révision 1 Domaine :  Production Procédures connexes :
' Maintenance Défaut: DF-CO1, DF-ACH,

DF-DE1
Exploit. DT-V12, DT-V30

Fréquence mini:  1/an gﬂlevangs +32 gr?: e Gestion modes marche :
' ' HE-PO3, EE-PO3, ARU-PO3

Rédacteur : XXXXXXX Approbateur : XXXXXX

Pagination 112

Commentaires GENERAUX:

e Procédures DF-, DT-, HE-, EE-: voir dossier technique du poste PB1.
e Gestion de 'Arrét d'Urgence intégrant le PREVENTA XPS-AL: voir procédure ARU-PO3 du
dossier technique.

Commentaires ACTIONS:

» Toute intervention directe sur le systéme devra étre effectuée par une personne habilitée et
munie des dispositifs de securité individuels adaptés.
o Aucune intervention manuelle n’est autorisée sur le groupe hydraulique.

Suivi REVISIONS :

Indice de

révision Date Type de modification Approbateur

1 XXX | Nouvelle formulation : organigramme S.G.D.

DR16/17
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REMISE EN ROUTE APRES DEFAUT MATRICE DEPUIS LE MODE DE MARCHE AUTO

PAGE 2/2

Dégager zone
d'intervention :

4

REMISE EN ROUTE APRES Placer le bouton 3
DEFAUT MATRICE pepuIS LE positions sur MANU
MODE DE MRCHE AUTO
TECHNICIEN
TECHNICIEN

Placer le bouton 3

Pilotage dans I'ordre du cycle
des vérins approv chargmt
transf évac presse

TECHNICIEN

CfDTP-V12 DTP-V3

[

S’équiper Dispositif
Protection Individuelle

TECHNICIEN

Remettre en énergie
(électrique— pneumatique—

Verrouiller bouton ARU

TECHNICIEN

\4

Technicien équipé
DPI

Sécuriser mettre Hors
Energie la PO (hydraulique
sectionnement et purge, et

pneumatique)

TECHNICIEN

A

positions sur MANU

TECHNICIEN

y

Placer les vérins en cond.
départ cycle

hydraulique)

Nettoyer

TECHNICIEN

TECHNICIEN
Cf. EE-PO3

Cf. HE-PO3

Voyant capot

TECHNICIEN

ouvert éteint

Cf DTP-V12 DTP-V3

Voyant DEFAUT

Voyant DCY
clignote

Appuyer sur bouton
DCY

TECHNICIEN

\4

Registre
regDP-PB1

éteint

Veérifier fermeture
capot

TECHNICIEN

Contrdler défauts
contact moteur
actionneurs
détecteur

TECHNICIEN

Appuyer
ACQUIT DEFAUT

Cf. DF-CO1 DF-AC1
DF-DE

TECHNICIEN

v

Placer le bouton 3
positions sur AUTO

TECHNICIEN

DR17/17



