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1 Présentation de l’entreprise SICAME

[image: ]

L’établissement filiale du Groupe SICAME est implanté sur la commune d’Arnac-Pompadour depuis sa création en 1955.
L’entreprise est spécialisée dans la fabrication d’accessoires et d’outillages pour les réseaux de transport et de distribution d’énergie aériens et souterrains. Environ 8000 références de produits finis sont gérés par nos différents services. Nos principaux clients sont Enedis, France Telecom, SNCF, les installateurs et les grandes entreprises de transports et de distribution d’énergie électrique dans le monde.
Le chiffre d’affaires SICAME est supérieur à 57 M€ avec un effectif permanent d’environ 370 CDI.
Le groupe est mondial et emploie 2 800 personnes dans le monde.
Les produits du Groupe sont diffusés sur les cinq continents.
SICAME est une entreprise Certifiée :
· ISO 9001 (Qualité),
· ISO 14001 (Environnement).
· ISO 45001 (Santé Sécurité au Travail).



1.1 Implantation SICAME en France


[image: E:\JC-10-2015\Documents\Stage 02 2018\En cours JC\plan-sicame.png]

La norme ISO 9001 est une norme internationale qui définit les exigences d’un système de management de la qualité pour accroître la satisfaction des clients et améliorer le fonctionnement de l’entreprise.
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2 Présentation personnelle
Je m’appelle Jean-Claude DESCHAMPS, j’ai 57 ans, marié, 1 enfant.
J’ai un CAP Electrotechnique (juin 1978), je travaille à SICAME depuis août 1978.
Durant mes 40 ans de SICAME Pompadour, j’ai travaillé sur différents postes et services :
· Section 24 & 25 : Montage 1 & 2
· Section 23 : Perçage, Tronçonnage, Usinages profilés, diverses petites machines.
· Section 43 : Conditionnement 
· Section 27 : Soudure par friction, Extrusion, Tronçonnage
· Section 30 : Tour à cames et à Commande Numériques
· Section 22 : Presses mécaniques où je travaille actuellement avec du personnel en intérim.

Dans l'atelier des Presses mécaniques, différentes matières sont utilisées : Alu, bronze, cuivre, laiton, inox. On découpe des bandes de laiton, bronze, cuivre, aluminium, détoure des pièces matricées et plie aussi, on sertit ou assemble des composants divers pour les services et les clients SICAME.
L'atelier fonctionne en horaire (3x8) avec 2 régleurs, 3 opérateurs régleurs, 1 opérateur régleur en formation, 8 opérateurs en intérim, 1 opératrice en CDI. 
Marie-Christine, régleur représente la branche féminine.
Le personnel professionnel est mixte, d’âge variable ayant différentes connaissances. 
Les salariés en intérim (âges de 18 ans à 65 ans) assurent la production de l’atelier. 

Suite à la consultation de mes responsables, je suis la formation d’Animateur d’Equipe Autonome de Production pour mon évolution professionnelle et personnelle.


2.1 Organigramme SICAME service des Presses



Organigramme composition service des Presses

Le service presse est composé de 6 CDI et de 10 contrats en intérim.




2.2 Composition machines atelier des Presses
	PRESSIX 100 T[image: ]
	PRESSIX 50T [image: ]
	PRESSIX 40T1[image: ]

	BILLAUD à tiroir 40T3[image: ]
	RASKIN 45T1[image: ]
	EMG15T [image: ]

	BILLAUD à tiroir 40T5[image: ]
	REMIREMONT 32T[image: ]
	EMG 25T1[image: ]

	Découpe-prédécoupe câble FILOMAT
[image: ]
	GRABENER 360T
[image: ]
	LATOUR
[image: ]

	COFMO 40T1 
[image: ]
	COFMO 40T2
[image: ]
	REMIREMONT 63T
[image: ]


Les presses 40T1, 40T2, 63T avec avance automatique découpe des lames ou formes à partir de rouleau inox, laiton, alu.
Un dérouleur câble cuivre + coupe à longueur ex : Coupe câbles de 5m en cuivre + enrouleur manuel pour former et attacher les rouleaux.
Machine découpe câblette inox par électrodes cuivre.


2.3 Plan de l’atelier
[image: ]


		2.4 Mes différentes missions

Je dois préparer les demandes de sortie des composants qui sont disponibles sous informatique MAPICS et régler les machines en respectant les urgences définies sur le listing de production ([image: ] annexe page 35 en rouge les urgences, en orange les prochaines urgences) diffusé par N+1 et affiché sur le tableau de Management Visuel. 
Je dois également vérifier la présence du personnel ([image: ] annexe page 34), suivre et organiser le planning de production ([image: ] annexe page 35) en fonction des aléas de production et animer l’équipe en tenant compte du planning d’affectation du personnel ([image: ] annexe page 38) et prendre des décisions techniques si cela est nécessaire en rédigeant une DOIM (Demande Ordre Intervention Maintenance [image: ] annexe page 45) vers le Service Maintenance ou le Service Outillage. Vérifier si l’approvisionnement des machines en composants est bien identifié ([image: ] annexe page 50). L’évacuation des pièces finies font aussi partie de ma charge.
Chaque matin à 8h00 je communique avec ma hiérarchie sur les en cours de production, les urgences, s’il y a des pannes ou des problèmes de non qualité rencontrés ([image: ] annexe page 47). Lors d’un aléa, la communication se fait aussi en temps réel. Avec l’Adjoint Responsable de Production, nous organisons les montages outils sur les machines suivant l’urgence de l’ordonnancement de fabrication ([image: ] annexe page 35), nous évoquons la disponibilité des composants et du personnel à notre disposition ([image: ] annexe page 34). Suivant les besoins en équipement outils, je rédige une DOIM ([image: ] annexe page 45) que je remets à l’Adjoint Responsable de Production, qui planifie avec le responsable de l’outillage les interventions sur les outils. 
Je participe à l’amélioration des machines, des outils et à l’équipement de l’atelier des presses.
Lors de l’accueil de nouveaux opérateurs ou opératrices, je leur fournis les EPI spécifiques au poste. J’explique également le fonctionnement du poste, les consignes de sécurité à respecter, le contrôle des pièces en cours de production (calibre ou pied à coulisse avec relevé sur la fiche d’ACQ ([image: ] annexe page 43) pour les relevés dimensionnels si cela est précisé sur la fiche d’ACQ ([image: ] annexe page 41).
Si un problème de fabrication lors du contrôle qualité apparaît je rédige une fiche Information Problème Qualité ([image: ] annexe page 47) que je transmets à N+1.
Je rappelle le respect des conditions d’hygiène et de sécurité ([image: ] annexe page 51) qui sont impératif pour SICAME.
En cas de problème sécurité sur un outil, équipements, environnement ([image: ] annexe page 49), je rédige une fiche Information Problème Sécurité ([image: ] annexe page 46) que je transmets à N+1.
Avec N+1 ou N+2, les opératrices Sandra D. et Vanessa D. 2 fois par jour, j’anime et participe au Management Visuel dans l’atelier mis en place pour le personnel des sections 22 et 27.


		2.5 Le sujet

Le service des presses mécaniques évolue vers plus de montages avec des petites séries de fabrication.

L'objectif de ce sujet est de réduire les pertes de temps occasionnées à la recherche et réglage des outils grâce à l’identification et l’optimisation de leurs emplacements. 

Actuellement la manutention des outils se fait avec une table élévatrice manuelle et à la force physique de l’opérateur. Ce projet permettra l’amélioration du stockage et de la manutention des outils lourds sur les presses à lames.

La méthode de résolution de problèmes employée est la méthode des 8D.


Description :

· 1D Décrire le problème choix du sujet, « quel est le problème ? », objectifs à atteindre méthode utilisée : « QQOQCCP ».
2D Objectifs attendus 
· 3D Mise en place de mesures pour sécurisation du client
· 4D Analyser le sujet méthode recherche des causes racines
· 5D Recherche de solutions et choix potentiels
· 6D Mettre en œuvre les solutions retenues
· 7D Prévenir de toute récidive (définitions d’actions préventives ciblées).
· 8D Vérifier l’efficacité des actions mises en œuvre, reconnaissance du travail de l’équipe, clôturer le dossier.


Le projet qui m'a été proposé par Monsieur Jérémy CHOFFAT en qualité de Directeur Général est axé sur une meilleure gestion, organisation et sécurisation des outils dans le service des Presses.





	[image: ]
	




Méthode QQOQCCP : 

Qui : les opérateurs-régleurs et régleurs dans le service des presses mécaniques

Quoi : pertes d’heures pour montage sur presse, recherche des outils. Sur quelle presse peut-on monter les outils ?

Où : service des presses emplacement outils et équipement

Quand : à chaque fin de série, montage/démontage outil

Comment : tri des outils avec identification des emplacements sur étagère

Combien : perte de temps de 1h00 par jour/équipe

Pourquoi : perte de temps à chercher les outils mal identifiés ou pas répertoriés au bon emplacement



2.6 Analyse perte de temps recherche outils

J’ai réalisé un comparatif chronométré pour démontrer l’utilité du projet.

Estimation perte de temps recherche outil par régleur et opérateur régleur :
Tableau de conversion minutes en centièmes d’heure ([image: ] annexe page 33)





Estimation perte de temps recherche outils suite à Demande Outil Intervention Maintenance au Service Outillage :





Estimation du temps de montage Presse 50T avant et après l’identification des emplacements






Estimation du temps de montage de plusieurs presses avant l’identification des emplacements




3 Sécurisation
L’atelier est dans la démarche de qualité, sécurité, respect des délais pour nos clients.
Les régleurs forment les opérateurs en majorité intérimaire pour être polyvalent sur les presses. 
Un rappel des consignes de sécurité et de qualité est fait lors du départ de production.
	[image: ANd9GcT4m5z75VDY0JyrhMwORgH_TyAmOr7Evod2SKemhguq9gVdsX6J]
	Après constatation du problème sur la perte de temps et stress sur la recherche outil : 1h * 20 jours * 2 équipes = 40 heures /mois



Solutions immédiates pour stabiliser et réduire ces pertes d’heures :
- N+2 et N+1 ont décidé que le régleur recherche et prépare les outils avant montage (emplacement non identifié, précise sur quelle presse monter l’outil avec les consignes de mise en sécurité pour limiter la perte d’heure en recherche des outils presse).
- Mise en place de la formation d’opérateurs régleurs, l’objectif est de libérer le régleur principal afin de limiter les arrêts machine et la perte de temps d’attente intervention technique (outil ou composants).  
Après formation l’opérateur régleur compensera l’absence du régleur (formation, maladie, etc..).
Tous les jours réunion le matin avec l’Adjoint Responsable de Production, Pascal DUTHEIL nous échangeons sur les problèmes machines, qualité, ou opérateur. On organise et planifie les montages possibles sur les presses (la disponibilité des composants est vérifiée sur informatique MAPICS), le choix des presses est défini suivant spécification des outils, le régleur vérifie la disponibilité de l’outil ou la préparation des équipements outils par le Service Outillage (rédaction d’une DOIM pour équipement 24h plus tôt pour montage le jour J).
Fin de série :
- L’opérateur régleur retourne les composants identifiés (annexe page 50) non utilisés au quai pour comptage.
- Après vérification l’opérateur régleur évacue les pièces vers l’opération suivante définie sur l’Ordre de Fabrication OF (annexe page 39).
Série en cours :
Contrôle de la qualité et sécurité.
Nouvelle série :
Le régleur avec l’aide de l’opérateur régleur en formation vont intervenir pour le montage outil et alimentation des composants nécessaires pour la fabrication.
Mise en production :
Santé et sécurité au travail. L’opérateur est informé sur l’opération à réaliser, rappel des consignes de sécurité et du contrôle qualité, pointage du bon de travail (annexe page 40). 


Mise en place groupe de travail pour analyse avec les cinq Pourquoi sur les outils.

Composition du groupe de travail :

	COUJOUR Marie-Christine
	Régleur

	[bookmark: _Hlk520531113]COMBY Nadine
	Opératrice

	FAURIE Patrice
	Outillage

	LONGUECHAUD Éric
	Opérateur régleur

	GRANGER Francis
	Opérateur régleur (absent la première réunion)

	[bookmark: _Hlk520531246]DESCHAMPS Jean-Claude
	Régleur
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Le classement des post it visualise de façon graphique les causes et permet la recherche de causes racine par la méthode QQOQCCP.




Le 18 juin 2018 nous avons réalisé un brainstorming sur le sujet des pertes d’heures sur les outils. 
Nous avons écrit, expliqué et classé nos idées sur le tableau dans les différentes arêtes du poisson qui nous permettent par la suite de lister les causes qui influent sur la perte d’heures. 

1) DIAGRAMME D’ISHIKAWA : 

Description :
Ce diagramme représente de façon graphique les causes aboutissant à un effet. Il peut être utilisé comme outil de modération d'un remue-méninge et comme outil de visualisation synthétique et de communication des causes identifiées. Il peut être utilisé dans le cadre de recherche de cause d'un problème ou d'identification et gestion des risques lors de la mise en place d'un projet.

Cela permet de créer un diagramme d’ISHIKAWA avec analyse des 5M (Matière, Matériel, Méthode, Main-d'œuvre, Milieu). 

Description des 5M :
Matière : les matières et matériaux utilisés et entrant en jeu, et plus généralement les entrées du processus.
Matériel : l'équipement, les machines, le matériel informatique, les logiciels et les technologies.
Méthode : le mode opératoire, la logique du processus et la recherche et développement.
Main-d'œuvre : les interventions humaines.
Milieu : l'environnement, le positionnement, le contexte.


[image: E:\JC-10-2015\Documents\Stage 02 2018\En cours JC\logo.png] CQPM ANIMATEUR D'EQUIPE AUTONOME DE PRODUCTION  2018  [image: ]15
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3.1 Diagramme d’ISHIKAWA





Suite à la deuxième réunion qui s’est déroulée le 27 juin 2018 sur les cinq Pourquoi

	COUJOUR Marie-Christine
	Régleur

	COMBY Nadine
	Opératrice (absente la deuxième réunion)

	FAURIE Patrice
	Outillage

	LONGUECHAUD Éric
	Opérateur régleur

	GRANGER Francis
	Opérateur régleur 

	DESCHAMPS Jean-Claude
	Régleur



Le groupe de travail a choisi la branche des Méthodes sur le diagramme d’ISHIKAWA 

J’ai utilisé avec le groupe la méthode des 5 Pourquoi :
Problème de METHODE



	
	      
	


La cause racine sur le manque d’identification emplacement des outils priorise le choix d’un cinq S outils dans l’atelier des presses.
	Définition du 5S :
Seiri (ranger) : supprimer l'inutile
Seiton (ordre) : situer les choses 
Seiso (nettoyage) : (faire) scintiller
Seiketsu (propre) : standardiser les règles
Shitsuke (éducation) : suivre et progresser.
	[image: ]





Sur le graphique ci-dessous, la planification, organisation, disponibilité des Ordres de Fabrication est assuré par Pascal DUTHEIL (N+1).



	Pour réaliser le 5S outils dans l’atelier, j’ai avec le groupe de travail établi un tableau estimatif pour classer les actions à réaliser avec les opérateurs-régleurs et régleurs présents dans l’atelier. 

Une priorisation est appliquée par des valeurs de 1 à 5 (1 faible, 5 important).

Choix des priorités étagères outils équipement :



Choix des priorités sécurité :





3.1.1 Implantation et identification des étagères
[image: ]


3.2 Mise en œuvre solutions par le 5S

Suite de la Réunion du 16 07 2018

Le groupe de travail a commencé par :
- sécuriser le secteur des presses concerné pour éviter tout accident lors de l’intervention sur les étagères en hauteur en évacuant les outils non conformes, objets divers, cartons, etc.., démontage d’une étagère non conforme.
 - réimplanter l’armoire de stockage des Equipements Protections Individuelles près du chauffage mur extérieur.

	[image: ]
	- déplacer une étagère proche de la 100T à la place de l‘armoire de stockage Equipements Protections Individuelles.

- modifier la hauteur des étagères suivant les outils, réimplantation des outils suivant l’utilisation avec classement des emplacements pour améliorer l’ergonomie du poids et la sécurité des outils.

- sur l’ensemble des étagères suppression des outils non utilisés en production la liste des N° UT a été transmis à N+1, 8 outils pour destruction.

- certains outils n’ont pas produit depuis plusieurs années donc tri des outils et palettisation. La liste des outils est transmise à N+1 pour envoi stockage des 27 outils chez notre prestataire de stockage Royer Limoges.



- réorganisation des outils de détourage vis matricées pour plus d’accessibilité et moins de pénibilité sur étagère.

Le tri et rangement des 330 outils sont déterminés suivant les critères du poids et d’utilisation des outils sur les machines. L’amélioration du positionnement et d’identification des outils permet la formalisation des emplacements des étagères identifiées et Numérotées ex : (étiquette désignation pièce, numéro de l’emplacement et N° UT outil).

Exemple de fiche classement outils :



Achat d’un placard établi sur roulette pour avoir les équipements complémentaires (cales, brides, nez de fixation au poste de travail). L’objectif est d’éviter les déplacements inutiles.



Relevé et création par moi-même des fiches de classement des outils sur les étagères identifiées par numérotation emplacement.
Identification des racks de bas vers le haut pour les étagères, et de gauche vers la droite pour les emplacements.
(Exemple : outil est en B 1–1 l’outil est situé sur le rack B, étagère N° 1, emplacement N° 1.)
La formalisation visuelle des emplacements outils sur feuilles plastifiées dans l’atelier permet de diminuer le temps de recherche et de réglage outils pendant une période de test.

[image: ]



Outil des presses à lames (outils lourds) Éric L. : 
5 outils non utilisés sur les presses à lames sont envoyés en stockage à LIMOGES, implantation de 8 emplacements pour outils presses lame sur l’étagère E.
Les outils lourds sont reclassés sur l’étagère K conforme au poids des outils (le plus lourd 500kg).

Achat d’armoires et mise en place armoire pour stockage petits outils découpe de lames dans les cabines des presses devrait se réaliser en novembre 2018.

Visuels standard 5S SICAME

	[image: ]

	[image: ]






3.2.1 Mise en œuvre par le 5S des solutions en images

	Avant
[image: ]
	Après
[image: ]
	
	

	Avant
[image: ]
	Après implantation des étagères A ; B ; C ; D ; E[image: ]
	
	



	Avant
[image: ]
	
	Réaménagement zone de stockage composants[image: ]

	
Avant[image: ]

	
	
Déplacer placard EPI et ajout de l’étagère C[image: ]








3.3 Mise en œuvre des solutions retenues grâce au PDCA
[image: ]           





Après cette période test sur le classement et positionnement des outils sur les étagères, j’ai créé une base de données sous Access pour informatiser et compléter les informations personnalisées sur chaque réglage d’outil. 
Exemple :



	Le listing imprimé sera plastifié et archivé dans un classeur.
Mise en place d’un espace réservé sur l’étagère pour le départ, retour des outils, vers l’outillage à définir.
Ajouter étiquette d’information sur les charges maximum sur chaque étagère par ?
Achat et installation étagères par ?
Achat et installation protection des pieds des étagères par ?

Rangement nettoyage, contrôle état outil
- si l’outil est en état => stockage emplacement défini dans le listing.
- si outil non conforme rédaction d’une DOIM et stockage dans son emplacement pour intervention Service Outillage.

Evacuation de tous les composants identifiés non utilisés vers le magasin des pièces primaire.

Contrôle état des machines : sécurité, fuite, niveaux.

J’anime 2 fois/jours et participe au Management Visuel sur la base du S.Q.C.D.M. avec Sandra D., Vanessa D. mis en place avec l’ensemble du personnel.

[image: ]
[bookmark: _Hlk520789123]
Formation opérateur-régleur, création fiche pour amélioration du temps de réglage (annexe p44).



3.4 Planning









3.5 Prévention des récidives

	[image: ]
	
	



Formation opérateurs, opérateurs régleur et régleurs sur nouveau fonctionnement technique et sécurisation des outils et machines.

Respecter le rangement des outils identifiés, les composants doivent être impérativement identifiés.

Suivi et amélioration avec l’animation et l’aide du Management Visuel dans l’atelier.

La gestion et échange avec le service outillage (outils en équipement ou réparation) avec application d’un calendrier en M V informe les régleurs sur la disponibilité des outils.




3.6 Vérification des actions

Après mise en place 5S outils j’ai réalisé un nouveau relevé pour vérifier le temps de recherche.

Recherche outil par régleur et opérateur régleur :





Visualisation temps de réglage machines après identification des emplacements outils :




4 Bilan économique



Perte mensuelle sur la recherche des outils :



Coût de la formation du personnel à la sécurité sur les outils et machines sensibles
à réaliser avant fin 2018 :




Formation opérateurs régleurs et régleurs sur l’optimisation montage réglage machines.




4.1 Amortissement 5S, sécurisation outils & étagères



Calcul du ROI : (Ʃ achats / Ʃ gains annuel) × 12
Ʃ achats = 17878€
Ʃ gain annuel ((44h x 26€) x 12) = 13728€

((17878 / 13728) × 12) = 16
Le ROI du 5S outils par régleur est 16 mois.

Calcul du ROI : (Ʃ achats / Ʃ gains annuel) × 12
Ʃ achats = 17878€
Ʃ gain annuel ((114h x 26€) x 12) = 35568€

((17878 / 35568) × 12 = 6
Le ROI du 5S outils par opérateur régleur est 6 mois.


La mise en application du 5S avec optimisation et référencement des emplacements outils a permis à notre opérateur-régleur (en formation montage réglage des machines service des presses mécaniques) une recherche plus rapide, sans stress et un gain de temps important sur les montages machines. La sécurisation des outils permet à l’équipe une meilleure gestion du temps de réglage, du contrôle et de la production dans le service.

La manutention des outils lourds sera facilitée et sécurisée par les nouvelles étagères étudiées par une entreprise extérieure.

Les informations complémentaires sur chaque outil seront la base de réglage et de sécurisation pour l’opérateur-régleur et régleur dans l’atelier des presses.




Conclusion

	La formation Animateur d’Equipe Autonome de Production m’a permis de découvrir des outils de gestion et de résolutions de problèmes.

	Les réunions et les échanges avec l’équipe et avec nos responsables ont permis d’améliorer les conditions de travail comme la sécurisation et l’amélioration de la gestion des outils. Ce qui contribue à diminuer le stress.

Puis en optimisant certains postes de travail les montages des outils s’effectuent dans de meilleures conditions.

	J’ai aussi créé une fiche de réglage pour le montage outil de cambrage insert CSE (annexe p44).

	Lors d’échanges d’idées avec l’opératrice en journée normale, nous avons réorganisé l’ergonomie de l’ensemble du poste sur la 15T concernant les KI3T version 16² ainsi que la position du poste de graissage et l’assemblage des trois câbles et une modification au niveau du poste de dénudage qui se trouve maintenant à droite de la machine, quant au bac des capuchons et la palette l’emplacement est à gauche afin de recevoir les câbles sertis. L’alimentation des composants se fait par des goulottes qui sont disposées à gauche et droite de la presse. Nous avons modifié la hauteur de l’outil de sertissage et l’assemblage du capuchon des KI3T sur la 15T.
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Cependant d’autres améliorations sont souhaitables à réaliser comme par exemple sur l’état et la sécurisation des anciens outils que l’on utilise régulièrement.
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Tableau de conversion minutes en centièmes d’heure
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Planning présence du personnel
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Planning de production service des Presses
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Planning de production service des Presses
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Planning de production service des Presses
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	Rouge :
	Les urgences

	Orange :
	Prochaines urgences

	Ordo 50 :
	Composant disponible

	Ordo 99 :
	






Planning affectation du personnel section 22 & 27
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Gamme O.F. de production
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Bon de pointage opérateur
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Fiche d’autocrontrôle ACQ 00134
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Fiche d’autocrontrôle ACQ 00134
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Fiche d’autocrontrôle ACQ 00134
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Fiche de réglage cambrage insert CSE

Course de 40 sur presse mécanique PRESSIX 50T1.
Bridage outil UT N° 080097 sur la table avec nez de Ø 45 et entretoise de 30.

- Alimentation air pour vérin de positionnement tiroir pièces : => brancher le tuyau d’air du distributeur arrière du vérin sur le réseau d’air.
- à l’arrière de la machine à coté distributeur de pilotage => mettre le bouton sur " position avec vérin ".
Brancher câble position tiroir pour sécurisation électrique =>mettre la clé sur " position protection matrice ".

Pour mise en production : 
=> tourner la clé " sur position avec pédale ".
=> tourner la clé " sur position coup par coup ".
=> Positionnement des pièces dans le 1er tiroir (déplacement de la gauche vers la droite, utilisation des 2 mains pour mise en place et évacuation pièce finie.
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	Distributeur arrière du vérin
	   Position des clés de réglage
	   Réglage coulisseau






Fiche D.O.I.M.
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Fiche I.P.S.
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Fiche I.P.Q.
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Fiche suite I.P.Q.
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Fiche I.P.E.
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Etiquettes d’accompagnement produit
Etiquette d’identification produit :
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Etiquette d’identification produit non conforme :
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Fiche de sécurité / santé sur Presse PRESSIX

[image: ]


Lexique

EPI : Equipement Protection Individuelle 
OF : Ordres de Fabrication
ACQ : Autocontrôle Qualité
SCQ : Sécurité Contrôle Qualité
IPQ : Information Problème Qualité
IPS : Information Problème Sécurité
IPE : Information Problème Environnement
DOIM : Demande Ordre d'Intervention Maintenance
QSE : Qualité Sécurité Environnement
QHSE : Qualité Hygiène Sécurité Environnement
N+1 : Pascal DUTHEIL
N+2 : Benoit AUCLERC
A.R.P. : Adjoint Responsable de Production
M.V. : Management Visuel
S.Q.C.D.M. : Sécurité Qualité Coût Délai Management



Les CQPM, c’est quoi ?

[image: http://www.cqpm.fr/uploads/images/106%20-%20Roboticien%20%20-%20corbis%2042-28317588.jpg]
CQPM : de nombreux atouts pour valoriser votre parcours professionnel
Le CQPM (Certificat de Qualification Paritaire de la Métallurgie) est un certificat reconnaissant au plan national une qualification professionnelle pour tous les métiers de l’industrie.
Le CQPM permet d’acquérir une qualification opérationnelle et atteste l’acquisition des capacités professionnelles nécessaires à l’exercice d’une activité.
Les CQPM sont des qualifications professionnelles, au plus près de l'évolution des métiers, élaborées et mises à jour régulièrement avec les professionnels des entreprises afin de répondre en temps réel aux évolutions technologiques.
Créé et délivré au sein de la branche professionnelle de la Métallurgie par la Commission paritaire nationale pour l’emploi (CPNE), le CQPM est reconnu par la convention collective ou l’accord de branche auquel il se rattache.

CQPM Animateur d’Équipe Autonome de Production (AEAP)
Le titulaire du CQPM AEAP anime un groupe d’opérateurs, généralement sous la responsabilité d’un agent de maîtrise, en mettant en œuvre des connaissances et des savoir-faire techniques dans le domaine de la production.
Présent sur le terrain, sa fonction le conduit également à agir avec son équipe de façon autonome pour atteindre les objectifs, à assurer la production en qualité et en quantité, améliorer en permanence le fonctionnement de son équipe en favorisant notamment la cohésion du groupe.





Planificateur de projet, diagramme de GANTT en ligne
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Sources
Internet :

http://www.sicame.com

http://www.formation-industries-alsace.fr

https://www.pole-formation-uimm-centrevaldeloire.com

https://www.afnor.org

https://thurmetall.com

https://www.tomsplanner.fr






Tiroirs coulissant pour remplacer les meubles en bois
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Direction générale
J. CHOFFAT


AT1 - 31
B. AUCLERC


Régleur
M.C. COUJOUR


A.R.P.
P. DUTHEIL


Régleur
 J.C. DESCHAMPS


Opérateur Régleur
E. LONGUECHAUD


Opérateur Régleur
J.L. MARCHAL


Opérateur Régleur
F. GRANGER


Opérateur Régleur
en formation
D. PODRAS



Equipe 1 en 2x8


Equipe 2 en 2x8


Equipe 3 en 3x8


Section 22


Equipe 4 en normal



?


 PB recherche
emplacement outil


?


 outil sur plusieurs étagères


?


 outils non identifiés


?


 pas d'emplacement pour des outils prédéfinis



?


 pas d'adaptabilité outil sur presse


?


 mauvaise conception des outils


?


 pas de concertation service BEO et service presse 


?


 pas de temps pour analyser dialoguer demander les besoins



?


 planification OF
organisation 
disponibilité matière


 gestion N + 1


?


Recherche des outils après 5S sur un mois

Sans identification des outils	Recherche outils  par régleur	Recherche outils par opérateur-régleur	40	75	Identification emplacement outils	Recherche outils  par régleur	Recherche outils par opérateur-régleur	18	18	



Temps de réglage machines

Avant 5S outils	
50T1	Poinçonnage	15T1	100T	25T1	1.95	1.95	1.9	1.75	1.55	Après 5S outils	
50T1	Poinçonnage	15T1	100T	25T1	1.5499999999999998	1.5499999999999998	1.5	1.35	1.1499999999999999	



Recherche des outils avant 5S sur un mois

Sans identification des outils	Recherche outils  par régleur	Recherche outils par opérateur-régleur	40	75	Avec identification emplacement outils	Recherche outils  par régleur	Recherche outils par opérateur-régleur	20	20	



Recherche outil par outilleur

Sans identification	1.1000000000000001	Avec identification	0.7	


Estimation temps de montage presse 50T1
Avant & après identification des emplacements

Temps de montage presse 50T1	
2	4	2.2500000000000004	1.85	
Temps de réglage avant identification	50T1	Poinçonnage	15T1	100T	25T1	1.95	1.95	1.9	1.75	1.55	
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image60.emf
Priorité

Qui Fait quoi Quand Comment Combien Suivi

Responsable Action sujet Délai Moyen humain Objectif PDCA

Outils non répertoriés 5

Jean-Claude D Idenfication S29-30 Régleurs Répertorié XX

Etagères non répertoriées  5

Jean-Claude D Idenfication S29-30 Régleurs Répertorié XX

Classer les outils suivant utilisation 5

Jean-Claude D réorganisation S29-34 Régleurs Red. Temps R.XX

Etagères non conforme poids sécurité outils 5

Pascal D Devis achat S29-34 Pascal D €? XX

Choix étagère adaptée aux outils 5

Pascal D réorg. Implant. S29-37 Régleurs Sécurité XX

Outils suivant le poids en niveau 1 - 2 4

Jean-Claude D optimisation S29-34 Régleurs Ergonomie XX

Déplacer les étagères 4

JC avec N+1 réorganisation S29-34 Régleurs Optimisation XX

Sécurité sur les outils  4

JC avec N+1 prév. sécurité S34 & S42 Régleur & J-C Sécurisation XX

Classement équipement complémentaire aux outils 4

Jean-Claude D réorganisation S36 Régleurs Red. Temps R.X

Elimination des outils non utilisés 4

Jean-Claude D liste outils N+1 S29-34 Régleurs Répertorié XXXX

Stockage des outils tres peu utilisés chez Royer 4

Jean-Claude D liste outils N+1 S29-34 Régleurs Répertorié XXXX

Création tableaux emplacement des outils 4

Jean-Claude D création liste S29-36 Régleurs Liste sur papierXX

Saisie informatique des emplacements outils 4

Jean-Claude D création Inform. S36-40 J-C + Sandra D.Referencement XX

Manque étiquette information poids maximun étagères 4

Pascal D recherche doc. ? étiquette Sécurisation X

Pas de protection mécanique des pieds étagères 4

Pascal D devis achat ? Pascal D Sécurisation X

Définition fonctionnement sécurité opérateur sur les outils 4

J-C avec N+1 prév. Sécurité S41 ? N+1 & J-C Sécurisation

Formation régleurs atelier 22 & 27 Lean et 5 S 4

Regis P Formation S42-43 Regis Petit Formation XXXX

Achat escabeau conforme pour acces étagères 3

Pascal D Devis achat ? Pascal D €? X

Achat escabeau conforme réglage presse en hauteur 3

Pascal D Devis achat ? Pascal D €? X

Table élévatrice électrique adaptée au poids outils 2

Pascal D Devis achat ? Pascal D €? X

Tri des anciens outils presses à matricer  2

Pascal D réorganisation S32 Opérateur régleur Répertorié XXXX

Stockage des composants fournis par le magasin 1

Pascal D optimisation S32 Régleurs Ergonomie XXXX

Achat meuble sur roulettes 1

Pascal D amélioration ? N+1 Optimisation

Implantation des chariots à copeaux 1

Régleurs N+1 réorganisation ? N+1 & J-C Sécurisation
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Désignation Numéro

Pièce Emplacement Opération Presse Course N° UT outil Fonctionnement du cycle Sécurité

Etrier CM 60 B 3 - 1 Relevage aile 50 80 600004 Commande bi-manuelle

Etrier CM 60 B 3 - 2 1er cambrage 25T1 29 600003 Pédale avec maintien de la poignéeProtecteur

Etrier CM 60 B 3 - 2 2ème cambrage 32T1 40 600001 Pédale avec maintien de la poignéeProtecteur

TABLEAU EMPLACEMENT DES OUTILS SECTION PRESSE
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image63.emf
Numéro Semaine 

Réunion avec Benoit AUCLERC

9 11 15 40 42

Faire le point réunion Gregory DIAZ

9 11 15 24 25 33 36 39 40 42

Réunion B. AUCLERC ; G. DIAZ ; J-C, DESCHAMPS 24

Sujet définif choix avec B, AUCLERC ET G, DIAZ 24

Mise en place de réunion de suivi production 11

Mémoire Projet 10/2018 15 25 28 29 33 39 40

Ebauche reflexion 16 25

1er Analyse réunion outilleur, opérateur, régleurs et responsable sections presse outillage 25

2eme réunion 1 outilleur, 1 opérateur, 3 régleurs 26

3eme réunion P DUTHEIL, régleurs présents, Nadine C 29

Action tri & évacuation outils ; repositionnement étagères  avec opérateurs, régleurs et P DUTHEIL 29

Formalisation, rangement nettoyage et relevé papiers des emplacements outils sur étagères 29 30 31 32 33 34 35 36

Commande étagères armoires ou tiroirs 38

Formalisation, rangement nettoyage et application étiquetage suivant temps disponible des régleurs 31 32 33 34 35 36

Vérification et validation sur papier 36

Création liste informatique emplacements outils sur étagères 38 39

Mise en place des tiroirs & nouvelles étagères 44
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Amélioration de la qualité
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Sans Avec Gain Sans Avec Gain

40 18 55% 75 18 76%

1 040 € 468 € 1 950 € 468 €

Taux horaire : 26 €

0,4 0,18 0,75 0,18

Nombre de montages / équipe / jours : 5

Nombre de jours de travail / mois : 20

Recherche outil :

 par régleur  par opérateur régleur

Montant en € :

Recherche outil sur étagère + équipements  Temps :

Identification emplacement : Identification emplacement :

Temps total sur 1 mois :


image66.emf
Dates réunions :personnestemps réunion Taux/h Total en €

18-juin 5 1,5 26 195

27-juin 5 1 26 130

16-juil 4 0,6 26 62,4

13-août 4 0,7 26 72,8

Coût total des réunions : 460 €

Outils non identifiés : Nbre heures Taux/h Total en €

Classement outils 48 26 1248

Reprise outils par outillage 48 30 1440

Total 5S outils : 2 688 €

Amélioration sécurité : Nombre Prix Total

Achat meuble tiroir rangement outils  2 1300 2600

Achat armoires rangement outils  2 1500 3000

Achat étagères 2 1500 3000

Achat protection étagères 12 170 2040

Achat escabeaux 2 500 1000

Total amélioration sécurité : 11 640 €

--------------

Total investissement : 14 788 €
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Sans identification : 0,4 Avec identification : 0,18

Nbre de montages / équipe : 5 Nbre de montages / équipe : 5

Nbre de jours /mois : 20 Nbre de jours /mois : 20

perte horaire mensuel : 40 perte horaire mensuel : 18

Cout horaire : 26 Cout horaire : 26

 € : 1 040 €  € : 468 €

Sans identification : 0,75 Avec identification : 0,18

Nbre de montages / équipe : 5 Nbre de montages / équipe : 5

Nbre de jours /mois : 20 Nbre de jours /mois : 20

perte horaire mensuel : 75 perte horaire mensuel : 18

Cout horaire : 26 Cout horaire : 26

 € : 1 950 €  € : 468 €

Par le régleur : 572 €

Par opérateur régleur : 1 482 €

Recherche outils par régleur

Recherche outils par opérateur régleur

Gain recherche outils après réorganisation emplacement outils
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Nbre de Personne Heure Cout horaire Total

10 1,5 26 € 390 €
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Prix de la formation Nbre de Personnes Salaire/pers. Nbre de jours Total

1500 8 150 1 2 700 €


image70.emf
4 réunions : 460

rangement 5S outils : 2688

Sécurisation achats étagères escabeaux 11640

Formation à la sécurité fin 2018: 390

Formation opérateurs régleurs sur l’optimisation montage réglage machines 2700

--------

Total

17 878 €

Résultat de l'amortissement 5S, régleur en 2*8 sur un mois

Temps de recherche outil par régleur. Gain mensuel sur les 2*8 44heures

Gain mensuel financier recherche outil par régleur en 2*8 1 144 €

L'amortissement du 5S outils se fera sur 16 mois

Résultat de l'amortissement 5S, opérateur-régleur en 2*8 sur un mois

Temps de recherche outil par opérateur-régleur  Gain mensuel sur les 2*8 114heures

Gain mensuel financier recherche outil par opérateur régleur en 2*8 2 964 €

L'amortissement du 5S outils se fera sur 6 mois
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50
50
50
99
50
50
50
50
50
50
99
99
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
99

Opération
POINCONNAGE MARQU
PLANAGE
POIN/2 D11+DET/2 TIR
DET+POINC1+1X1TIROI
DETOUR POINCONNAG
DETOUR POINCONNAG
SACX1 + CARTX5
SERT COSSE + MT
POINCONNAGE
PLANAGE
COUPE L=640-PEINTUR
MONT SERT 2 EMBOUT
MONTAGE SELLE
CAMBRAGE-CISAILLAGE
POINCONNAG NETTOYA
PLANAGE
PREDENUDAGE 2X(HG)
PREDENUDAGE 2X(HG)
PREDENUDAGE 2X(HG)
COUPE GRN L=60
COUPE GRN L=60
PREDENUDAGE 2X(HG)
PREDENUDAGE 2X (HG)
DENUDAGE EXTREMITE
PREDENUDAGE 2X (HG)
DETOUR-MARQUAGE
DETOURAGE-MARQUA
DETOURAGE X1
COND:T2X1+CARTONX1
MONT+SERTIS FRM
SERTISSAGE CABLES
SERTISSAGE CABLES
MONT + SERTIS FRM
COND:T4X1 + CARTONX
DENUD/SERT COSSE/CA
COUPE L=120+PREDEC
RETREINT ACIER

Date
1840
1840
1839
1839
1840
1841
1840
1840
1840
1840
1841
1841
1841
1841
1839
1839
1840
1836
1840
1840
1840
1840
1840
1840
1840
1835
1834
1837
1840
1840
1840
1840
1840
1840
1841
1841
1841

Qté Durée
50 0,10
50 0,10
8500 13,82
6500 36,23
5000 12,84

50 0,13

800 7,90

800 7,02
120 0,23
120 0,23

3000 4,61
3000 11,18
3000 4,61
100000 12,50

80 0,28
80 0,35

600 1,43
50 0,12
100 0,24
100 0,06
150 0,09
150 0,36
120 0,29
60 0,07
60 0,14

1200 2,34

600 1,46

600 1,67
20 0,33
20 1,17
20 0,78
10 0,78
10 1,17
10 0,16

2000 8,10

2000 4,00

180 0,36
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Désignation article

M538900 9298004 . 175(12+7)ALR

M542210 8969563 K3MB18SEAU A
M547930 3225484 LAME AL CBR1 NT15095
M547930 3225484 LAME AL CBR1 NT15095
M550680 3225603 LAME UZ CB1 NT9595NE/
M550690 3225604 LAME UZ CB2 NT9595NE/
M543590 5227407 MACH PERCE MPO5025
M519160 3231557 MALT TTDSN MTI4 A
M548690 8969583 MB18D B
M537220 9400115 MJ54HN

M550480 9780438 PGAB02X

M498210 5163179 PLAGE ALU 80X40NEMA
M536270 5180038 PLAGE CU 6UN
M537620 9000905 PLAQUEECROUPF72
M551490 3229207 PLAQUETTE RDAU9550
M543580 5221144 PLAQUETTE RDU50/95
M537610 9000904 PLAQUEVISPF72
M535880 3663671 PSQ70R

M547450 9100051 Q0AU25

M521700 9001207 RG250TMACH

M551750 1020379 S/E KI3T L1100
M551750 1020379 S/E KI3T L1100
M551750 1020379 S/E KI3T L1100
M551750 1020379 S/E KI3T L1100
M551750 1020379 S/E KI3T L1100
M494470 1023024 . S/E KI3T L700 16MM?
M494470 1023024 . S/E KI3T L700 16MM?
M494470 1023024 . S/E KI3T L700 16MM?
M494470 1023024 l S/E KI3T L700 16MM?
M494470 1023024 . S/E KI3T L700 16MM?
M546710 3231236 S/E PA2850P ANTITRACK
M546710 3231236 S/E PA2850P ANTITRACK
M546710 3231236 S/E PA2850P ANTITRACK
M546710 3231236 S/E PA2850P ANTITRACK
M546710 3231236 S/E PA2850P ANTITRACK
M521560 9001043 SE2120CORPS

M521710 9001243 SE2120CROISILLO
M540370 9300901 . SHUNTH61F A

Edition du 27/09/2018

Machine Ordo

15T

327
REPRISE
25T1

40T3
FILOMA
327

15T

40T5
40T5
100T PR
100T
100T
100T PR
45T

45T
4073

15T

15T

15T

15T

15T

15T

15T
MANUE
DECOU
MANUE
4073
40T3
25T1

50
50
50
50
99
99
50
50
50
50
99
50
50
50
99
50
50
50
50
50
99
99
99
99
99
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50

Opération
RETREINT ACIER
MARQUAGE
REPRISE DECOUPE
CAMBRAGE
CAMBRAGE X2
CAMBRAGE X2
DET+POINC 2X2 TIROIR
COUPE L=340+PREDEC
MARQUAGE
RETREINT CENTRAL
SERT ECR + MARQ LOT
POINC/1+DETOURAGE/
DETOURAGE
DECOUPE POINCONNA
CISAILLAGE-POINCON
CISAILLAGE POINCON
DECOUPE POINCONNA
SERTIS BAGUE/LIAISON
PLANAGE PLAGE
POINC/2 + DETOUR/2
MONTAGE CAPUCHON
SERT CORPS +MT MAN
VISSAGE VIS MALT
MONT CABLES+MANCH
TOTAL S/E KI3T
SERT CORPS +MT MAN
TOTAL S/E KI3T
MONTAGE CAPUCHON
MONT CABLES+MANCH
VISSAGE VIS MALT
MONT SERT 2 EMBOUT
TOTAL SERT
CHAUF 2 GAINES
COUPE CABL=685
MT CABLETTE+TTD
DETOURAGE /2
DET TRACB 2X2 TIROIR
MT SERTIS CN2AA54G

Date
1839
1840
1840
1840
1841
1841
1841
1840
1840
1840
1841
1839
1839
1840
1841
1841
1840
1839
1841
1839
1840
1840
1840
1840
1840
1839
1839
1839
1839
1839
1841
1841
1841
1841
1841
1839
1838
1839

Qté
90
60

1500
1500
1400
1200
600
1800
50
5000
520
4800
1200
1200
15000
8000
1200
200
300
5500
50
50
50
50
50

620

620

620

620

620

370

370

370

370

370

1800
1300
980

Durée
0,18
0,45
1,83
2,17
1,26
1,08
0,73
3,60
0,10

12,20
1,69

17,27
3,34
1,30

11,70
6,24
1,30
0,63
0,66
7,67
0,15
0,13
0,06
0,38
0,00
2,41
0,00
2,48
5,27
2,17
1,38
0,00
2,41
1,06
0,95
2,20
1,30
3,82
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M531080 3223159

Edition du 27/09/2018

Désignation article Machine Ordo Opération Date

M540370 9300901 .SHUNTH61F A 25T1

VIS FUSIBLE CD74AMO6K  40T1

50 MT SERTIS CN2AU54G 1839
50 DETOUR POINCREDRES 1840

Qté Durée
980 3,82

3000 7,87
250,5022
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AFFECTATION DU PERSONNEL SECTION 22 ET 27 POUR LA JOURNEE DU 01/10/2018

MATIN DUDITLIEU VACCARI SOIR VEERPORTER VACCARI
MATIN BALCON VACCARI SOIR AURIAT VACCARI
MATIN LAFON SOUDURE SOIR PECOUT CONDITIONNEMENT
MATIN ARNOUIL 50T SOIR TROCHET EXTRUSION
MATIN BOUDY 40T1 SOIR GRANGER REGLAGE PRESSES
MATIN PODRAS REGLAGE PRESSES SOIR LONGUECHAUD DECOUPE LAMES
MATIN MARSHAL DECOUPE LAMES SOIR CHALARD CONDITIONNEMENT
MATIN DESVALOIS CONDITIONNEMENT SOIR PASCUAL PRESSES
MATIN GAUDRY CONDITIONNEMENT SOIR CONJEAUD SOUDURE
MATIN DELTEIL 15T SOIR BUQUET REGLAGE
MATIN BUSSON REGLAGE SOIR PEYRONNET PRESSES
MATIN CORTESE BROTHER SOIR LOPEZ EXTRUSION
MATIN CROUSILLAC KRYLE SOIR DE OLIVEIRA PRESSES
MATIN DUBOIS EXTRUSION SOIR VERDIER
MARSAC EXTRUSION SOIR VEYSSIERE KRYLE
SOIR LELARGE PRESSES
WEEK END HUE EXTRUSION

JOURNEE DOUSSAUD CONDITIONNEMENT

JOURNEE BIOGEAUD

JOURNEE COMBY DENUDAGE CABLE POSTES DISPONIBLES
JOURNEE MOYEN CONDITIONNEMENT 25T1 40T3 45T MONTAGE SELLE
JOURNEE DESCHAMPS REGLAGE PRESSES
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SICAME FICHE SUIVEUSE

N° ORDRE :  M548590 MAG: 1 DATE : 20/09/18
DESIGNATION : RDAU15050GC CODE ARTICLE : 9780954
N° DE PLAN : E0290900K \\S g H GENCOD :
E0290907C
DATE DEBUT : 28/09/18
QUANTITE A FAIRE : 96,000 DATE FIN : 19/10/18
N° OP OPERATIONS MDP OUTIL HPREP HMACHHM.O MACHINE CONSEILLEE
0008 AUTOCTRLE 134 05501 AUTOCONTROLE ATELIER
0010 SERTS ECROU+TRACABIL 02784 910047 0,31 0,31 P-3T PNEUMATIQUE EMG
0015 AUTOCTRLE 128 05501 AUTOCONTROLE ATELIER
0017 GRAISSAGE 02782 0,31 GRAISSAGE PGA/RDAU
0018 MONT VIS/RLLE 02486 970695 0,78 ASSEMBLAGE/VISSAGE PGA/RDAU
0019 GRAISSAGE + MONTAGE 02486 1,10 ASSEMBLAGE/VISSAGE PGA/RDAU
0020 COND X1,X12 02783 0,23 0,23 ENSACHEUSE SEMI-AUTO TEC20
9990 CONTROLE SCQ 4002 05503 CONTROLE SCQ PF
CODE QUANTITE UM DESIGNATION
0658171 192,000 UN RLLE GALVA W8
0658262 192,000 UN VIS HM8X50/50 ZN NI 12/15
0658281 192,000 UN ECROU HMS8 ZN NI 12/15
0900025 8,000 UN ETIQUETTE 125X97
0928015 0,306 KG FILM IMPR 300X0,10
0942001 7,968 UN BTECD71T 0,066 2,27
1008051 0,058 KG GRAISSE MJPT--N
3229207 96,000 UN PLAQUETTE RDAU9550
3229222 96,000 UN CORPS RDAU15050 ECRO
3229224 96,000 UN CORPS RDAU15050 VIS
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SICAME BON DE TRAVAIL

N° ORDRE :  M548590 CODE OPERATION : 0010 CODE SECTION : 027
a59000k0027
DESIGNATION : RDAUI15050GC CODE ART : 9780954 PLAN : E0290900 K
OPERATION : SERTS ECROU+TRACABIL MAG: |
DATE DE DEBUT : 19/10/18 DATE DE FIN : 19/10/18
N° FICHE :
MACHINE : P-3T PNEUMATIQUE EMG CODE P.C: 02784 OUTIL : 910047
QUANTITE A FAIRE : 96,000
TPS PREPA. : TPS MACH. : 0,31 TPSM.O. : 0,31
SUITE : GRAISSAGE GRAISSAGE PGA/RDAU

DESCRIPTIONS COMPLEMENTAIRES
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SICAME
ASSURANCE
QUALITE

INSTRUCTIONS

D'AUTOCONTROLE QUALITE

ACQ 00134

PAGE 1 sur3

PRODUIT : PGA... / RDAU.. / Corps et porte cassette CD13

OPERATION :

SERTISSAGE ECROUS PGA RDAU ET CONTROLE DE LA TENUE DES CASSETTES CD13

FREQUENCE POUR LES PGA ET RDAU :

- En début de fabrication : 5 pieces consécutives
- En cours de fabrication : A chaque changement d’équipe

VERIFIER la non ovalisation de 1’écrou (cotes sur plat au pied a coulisse)
Et contrdler avec un tampon « entre », voir la liste suivante :

Ecrous Galva

Ecrous Inox ou Zn Ni

M10.3*1.5 6H

M10*1.5 6H

M8.3*1.25 6H

M8*1.25 6H

REALISER un essai de poussée sur montage 150305 (dynamometre + masselotte)

Contréle effectué par 1’opératrice
Tenue 150 N minimum

Effort de poussée

ENREGISTREMENT  au verso

Ejecteur monté sur coulisseau

2 corps coté écrou posé sur support
de dessertissage

I e S

SI UN DES POINTS CI-DESSUS N'EST PAS CONFORME :
- AVERTIR REGLEUR ET/ OU MAITRISE POUR CORRECTION

Support de dessertissage monté
sur jauge de contrainte

Indice G H I J K L M

Date 27.08.03 17.03.04 | 30.04.04 | 23.11.05 15.02.07 01.07.13 23.10.17

Resp. Al A2 JUCHER | JUCHER |JUCHEREAU | JUCHEREAU | JUCHEREAU
EAU EAU

Valid. Instruction d'autocontrdle qualité : ACQ 00134
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afag

1SO 14001

Environnement

AFNOR CERTIFICATION





image85.png
SICAME INSTRUCTIONS ACQ 00134
ASSURANCE
QUALITE D'AUTOCONTROLE QUALITE PAGE 2 sur 3

PRODUIT : PGA... / RDAU.. / Corps et porte cassette CD13
OPERATION : SERTISSAGE ECROUS PGA RDAU ET CONTROLE DE LA TENUE DES CASSETTES CD13

FREOUENCE DES CORPS ET PORTES CASSETES CD13
- En début de fabrication : 5 pieces consécutives
- En cours de fabrication : A chaque changement d’équipe

VERIFIER la tenue des cassettes des corps et portes cassettes CD13 par un essai de poussée avec les
montages suivants avec le dynamomeétre UT:150305

Désignation picces testées Calibres

Corps CD13+ cassette assemblée UT 170310

Porte cassette CD13+ cassette assemblée |UT 170311

Contréle effectué par 1’opératrice
Tenue 300 N minimum
Garantie : la cassette ne doit pas glisser ou s’extraire du corps ou du porte cassette

Indice G H I J K L M

Date 27.08.03 17.03.04 | 30.04.04 | 23.11.05 15.02.07 01.07.13 23.10.17

Resp. Al A2 JUCHER | JUCHER |JUCHEREAU | JUCHEREAU | JUCHEREAU
EAU EAU

Valid. Instruction d'autocontrdle qualité : ACQ 00134
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SICAME INSTRUCTIONS ACQ 00134
ASSURANCE

QUALITE D'AUTOCONTROLE QUALITE PAGE 3 sur 3

PRODUIT : PGA... / RDAU.. / Corps et porte cassette CD13
OPERATION : SERTISSAGE ECROUS PGA RDAU ET CONTROLE DE LA TENUE DES CASSETTES CD13

EVENTUELLEMENT REDIGER UNE FICHE INFORMATION PROBLEME QUALITE

PRODUIT : ...oiiiiiiiii i DATE : ..o, NeDOF: oo

Indiquer dans chaque case, le numéro de la pice, le VISA, INTERVENTION ET

résultat (B / M) et le visa OBSERVATION REGLEUR

Indice G H I J K L M

Date 27.08.03 17.03.04 | 30.04.04 | 23.11.05 15.02.07 01.07.13 23.10.17

Resp. Al A2 JUCHER | JUCHER |JUCHEREAU | JUCHEREAU | JUCHEREAU
EAU EAU

Valid. Instruction d'autocontrdle qualité : ACQ 00134
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GESTION DES U.T.

Demande ordre d'intervention maintenance (D.O.L.M.)
[ Machine [ oOutil [ Environnement N°UT.: N? Poste de Travail I:l
Demandeur
(NIPQ = .. ) UT. N°Carcasse: .............c.ccoouu..
Atelier / N° Section Libélls UT

Délaidemandé: ..................

Date /Heure

Oui
* ;‘, U.T. en arrét de production : \—‘—1
on

Ordre d'intervention maintenance

O.L
[] 9 Curatif (Réparation)
[] 8: Préventif
[] 7: Sécurite
[] 6 : Améioration
conditionsde travail

[ & Finde série
Affatage Nettoyage

Temps prévu :
...Matricule
Temps passé !
...Matricule :
Temps passé !

Nom

Nom :

[[] 4: Changement de version
[ 3: incidents de production

Rapport :

; *
Fiche demande Date / heure h visa Temps " h
d'équipement dobut intervention indisponibilité

Besoins usinage Besoins consommables *

Fraisage
Tounage
Soudure
Electro-érosion
Rectification
Extérieur

oooogo

Date prévue : ............

Contréle appréciation du demandeur
Défai IU_k—P_—‘ Qualité IU_k—P_—‘

Commentaires :

* A remplir obligatoirement DT - D 0300 08 - Octobre 2011
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Destinataires
D] cHscT

B pe
{ bu

PROBLEME SECURITE

INFORMATION NLPS.

[] orH

D Sécurité machine / Outillage Désignation : créée le :
D Resp. SQE |
[] Resp. SMT -sca [ utitisation outitiage Tive
D Resp. BEO - SOU D Montage/démontage outillage | |
Resp. SOL L
D D Manutention Traitée le :
[] Resp. AT1 - AT31
D Resp. AT2 D Installation poste de travail / Ergonomie
[[] Resp. AT4 - AT34 [ protections individueltes
x Resp. SMA D Produits chimiques, poudre, ... )
Soldée le :
[] Lasep
I:l Autre
D Sicame Academy Y 4 1
SICAME
[l | Emetteur : RLLL
Section : Le risque est-il neutralisé? (ne veut pas dire résolu) : oui [] Non []
1 - Emetteur : Description du probléme (en quoi est-ce dangereux?)
Visa Régleur
2 - Responsable atelier : Indice IPS Accident du travail ~ Oui [_] Non []
[ urgent [] Attente fin de production [] A intégrer dans

Production stoppée

Action avant le prochain OF du :

un plan d’action sécurité

3 - Suite réunion IPS : Solution proposée

Quoi

DU : un arbre des causes est-il demandé Oui |:|

Qui Quand

Non []

Soldé

Visa CHSCT

Visa D.U. Visa Demandeur

B.P. N° 1 - 19231 POMPADOUR - CEDEX - FRANCE - Tél. (33) 05 55 73 89 00 - Télécopieur (33) 05 55 98 53 79

D 0379 09 - Mai 2017
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Destinataires N° LP.Q.

xsco [sAc INFORMATION

Rioe [or e PROBLEME QUALITE | wrere

x DU DADV Hors Gamme

X seE Cear Imputation
Oam Clinous

C]am Coror A D Probléme fabrication Codt Total
D AT3 D DER / LABEP DDétecté dans la section (réglage ...)

At [Jomkr/sp

O smr O———1 B D Probléme fournisseur Matiére _ M.O. € )
OsoL Oo——1

C Autre probléme (document ...
[ eeo s sou | — 1 W G ( ) eee rebutes

[l swa s sen | —

FIP :
Emetteur : Section : M
Date : Réf. Produit : N° O.F.: Qté O.F. : Qté fabriquée :
Code article :
Description du probléme (les faits, & remplir par rémetteur) : UT.:

Analyse - Causes Racines (Remplir obligatoirement, par la section & forigine de la NC) *

D Pb outillage D Pb processus —>
D Pb machine D Pb respect consignes

D Pb fourniture D Pb MEO client

D Pb conception |:| Pb documentaire

Solution proposée sur les causes (Remplir obligatoirement, par la section & f'origine de la NC)

Action immédiate proposée pour retour a la conformité (Emetteur ou SCQ) :

Action immédiate (Correctrice)

Produit : Min. Maj. critiq. Responsable exécut. Vérification
D Retour fournisseur (remplacement) o scQ
. Process : Min. Maj. Critig. si tri, retouche ou remplacement|
O mi [Retouche - - -
D Rebuts DAutres (4 préciser) Date Visa Date Visa Date Visa
Action retenue sur les causes Décision Date Visa Responsable exécut Vérification
scqQ
sefon PRO AQ 003
Date Visa Date Visa

B.P.N°1 - 19231 POMPADOUR - CEDEX - FRANCE - Tél. (33) 05 55 73 89 00 - Fax (33) 05 55 98 53 79

D 0133 45 - Mars 2017 AQE 10111 - Indice AE
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Destinataires

INFORMATION Suite I.P.Q. N°
X sca [Jsac
xDG DDRFrance PROBLEME QUALITE
X bu [Jaov —
X seE Oear Objet :
Oam Clinous
Oar [ oror
Oam [Joer / LaBER
At [Jomkr/sp
Osur aC———1
Osor OoC———1
[Jseo/sou Oo———1
Dl swa s sen Oo— 1
Emetteur : Date : . /1
e
Nouvelle action immédiate (Correctrice) Date Visa Responsable exécut Vérification
sitri, retouchesocuaremplacement
Date Visa Date Visa
Action retenue sur les causes Décision Date Visa Responsable exécut Vérification
selon PSRCD(Z\Q 003
Date Visa Date Visa

B.P.N°1 - 19231 POMPADOUR - CEDEX - FRANCE - Tél. (33) 05 55 73 89 00 -

Fax (33) 05 55 98 53 79

D 0195 38 - Mars 2017 - AQE 10111 - Indice AE
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afag

1SO 45001

Santé Sécurité
au Travail
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Destinataires INFORMATION PROBLEME N°LP.E.
[] sca LAt ENVIRONNEMENT
x DG DATZ Secteur
D] pu [Jats origine
X sae [Jam A D Probléme processus Secteurs
[ per s LABEP CJwmkr touchés
[] smt [Joroi B D Probléme fournisseur l:| R
D MAG DIND Colt Total
[ seo:so [Jsma  sen C [_] Probreme documentaire
| —
Dl |D| (Cor. Env.) D D RTINS, GTEIIiD 2 Matiére  M.O. (15 € H
Emetteur : Date : (519 :@z”
Description du probléme (les faits, a remplir par I'émetteur) :
Analyse - Causes probables (a remplir si possible par 'émetteur) :
Solution proposée (émetteur, Correspondant Environnement) :
Modification des Aspects Environnementaux du Secteur QSE
(aspect nouveau ou MAJ cotation) oul NON Date Viea
O O

Action immédiate

Décision

(0P 508) ne oui Min. Maj. | Critig. Responsable exécut. Vérif. mise en place
Non.
Date Visa Date Visa Date Visa
Action retenue sur les causes Décision Date Visa Responsable exécut Vérification efficacité
(CP/SQE) SQE
selon PRO AE 003
Date Visa Date Visa

B.P. N°1- 19231 POMPADOUR - CEDEX - FRANCE - Tél. (33) 05 55 73 89 00 - Télécopieur (33) 05 55 98 53 79

D 0382 11 — Juillet 2017 — IPE — Indice F
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PRODUIT :

A compléter par le magasin expédition:

Code article

Entrant :

N° OF

Sortant :

Emplacement MGE

(indication facultative)

N°LOT :

Visa magasinier et date

QUANTITE :

Contréle:

ou
N°BAC / N°CAISSE :

ACOMPTE E]
DATE :

ouFIN [ |

* Zone a remplir par le Magasin Piéces Primaires

Visa VAQ/VPF et date

C 1808 09 / Etiquette d'accompagnement
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PRODUIT :

N°OF :

N° LOT :

QUANTITE :

ACOMPTE

ou FIN

:l Champ obligatoire

orme

onfe

2413 02 / Etiquette d'accompagnement lot non c
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| |
”S' I.C A M’EI/ FICHE DE POSTE N°
SECURITE / SANTE 22-16-A
Machine PRESSE PRESSIX Date
UT 980180/990171/020154 11/05/2017
Autorisation :  oul Habilitation : oui [ non B

Bouton d’arrét
d’urgence

Obligations

Conduite a tenir en cas d'accident

» Téléphone d'urgence : Médicale: 2717
Pompiers: 2818
» Liste des SST du secteur : affiché en atelier
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Février Mars Avil Mai Juin Juilet Aoit Septembre Octobre Nfvembre  Décembre Janvier

Jean-Claude DESCHAMPS Proje.

GQPM Choix suet projet
CQPM Présentation a bianc
Réunion Pascal DUTHEIL
Réunion groupe de travail (Il |
Réunion suiide production 1
‘Action Tr & évacuation outis repositionnement étagéres
Forml. fang, net. & elevs papiers des emplacements outis O
Forma.rang. net & appit. étiquetage des empiacements outls O
Vérification 8 validation sur papier
Commande étagéres amoires tiroir
Création liste Access emplacements des outis T
Mise en place nouvelle étagéres [l
Réunion J-C D avec Benoit AUCLERC 1 | I |-
Réunion J-C D. avec Grégory DIAZ [ | 1111 I | [
<l L I >

project 55 outis 3 @ coEscHAMPS B. AUGLERC P Réunion Pascal
Ce planning est fait en client: & Grégory DIAZ DUTHEIL S DUTHEIL
utilisant un dat 201 DOUSSAUD J-C

| ) rojectnumber 01 R
t*Wm’s proi oupe de Travai
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Hauteur 1000 x profondeur 695 mm

Hauteur utile 900 x profondeur utile 600 mm
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100
200
200
200

200

Largeur
mm

605
805
1005
1205

5 tiroirs
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AFFECTATION DU PERSONNEL SECTION 22 ET 27 POUR LA JOURNEE DU 27/09/2018

MATIN VEERPORTER VACCARI SOIR DUDITLIEU VACCARI
MATIN NOUAL HURKV+32T SOIR BALCON VACCARI
MATIN PECOUT 100T SOIR PRADEAUX PRESSES
MATIN TROCHET EXTRUSION SOIR ARNOUIL PRESSES
MATIN GRANGER REGLAGE PRESSES SOIR BOUDY PRESSES
MATIN LONGUECHAUD DECOUPE LAMES SOIR PODRAS REGLAGE PRESSES
MATIN CHALARD CONDITIONNEMENT SOIR MARSHAL DECOUPE LAMES
MATIN PASCUAL 40T5 SOIR DESVALOIS CONDITIONNEMENT
MATIN CONJEAUD SOUDURE SOIR GAUDRY CONDITIONNEMENT
MATIN BUQUET REGLAGE SOIR DELTEIL SOUDURE
MATIN PEYRONNET BROTHER SOIR BUSSON REGLAGE
MATIN LOPEZ EXTRUSION SOIR CORTESE CENTRE USINAGE
MATIN DE OLIVEIRA GRABENNER SOIR CROUSILLAC CENTRE USINAGE
MATIN VERDIER SOIR DUBOIS EXTRUSION

VEYSSIERE

KRYLE

LELARGE

15T

SOIR

MARSAC EXTRUSION

POSTES DISPONIBLES
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Sans Avec Perte Sans Avec Perte

40 20 50% 75 20 73%

1 040 € 520 € 1 950 € 520 €

Taux horaire : 26 €

0,4 0,2 0,75 0,2

Nombre de montages / équipe / jours : 5

Nombe de jours de travail : 20

Recherche outil :

 par régleur  par opérateur régleur

Montant en € :

Recherche outil sur étagère + équipements  Temps :

Identification emplacement : Identification emplacement :

Temps Temps

Temps total :
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Sans identification Avec identification Perte

1,1 0,7 36%

31 € 18 €

Taux horaire : 26

0,2 0,2

0,4 0,2

0,3 0,1

0,2 0,2

Emplacement

Retour Service Presse vers Service Outillage :

Montant en € :

Temps total :

Déplacement Service Outillage vers Service Presse :

Recherche outil sur étagère + équipements pour changement :

demande d'information au régleur :
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Sans Avec Perte

Montant en € 59 € 48 € 18%

Taux horaire :

26 €

2,25 1,85

0,5 0,2

0,1 0,1

0,1 0,1

0,1 0,1

0,2 0,2

0,1 0,1

0,1 0,1

0,3 0,3

0,1 0,1

0,15 0,15

0,3 0,3

0,2 0,1

Identification emplacement

Contrôle etat outil et rangement sur étagère

Formation opérateur, mise en production + bon + autocontrôle

amenagement du poste (supports pièces + divers)

contrôle des pièces pied à coulisse + calibre

réglage outil

Mise en place outil lame cambrage x 2 + air + prise sécurité matrice

Temps de montage presse 50T1

Recherche outil sur étagère + équipements

Fin de série outil de poinçonnage

évacuation pièces vers zone départ traitement

démontage outil poinçonnage

Montage de la préssion inférieure

Bridage outil
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MILIEU     METHODE     MOYEN  

Adaptabilité de l'outillage sur la presse   Demande de l' outillage   en urgence   N° UT sur outil   Manque d'outils simple au montage  

Ergonomie   Dialogue entre les méthodes et les régleurs   Table électrique  

Emplacement des outils   Pann e Outil   ?   Equipements mal adaptés  

Emplacement équipements   Connaissance des outils   Réglage sur presse  vieillissante   plus long  

Emplacement outils   Gestion des urgences   Recherche des  c o ntenaires  

Pression des responsables   Pas de planning   Outils adapté s  

  Of trop petits   Table électrique  

  Dialogue entre l'outilleur et le régleur   Table de travail  

  Calibre adapté pour les outils   Outillage complémentaire  

  Outil à la poubelle, le neuf en cours d'usinage sans que l'atelier le sache   Table élévatrice   non adapté e  

  Communication   Etagère non adaptée  

  Mise en place de l'outil sur la presse   Etagère adapté e   au poids  

  Outils non identifiés   Zone de travail palette entrée sortie   Répertorier les outils   Ou sont les emplacements ?   Outil pas identifié   Outi llage HS qui doit produire (long en réglage)   Propreté des machines   Sécurité     Machines pas toujours adaptées                  

     

Etre dérangé lors du réglage de l'outil   Pré - équipement outil   

Trop de polyvalence   Outils non révisés pour faire la production   

Qui doit équiper quoi   ?   Ergonomie de l'outil   

Préparation du poste   Etat de l'outil   

Technique de travail   Ergonomie des machines   

Sécurité   Outils non disponibles   

Prise de décisions pour validation des  produits hors des horaires normaux   Formation   des régleurs et opérateur   Trop d'intérim à gérer (même explications à  faire à chaque nouveau)     

    

Main d'œuvre     Machine    

 

Perte d’heures  sur outils  
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Définition et objectifs du 5§

Le 58 est une méthode d’amélioration continue qui vous permet de maintenir en ordre les
ilots de travail avec une meilleure performance et efficacité.

Trier tous les éléments quine sontpas
wiiles pour le poste

Rangervos outils et les composants dans
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Contréler et maintenir toujours ces
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Action : Priorité Semaine

Déplacement étagères 5 29

Tri des outils identification des outils non identifiés ou repertoriés 5 29 37

Réorganisation tri des outils suivant frequence d'utilisation 5 29 36

Sécurisation étagères et outils 5 29 37

Tri des outils lourds sur les étagères niveau 1 et 2 4 29 35

Classement outils suivant utilisation : semaine, mensuel, trimestriel, annuel 4 29 34

Outils à réformer si non utilisable 4 29 33

Outils à deplacer en stockage vers l'entreprise Royer Limoges 4 29 33

Regrouper sur un emplacement : équipements complémentaires : brides, nez, cales, accessoires, calibres 4 42

Ajouter sur fiche : sécurité production outil sur machine en position : deux mains ou pédale 4 42

Ajouter sur fiche : définition utilisation outil avec sécurité complémentaire si necessaire 4 42

Ajouter sur fiche : sur qu'elle machine se monte les outils 3 42

Ajouter sur fiche : course des outils 3 42

Achat d'escabeau un pour acces aux outils sur les étagères et un autre pour acces hauteur réglage machine 3 41

Achat table électrique pour transfert des outils entre étagère et machine 3 ?

Achat étagères (réception) 3 45
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Nbre N° Signalé àCommande

Amélioration sécurité Priorité concernésemaine N+1

Ètagère non conforme en sécurité poids ou problème technique 5 3 29 29 38

Manque étiquette information poids maximun sur les étagères 4 10 29 29 ?

Pas de protection mécanique des pieds des étagères 4 10 29 29 ?

Achat escabeau conforme pour acces en hauteur étagère 3 1 29 29 ?

Achat escabeau conforme pour réglage des presses en hauteur 3 1 29 39 ?

Achat table électrique pour transfert des outils entre étagère et machine 2 1 29 ?
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Désignation Pièce Emplacement N°UT

Etrier CM 60 B 3 - 1 600004

Etrier CM 60 B 3 - 2 600003

Etrier CM 60 B 3 - 2 600001
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Etagere B

Découpe cable montage livré avec la15T

Echancrage FDS X12
UT N° 8000026
Echancrage FDS L64
UT N° 8000025
B5-1

Amenage

Découpe plaguette RDAU PGA
N° UT 880500
B4-1
Relevage Etrier CM60
N° UT 600004
Aplatissage cosse CSE25050
N° UT 070035 UT 900303
B3-1
N° UT 600004
Rayonnage sabot AP CP CG AG N° UT 780002
B2-1

Poingonnage vis CD73A

N°UT 870265
B1-1

BO-1

étau + divers petits outils
B5-2 B5-3
Cambrage lame 150-35
N° UT 880088
Cambrage lame 50-35
N° UT 880043
Cambrage lame 150-95
N° UT 880044
B4-2
Echancrage plaquette CM59
N° UT 700010
Echancrage plaquette CM60
N° UT 700008
B3-3

Cambrage Etrier CM60
N° UT 600003
Cambrage Etrier CM60
N° UT 600001
B3-2
Barreau F35 N° UT 890058
Barreau F35 N° UT 140245
B2-2

B5-4
Sertissage PGA 602 3 vis
NeUT
Sertissage PGA 602 2 vis
NeUT
Sertissage écrou PGA RDAU
N° UT 900231
B4-3
Poingonnage Carré bretelle AG
N° UT 780012
Poingonnage Carré bretelle AP CP
N° UT 780049
B3-4

Cambrage plagque CSE UT N° 060217
B2-3

Equipement et Outil Détourage Poingonnage CD71 CD73

N° UT 820024

Qutils en cours de classement sur étagére section 22 - Jean-Claude D version du 26 09 2018

B1-2

B5-5 B5-6
Equipement outils
N° UT 950636
Applatissage Vis
N° UT 950636
Applatissage Vis
N° UT 780022
B4-4
Equipement pour outil bretelle AP CP

Poingonnage Bretelle AP CP CG
N° UT 980262
B3-5
Sertissage cosse Malt
N° UT 070188
B2-4
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POSTE FIXE (MACHINES & OUTILS)

ELEMENTS ENTRANTS (COMPOSANTS)

ELEMENTS SORTANTS (PRODUITS FINIS)

DECHETS OU REBUTS
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