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CLASSIFICATION DES DEFAILLANCES

D1 —distribution des boutons poste 4: coincement dans le bol vibrant
D2-—Soudure poste 8 : problémes liés a la qualité de la soudure

D3->distribution des plaques poste1 : coincement dans le bol vibrant et mauvais
posage dans les palettes

D4—Moteur d’entrainement : pannes liées aux conditions d'utilisation de celui-ci
D5—Distribution des couvres joints poste 7:coincement dans le bol vibrant

D6—Capteurs : usure normale des différents capteurs de la machine ou détérioration
brusque en cas d'aléa de fonctionnement

TABLEAU DE RECENSEMENT

Critéres Somme des temps d'arréts Nombre d’arréts Moyenne
: des temps
Fgm_llle de < TTR) (n) darréts
défaillances
(En min
et1/100min)
(X TTR /n)
D1 2TRiS n{=
23 +12+16+23+15+17+13+12+16+12410 |OFOT4+0+3+446+43+3+5+4 | 1 o
>rri=171 n.=46 377
D2 2 TTR2= ny=
92+72+55+76+88+74+100+50+25+90470 | 10T/ ¥OFTHO+8H10+4+2 | 105 10 =
+50+120+130 = 1092’ *8+6+6+15+11 = 108 10.11’
D3 |Srre=10 + 19 n=1+3+4 2077 =
21R3=29’ n;=7 414’
D4
D5
06
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U.53-1-2

« Classer les défaillances par ordre décroissant de la valeur du
nombre d’arréts (n) et compléter le tableau

défaillances

n

o Quel est le poste de la ligne d’'assemblage qui affecte le
plus la fiabilité de celle-ci

« Classer les défaillances par ordre décroissant de la valeur de
la moyenne des temps d’arréts et compléter le tableau

défaillances

ZTTR/n

¢ Quelle est la partie de la ligne d’assemblage qui affecte le
plus la maintenabilité de celle-ci

eEtude Pareto de la somme des temps d’'arréts en fonction du type
de défaillance

o Classer les défaillances par ordre décroissant de la valeur de
la somme des temps d’'arréts et compléter le tableau

Type de défaillance %X TTR) Somme des temps | Cumul (X TTR)
d'arréts (X TTR)

D

D

D

D

D

D

6 defaillances Total : 100% Total =
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UB3 Organisation et suivi de la production ef de la qualité

e Tracer la courbe ABC
2 TTR

Echelle :

Z TR
5 cm/1000°

¢ Quelles sont les défaillances qui sont a l'origine de 75 % du
temps d’indisponibilité de la ligne d’assemblage
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U.53-1-3
e Déterminer le taux de fonctionnement brut TFB

Déterminer le taux de fonctionnement net TFN

Déterminer le taux de qualité TQ

Déterminer le taux de rendement synthétique TRS

Conclure en fonction du TRS trouvé
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_C: T
CARTE DE CONTROLE X/R i BERST
w gl
x: i SN
NOM DU PRODUIT: |Référence pléce : Snécifioation b contrdier t Eréquence: Opération |Machine; {Moven de contrdle. N 0y
o045 : ! RO
227,35 =z
RESULTATS DES | 1]26,000f28,020]28,010]27,900}28,060{28,030]27,830]27,980}27 800]27,970}27,920]27,850}27,970]28 060[27,990]27,920]26,030{27,930]27,990]28,080]27 950]27,920{26,010]27,890}27 500 O TR
MESURES 2[28,02028,040]28,070}27,910f27 810}27,970}27,960f27.960}27 870}28,010[27,970]27,960}27,980]28,020]28,000]27.980127 97028, 000] 28, 060]28,050]27, 870f27,940[27 83027 970} 27 9900 IR ST
3J27s70}27,960f27,960]27,800]28,010127,880]27,850{27,900(27,950127,980]27,960[20,040f27,990[27,940]27,980f27,970]27,980} 27 910[27 960128 00027, 900]27,010]27,850]27.930]27.830) = L J o
4]27,900}28,020]27,910}28,010}27,960}27,990]27 990]27 96027 910[27 690127,850]27,850] 28, 020]27, 860 28,000}27,090}26.020[27,950[27,880}27,940]27 910]28,030{28,050|27,870] 28,040 4 AU TTI L
51{28,070}27,050}27 960}28,010{28, 110127 920]27,630]27 830[27,870]27 890}27 810{27 960}27 840]27 B60}28,020}28,020}28,020]28, 130} 28,000]27.840}27,910]27,890]26,030]27,970]27,720] (> IR RO
SOMME 139,9001139,990]120.910{139,720}140,060}1 39,790} 139,760}138,730}19,480}130,740}130,530]129,680}1 20,900} 139,840} 20,860} 39,880}140,020]120,920}139 860} 140,010} 39,5401 20,700 1 0 970} 129 720 000 G- ... [ ) e
MOYENNE 27,992]27,998]27,662]27,944]28,010]27,956]27,952]27 94627 808{27 948]27 a08]27,936]27,980]27,968]27,998] 27,976 28,004} 27, 884] 27, 8981 28,002] 27, 908]27,058]27,094]27 846 ]27,896] ?: ORI O
ETENDUE ( R ) 0,170] 0,000} 0,160] 0,120} 0,200] 0,150] 0,060] 0,080} 0,080} 0,120] 0,170} 0,190] 0,080] v.200] 0.040] 0,100} 0,080] 0,220] 0,100] 0,140] 0,080] 0,120} 0,120] 0,080} 0,3204 o f; S
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Presse

Mafiere Parametres dinjection
Colliers
4—5\/ Chauffage
Caracteristique Thern ocouples
 Choix — fabricant Mbintenance—= Hulte (Temperature-pression)
Conformite Type Hydraulique
1 Humidite  Potlution Buse Etancheite  Electrovannes
Rebroye
Clapet anti-refour : )
Melange < Fourreau/Vis
Aditif
- > QUALITE
PIECE
o Epaisseur _ —— Fabrication/Maintenance Rechauffeur
- Cahier  Regulation — o
Conception G Position Peripheries
- Rayon * Depouille des churges Events — T Maniodat
T a-24 Seul dinjection  [Regleur —; aripuateur
Pe';;fes de Position \ Ty Temperature ambiante
R Ejection -+ | iti -
Rheologie j e/ /+ Nombre dempreintes Cond't'9”5 afmospheriques
2 Suation Position o Cenret Hygronelrie
, . . [ enirers
| Alinentation -5/, ¢ - Particularites
Equilibrage A\ 4— Tour de refroidissement
Canaux chouds
Matile Envinonnem ent

Géomefme de la plece
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U53 Organisation et suivi de la production et de la qualité

U53-2-2-2 DEUXIEME PARTIE

~e Tracer les graphes des effets moyens .
: ~~ EFFETSMOYENS
2 s s a2 NN MNNN

>
T
o
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o 2
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U53 Organisation et suivi de fa production et de la qualité

« L'objectif de notre analyse était de minimiser le retrait aprés
injection. Choisissez le niveau des facteurs pour avoir un
retrait minimum et calculez la réponse théorique pour cette

configuration
FACTEURS |A B C D E F G H [
Niveau
optimum

Cette configuration optimale donne comme retrait :

o L’objectif est — il atteint ?
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TEB : taux fonctionnement brut
C'est le rapport entre le temps de fonctionnement de la machine et le temps
d'ouverture, I'écart entre les deux étant la somme des arréts

Temps.de. fonctionnement.brut TBF
1TO ~TTO

TFB =

e TTO =Temps total d’'ouverture
e Temps de fonctionnement brut ou temps de bon
fonctionnement TBF=770—(TA+TAP)

o Temps d’arrét de production : TAP
Temps d’arrét extrinseques a la ligne , liés au manque de produits en amont de l'unité
d’assemblage

o TA

Temps d'arréts intrinséques dont {a ligne d’assemblage est responsable

TEN : taux de fonctionnement net.

C'est le rapport entre le temps de fonctionnement nécessaire au volume de production
avant décompte de la non-qualité, et le temps de fonctionnement brut de la machine.
L'écart entre les deux est la sous-performance.

temps.de.production( pieces.bonnes + piéces.rebutées)
temps.de. fonctionnement.brut

TFN =

TQ : taux de gualité

C'est le rapport entre la quantité de piéces de qualité conforme et la quantité brute
produite. L'écart entre les deux est constitué des déchets, des rebuts méme s'ils sont
récupérables par une retouche, des piéces utilisées pour un contrdie destructif.

QUANTITE.DE.PIECES.BONNES.PRODUITES
" QUANTITE.DE.PIECES.BRUTES.PRODUITES

TQ

TRS : Taux de rendement synthétique
il traduit globalement le taux net utile d'engagement de la machine pour assurer le

volume produit de qualité conforme. C'est le rapport entre le temps pur théorique,
normalement incompressible par le respect de la cadence nominale pour produire le
volume de produits bons ,et le temps d'ouverture qui est I'horaire pratiqué
généralement 8, 16, 24 heures.

Temps.de.production.de. pieces.bonnes
TRS = TTO
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MSP
Calcul des limites de contrdles
et des indicateurs de capabilité

FORMULES
Yous= R LSC g = X+ (A2B)
dzldn) '
LIC g = X-(A2R) LSCp=DsR
TDP= Is-Ti FPK=IS——-_ =X ou X-Ti
6s 3s 3s
Constantes

n A2 Jevl D4

2 1,880 1,128 3,267
3 1,023 1,693 2,574
4 0729 2,059 2,282

5 0577 2,326 2,114
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