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SUJET : ETUDE DE L’ILOT 120

Problématigue de maintenance

Une importante usine de production de moteurs thermiques pour I'automobile désire
améliorer la disponibilité de son outil de production. Il vous est demandé de participer a ce
projet.

Cette étude vise a identifier les causes d’indisponibilité d'un filot de production de
'entreprise afin de mettre en ceuvre des améliorations permettant d’en optimiser le
fonctionnement.

On vous donne :

- La présentation de I'entreprise ;

- La présentation de I'llot 120 ;

- Les causes du dysfonctionnement du systeme de détection ;

- Le schéma du module de détection du systeme de bridage / débridage
- Historiques des pannes papier

On vous demande :

1. Identifier les sous ensembles a l'origine de l'indisponibilité de I'llot 120 et la
nature de ces probléme d’indisponibilité :
1.1. Identifier le ou les équipements les plus pénalisants en termes d’heures
d’intervention. Conclure.

2. Analyse FMD du ou des équipements les plus pénalisants :
2.1. Pour le ou les équipements les plus pénalisants, identifier les sous-ensembles les
plus pénalisants en termes d’heures d’intervention. Conclure
2.2. ldentifier la nature du probléme (fiabilité, maintenabilité). Conclure.

3. A partir de I’'analyse précédente, de |la description des causes de défaillance et du
schéma du module de détection :
3.1. proposer des solutions d’amélioration technique a appliquer sur cet flot
3.2. proposer des pistes d’améliorations a appliquer sur cet flot au niveau de la
stratégie de maintenance a mettre en ceuvre sur cet ilot
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PRESENTATION DE L’ENTREPRISE

L’'usine de production de moteurs est implantée sur 200 Ha. Elle est constituée de
différents départements mécaniques, eux-mémes composés d’ateliers d’usinage et de
montage.

Type de production

Dans les ateliers d’'usinage et d’'assemblage sont produits des moteurs pour I'automobile a
raison de 8900 unités par jour.

Présentation de la ligne de production support de I’étude

L’étude a mener se situe dans l'atelier « Usinage des culasses aluminium ».

Cet atelier comprend 3 lignes de production.

La production journaliere est de 2500 culasses par jour pour 'ensemble des lignes.
L’étude ne concerne uniquement que la ligne 2.

- Ligne 2 : usinage culasses

La ligne 2 a une capacité théorique d’environ 2000 unités par jour. Elle se compose
principalement de 30 centres d’usinage, de convoyeurs aériens ou terrestres, de 15
portiques et de 4 machines a laver.

- Structure partielle de la ligne

Culasse brute

M320 Chargement manuel sur convoyeur

M010 Prise portique et dépose sur table
|
M110

Dévissage adaptateur sur culasse par robot

M120 Transfert portique

|
! |
! |
! |
s ! i" i
L etUd? portera sur | M115 Bridage / débridage culagse I
I'llot 120 ! i lot 120
! |
! |
! |
! |
|

\4 ¢ ¢

| M121 || M122 || M123 | Usinage culasse

M140 Vissage adaptateur dur culasse par robot

M310 Vérification étanchéité culasse

| Culasse usinée |
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PRESENTATION DE L’ILOT 120

L'7lot 120 effectue le percage, le taraudage et I'alésage du trou de bougie ainsi que 'usinage final
de la face combustion. Il regroupe 5 machines :

- 1 portigue comprenant 2 chariots de préhension des culasses : M120
- 3 centres d’'usinage a grande vitesse « Météor » : M121 - M122 - M123
- 1 machine de bridage/débridage : M115

Structure de I’llot 120

M110
Dévissage _
Adaptateur sur M120 Portique
Culasse Avec les chariots . _l\_/I121
par robot ABB —» Finition Face ¥
l Combustion
Table de
retournement
l M122
—p| Finition Face [—p
M120 Portique Combustion
Avec les chariots
l M140
Vissage
M115 i 'M123 M115 Adapta?eur
Lavage p| Finition F:_ﬂce > Lavage sur Culasse
Bridage Combustion Débridage par robot
ABB

Fonctionnement de I'ilot 120

Le bras du chariot de la machine M120 prend la culasse (provenant de la machine M110) et la
pose sur la table de retournement. Le bras du chariot prend alors la culasse a I'envers pour la
positionner sur un adaptateur en fonte dans la machine M115.

La culasse est alors bridée sur son adaptateur puis lavée (M115)

L’un des chariots du portique prend ensuite 'ensemble adaptateur/culasse et 'améne a I'un des 3
centres Météor ou il sera usiné (dressage face combustion, percage et taraudage du trou de
bougie) : M121 ou M122 ou M123

Une fois l'usinage terminé, un chariot vient reprendre la culasse pour la déposer a nouveau dans
la machine M115 pour y étre lavée puis débridée (extraction de la culasse de son adaptateur).

Pour terminer, un bras du chariot du portique repositionne la culasse sur un autre adaptateur et
I'envoie sur la machine suivante (M140).

Décomposition en sous ensemble de la machine M115

» Systéme de bridage / débridage A
» Dispositif de Détection B
M115 »| Sous ensemble Hydraulique C
» Sous ensemble Electrique D
» Divers E
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IDENTIFICATION DES CAUSES A L’ORIGINE DES DYSFONCTIONNEMENTS
DU SYSTEME DE DETECTION

. . L ORGANES  —-—-p»|  CAPTEURS
Les insuffisances de [I'historique quant aux
causes de défaillance ont nécessité de conduire
une enquéte auprés des personnels en contact
avec le systeme : les opérateurs machines et les
maintenanciers.
A ORIGINE DE > FIABILITE
Il ressort de cette enquéte que les copeaux L’INDISPONIBILITE
d’aluminium (issus de l'usinage), mélangés a la
poussiére et aux différents liquides (huile, eau)
forment des amas de copeaux autour des
dispositifs de détection. Ces amas de copeaux
sont identifiés par les capteurs et perturbent ainsi
le bon fonctionnement du cycle. EFFETS | ._._._. »| PROBLEME DE ARRET
BRIDAGE P MACHINE
De plus, les copeaux s’introduisent dans les MECANIQUE
parties mécaniques. lls perturbent ainsi leur bon
fonctionnement (cf. dessin du module de
détection du systeme de bridage)
CAUSE  |—-—-— > PROJECTION DE
COPEAUX
SUR LES CAPTEURS

NOTA : Cette machine de bridage et débridage est en mouvement permanent; d’ou limpossibilité
d’adapter des carters sans géner le bon fonctionnement du systeme.
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MODULE DE DETECTION DU SYSTEME DE BRIDAGE / DEBRIDAGE
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La culasse est positionnée sur quatre modules de détection. Dans le cas ou une des
quatre informations n’est pas présente, le systéme interpréte un mauvais positionnement
de la culasse et n’exécute pas le bridage.
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M115
Tps Sous
Date Pannes intervention | ensemble
heure
03/09/2004 | défaut micro cohérence -copeaux sur capteur 0,5 B
07/09/2004 | identification balogh->relance du cycle 0,25 D
10/09/2004 | défaut bridage piéce cause probléme épaisseur 1 A
17/09/2004 | fuite, flexible percé- remplacement flexible 0,25 C
18/09/2004 | probleme détection->copeaux sur détecteur 0,5 B
20/09/2004 | défaut bridage piéce - probléme détection 2 B
23/09/2004 | défaut bridage débridage 1 A
24/09/2004 | probléme détection->copeaux sur détecteur 0,5 B
25/09/2004 | révision des staublis 2 C
27/09/2004 | analyse surconsommation d huile 1 C
29/09/2004 | probleme détection-> défaut bridage piéce 0,5 B
30/09/2004 | tuyau hydraulique percé 0,5 C
06/10/2004 | remplacement d'un détecteur 0,5 B
07/10/2004 | arrét manu suit un probléme de positionnement piéce - déblocage 0,5 A
11/10/2004 | probleme de détection->nettoyage capteur 0,5 B
12/10/2004 | probléme détection--> copeaux détecteur 0,5 B
14/10/2004 | blocage mécanique piéce->déblocage puis relance du cycle 0,5 A
21/10/2004 | remplacement filtre hydrauliqgue 1 C
24/10/2004 | probleme détection-> nettoyage des capteurs car copeaux 0,75 B
27/10/2004 | blocage piéce ->déblocage et relancer le cycle 0,5 A
01/11/2004 | panne hydraulique->remplacement filtre + flexible 0,75 C
03/11/2004 | défaut de bridage->trop de copeaux 1 A
13/11/2004 | probléme détection piece -> erreur de bridage->nettoyage 0,5 B
15/11/2004 | probleme détection->remplacement capteur 0,5 B
16/11/2004 | probleme de tuyauterie -> tuyau a changer 0,5 C
21/11/2004 | probléme détection--> copeaux sur capteur 0,5 B
24/11/2004 | identification balogh->relance du cycle 0,25 D
25/11/2004 | déporter le répartiteur lumberg vers l'extérieur 1,75 D
07/12/2004 | probleme détection ->copeaux sur capteur 0,5 B
09/12/2004 | défaut bride gauche -> remplacement goupilles et vis chc 0,25 A
10/12/2004 | blocage piéce-> démontage - départ cycle 0,25 A
04/01/2005 | défaut bridage cause probléme détection 1 B
07/01/2005 | défaut perte type de piéce 0,5 E
10/01/2005 | défaut micro cohérence->copeaux détecteur 0,5 B
14/01/2005 | défaut détection culasse -> copeaux - salissure 0,5 B
17/01/2005 | défaut bride - bride arriere gauche échappée 0,5 A
18/01/2005 | défaut bridage, défaut recul coupleur 0,5 A
21/01/2005 | identification balogh->relance du cycle 0,25 D
24/01/2005 | défaut mauvais type de piece 0,5 E
25/01/2005 | défaut platine chargée, décharger manu 1 E
26/01/2005 | copeaux sur détecteur 0,5 B
analyse surconsommation huile et constat remplacement flexible

28/01/2005 | hydraulique 0,5 C
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M120
Tps
Date IS intervrt)antion
heure
07/09/2004 | remplacement filtre+ tuyauterie 1
08/09/2004 | pas de descente vérin- nettoyage 0,5
09/09/2004 | probléme de prise piéce suite a la courroie qui est détendue 0,5
12/09/2004 | a la mise en route - défaut 24v car fusible HS 0,5
13/09/2004 | probleme de dépose piece vers les différentes op121->réglages détecteurs 0,25
15/09/2004 | portique ne fonctionne plus->réglage détecteur 0,5
25/09/2004 | défaut position a la sortie pose culasse->redémarrer le cycle 0,25
07/10/2004 | collision portique -pas de dégat -relance du cycle 0,5
11/10/2004 | régler la prise origine du chariot sur portique 0,5
16/10/2004 | changer carte variateur- car chariot perd son point d'origine 0,75
24/10/2004 | défaut liaison profibus/api ->refaire initialisation compléte du systéme 0,5
28/10/2004 | remplacement d'un flexible pneumatique 0,5
01/11/2004 | modification programme automate pour augmenter le temps de cycle 0,5
mauvaise prise piéce suite pliage de la partie extérieure->remplacement
13/11/2004 | support axe droit 0,75
24/11/2004 | probléme de serrage pince -> graissage -et redémarrage du cycle 0,5
25/11/2004 | démontage et remplacement des soufflets caoutchoucs de la pince 0,75
02/12/2004 | capteur détection chariot HS 0,5
10/12/2004 | pas de détection piéce->nettoyage et réglage capteur 0,25
pas de rotation pince car courroie desserrée->resserrer et régler point origine
20/12/2004 | chariot 0,75
blocage portique en fonctionnement- déblocage mécanique - remplacement
10/01/2005 | capteur - réinitialisation 0,75
12/01/2005 | Nettoyage -remise en cycle 0,5
26/01/2005 | collision portique - perte d'info prise origine -arrét remise en cycle 0,5
28/01/2005 | défaut position a la sortie pose culasse->resserrer détecteur 0,25
M121
Date Pannes . CJes :
intervention
heure
07/09/2004 | défaut d'air-> remplacement filtre 0,5
23/09/2004 | défaut axe y-> nettoyage axe y 15
04/10/2004 | bris outil 0,25
06/10/2004 | fuite - remplacement du coupleur 0,5
07/10/2004 | probléeme de chargement d’outils du changeur d'outil->démontage et graissage 1,25
bruit anormal-> resserrage vis a billes - a changer lors du prochain arrét
22/10/2004 | programme 15
04/11/2004 | défaut fabrication ->piéce mauvaise -arrét puis paramétrage de la machine 0,5
15/11/2004 | tuyau étanchéité moto pompe percé 0,5
17/11/2004 | bris outil 0,25
21/11/2004 | changement codeur axe B 0,75
24/11/2004 | fuite d'huile -> remplacement tuyauterie 0,5
02/12/2004 | fin de course porte HS 0,5
10/12/2004 | pas de détection du baluff->nettoyage et remplacement d’outil 0,25
15/12/2004 | démontage et nettoyage noix de serrage->contrble 3 détecteurs 0,5
10/01/2005 | défaut axe surveillance de contour axe y 0,5
25/01/2005 | groupe motopompe bruyant ->serrage + vérification canalisation 0,5
31/01/2005 | défaut d'air, filtre HS -->changement 15
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M122
T
ES FETIIER intervrc)a?ltion
heure
18/09/2004 | démontage, nettoyage regle optique 15
23/09/2004 | remplacement flexible hydraulique 1
02/10/2004 | probléme détection bluff->nettoyage 0,5
11/10/2004 | vibration axe w -> contr6le de la tension courroie 0,25
22/10/2004 | démontage et nettoyage régle optique 15
18/11/2004 | fuite liquide lessiviel -remplacement tuyau 0,5
21/11/2004 | suite piece mauvaise en métrologie->arrét et réglage par CAN 0,5
27/11/2004 | bruit anormale -> resserrage et graissage vis a hilles 1
08/12/2004 | nettoyage broyeur 0,5
14/12/2004 |remplacement flexible arrosage lessiviel 0,5
13/01/2005 | nettoyage broyeur 0,5
20/01/2005 |remplacement flexible hydraulique 0,5
31/01/2005 |défaut pression arrosage->buse rideau 1
M123
T
Dee il interv%?ltion
heure
13/09/2004 | démontage axe y et nettoyage 15
25/09/2004 | probléme de détection- nettoyage de capteur 0,5
28/09/2004 | mangue de pression-> remplacement de tuyau 0,5
01/10/2004 | manqgue de pression air changer filtre 0,5
18/10/2004 | changer fin de course détection porte fermée 0,5
22/10/2004 | défaut axe y->nettoyage regle y 15
03/11/2004 | défaut pression arrosage->buse rideau 1
09/11/2004 | pas de fermeture porte->nettoyage fin de course 0,5
24/11/2004 |pas de lecture de la puce baluff->remplacement du cordon 0,5
13/12/2004 | fuite de la pompe -> remplacement raccords pompe 0,25
17/12/2004 | nettoyage broyeur -> surplus de copeaux 0,75
défaut débordement machine - nettoyage NOK -accouplement

10/01/2005 | moteur desserré 2
17/01/2005 |débordement liquide lessiviel 0,5
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