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Code 0409-PSPTA

Problématique

Afin d’éviter des arréts de ligne, le pilote est chargé, de vérifier les approvisionnements des différents
articles mis a sa disposition, pour la journée du 23 mars, et de réaliser le planning de production
prévisionnel en semaine 14 pour la ligne B (lardons). '

Donnees :

Folio DT 3/ 6 : Présentation de la ligne de production

Folio D.R. 2/ 4 : Principe de codification des produits

Le temps de cycle de la ligne de production TIROMAT est de 2,5 s
Pertes matiéres au poste DECOUPE lardons sont estimés & 2%
Conditionnement des articles :

A

onteneur unité

Film polyéthyléne inférieur | Bobine de jongueur 2500 m Q
Film polyéthyléne supérieur | Bobine dd léngueys3000'm
Carcasse de porc Carcasse deql SIgg/,{6 5 \
Caisse non formée Ralefie Ae 500
Séparateur _./”_ [ Carfon de[200 \ /
Colle J $a¢ de 100KE \ —“]
| Encrd, Bopteille Hell litte / /
Bopine de longteur m
Film p ro{cr(eur ) ) {pour réaliser ﬁ%

Intercglare, // Palette de 1000
Pajee \_— unité

sentation d’une palette pleine sans film protecteur :

Contenu d’'un
carton :
2 rangées de 12
barquettes
3 isolées par un
Cartons séparateur
~ A
Intercalaire -
Dimension d’une barquette :
Palette
Dossier _ _
j : SR 1
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- fumés en lamelles de section 4 x 4

Code 0409-PSPTA
Préparation d’une commande Réf : BF24 de 15 palettes pleines de barquette de 200g de lardons

BB = Besoins Bruts : quantités d’articles pour assurer la commande
BN = Besoins Nets : quantités d’articles & réapprovisionner
AD = Articles Disponibles : quantités d’articles mis a disposition du pilote

BN=BB-AD

Question n° 1 : Calculer les Besoins Bruts (BB) puis les Besoins Nets (BN) pour la
commande Réf : BF24.

Film polyéthyléne

s s 1 Bobine 712,8 m
inférieur
Flln} Polyethylene 1 Bobine l5><36><8><0,165
supeérieur =712,8 m
(15x36x24x0.2) + J/w
Carcasse de porc 150 carcasses | (15x36x3420,2x2/
=2643,84 kg \

Caisse non formee

1 palette

ot

it

|
:

7 Ny
Sé eur 1 cn‘ty(ﬂ ‘5 x36 + 340 )2 cartons
A +8)x ¥5x3
Colle // ) ) 1lsap Lf8640g =8 ko 0
E L/ L. 15x36x0,6 + 15x36x24 x0,2 -
ncre /—7 1 bouteille = 2916 ml=29161 2 bouteilles

_F/ilﬁ//pvéecteur 1 Bobine 1 Bobine 0
/

intercalaire 1 palette 15x7 =105 0

palette 10 15 5

conteneur 45 53 conteneurs 8

/15

Question n° 2 : Calculer le temps pour réaliser cette commande (réf : BF24).

On suppose que la ligne de production est configurée correctement.

Temps = 2,5 x 15 x 36 x 24 /3 =10 800 s = 180 min = 3 heures

v Dossier
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Code 0409 -PSPTA
Dans le document ressource ( D.R. 2/4 ), 'opération (td) temps de changement de
dimension (section 8x8, 6x6, 4x4 ou 3x3) dure 15 min en temps masqué.

Question n° 3 : Quelle est la signification de « opération réalisée en temps masqué » ?

e Opération qui est réalisée en méme temps qu’une autre opération

o La durée de cette opération n’intervient pas dans le temps de cycle ni le temps

de préparation

<
0/ BN 24 /10—
5 BN23 g
0 LY  BN36/30
L .

\_’
| Rnd | b | g

2
Gu-
§
\\\_._/

BF36 10 BF36/10

BF24
BF16
BF18 15 BF18/15

Question n° 4 : Réaliser et optimiser ( sur le folio D.S.R. 5/11 ) le planning de production
pour la journée du vendredi 2 avril 2004.

Dossier . i
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Code 0409-PSPTA

Planning de production pour la semaine 14 : du lundi 29 mars 2004 au vendredi 2 avril 2004

A
Lndi29 gt BF24/15 BF 36/ 25 ~ |tp| BN33/10 BF 34/20
1 L] 1 1 1] I 1 1 1 1 ¥ 1 T 15h00| 1] 17h001 ) 1 i 1] 1 l 21h00 »
5 h00,, 5 P00 9h00, a0 14h30
A
Mardi 30 BN 36/15 t# 1 BN16/10| ¢ BF 24/15 tp BF23/10|¢| BF16/10 | BF18/10
m % : ,:7 1 [ ' L L : 1 1 i : 1 L 1 : L : : : : :
ars 5h00  6h0O 8h0D 11h00 14h00 17h00 19h00 21h00
5h30 8h30 10h30 14h30 16h30 -
A .
x:gredi 31 tp BN 18/ 20 BN16/15 i BN 23/2 ¢| BN 34/ 15 tp
s5hoo eh00 o 13h00 o “47h00 . 2tho0
 5h30 930 ‘ézhso o .,O 17h30
Jeudi 1 BF 34/15 BF 33/15 /BFfA(M (31'(24{ / BF 16/ 20
avril et ——— tﬂ?r:':: :q,):o;ﬁ et —t—t— >
5h00  6h00 8h00 1%6 ' u N—" 17n00 19h00 21h00
5h30 11h3¢ 14h30 16h30
| SN P\ l/‘fj ,
Zel{,‘ldfediz / BF 18715/ / |t )av) 3*5/10 tb BN :’Ebo// tf| BN23/15 BN 24/ 10
i +—t+—+— —+ A—t+——t—+—+— p—t—t—t+—+ —t— + >
L 11h00 15h00
10h30 15h30 18h30 20h30
Dossier . .
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Code: 0409 -PSPT A

Problématique

On demande au pilote de vérifier la capabilité du procédé de soudage avant modification, et
d’établir la nouvelle carte de controle stabilisée suite a cette modification.

L’un des coritrﬁles qualité s’effectue sur I'Oxygéne (02) résiduel dans les barquettes, aprés le poste de
SOUDAGE. On préléve 5 barquettes touies les demi-heures et on mesure le % d’oxygeéne résiduel dans
chaque barquette a I’aide d’un oxymeétre.

Question n® 5 : Sur la carte de contrile de procédé n°57 ( Folio D.S.R 8/11) finir les 3 derniers
relevés de 9h00 a 10h00 pour X | R et tracer.

A Paide des documents ressources FOLIO D.R_ 3/ 4 & FOLIO D.R. 4/4 ﬁ

Question n° 6 : Déterminer la moyenne des moyennes X.

; =5,535/10=0,5355~ 0,536

Question n° 8 : Calculer Pécart type G (sigma).

o= 0,151 72,326 = 0,06492 = 0,085.........c.iiiii i e

Question n°9  : Calculer I indice de capabilité intrinséque Cp.
Cp=(0,8-0)/(6x0,065) =2.3106

Dossier
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Code: 0409 -PSPTA

Question n° 10 : Calculer Uindice de capabilité supériéur Cpks.

Cpks = (0,9 -0,5355 )/ (3 x 0,065) = 1.872

Question n° 11 : Calculer I'indice de capabilité inférieur Cpki.

Cpki = (0,5355—0)/(3 x 0,065) = 2.7496

Question n° 12 : En déduire quelle est la valeur de indice de capabilité Cpk ? (justifiep
réponse)

Cpk=...1872

Question n°13  : Le procédé est-il capable ? (justifier votre réponse)

Procédé capable:  OUI [ NoN  []
Justification : car Cpk=1.872> 1,33 et Cp=231> 133 o o0 oo
Dossier . -
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Code: 0409-PSPTA

GARTE DE CONTROLE Fréquence : 30 min | N° de carte : 57
Piéce / Caractéristique : Barquette BF24 de 200g | Ts 09 Ti= 0 Opération : O, résiduel
M
O 1esX 065
Y 06 —
E X 0.55 /\/A\VA\/K’\\’
N 05 = - ,
N B 0.45
E LCI X 0'4 T T T T T T L T T 1
5:30 6:00 6:30 7:00 7:30 8:00 8:30 900 = 930 10:00 10:30
E Lcsr 0.35 Vs
T
0.3 1=
B 025 7<)
N R T /.\\0\ R —
D i —~—t =
U 005 e /AR N R4
E Lar 0 . r . /]//J [ { r / e . — Observations :
5:30 6:00 6:30 /l/ : 7:30 8:40 k/m/ 9:00 8:30 10:00 10:30
el /
’,ggg\; req/” T areg areg re re %egf greg greg greg
”5n30 6h 6h3b 7 7h00 h30 8h0% 30 9h00 9h30 10h00
23 mars | 23[mfrs | 23 /ngrs | 2B mars | 23 mars | 23 mars | 23 mars | 23 mars | 23 mars | 23 mars
0460 19,430 &40 600 10610 0610 [0470 |[0480 |0640 | 0,510
0,520 / /05300590 | 0580 |0520 |0510 |0,570 |0,540 |0,630 |0540
-1 0,500 /| 0,850 0,420 0,540 0,600 0,540 0,515 0,570 | 0,510 - | 0,480
M 0,590 - 0,430 0,610 0,460 0,490 0,540 0,560 0,540 0,620
0,450 0,540 0,500 0.4_90 ‘0,560
Dossier . T
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Code: 0409 -PSPTA

Suite au changement du systéme de soudage, on demande au pilote & partir de la carte de controie
provisoire (voir folio D.S.R.10/11) d’établir la carte contrdle stabilisée sur le folio D.S.R.11/11 .

Question n° 14 : calculer les limites de contréle supérieur et inférieur de la moyenne.

LCSX = X+ A2 x R =0,5506 +0,577 x 0,174 =0 651

LCI X = X- A2 x R =0,5506- 0,577 x 0,174 =0 450..

Question n° 15 : calculer les limites de contréle supérieur et inférieur de ’étendue.

LCSR=D4x R =2,114 X 0,174 =0.368 . oor. oo

LCIR=D3x R =0x0,151=0

Dossier
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Fréquence': 30 min | N° de carte : provisoire

Code : 0409~ PSP T A
e ,_

e BF24 de 200g Ts= 0,9 Ti= 0 Opération : O, résiduel Ma
' 26
M tes X
O 085
Y ' .
— 06 N ,

E X 0.55 \i/ \v/
N _ 05 \;/
g LCI X 445

0‘4 T T T - RE T T T T T 1
£ 13:30  14:00 14:30 1500 1530 16:00 16:30  17.00 17:30 1800  18:30
T Lecsr
E c4 Iﬂ/

0.35 7
D 0.25 o\
' U 0.2 4 /A

' 0.15 1// e, e

E Lcr 04 — ]

0.05 \ \__~/

0 : : Nl .
13:30 1400 1430 ‘00 17:30  18:00 - 1830
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23 mars | 23 rha

0,54 - Jm74§\ :

0,41 /| 0,59 — ’

1065

— DO%!Q{*JE —

| Suiet-Reponses | -




(0409 - PSP T A

Code

Observations

)
| =
o.
BE
&}
@}
[}
£
S
(]
b
©
=
=}
[72]
®
)
e-
e
g IS
©
33
o Ql
Z |0
£
£
o
©)
(o]
8
o
-
AM.__
w -
o]
o
R=
[y
1
g
mw
s
S
14
a o
wisS
Q3
w &
S|@
Els
Z\3
Q2
O
F—.m
«©
Qls
wio
|
< |5
Qia

0.7
0.65
0.6
0.585
0.5
0.45
0.4

tcs X
e X

|><

:30

18

:00

18

30

17

:00

17

:30

16

:00

16

:30

15

:00

15

:30

14

:00

14

30

13

=0> wzZzzw

/L7 ) )

04
35
0

0

LCSR

3

0.25
0.2

o
. N
o
o
| Q
©
-
N o
]
~~
\LJ )
—
0 o
—t 1 O “
A_” o=
w1
\\ | [} =
N
5
L 2
©
b ol
o
| 8 -
oy S <
f =
2
«
Wnl i
k5]
3
o
| @ e
¥ a.
™
d,
©
o c
| 2 K=
= 3
o
«
™
- wo
- o Q
o o
@
o »
— o s
9 88
)
g
“z
=
S‘

Ww—wWwZo>uw




