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FICHE PRODUIT

Code:1106-PSP T A

Référence : 82097
série : Alvais

Désignation :

VR INVERS. POSITION FIXE

Nomenclature

NN /j;//// 70

Capot de Protection

’/\/,\// 30 V2 Boutons
N
T b 71 60 Vis
ff \1 50 Griffe Alvais
10 Support
Position Article Description Date d'effet | Quantité Shiit Magasin
standard
10 36004014 Support 09/04/1999 1 pcs MET
20 31815300 Bouton simple 09/04/1999 1 pcs ASS
30 31815400 2 Boutons 09/04/1999 1 pcs ASS
50 2945254 Griffe Alvais 08/10/2004 2 pcs MET
60 2925011 Vis 09/04/1999 2 pcs MET
70 31817760 Capot de 13/03/2007 1 pcs MET
protection

90 29650025 Boite 210X 05/02/2008 1 pcs MAT
100 ALB 82097 Etiguette AD 12/03/2007 1 pcs ASS
120 2965043 Film Ensachage | 14/06/2006 | 0,20/prod m ASS

Légende de la nomenclature :

Date d’effet = date de modification du produit

MET = magasin métal

pcs = pieces

MAT = magasin matiere premiere

m = metre

ASS = assemblage

0,20/prod = 0,20m par produit

Dossier
Ressource

Ligne d’assemblage d'interrupteurs
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Code :1106-PSP T A

Référence : 82097 Désignation :
Série : Alva]'s VR INVERS. POSITION FIXE

Poste n°14 : Filmage et ensachage :

Il est composé d’une ensacheuse avec soudure longitudinale et transversale, d’un
marquage (utilisant un masque), d’'une prédécoupe entre chaque produit puis d’'une coupe
afin de séparer 5 produits formant ainsi une grappe.

ALB820387 X1  Schneider

é:mm P ce¢ g Hlectric
Vérification du masque apposé sur le film d’ensachage Alvais m& 3; Em”‘”ml]mﬂ;
& £ 3"easses ' paoven

Masque : Schneider
Réf. : 82097

dmsonile V

Présentation et conditionnement de 2 grappes de 5 produits :

Betmoitan

Ensachage par Plier en rabattant Disposer 2 grappés

Plier la grappe

grappe de 5 les 2 extrémités e dare ute: bets
RS::osﬁge Ligne d’assemblage d'interrupteurs D.R.3/6




Code:1106-PSP T A

Référence : 82097 Désignation :
Série * Alvals VR INVERS. POSITION FIXE

Poste n°15 : Manuel de mise en boite et palettisation :
Une boite comporte une étiquette et 2 grappes de produits. Ces boites sont réparties sur

une palette afin de former trois couches. Un intercalaire sera disposé sur la palette puis
entre chaque couche.

Mise en boite :

1°" étapes : Vérifier le format de la boite

Cette vérification se fait sur une étiquette jaune apposée
sur le dessus de la boite, elle porte la référence du
format de la bofte.

Boftes réf 2965002S

2iéme

étape : Conditionner 2 grappes de 5 produits

3°me étape : Vérifier et coller I’étiquette
référence produit ALB_:82097> x10

Le collage de I'étiquette produit se fait sur Alvais ce
| le flanc de la boite

Etiquette 80003343 France T :
Réf. 82097 it

G8IGE4

Coller I'étiquette dans le
cadre prévu sur la boite

Structure du conditionnement

5 produits par grappe

2 grappes par boite

110 boites par couche

3 couches par palette

3 intercalaires par
palette

3300 produits par palette

Dossier
Ressource
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Code:1106-PSP T A

Formulaire et schéma des temps opératoires.

Temps de bon fonctionnement
Temps requis

Rendement opérationne! =

Schéma des temps opératoires

TEMPS D’OUVERTURE TOTAL = TO
_ Temps
TEMPS REQUIS = TR nenzatuis
TEMPS DE oA At g
FONCTIONNEMENT =TF Temps d’arrét propre | Temps d’arrét induit
TEMPS DE Temps de
BON marche
FONCTION- déarada
NEMENT =TBF | ¢¢dradee Code Code ! [Code
- Pannes 200 a | - Saturation | Pas Entretien | 132
392 de préventif
code
- Arréts 131 | . Manque de | 130
fonctionnels | €t matiéres
393 premiéres

Les temps d’arrét propres, d’arrét induit et non requis sont assujettis a des codes
répertoriés ci-dessus et repris sur le document DR 6/6.

TEMPS D’'OUVERTURE TOTAL = TO = Temps total ouvré possible sur une journée de
travail. .

TEMPS REQUIS = TR = TO — Temps non requis
TEMPS DE FONCTIONNEMENT = TF = TR — Temps d’arrét propre — Temps d’arrét induit
TEMPS DE BON FONCTIONNEMENT = TBF = TF — Temps de marche dégradée

Temps masqué = TZ = Temps accompli pendant un autre travail.

Quantité rebut
Qté fabriquée en automatique+Qté fabriquée en Semi-Automatique

Rebut =

Taux de Rendement Synthétique (TRS) Moyen:

Qté fabriguée en Automatique i Qté fabriquée en Semi-Automatique
_ valeur cible Cadence en Automatique ' valeur cible Cadence en Semi-Automatique

Tps ouverture (Auto+Semi-Auto) — Tps total Aléas Organisation

TRS Moyen

Dossier

Ressource Ligne d’assemblage d'interrupteurs D.R.5/6




Code:1106-PSP T A

SUIVI DE PRODUCTION S1 S2 | S3 | S4
Des semaines S1, S2, S3 et S4 Tps QOuverture Automatique 77| 43,75| 81,25 75
Qté fabriquée en Automatique | 68110 | 34063 | 73090 | 66860
Tps Ouverture Semi-Auto 9 0 0 0
Qté fabriguée en Semi-Auto 5300 0 0 0
Quantité Rebut 242| 108! 672 286
Qté = Quantité Rebut en % 0,33% ]0,32% [ 0,92%|
Temps Utile = TU 63,8] 284| 60,9| 60,1
Valeur cible ; Temps Objectif = TObj 85,1] 378| 812| 802
TRS (en %) 75% mini Perte Période(h) / TU -222| -154| -20,3| -20,1
‘ Perte Période(h) / TObj -0,9( -5,9 0 0
Piéces 1200 p/h (Auto)
Piéces 750 prh (Semi-Auto) TRG Moyen 0.741 089| 0751 075
Cadence Moyenne (produits/h) 854 779| 900| 875
TRS Moyen 08| 0,74| 082 @
TRG Auto 0,74| 065 0,75| 0,74
Cadence Auto (produits/h) 885 779 900 889
TRG Semi-Auto 0,79
Cadence Semi-Auto (produits/h) 589
Code ALEAS ORGANISATION en (h)
130 | Attente OF - Mangue composants 0,3 0,9
131 Changement de production 54 2,9 3,4 4,2
132 | Ménage - Entretien préventif 1 1 2 1,5
TEMPS TOTAL DES ALEAS ORGANISATION en (h) 6,7 52| 74| 75
Code ALEAS TECHNIQUES en (h)
200 Défaut distribution du support (trémie / bol / rail) 0,8 0,7 0,9 0,8
201 Défaut prise / dépose du support 1,2 2,8 0,8
210 Défaut distribution des griffes (trémie / bol / rail) 0,1 0,2
211 | Défaut prise / dépose des griffes (sélecteur / pinces) 0,4 0,1 0,5
220 Défaut distribution des vis {(bol) 0,1 0,7 0,2
221 Défaut vissage 0,9 0,2
250 Défaut distribution du bouton (trémie / bol / rail) 1,7 0,3 1,8 1,3
251 Défaut prise / dépose du bouton (sélecteur / pince) 0,1 0,1 0,2
270 Défaut distribution de la cogue (trémie / bol / rail) 0,6 0,6 0,3 0,3
271 Défaut prise / dépose de la cogue (sélecteur / pince / couleur)
300 Défaut au poste de contrdle électrique 0,7 1,3 1,3 0,4
305 Défaut au poste de marquage laser 1,5 0,4 0,5
315 | Défaut au poste de déchargement 0,5 0,2
325 | Absence lecture palette / palette prise par un autre poste 0,5
390 Défaut ensacheuse - intervention Ml (prédécoupe / variateur) 1,5 0,1
391 Défaut soudures (longitudinale / transversale) 0,4
392 Décalage mauvaise impression 0,7 0,6 0,8 1,2
393 Changement des films 1,5 1,3 2,1 1,9
TEMPS TOTAL DES ALEAS TECHNIQUES en (h) 13.1 58| 10.7| 8.5
Dossier Ligne d’assemblage d’interrupteurs D.R.6/6

Ressource






