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MOTIF DE LA DEMANDE - DESCRIPTION DE LA PROBLEMATIQUE

Support du projet : La formeuse de caisses de la ligne « cru » composée de 'arrivée des MP, mélange, mise en forme,
surgélation, mise en saches, mise en carton (25 / carton), scotcheuse puis palettisation.

Fonction : Mettre en forme les cartons pour un conditionnement des réalisations de trois produits de 200, 250 ou 400 gr.
(baton brut) en 3x8h et §j sur 7.

Problématique de maintenance : La formeuse de caisses est en paralléle a |a ligne et pose des problémes de fiabilité.
Le local de conditionnement est & une tempeérature 7 & 8°C. Les temps d'arrét ne peuvent étre importants.

DEFINITION DU PROJET TECHNIQUE

Enoncé général du besoin : Une fiabilité optimale de la formeuse pour une production continue afin d'éviter les pertes de

produits. CONTRAT INDIVIDUEL DU CANDIDAT

Proposer et/ou concevoir des solutions d’amélioration d’un bien ou d’une organisation

Motif et bénéficiaire du projet : Dans le cadre de I'amélioration continue, une campagne « d'obsolescence » est [, Expiter Fhistorique du bien pour justiier lobjectif de Famélioration. X Analyse de I'existant :

engagee. Rechercher et proposer des solutions répondant & l'objectif d'amélioration ou a la -
problématique de maintenance.

Décrire la solution a l'aide d’'outils de descriptions adaptés.

Objectif du projet :
Définir et mettre en ceuvre les actions et modifications nécessaires a I'optimisation de la fiabilité de la formeuse de

Déterminer les caractéristiques des composants des chaines d'information et/ou d'énergie.

Définir les valeurs des paramétres de réglage.

caisses.
Mettre a jour les schémas et dossiers techniques
Définir les colts générés par ces actions et le retour sur investissement.

Etude préalable :

Valider la solution par des tests appropriés.

Décrire les incidences sur le plan de maintenance du bien.

Elaborer et composer le dossier de réalisation de la solution d’'amélioration. Etude de réalisation :

XX > XK| X

« Mettre a jour les dossiers techniques.

Préparer les travaux d’amélioration ou d’integration d’un bie

=

ou d’une organisation

« Definir les besoins et les contraintes liés a l'installation d’'un nouveau bien (ou de
I'organisation)

Matériels et les moyens :

* Definir le processus opératoire de I'amélioration ou de l'installation.

« Definir les moyens matériels et humains nécessaires et la charge de travail.

x| X
>

Planning de réalisation :

- X

« Planifier les opérations.

« Elaborer le dossier de préparation.

Réaliser des travaux d’amélioration, de réception d’un nouveau bien ou d’une organisation

« Effectuer les déposes nécessaires a lintervention. X Reéalisation du projet :

« Implanter 'ensemble des composants et effectuer les raccordements (ou I'organisation) X

« Effectuer les modifications ou les adaptations logicielles.

« Paramétrer les moyens de commande.

Tests, essais, performances -

Effectuer les tests et procéder a la mise au point.

Procéder a la remise en service.

x| > >

« Renseigner I'historique du bien et mettre a jour si nécessaire la documentation technique. Bilan du projet :

* Dans le cas de la réception d'un nouveau bien, coordonner les travaux et assurer le suivi. X

* Dans le cas de la réception d'un nouveau bien, collaborer 3 la réception, l'installation et la
MmISe en Service.

NOTE : au moins 60% de '’ensemble des actions ci-dessus sont a évaluer Définir les livrables a contractualiser %
cocher les activités a contractualiser 9
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PROJET A3 N° PILOTE du projet : |  Dimitri Momha Dyance/Retard du projet - _
Projet de BTS la formeuse de caisse Usine / Senvice - | MAINTENANCE Date de mise 4 jour - 07[02V2022

1- Contexte
Arrét de production Semaine 49

2- Description du probléme a réscudre

installation nouveau distributeur car les anciens sont obsolétes

3- Objectifs du projet

Définir et mettre en ceuvre les actions et modifications nécessaires a
I'optimisation de la fiabilité de la formeuse de caisses.

Mettre a jour les schémas et dossiers techniques

Définir les colts générés par ces actions et le retour sur investissement

4- Situation de départ phuws achsmas WY daandes. graohipoes.;

Dans le cadre de I'amélioration continue,

une campagne « d'obsolescence » est engagée.

5- Situation attendue i soisimas (95 dnndes, araphipee. ]

Une fiabilité optimale de la formeuse pour une production continue afin d'éviter les pertes de produits.

gagne de temps en dépannage

gagne de I'énergie sur [air

6- Plan d'actions et planning

Légende du planning :

[ action planifige

[ action réal

isée dans le délai

action en retard S

Eemaine 23 3 31 (du 18107 2w 0505 semaine 43 3 52 (du 0512 au 231 semaine 02
N Action a réaliser lun. |mar. mer_| jeu. |ven_|Sam Dim| lun. \mar. mer.| jeu. | ven.|Sam Dim| lun. |mar. /mer | jeu. | ven. |Sam Dim| commentaire, explication du retard si colonne rouge
1|recherche de solution amélioration 3 solution a été présente et une solution a été validé
2.1 |Analyser de lhistorique, les indicateurs
2.2 |Quantifier les différents probléme vérification des ancienne distributeur
2.3 |Apporte une solution aux probléme
2 4 |Prise de connaissance du fonctionnement du systéme
25 Etude de ['historigue GMAD
2.6 |ldentifier le ou les éléments les plus pénalisants faire un_graphique
2.7 |Interroger les conducteurs de ligne et les agens pendant la production
3 Revu de projet
4|réunion pour faire le point de I'état d'avancement du projet
12| préparation des travaux : Réception de la commande
13|Instalation et tester I'efficacité du fonctionnement
14|Commande de Electodistributeur Voir les documents ressource
15|Commande de cdble 3 connecteur femelle Woir les documents ressource
16|fabrication de support des distributeur Woir les documents ressource
17|Commande des silencieux pneumatique Woir les documents ressource
18| Commande adapatateur droit fileté Woir les documents ressource
19| Commande clapet anti-retour pilote Voir les documents ressource
20 Mettre a jour les shémas et document Voir les documents ressource
21 Finition et vérification
22|Instalation et tester I'efficacité du fonctionnement
23|Suivie et fin du projet

action soldée

7- Equipe projet

Bruno Remaud

Olivier JABOUILLE

Sylvain PERINET valide mon projet

8- Mesure de la performance s ot obiizatial

tpe indic ateur

waleur
actuells

objectif  fin| contréle mi-
projet parcours

contrile
fin praojet

ind 1

ind 2

ind 3

98- Retour d'expérience smwassimersn fnde oo

Intervention corrective un distributeur défaillant est remplacé




‘ RECEPTION DES MATIERES PREMIERES |

Grille de 5 mm

|

‘ Local non climatisé ‘

. .

' '

Eau Farine Sel Levure
Améliorant liquide
Filtre de 5 micron
Avant compteur
2 STOCKAGE STOCKAGE STOCKAGE STDC'KA(';E)
Biche a eau silo a température Silo réfrigére
ambiante

Bac tampon

Grille de 0.5 (sel)

Trémies

!

Emballages

STOCKAGE

v

3 | PESEE AUTOMATIQUE |

!

4—‘

4 | FRASAGE
5 ‘ PETRISSAGE | <« | Recyclage pite
6 | PRE-PATONNAGE/ GUILLOTINE |
7 | PESEE ET DIVISION PATE ‘
8 | BOULAGE ‘
9 | DETENTE EN BALANCELLE |
10 | TAPIS DE TRANSFERT |
11 ‘ LAMINAGE | » | Recyclage pite
12
‘ PREFORMAGE

Local climatisé
16°C-17°C

Hygrométiie

30-35%

13

14

15

16

17

18

19

20

22

23

24

25

26

27

28

DETENTE SUR TAPIS

| ALLONGEMENT DES PATONS |

| RETRACTION DES PATONS | —

DEPOSE SUR TAPIS PVC
Tracé laser pour les longueurs

SURGELATION

DEPOSE SUR TAPIS APALETTES

DETECTION METALLIQUE et
CONTROLE QUALITE

COMPTAGE

Recyclage pate

Local climatisé
7°C

21 Formation du carton

'

21 bis| Mise d’une sache

r N

MISE EN CARTON
AUTOMATIQUE

VIBREUR -PESEE DU CARTON /
FERMETURE DE LA SACHE

| SCOTCHAGE CARTON

| ETIQUETAGE

| PALETTISATION

STOCKAGE EN CHAMBRE
FROIDE

! 2

EXPEDITION

oPRP 3

dans le carton

Local a -23°C

o0PRP 1 Cet oPRP est applicable a toutes les étapes du process.

Validation du
diagramme par les
membres de I’équipe
HACCP
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Historigue de La formeuse de caisse
entre 2019-2021

Demandeur ~ Avance v type detravail .Y Années .V

Nombre de Bon de travail

Suite d ma recherche d'analyse sur les
différences pannes obtenu entre 2019-
) | 2021 nous retrouvons quatre pannes plus

2019-2021

élevés:
- Le bras ne monte pas
- Réparation de la scotcheuse
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(Tous) v
(Tous) v
(Tous) = Demandeur v Avance v typede travail v

Nombre de Bon de travail Equipement -1

Bon de travail formeuse a carton B2 |Total général formeuse a carton B2 2021
hangement de ventouse 4
distributeur HS

Formeuse se met en défaut

I ‘Equipement ¥

Le bras lache les cartons a la prise m formeuse a carton B2

Le bras ne remonte pas

Le bras ne remonte pas

Le bras qui va chercher les cartons ne bouge plus
non conforme des carton

Probleme de rabats

Réglage de la cellule

reparation de la scotcheuse
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Amées .Y

=== formeuse a carton B2 - 2021

=== formeuse a carton B2 - 2022




EVALUATION DES RISQUES - LIGNE CRUE

POSTE OU UNITE : Conducteur de conditionnement
PERSONNE RENCONTREE : T.Besson

DATE : 07/12/04

Mise a jour : 11/10/07

EQUIPE D’ANALYSE : Mr O. PUJAT

Mr J.C. PLUCHON

Opérations Identification des dangers Mesures de prévention Evaluation Mesures de prévention recommandées
existantes des risques
Sources de Scénarios d’accident F|G|R
dangers
Intervention sur le Matériel de Lorsque des produits se 2 |2 |4 | Prévoirun outil pour débloquer les
tapis blanc a palettes | travail bloquent, risque de blessure produits
au visage et aux mains
Formeuse de caisses | Matériel de Coupure au changement de 1 (2 |2
travail scotch avec la lame
Intervention sur la Matériel de Risque de coupure avec les 2 |2 |4 | Porterdes gants pour intervenir
trémie de travail machoires de la trémie
remplissage des
caisses
Scotcheuse Matériel de Coupure au changement de 1 |3 |3 |Portdegants
travail scotch avec la lame

F = Fréquence d’exposition : 0 : nulle, 1 : rare, 2 : occasionnelle, 3 : courante.
R = F x G = niveau de risques : 0 : nul, 1-2 : faible, 3-4 : moyen, 6-9 : éleve.

P : Prévue, NO : Non Observée, O : Observée, C : Connue

G = Gravité des conséquences : 0 : nulle, 1 : impacts mineurs, 2 : soins légers, 3 : blessures graves.




Solution

o Changement des pieces mécanique des bras
plieurs de grands rabats

- Pignons et roulements
o Changement des vérins du bras
- Ventouses

o Changement des distributeur pourquoi ¢

- Présence de I'eau a dégradé les distributeur
- Fuite d'air

- Obsolete




Ancien distributeur
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INDIC, CAUSE POSSIBLE ACTION
ERREUR
EE MACHINE ARRETEE PAR UNE
INTERRUPTION DANS LE
CIRCUIT DE SECOURS
- bout. sec. enfoncé - déverrouiller arrét de secours.
- porte ouverte. - fermer la porte.
- interrupteur de prot, Moteur - avertir service technique.
enclenche.
- étrier de sécurité du magasin levé ~ fermer étrier.
- panne régulateur de fréquence.
- avertir service technigue.
EO MACHINE ARRETEE PAR - la machine peut étre redémarrée.
BOUTON DE SECOURS
AA MACHINE ARRETEE PAR - vérifiez 'apport de tension.
INTERRUPTION DE COURANT
an POSITION UNITE DE RUBAN - retournez 'unité de ruban.
SORTIE.
95 PRESSION DE L'AIR TROP BASSE
- pression de ['air inférieur & 4 bar. - vérifiez gue le robinet d'air est ouvert
(avertissez le service technique lorsque la
pression d'air est trop basse).




Somme de Colt cartons jetés Mois

Lignes Janvier Février Mars Avril Mai Juin Juillet AoGt Septembre Octobre Novembre Décembre Total général
Cru 38 52 69 46 104 113 344 207 25 27 22 19 1066
Total général 38 52 69 46 104 113 344 207 25 27 22 19 1066
400
350
300
B Janvier
W Février
250 m Mars
B Avril
B Mai
200 H Juin
| Juillet
H Ao(t
150
M Septembre
M Octobre
100 B Novembre
B Décembre
50 I I
B l HEEEmw-
Cru



Somme de Qté cartons jetés Mois

Lignes Janvier Février Mars Avril Mai Juin Juillet Aolt Septembre Octobre Novembre Décembre Total général
Cru 112 155 201 137 302 327 1001 600 71 78 64 56 3104
Total général 112 155 201 137 302 327 1001 600 71 78 64 56 3104

Somme de Qté cartons jetés

1200

1000

Mois .Y
800 B Janvier

B Février

W Mars

= Avril

| Mai
600 H Juin

| Juillet

| Aolit

W Septembre
400 B Octobre

= Novembre

B Décembre

3

| I II
Cru

Ligne .Y






277t 73022
25/01/2022
25/01/2022
25/01/2022
24/01/2022
20/01/2022
2040142022
20/01/2022
2040142022
20/01/2022
19/01/2022
19/01/2022
19/01/2022
18/0/2022
18/01/2022
18/0/2022
11/0/2022
11/m/2022
11/0/2022

07/0/2022

4.J0UR
Maintenanc

8
4-JOUR
Maintenanc

g
4-JOUR
Maintenanc

8
4-JOUR
Maintenanc

g
4-J0UR
Maintenanc

8
4-JOUR
Maintenanc

g
4-J0UR
Maintenanc

8
4-JOUR
Maintenanc

g
4-J0UR
Maintenanc

8
4-JOUR
Maintenanc

g
4-J0UR
Maintenanc

8
4-JOUR
Maintenanc

g
4-J0UR
Maintenanc

8
4-JOUR
Maintenanc

g
4-J0UR
Maintenanc

8
4-JOUR
Maintenanc

g
4-J0UR
Maintenanc

8
4-JOUR
Maintenanc

g
4-J0UR
Maintenanc

8
1-MATIN
Maintenanc
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tapiz a palette MEC B4
tremie B3 DLEI
eliqueteuse palette new
surgelateur B3
convoyeurs ilob newtec 1
robat newtec 1

tapiz zortie surgelateur
sole B4 (SMO)

CLE! robot B4

balahce a carton B4
formeuse ensacheuse B4
farmeuse ensacheuse B3
convoyage newtec
campaniere B3
eliqueteuse new 1

tremie B3 DLEI

eliqueteuse new 1

contréle qualite MEC B4 +
tapiz

Changé bavette sortie tapis.
Changement de 'axe d'entrainement de la témie.

Logiciel bloqué sur une ré-introduction. Redémarrage
du pc

lrappe accés & [étage du surgélateur camp ne se
verouille plus

Fiéglé la cellule de la ligne Mixte car & chaque dépose
d'une palette sur Crue, la pince se bloguait sur ce
supoort de la cellule.

Ecrazement du préhenzeur & chaque prise d'une
palette.

Fouleaus manguants sur la plaque de transfert sortie
surgélateur et réglé la 2 éme plaque| elle frottait sur le
tapiz]

Contréle du fonctionnement des robots.

Changement 2 &me vérin bloqueur de cartons [fuite
d'air]

Poignée du magasin ne ferme pas.

Défaut prize carton. Réglé les bandes du magagin.
Mangue un carton sur la palette par moment.
Changé le support du lager afin de détecter au mieus
le petit code barre.

Felevé les valeurs de temporization de la recette n*1
[baguette], & voir avec la recette n2 [polka si

identique.
Etiqueteuse pas en place et le laser était déréglé

Modification de la largeur sur la recette polka [155 au
lieu de 145]

convoyage carton DLEI B3 Changé un pignon d'un rouleau en amont de la

compteuze DLEB| B1

formeuse ensacheuse B4

electricite local
depresseurs

zootcheuse + un rouleau conique.

Mangue 1 produit dans les cartons.

Défaut ruban adhésif & chagque carton

installation 4 tube led eclairage

Divers
[preventif]

Meécanique
[preventif]

Automatisme
[autre]

Preumatique
[curatif]

Divers
[reglage/tda)

Automatisme
[reglage/tda)

Divers
[reglage/tda)

Diivers [autre)
Preumatique
[preventif]

Meécanique
[reglage/tda)

Divers
[reglage/tda)

Meécanique
[reglage/tda)

Automatisme
[reglage/tda)

Diivers [autre)
Automatisme
[reglage/tda)

Divers
[reglage/tda)

Meécanique
[autre]

Automatisme
[autre]

Divers
[reglage/tda)

Electrique
[autre]

0113

PR-22-
0106

A-22-0016
ClU-22-
oova

RA-22-
0043

RA-22-
0034

RA-22-
on3z2

A-22-0011
PR-22-
0100

RA-22-
0033

RA-22-
0030

RA-22-
on23

RA-22-
0031

A-22-0003
RA-22-
on27

RA-22-
on2a

A-22-0006
A-22-0005
RA-22-
oo4
A-22-0003

JOURKEE
JOURNEE
JOURKEE
JOURKNEE
JOURKEE

Fiéglé la cellule surla JOURMEE
pince.

JOURMEE
Le robat 3 était en JOURMEE
défaut, sur la pocket
indiauait au'il v avait

JOURMEE

Support de la poignée JOURMEE
&tait tordu.

JOURKEE

Remaonté le chassis du JOURNEE
Ter frein avec une
rondelle.

Eszai avec les 2 JOURMEE
farmats de cartons: 0K,
JOURMEE
Fiemise en place JOURMEE
['Etiquetevse,
Réalé le laser OK en
JOURMEE
JOURMEE

Compteuse en défaut: JOURMEE
surface mal réglée.
Redémaré le pc.

Téte de scotchage JOURMEE
mal remis suite & un
chanaement du

JOURMEE

0.25

0.75

0.25

05

0.25

25

0.75

05

0.25

05

05

0.25

01667

| EN

HALCLCP.

Date Heure
160615

Commentaire ;

16:06:21

Commentaire :

Personnel

B REMALD

[ MOMHA

Travall

v | Mecanioue [prevent)

v | Mecanioue [prevent)

AQ manager GMAO

W

W

Duige  Type dheure

0500 Standard

0500 Standard

W

W

Coith.  Valeur

132

Gl



Conclusion



