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Conditionnement des bouteilles de Cognac en caisses de 12 bouteilles de 70 cl
Structure de conditionnement
Caisse de 12 bouteilles de 70 cl
fermée et marquée 0,6 ci par
caisse
Caisse
fermée
10 g par
caisse
I
Caisse avec
12 bouteilles
|
I
Caisse
formée
10 g par
caisse
1 12 1
Caisse a plat bouteille séparateur
- 0,2 cl par
bouteille
12 12 12 12 12
" contre manchon
étiquette étiquette capsule bouchon rétractable encre
J

1,5 g de colle par étiquette
Colle

1,5 g de colle par contre étiquette

Le coefficient de chaque composant est indiqué, ex: 12 étiquettes par caisse

Le Cognac n'est pas pris en compte dans cette structure car sa gestion dépend d'un service spécifique ( service
EDV: eaux de vie )
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Préparation d'une commande pour 1000 caisses de 70 cl

Calculs des réapprovisionnement

. Stocks Besoins besoins
Articles . .
disponibles bruts nets
Bouteille 30000 12000 0
Etiquette 450 12000 11550
Contre étiquette 450 12000 11550
manchon rétractable 100 12000 11900
capsule 200 12000 11800
bouchon 500 12000 11500
/10
caisse a plat 0 1000 1000
séparateur 0 1060 1000
colle 0,5kg 56 kg 55,5 kg
encre 1,5 litre 8 litres 6,5 litres

Besoins bruts : Quantité d'articles pour assurer la commande

Besoins nets : Quantité d'articles a réapprovisionner

Besoins bruts - Stocks disponibles = Besoins nets

Total page: /10
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Suivant les différents types de conditionnement des articles , remplir le tableau de fagon 4 commander les
quantités nécessaires pour assurer la production

Conditionnement des articles

Articles C;‘;ﬁgﬁ:‘ ) cgm?i:r Réajustement
Bouteille palette de 2500 0 0
étiquette paquet de 500 24 paquets 0
contre étiquette | paquet de 500 24 paquets 0
manchon carton de 500 24 cartons + 1 cartons
capsule carton de1000 12 cartons 0
bouchon sac de 5000 3 sacs 0
caisse palette de 1500 1 palette 0 /5
séparateur palette de 1000 1 palette + 1 palette
colle potde 2 Kg 28 pots +1 pot
encre bouteille de 1 litre 7 bouteilles 0

Sachant que la ligne de production génére un taux de rebut de 1,5 % en moyenne, assurez vous
que la commande d'articles que vous venez d'effectuer peut convenir pour assurer la production . Sinon
réajuster votre commande afin d'atteindre votre objectif .J ustifiez votre réponse.

12000 commandés 12100 disponibles ( 100 en stocks ) /5
consommés 12000 +( 12000 * 1,5 % )=12180
donc il faut commander 1 carton de plus soit 25 cartons

Manchons :

1000 commandés 1000 disponibles ( 0 en stocks )
consommeés 1000 +( 1000 * 1,5 % )=1015
donc il faut commander 1 palette de plus soit 2 palettes

Séparateur :

Colle : 56 kg commandés 56,50 kg disponibles ( 0, 50 kg en stocks )
consommeés 56 +(56 *1,S % ) =56, 84 kg

donc il faut commander 1 pots de plus soit 29 pots

Total page: /10




Jours o1 aucun mouvements ne peut étre effectués : commande ou réception de matiere (
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Qualité

Procédure du contrdle qualité

L'entreprise se doit de contrdler le volume dans chaque bouteille pour en certifier aux clients la contenance
mais aussi d'un point de vue de la réglementation ( répression des fraudes et douanes).

Le pilote préléve 6 bouteilles en amont de la " tireuse boucheuse " et les reperes de 1a 6 avant de les peser
avec un bouchon ( tare ) .Ces pesées sont enregistrées

Aprés remplissage et bouchage de ces bouteilles, le pilote effectue de nouveau une pesée dans le méme
ordre que la premiére.La balance enregistre ces 6 nouvelles pesées et, par comparaison avec les 6 premiéres, donne
ensuite la masse de liquide contenu dans chaque bouteille correspondante . ces informations sont ainsi retranscrites
par le pilote dans le tableau qui permet de faire les différents calculs et tracer les différentes courbes ( moyennes et
étendue ). Aprés chaque arrét ( réglage,....), un controle est effectué mais n'est pas pris en compte pour la
carte .

Prélévement avant remplissage et bouchage

g £

bdbdd @

Prélévement aprés remplissage et bouchage
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Contréle qualité

Le contrdle qualité s'effectue sur le remplissage de la bouteille. Un prélévement toute les heures de 6
bouteilles et un controle de remplissage par l'intermédiaire d'une pesée ( résultats en grammes ) sont réalisés ( la
densité du cognac étant connue on peut déduire le volume de cognac contenu dans la bouteille ). Vous devrez , en
tant que pilote , calculez les différents paramétres ( moyennes, étendue et limites de contrdle ), les consignés sur
une carte de contrdle et réagir en fonction des différents résultats obtenus.
Pour I'étude 8 prélévements on été effectue

1 2 3 4 5 6 7 8
C 593,2 593,6 594.9 593,1 590,8 5913 5933 5929
O
N 5934 593,5 595,8 5931 591,9 5914 5922 5948
T
R 5941 5932 596 594 591,2 591,7 5923 5923
0
L 5947 595,3 5945 595.3 5921 5911 592.8 592.6
E
s 5943 595.3 5947 594 592.1 5916 591.,8 591.8
5924 5922 5946 594,1 593,8 5919 5929 592.6
Moyenne X 593,7 593,9 595,1 593,9 592 591,5 592,6 592,8
Etendue R 2,3 3,1 1,5 2,2 3 0,8 1,5 3
Moyenne des moyenne X 5931 |LSCX= 5942 LICX = 592,03 nt
Moyenne des étendues R 2,16 LSCR =473 LICR =045
effectif de Moyenne Etendue Calculs:
chaque
échantillon contrfle | surveillance controle surveillance
n A'c A's D'C1 D'C2 D'S1 D'S2
2 1,937 1,229 0 412 0,04 2,81
3 1,054 0,668 0,04 2,99 0,18 2,17
4 0,75 0,476 0,1 2,58 0,29 1,93
5 0,594 0,377 0,16 2,36 0,37 1,81
6 0,498 0,316 0,21 2,22 0,42 1,72
LCSX=X+(A'ex R) LCSR=D'C2xR
LCIX=X-(A'x R) LCIR=D'Cl1 xR
LSSX =X + (A'sx R) LSSR=D'S2 xR
LISX =X - (A'cx R) LISR=D'SI xR
Total page: 11
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Analyse carte de controle

Afin de pouvoir pallier a tout les problémes de non qualité rencontré lors de l'auto controle du remplissage
des bouteilles, on vous demande dans premier temps d'analyser la carte de contrdle et ensuite de dégager les

principales cause, a 1'aide du diagramme SM 5
Rep.des Allure de la courbe o Analyse
contréles ( ascendante, descendante ) ( réaction du pilote, incidence sur
7 T la production ....)
1-2 ascendante
3 ascendante au dessus de la limite de arrét de la production,
contréle réglage fait par I'opérateur,remise en
service, mise au rebut des bouteilles
trop remplies
4-5 descendante
6 descendante en dessous de la limite de arrét de la production
contréle réglage fait par l'opérateur, remise en
servicemise au rebut des bouteilles pas
assez remplies
7-8 ascendante

Entourer les différents éléments pénalisants ( au moins deux ) P
Milieu .
d'oeuvre
hygrométrie qualification du
\ personnel
o
- AUTO
CONTROLE
it ,
outillage de réglage procédure de controle

Materiel Méthode Matiere
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