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Introduction

Cette deuxième séquence professionnelle a été une nouvelle étape dans ma formation d’ingénieur. Après une première année principalement centrée sur l’intégration en entreprise, ces six mois m’ont permis de découvrir de nouveaux aspects du monde du travail : les responsabilités liées aux actions engagées, le stress générés par les dates d’échéance, la gestion des informations recueillies, la répartition des tâches…

Des changements ont eu lieu dans mon travail et notamment le remplacement de mon ancien tuteur ingénieur Timothée MARAIS, responsable de service, par Almire MEUNIER devenu mon nouveau tuteur ingénieur. Ce changement m’a permis de découvrir d’autres aspects et d’autres techniques de management d’une équipe.
En première partie, je présenterai l’entreprise PSA Peugeot Citroën au sein de laquelle j’ai effectué ma mission. Je situerai ma position dans cette société et définirai l’objet de ma mission.
Puis, dans une seconde partie, je détaillerai les différents sujets sur lesquels j’ai travaillé, la démarche suivie afin de mener à bien ma mission et les résultats obtenus à l’issu de cette séquence professionnelle.
Je conclurai par une réflexion sur ces six mois d’activité, en présentant les difficultés et facilités rencontrées, et ferai un bilan de cette seconde séquence passée en entreprise.

PRÉSENTATION DE L’ENTREPRISE

POSITIONNEMENT DE L’APPRENTIE AU SEIN DE L’ENTREPRISE

1.1.1. Présentation de PSA
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( Raison sociale : S.A.
( Produits manufacturés :

PSA Peugeot Citroën réunit deux marques automobiles distinctes : Peugeot et Citroën. Elles ont vendu respectivement 1 960 000 et 1 406 000 véhicules dans le monde en 2006.
( Implantation :

PSA Peugeot Citroën dispose de 15 centres de production, dont trois en coopération, et 15 usines de mécanique et bruts (moteurs, boîtes de vitesses, liaisons au sol,…).

(c.f. implantation des sites PSA dans le monde détaillée en annexe 1)

( Chiffre d’Affaire :
	Année
	Chiffre d’Affaire

(en milliard d’€)

	1999
	37.8

	2000
	44.2

	2001
	51.6

	2002
	54.4

	2003
	54.2

	2004
	56.8

	2005
	56.3

	2006
	56.6


1 Evolution du chiffre d'affaire de PSA de 1999 à 2006 [1]
( Parts de marché
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2 Parts de marché de PSA et des différents concurrents en 2006 [1]
PSA est le deuxième constructeur automobile européen avec 13.8 % de parts de marché.
( Les partenaires

PSA Peugeot Citroën a conclu des accords techniques et industriels avec des partenaires tels que Renault, Fiat, Ford, Toyota et plus récemment BMW, et Mitsubishi.

PSA Peugeot Citroën met également en œuvre des partenariats portant sur des innovations technologiques avec des équipementiers tels que Robert Bosch, Valeo, Trèves, Pechiney, Delphi ou Magneti Marelli.

( Organisation du groupe

(c.f. organigramme du groupe joint en annexe 2)
( Nombre d’employés :

PSA Peugeot Citroën regroupe 200 000 collaborateurs.
( Les nouveaux véhicules
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3 Nouveaux véhicules [1]
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1.1.2. Le site de PSA à Aulnay

J’ai réalisé ma mission sur le site de PSA à Aulnay sous Bois.
PSA Peugeot Citroën

Boulevard André Citroën

93600 Aulnay sous Bois

tél : 01 56 50 42 42

Ce site est dédié à la construction des voitures C2 et C3.

[image: image71.jpg]



[image: image4]

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 
[image: image5]
Le site est composé de trois bâtiments principaux dédiés au ferrage, à la peinture et au montage (c.f. plan du site joint en annexe 3 et cycle de construction d’une voiture joint en annexe 4).
( Les dates clés du site
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1972 : début des travaux du site destinés au transfert de Javel [2]
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1973 : sortie du premier véhicule : une Citroën DS [2]
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2003 : 14ème modèle : une Citroën C2 [2]
( Production annuelle de 1998 à fin 2005
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4 Production annuelle de 1998 à fin 2005 [2]
( Production journalière moyenne
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5 Production journalière moyenne de 1998 à fin 2005 [2]
1.1.3. Le service d’accueil de l’apprentie
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J’ai été accueillie par le service Méthodes Maintenance situé dans le bâtiment montage.
Le montage s’effectue « en ligne ». Les véhicules suivent un cycle au cours duquel ils sont peu à peu équipés.

A leur arrivée, les portes des caisses sont démontées pour faciliter le montage.

La caisse peinte reçoit dans un premier secteur, appelé « Habillage Caisse » ou plus communément « HCE », les équipements de l’habitacle (faisceaux électriques, vitrerie…).

La partie mécanique du véhicule (train avant/arrière, moteur) est préparée dans le second secteur appelé « Montage Véhicule » ou « MVE », puis rattachée à la caisse préparée en HCE. C’est ce qu’on appelle le « mariage ».

La partie mécanique et la caisse sont ensuite fixées l’une à l’autre.

Le véhicule finit ensuite d’être habillé (sellerie, planche de bord…). Puis, il est contrôlé minutieusement sur des bancs à rouleaux ainsi que sur piste, avant d’être préparé pour la livraison.

Le synoptique du flux peut être schématisé de la façon suivante :
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6 Les différentes étapes du montage des voitures [2]
Le bâtiment est divisé en deux chaînes de montages : montage 1 et montage 2.

Le montage 1 fabrique la C3 et le montage 2 fabrique les C2 et C3 (c.f. plans des montages joints en annexe 5).
Sur les lignes, chaque panne et chaque arrêt représentent une perte de véhicules. En effet, toutes les 42 secondes, une voiture est fabriquée. Il convient donc de d’éviter les temps d’arrêt de la ligne. Cette mission est confiée au service Maintenance qui m’a accueilli (c.f. organigramme général situant le service dans le groupe en annexe 6, et organigramme du service en annexe 7). Celui-ci se divise en deux groupes : la Maintenance Opérationnelle et les Méthodes Maintenance.


[image: image10]
La Maintenance Opérationnelle a pour rôle, lors d’une panne, de résoudre le problème le plus rapidement possible, notamment lorsque le défaut entraîne un arrêt de ligne ou une marche en dégradé*. Le but de la Maintenance Opérationnelle repose sur des actions à « court terme ».

Les Méthodes Maintenance (dont je fais partie) a pour mission d’éviter les imprévus en déployant une démarche de fiabilité sur la ligne. Nous pourrions la qualifier de Maintenance « préventive ». Nous sommes plutôt dans le cadre d’un travail à « moyen et long terme ».
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7 Service Méthodes Maintenance

Les projets sont affectés au personnel selon leurs qualifications respectives. La diversité de leur cursus permet, par une mise en commun des qualifications, de résoudre efficacement les problèmes posés.

MISSION CONFIEE A L’APPRENTIE, OBJECTIF INDUSTRIEL

Des problèmes techniques apparaissent régulièrement au niveau des zones de montage et de vissage des roues (c.f. présentation des installations annexe 8 et 9). Ma mission a été d’analyser les différentes causes de ces problèmes, d’en trouver les solutions et de mettre en place des actions.

DÉMARCHE ET RÉSULTATS OBTENUS

PROBLÈME POSÉ, OBJECTIF FIXÉ
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8 La zone de montage des roues des voitures
( Mission de l’apprenti

Fiabilisation de la zone de montage des roues du Montage 2
Périmètre allant du 1er aiguillage de la zone jusqu’au vissage des roues (Manipulateurs de visseuses inclus, mais process
 de vissage non inclus, Visseuses, Câbles, Coffrets).

( Contexte et moyens de la mission

- Budget disponible si l’opération est rentable (sur 2 ans maximum)

- Etude limitée au Montage 2, le parallèle avec les installations du Montage 1 (très similaires) ne sera réalisé que dans un 2e temps
- Possibilité de visiter les installations de Poissy si un comparatif peut aider à trouver des solutions

- Compatibilité nécessaire avec le prochain véhicule

( Objectifs industriels
En termes de livrables

- Modification technique de l’installation avec documentations techniques associées

- Optimisation du plan de maintenance et de nettoyage
 si besoin

En termes de démarches (jalons à respecter)
- Début avril : Bilan et synthèse des problèmes sur le périmètre. Comparatif entre les deux montages (différences entre les deux installations et comparatif des problèmes)

- Début mai : Solution technique validée, bilan financier de la modification envisagée (avec étude de rentabilité) et lancement d’une demande de financement pour les modifications techniques
- Début juin : Financement accordé et début de la préparation du chantier (lancement des approvisionnements et préparation du matériel OU étude pas un fournisseur)

- Courant août : Réalisation du chantier (réalisation maintenance ou fournisseur)

( Compétences visées
- Esprit de synthèse

- Communication avec le personnel du terrain (professionnels de maintenance, fabricants)

- Animation de réunions avec des professionnels

- Gestion : bilan financier & étude de rentabilité

- Technique : Pneumatique, mécanique, électrotechnique + quelques notions d’asservissement

- En cas d’intervention d’une entreprise extérieure : pilotage d’un fournisseur (Cahier des charges, pilotage des études, pilotage du chantier, …)

MÉTHODE DE TRAVAIL SUIVIE

1.1.1. Planning

En début de séquence professionnelle, nous avions convenu, avec mon tuteur, de jalons à respecter durant la réalisation de ma mission.

J’ai rapidement créé un planning afin de suivre l’avancement de mon projet et visualiser ainsi les dates butoirs que nous avions arrêtées. J’ai ensuite détaillé les tâches à réaliser au cours de chacune de ces étapes.

Ce planning m’a permis d’avoir une vision d’ensemble du travail à réaliser durant ces six mois de séquence industrielle.

[image: image75.jpg]


[image: image76.jpg]


[image: image77.jpg]


[image: image13.png]



9 Aperçu du planning
J’ai construit ce planning en m’inspirant de la méthode des Gantt
, qui prend en compte les tâches conditionnelles : les différentes étapes apparaissent en mettant en évidence la succession obligatoire des travaux. Ainsi, si un retard apparaît sur une des tâches, il est reporté sur les autres qui suivent.

1.1.2. Bilans hebdomadaires
Almire MEUNIER, mon tuteur ingénieur, m’a demandé de faire un point hebdomadaire afin de suivre l’avancement de mon projet. Ces réunions périodiques m’ont permis de ne pas rester bloquée face à un problème et de garder ainsi un bon rythme de travail.

Cette année, je me suis sentie plus autonome dans ma mission. J’ai réussi plus rapidement à définir des objectifs précis. Mais, lorsque le besoin se faisait sentir, je demandais à mon tuteur de me conseiller dans les démarches à suivre face aux problèmes.

Périodiquement, je faisais mon propre point personnel afin de prendre du recul par rapport à l’avancement de mon projet et ainsi réorganiser mon planning.

1.1.3. Analyse des défaillances des installations

La première semaine, j’ai établi un bilan de toutes les défaillances des installations du montage et vissage des roues. Pendant un mois, j’ai cherché à utiliser toutes les sources d’informations à ma disposition :

· Interviews des différents acteurs (services Maintenance, Fabrication, TPM*…)

· Comparatif avec les autres sites du groupe (contact avec d’autres techniciens sur autres sites et visite des installations de Poissy)

· Analyse des comptes rendus des interventions de maintenance

J’ai notamment créé un fichier afin de faire apparaître les types de pannes de l’installation ainsi que leur fréquence (c.f. aperçu du fichier en annexe 10).

· Suivi des achats de pièces de rechange des installations

A partir du bilan, j’ai repéré les défaillances importantes (nécessitant des travaux en fermeture d’usine) et celles qui pouvaient être réglées rapidement (la nuit ou le week-end). Ainsi, certains défauts ont pu être supprimés rapidement.

J’ai poursuivi mon étude sur les pannes les plus importantes ; notamment les pannes régulières de moteurs pneumatiques. Ceux-ci ont pour rôle de permettre aux manipulateurs de vissage* (c.f. emplacement annexe 8 et 9 et glossaire p) de translater le long des axes parallèle et perpendiculaire au flux.
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10 Schéma de l'emplacement des manipulateurs de vissage des roues
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11 Manipulateur côté droit de l'installation
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12 Zoom sur un moteur pneumatique

Ces moteurs cassent régulièrement depuis plusieurs années. J’ai donc recherché les causes de ces pannes. Pour cela, j’ai procédé de la façon suivante :

( Suivi des dépannages des moteurs
J’ai commencé par demander l’avis des professionnels en maintenance qui dépannent les moteurs pneumatiques et les remettent en état.

Au fur et à mesure de ma mission, je suivais avec eux les démontages des moteurs récemment cassés afin d’analyser avec eux les causes de défaillances. J’ai alors décidé de créer un fichier « Suivi des moteurs pneumatiques » (c.f. annexe 11). A partir de ce document, nous pouvions suivre les actions réalisées sur chaque moteur (remplacement, réparation, mise à la poubelle suite à casse…). Pour cela, j’ai demandé aux mécaniciens, lors de chaque intervention, d’indiquer dans leur compte rendu MAO la référence des moteurs.

( Réunion de recherche des causes de pannes
J’ai organisé une réunion réunissant les principaux intervenants concernés par les pannes de moteurs (membres des services de Maintenance, de Fabrication, de TPM). Nous avons étudié ensemble les différentes causes possibles de pannes des moteurs. Pour cela, nous avons utilisé la méthode des « 5 pourquoi »* en se basant sur le dernier moteur démonté. Nous avons ainsi identifiés de nouvelles causes possibles de défaillances des moteurs. (c.f. compte rendu de la réunion en annexe 12)
( Recherche des causes dans historique des pannes
J’ai poussé l’analyse
 en recherchant, dans l’historique des pannes, la période à laquelle ces problèmes étaient apparus. J’ai remarqué que les problèmes de moteurs étaient survenus cinq ans auparavant. Brusquement, après plusieurs années d’utilisation normale, les moteurs ont commencé à casser les uns après les autres. J’ai donc étudié les modifications effectuées en 2002 et qui auraient pu générer ce genre de soucis sur les moteurs pneumatiques. Je me suis renseignée auprès des autres collaborateurs présents à cette période.

Malgré mes efforts, je n’ai pas réussi à retrouver l’élément « déclencheur 
» de ces pannes. Il est, en effet, difficile de retrouver une modification
 datant de plusieurs années.

J’ai été très déçue car je pense que la résolution de ces problèmes de moteurs aurait pu être résolue en découvrant les causes
 premières de ces pannes.

( Comparatif entre Montage 1 et Montage 2
Ma mission était basée sur la fiabilisation de la zone de montage des roues au Montage 2. Or, nous avons une installation similaire
 au montage 1, mais les moteurs pneumatiques de celle-ci nous posent moins de soucis. J’ai donc étudié les différences, entre ces deux montages, qui pourraient expliquer cette disparité. En cherchant les dissemblances, je pouvais faire apparaître l’origine probable de casse de moteur au Montage 2.
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Figure 13 Comparatif installation MONT1 / MONT2
De cette étude de fiabilité, j’en ai déduit que les moteurs pneumatiques étaient une bonne solution technique qui devait normalement fonctionner. La conception de cette installation était bonne. Le problème principal provenait d’une mauvaise utilisation, notamment de la mauvaise lubrification des moteurs.

Nota : Un second problème majeur avait été détecté. Il concernait l’automatisme de l’installation. Régulièrement, des problèmes liés à la programmation des actions bloquaient l’installation (manipulateurs de vissage bloqués, interventions obligatoires des « dépanneurs automaticien » de la maintenance pour remettre l’installation en marche). Les principaux problèmes étaient dus à des modifications excessives du programme. Au fil du temps, des ajouts avaient été faits afin de palier à des problèmes temporaires. Mais sans remise en état du programme, ces rattachements se sont additionnés, compliquant extrêmement le programme et provoquant des « bugs
 ».

J’aurais souhaité réécrire le programme avec l’aide d’un automaticien. Mais, durant les six mois, aucun automaticien n’a été disponible pour ces modifications.

Cette modification a donc été reportée à une autre année.

SOLUTIONS ENVISAGÉES ET RETENUES

1.1.4. Recherche de solutions

Grâce à l’analyse des pannes des moteurs pneumatiques, j’avais déduit que les problèmes semblaient provenir principalement d’une mauvaise lubrification des moteurs.

( Création d’un fichier d’étude des solutions
Afin d’analyser les différents problèmes et les solutions envisagées, j’ai créé un « arbre d’étude de solutions » (c.f. annexe 13). J’ai créé cet outil au cours de l’analyse des défaillances afin de mieux cerner tous les facteurs à prendre en compte.

Je suis partie d’un premier constat : les pannes de moteurs. A partir de ce fait et des différentes hypothèses de causes de pannes, j’ai construit cet « arbre ». J’ai fait apparaître les avantages et inconvénients des différentes solutions techniques envisagées.

( Bilan financier des solutions

Afin de valider une solution, il fallait que je m’assure au préalable de la rentabilité des choix techniques. Pour cela, j’ai calculé l’ «enveloppe »  mise à ma disposition. Nous avions convenu, avec mon tuteur, d’un budget amorti sur deux ans maximum.

J’ai donc chiffré les coûts engendrés par les pannes de moteurs pneumatiques, cumulés sur deux ans. Les différents éléments pris en compte sont les suivants :

· le prix d’achat des moteurs

· le temps de travail du dépanneur à chaque panne

· le coût des préventifs*
Ainsi, j’ai établi une estimation du budget maximum pour réaliser les travaux.

J’ai ensuite établis, pour chacune des solutions techniques envisagées, le coût global de la modification. Pour cela, j’ai étudié précisément les différentes opérations à réaliser pour chaque solution (exemple : prix des éléments nouveaux, coût des pièces à usinées, temps des travaux…). J’ai réalisé des devis pour les éléments essentiels et estimé le coût des autres. J’ai ainsi obtenu une estimation des coûts pour chaque modification possible.

Grâce aux bilans financiers des différentes solutions techniques, j’ai obtenu un nouveau critère de choix pour prendre la décision.

A partir de ces différents éléments, j’ai recherché la solution la plus la plus rentable.
1.1.5. Choix de la solution

( Choix entre les deux solutions principales

J’ai hésité entre deux solutions :

· remettre en état le système de lubrification

· revoir la conception de l’installation en remplaçant les moteurs pneumatiques par un vérin et un moteur électrique (détails de cette analyse en annexe 14)
Cette deuxième solution m’a été inspirée à la suite d’une visite des installations de vissage du site de Poissy.
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14 Installation vissage des roues du site de Poissy
L’analyse des défaillances m’a orientée vers un problème de mauvaise lubrification et non de mauvaise conception de l’installation. Néanmoins, il était nécessaire que j’étudie la possibilité de modifier le système.

En effet, différents paramètres étaient à prendre en compte pour l’éventuelle re-conception de l’installation :

· garantie d’éliminer la cause première supposée des pannes (mauvaise lubrification)

· rentabilité atteinte plus rapidement avec nouvelle modification

· MAIS nouvelles pannes éventuelles avec nouveaux éléments

( Validation de mon choix

J’ai décidé de choisir la solution que nous avions retenue après l’analyse des pannes. Le problème semblait provenir d’un manque de lubrification, j’ai donc choisis de réétudier le système de graissage des moteurs et non de revoir la conception de l’installation.

Afin de valider ce choix, j’ai présenté ma démarche de réflexion à mes responsables, Jean Pascal DENIS (Maintenance), Almire MEUNIER (Méthode Maintenance) et Alain BRETTE (Maintenance Opérationnelle) (c.f. organigramme annexe). J’ai argumenté mon choix afin qu’ils puissent l’approuver.

Nous avons finalement décidé de lancer des travaux de rénovation du système de lubrification des moteurs pneumatiques.

( Solution retenue

Afin d’améliorer le graissage des moteurs, j’ai réalisé un état des lieux du système de lubrification actuel. J’ai ainsi identifié plusieurs problèmes :

· Une distance entre lubrificateurs et moteurs trop importante

· Une arrivée d’air commune aux deux manipulateurs (un des deux manipulateurs très loin de l’arrivée d’air)

· Certains flexibles en mauvais état

J’ai donc listé les tâches à réaliser pour palier à ces problèmes :

· Placer les lubrificateurs directement sur les manipulateurs (à hauteur d’homme pour faciliter les préventifs)

· Utiliser l’arrivée d’air la plus proche pour chaque manipulateur
· Changer tous les flexibles

1.1.6. Préparation du chantier

Pour la première fois, j’ai été responsable de la préparation de travaux prévus pour le mois d’août, lors de la fermeture de l’usine. Pour cela, j’ai suivi la démarche suivante :

· Lister les différentes actions à réaliser

· Estimer le temps nécessaire à chacune des tâches (avis des dépanneurs et du responsable de la Maintenance Opérationnelle) et créer un planning

· Officialiser les travaux en informant le gestionnaire des chantiers du mois d’août (pour éviter, entre autres, les interférences avec d’autres travaux)

· Déterminer la configuration nécessaire (une voiture placée au niveau de l’installation pour réaliser des essais)

· Lister les différentes pièces nécessaires aux travaux et commander tous ces éléments (devis parfois nécessaire)

· Réceptionner les pièces au magasin
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15 Planning des travaux d'août
1.1.7. Réalisation du chantier
RÉSULTATS OBTENUS
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Figure 16 Démarche de fiabilisation des installations
RÉFLEXION DE L’APPRENTIE SUR SON ACTIVITÉ
DIFFICULTÉS ET FACILITÉS

( Difficultés

Ce projet de fiabilisation d’installation m’a fait découvrir un domaine tout à fait nouveau pour moi.

Difficile faire abstraction des avis et solutions diverses proposées en gardant un esprit critique
Rechercher causes et solutions en même temps au début : un peu fouillis -> dû au manque de temps
Difficile de faire choix de solutions -> avis des collègues très différents (détectent problèmes nouveaux à chaque fois) Définir un périmètre, se donner des limites en temps

( Facilités
Communication (avec dépanneurs et opérateurs en plus…entre services et inter-service)
Esprit critique évolue au fur et à mesure (mais difficile de s’imposer parfois)
J’ai remarqué que mes facilités et difficultés rencontrées en entreprise étaient le reflet de mes qualités et défauts rencontrés dans ma vie personnelle. Mais en entreprise, tout est amplifié face à des responsabilités professionnelles importantes et un grand nombre d’intervenants différentes.

Il est difficile de s’évaluer soi-même. Ce bilan est le fruit d’une réflexion personnelle, mais également des bilans réguliers réalisés avec mes tuteurs ingénieur et enseignant. Cet exercice est très enrichissant car, en tant que futur ingénieur, je vais être amenée à diriger des personnes et à évaluer leur travail. Pour cela, je pense qu’il faut apprendre à analyser son propre travail avant d’organiser celui des autres.

COMPÉTENCES ACQUISES

Ces six derniers mois m’ont permis de mettre en pratique l’apprentissage théorique de gestion de projet enseigné en cours.

J’ai découvert d’autres éléments que ceux exposés en cours. Par exemple, la gestion du stress générés par des jalons à maîtriser. Cette facette de la réalisation de missions est un élément que l’on apprend à maîtriser lorsque l’on y est confronté réellement.

Finalement, sur ce projet, j’ai été confrontée aux divers problèmes 

Ainsi, je pense que tous ces nouveaux éléments me permettront d’améliorer également mes méthodes de travail à l’école. Les connaissances acquises soit à l’école, soit en entreprise permettent d’améliorer la qualité de mon travail dans chacun de ces deux domaines.

BILAN PERSONNEL DE LA SEQUENCE

( Bilan sur la mission confiée
La première séquence professionnelle m’a principalement permis de m’intégrer dans l’entreprise. Ma mission de « gestion des frais généraux » m’a amenée à travailler avec les membres de mon service, mais également avec ceux d’autres équipes ou d’autres sites. Ainsi, j’ai créé des contacts utiles que j’ai pu réutiliser cette année.

Cette deuxième séquence professionnelle a été une nouvelle étape dans ma formation d’ingénieur. J’étais responsable d’un projet de fiabilisation d’une installation de la ligne de production. La communication était, comme l’année dernière, un élément clé pour la réalisation de ce sujet. Mais, suite…
Nouveautés :

· Jalons à respecter

· Organisation réunion

· Demande et compte rendu d’intervention

· Compte rendu auprès des responsables pour validation solution

· Fiabiliste du terrain (problèmes immédiat à régler aussi…)

Tout comme en première année, la communication sera très importante afin d’étudier les problèmes et de trouver des solutions techniques. Mais, cette année, je devrai également organiser des réunions avec les professionnels du terrain et m’assurer du bon déroulement des travaux du chantier du mois d’août.
( Formations suivis
Beaucoup cette année
« 5 pourquoi », « MAXER » (glossaire), « Référentiel Maintenance »
( Le statut d’apprentie au sein de l’entreprise
Le groupe PSA s'est engagé à placer l’insertion des jeunes parmi les priorités de sa politique sociale. Pour cela, il développe des dispositifs d’intégration et des formations qualifiantes en alternance. Ainsi, sur le site d’Aulnay, cette recrudescence se ressent beaucoup. Au sein de mon service, nous sommes deux apprentis sur une quinzaine de personnes.

Cette collaboration entre les jeunes et l’entreprise est, en effet, très bénéfique.

Pourtant, l’image que nous apportons aux autres employés n’est pas toujours celle que nous voudrions donner : en effet, certains nous considèrent encore comme des stagiaires et non comme des salariés. Ceci se ressent lorsque nous leur expliquons que nous avons les mêmes droits et mêmes devoirs qu’eux en entreprise.

Mais l’alternance devient de plus en plus courante et je pense que d’ici peu  de temps tout le monde intégrera ce qu’est le statut d’apprenti.

( L’image des femmes au sein de l’entreprise
Au sein d’une usine de fabrication, face à un monde qui reste très masculin, les femmes sont rares.

Aujourd’hui, nous commençons à nous intégrer. Jusqu’à présent, je n’ai pas ressenti de difficultés particulières en tant que femme.

En discutant avec des « anciens » de l’usine, j’ai appris que les premières femmes avaient rencontré beaucoup de problèmes d’intégration. Puis, les premières années passées, leur présence avait été peu à peu acceptée parmi les hommes.

Néanmoins, une différence dans les relations existe toujours, mais elle n’est plus toujours aussi négative. Elle peut même être positive puisque j’ai parfois eu plus de facilités qu’un homme à obtenir de l’aide de certaines personnes, du fait même de cette différence.
CONCLUSION



Intégrer l’esprit de la maintenance (s’impliquer dans les problèmes et ne pas lâcher tant que pas résolu)
Plus technique

Plus de responsabilités
Notes : Les diaporamas de la présentation orale sont joints en annexe.
GLOSSAIRE

Marche en dégradé d’une installation
Lorsqu’une installation est en panne, on passe en « marche dégradée ». L’installation étant à l’arrêt, il faut continuer à fabriquer des voitures pour éviter les pertes de production. On utilise donc un moyen secondaire permettant de réaliser les opérations. Mais, souvent, ce système de secours est plus fatiguant pour l’opérateur, et l’opération est généralement plus longue. Il faut donc éviter au maximum le passage en marche dégradée, et donc les pannes.

Exemple :

En « marche normale », le vissage est effectué par le manipulateur de vissage qui effectue l’opération sur les quatre vis en même temps.
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17 Installation vissage des roues en "Marche normale"
En « marche dégradée », l’opérateur prend le relais avec une visseuse portative. Mais il doit alors effectuer les quatre vissages les uns après les autres.

[image: image22.jpg]



18 "Marche dégradée" de l'installation du vissage des roues
Manipulateurs de vissage


Système permettant d’effectuer l’opération de vissage des roues de voitures. Il réalise le vissage de toutes les vis en même temps à l’aide de ses quatre broches.

L’opérateur vient placer ce manipulateur sur la roue, celui-ci effectue le reste de la tâche seul. Le manipulateur revient, de façon autonome, en position initiale à la fin du cycle.

Méthode des « 5 pourquoi » (voir aussi Méthode MAXER)
Méthode MAXER (Méthode Axée sur le Raisonnement)

Pantographe


Manipulateur servant à amener et maintenir en place la roue le temps que l’opérateur place les vis.

Préventifs

Actions régulières prévues dans le but d’éviter les pannes.

TPM (Total Productive Maintenance)
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1. Implantation PSA dans le monde

Les usines terminales [1] :
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Les usines mécaniques et brutes [1] :
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2. Organigramme de l’entreprise PSA [1]
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Mon domaine

3. Plan du site [2]


4. Cycle de construction d’une voiture (photos [2])





[image: image26.jpg]




[image: image27.jpg]






(1)Tôles galvanisées livrées en bobines de plusieurs tonnes       (2) A la sortie des presses
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(3) et (4) Les pièces de tôles sont assemblées
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(5) Bains permettant de protéger la tôle       (6) Les voitures passent dans différents ateliers
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(7) et (8) Le véhicule reçoit tous ses éléments mécaniques, fonctionnels, et les équipements de finition et de confort

5. Plans montages 1 et 2 [2]
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6. Organigramme du service au sein du groupe


(c.f. Organigramme de l’entreprise PSA annexe 2)











7. Organigramme du service Méthodes Maintenance
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8. Présentation des installations de montage et vissage des roues (schéma vue de dessus)
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9. Présentation des installations de montage et vissage des roues (photos)

1 : Tourelles
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2 : Convoyeur directionnel et déviateur à rouleaux
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3 : Basculeur

[image: image40.jpg]



4 : Pantographe*
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5 : Manipulateur de vissage
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10. Aperçu du fichier « Analyse des pannes des moteurs pneumatiques »

Nombre d’intervention par domaine
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Nombre d’intervention par maintenanciers et par domaine
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11. Aperçu du fichier « Suivi des moteurs pneumatiques »

12. Compte rendu de la réunion par la méthode des « 5 pourquoi »
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13. Arbre d’étude de solutions techniques
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Légende :

En blanc :
Solution

En orange :
Problèmes, difficultés

En bleu :
Points positifs, avantages

14. Etude pour le remplacement des moteurs pneumatiques en moteurs électriques et vérins sans tiges

Afin d’étudier au mieux les différentes solutions techniques, j’ai notamment réalisé une visite du site de Poissy. Ainsi, un technicien m’a présenté l’installation du vissage des roues.

[image: image48.jpg]



19 Manipulateur de vissage du site de Poissy
La configuration n’est pas du tout la même que sur le site d’Aulnay. En effet, l’installation comporte un moteur électrique pour les déplacements suivant l’axe X (le long du flux) et un vérin sans tige suivant l’axe Y (axe de vissage). Cette solution convient bien et ne pose pas de problèmes à la maintenance locale.

J’ai donc décidé d’étudier cette solution et l’implantation de ces nouveaux éléments sur l’usine d’Aulnay. Etant donné que cela fonctionnait bien sur Poissy, en reproduisant cette solution, nous pourrions éliminer nos problèmes de moteurs pneumatiques.

J’ai étudié l’implantation des moteurs électriques et des vérins pneumatiques sur nos installations.
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20 Schéma de l'implantation du vérin

Nos installations étant assez similaires à celles du site de Poissy, je me suis inspirée largement de leur solution, et notamment des caractéristiques des pièces de rechange (ex : vérin sans tige identique mais un peu plus long).
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21 Configuration actuelle de l’installation
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22 Nouvelle configuration pour implantation vérin

En prenant en compte nos contraintes, j’ai fait l’étude d’implantation complète du vérin et des moteurs électriques.

Une différence importante existait néanmoins entre les deux usines : sur Poissy, un système d’indexage permet au manipulateur de « s’accrocher » à la voiture pendant la phase de vissage. Tandis que sur Aulnay, nous n’avons pas ce système de fixation. Nos manipulateurs s’indexent à la voiture en exerçant une pression lors du vissage assez importante pour s’accrocher au véhicule.

J’ai donc dû prendre en compte ce critère déterminant lors de l’étude de l’implantation du vérin. Pour cela, j’ai augmenté la course du vérin afin que celui-ci puisse appliquer une pression lors du vissage.

Au cours de l’étude, j’ai également découvert une seconde dissemblance entre les installations de Poissy et d’Aulnay : le système d’accroche des véhicules que l’on appelle les « balancelles ».
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23 Système de balancelle sur Aulnay
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24 Système de balancelle sur Poissy
Sur Poissy, les voitures sont accrochée fixement, tandis que sur Aulnay, nos balancelles ont tendance à se « balancer » légèrement.

Cette différence était très importante à prendre en compte dans le cadre de l’étude puisque notre système d’indexage est basé sur une pression exercée sur la voiture. Si la voiture n’est pas fixe, la pression devra être d’autant plus grande pour assurer l’accroche sur le véhicule.

15. Diaporama de synthèse
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Résumé





Je fais partie du service Méthodes Maintenance, de l’entreprise PSA PEUGEOT CITROËN, qui a en charge la fiabilité de la ligne. 


Plusieurs problèmes techniques apparaissent régulièrement au niveau des zones de montage et vissage des roues. Ma mission a été d’analyser les différentes causes de problèmes, de trouver des solutions et de les mettre en place.


Cette mission s’est déroulée en six grandes étapes :


- Recenser et classer les différents défauts


- Sélectionner les défauts les plus pénalisants


- Analyser les causes de disfonctionnement


- Proposer des solutions d’amélioration


- Faire le cahier des charges et les commandes nécessaires aux améliorations


- Suivre la réalisation des travaux
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4) Le montage : Dans un bâtiment de 123 431 m2, le niveau de production est de 1 800 véhicules/jour en trois équipes sur deux lignes de fabrication (Montage 1 et 2). Les véhicules sont montés au moyen d'une succession d'opérations, essentiellement manuelles, sur une ligne principale approvisionnée par des postes de préparation bord de ligne (tableau de bord, zone mécanique...)
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MAI


Maintenance


Jean-Pascal DENIS





MON


Montage





DTI


Direction Technique et Industrielles





DCPA


Direction de Centre de Production d’Aulnay











Mots clés





Fiabilisation – Recherche - Synthèse - Communication - Modifications





3) La peinture : Outre la protection de la carrosserie contre les agressions extérieures assurée par une superposition de couches (phosphatation, cataphorèse, étanchéité, apprêts, laque et vernis), la peinture donne à la carrosserie sa couleur définitive. Implanté dans un bâtiment de 63 377 m2, l'atelier de peinture est totalement dépollué des eaux et fumées.





2) Le Ferrage consiste à assembler les emboutis par l’intermédiaire de points de soudure afin d’obtenir les caisses qui seront livrées au secteur peinture. La plus grande partie des points de soudure électrique est effectuée sur les lignes robotisées. Implanté dans un bâtiment de 122063 m².





1) L’Emboutissage est une technique permettant de réaliser, par transformation de la tôle à l’aide de presses, les formes définies par le bureau d’études.


Sur le site d’Aulnay, l’atelier d’Emboutissage n’est plus rattaché à l’usine PSA depuis 2003, il est entièrement géré par l’entreprise Magneto tout en restant implanté à Aulnay dans un bâtiment de 7485 m².
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Agent TECH. ROBOT


BOULOGNE Julien
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2





1





Montage





Peinture





Ferrage





Emboutissage





Technicien Fiabilité


BERLAND Audrey





Agent TECH. Electricien


IOTTI Régis





Agent TECH. Electricien


JULIEN Philippe





Agent TECH. Electricien


LAVAGEN Pierre





Agent TECH. Méca.Méth.


GORA François





Agent TECH. Electricien


THOMAS Rodolphe





Agent TECH. Méca.Méth.


MONTESALVO Tony





Agent TECH. Plannification


ALLOUL Halima





Agent TECH. Méca.Méth.


BONUS Cédric





Agent TECH. Méca.Méth.


ANGE Alain





Agent Tech.BUD.POA/MAO


BARBESSOL Jean Michel








Technicien Fiabilité


DUHAMEL Pascal





Maintenance





GEI


Gestion Economique
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MAI


Maintenance Opérationnelle


Alain BRETTE





Maintenance Opérationnelle





PRVA


Projet A Métier Montage





MPA


Management Projet Animation Montage





MON2


Montage 2





MON1


Montage 1





MET


Méthodes Montage





MPA


Management Projet Animation





Technicien Fiabilité


RICHARD Eric





RU contrôle Couples


JASINSKI Eric
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Responsable Méthodes Maintenance


MEUNIER Almire (tuteur ingénieur)
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CPL


Coordination Production et Logistique





DPV


Direction Production Véhicule











Méthodes Maintenance
















































































































































































Balancelle





Balancelle





Moteurs pneumatiques





Manipulateur côté droit





Zoom ci-dessous





Rail de guidage





Roue d’entrainement permettant le déplacement du manipulateur





Moteur pneumatique





Estimation du temps nécessaire à chacune des tâches





Indication des différentes semaines





Liste des tâches à effectuer triées par grandes étapes


ex : analyse pannes, préparation travaux…





N°





Légende :


Photo associée annexe 9





Légende :


Photo associée annexe 9





N°








�Très intéressant


�Process ou processus ? Afnor parle de processus, pas de process. 


�Le nettoyage ne fait pas partie de la maintenace préventive ? 


�Bien





�Comment, avec quoi, avec qui ? méthode, principe, outil ? 


�La cause dans l’une des conséquences est la panne. 


�Pourquoi une modification ?


�Cause ou déclencheur


�Similaire en tout. Environnement, fréquence, milieu ambiant , etc ….


�illisible


�dysfonctionnements


�Un très bon travail, la lecture est agréable. Néanmoins, il semble que votre approche reste linéaire. C’est-à-dire, que dans votre rapport, l’exposé de votre travail semble être une succession de questions réponses, dont la progression est linéaire et séquentielle. 


Or, vous avez conduit des projets en parallèle et utilisé des outils qui vous ont permis de rechercher des causes ou des occurrences multiples. Cet aspect n’apparaît pas dans vos écrits. 





Audrey BERLAND
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* : se référer au glossaire p.
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