Travaux Dirigés N°3

Exercice 1 :
On a releve sur une ligne de preduction les informations suivantes :

= Temps ouvrable par jour : Bh

= Arréts pour pause ; 20 min

= Arréts pour préparation : 20 min

= Arréts pour pannes : 20 min

= Arréts pour réglages : 20 min

# Production : 400 pigéces [ jour

» Nombre de rebuts - 5

= Temps de cycle theorigue : 0,5 min f pigce
= Temps de cycle réel - 0,8 min [ piéce

1) Calculer le TRS de Iinstallation
2) Interpréter ce TRS

Exercice 2 :

5oit un systéme semi-automatigue réalisant une seule opération de fabrication d'un produit. Ce
systéme se situe a Fintérieur d'une ligne de production. L'objectif est d'estimer le TR5 et de la
comparer a la disponibifité effective au bout de 5 jours de production (soit une semaine de travail).

*» Temps d'ouverture = 5 x 16 heures

® Arréts programmes = & x 2 fois ¥ heure
= Temps d'arréts pour panne = 6,25 heures

» Temps d'arréts pour réglages = 5 fois ¥ heure

# Temps de production = 66,25 heures
# Production hebdomadaire = 1050 pieces
= Temps réel moyen par piece = 3,5 minutes
» Temps théorique par piéce = 3 minutes

» Taux de rebut = 5%

1) Calculer le TRS de Iinstallation
2) Calculer sa disponibilité
3) Comparer ces 2 résultats




Exercice 3 :

A/ Etude du TRS

Une cellde flexible est composée par 2 éléments principaux gui sont 2 cemtres d'usinage
horizontaux €31 et C431 alimentés automatiguement en pieces et en outils par un portique a
commande numérigue. La cellule comporte également une machine a laver destinée au

décapage des pigces usinées,

La gestion de la fabrication est assistée par ordinateur et la cellle peut produire
simultanément 2 types de piéces différentes. L'alimentation de la cellule en pigces et en outils
se fait automatiquement par chariots filoguidés.

Le centre C31 a une cadence de 15,7 piéces par heure,
Le centre C41 a une cadence de 14,4 piéces par heure,

Lindicateur pour guantifier le rendement global de la cellule est le TRS. Le TRS est calculé
quotidiennement et d'une maniére plus globale mensuellement. L'objectif fixé est un TRS de

0,75.
Travail demandé :

1) Compléter le tableau ci-dessous

2) Calculer le TRS gquotidien et suivre son évolution

3) En déduire le TRS mensuel

4) Conclure sur "objectif fixé et sur le taux le plus pénalisant
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By Etude des codts de défaillance

On donne Fhistorigue de la celiule flexible sur les 4 derniers mois. Les repéres 51 a 59 sont

correspondent aux différents sous-systémes issus de la décomposition de la celiule en sous-

ensembles fonctionnels.

Sous-systémes

52 B3| 54| 55| 56| 57| 58

Defaillance

Temps d'arméts (h)

Capieur fin de course

1.5

Capteur présence pigce

1.5

Coilts des
rechanges (DT}

Moteur d'axe

8

Palette mal bridéa

Connectigue

Carie daxe

\férin pneumatigue

Pompe lubrification

Echange consale

Identification palettes

Coincement protection télescopique

Palette mal bridéa

Manque huile

Injectewrs bouchés

Blocage outi

Deésindexage plateau

Connectique

Mauvaise MIP

Paletie mal bridéa

Perta OM

Blocage mécanigus

Rupture cible alimentation

Connectigus

Palette mal bridée

Manque huile

Connectiqua

Coincerment cible pneumatique

Injectewrs bouchés

Thermigue moteur broche

Paletie mal bridde

Réglage vis a bile

Perie OM

Blocage outd

Connectiqus

Paletie mal bridéa

Palebie mal positionnés

Injeciewrs bouchés

Réglage variateur

Blocage mécamigue oufil

Pompe hydrauligue

Mauvaise MIP
Coincement protection télescopigua

Mangue huile f
Perte programme 4
Mauvais indexage 3
Parta DM 1
Coincerment mécanique B
Capteur porte 1
4
1
8




Travail demandé :

1) Compléter le tableau ci-dessous des colts dedéfaillance
1) Effectuer une analyse de Pareto en prenant comme critére le codt de défaillance

3} Interpréter et conclure

Taux horaire de la main d"oeuvre de maintenance = 38 DT / heure

Taux horaire d'indisponibilite : 237 DT f heure

Sous-
systéme

Colts de la main d'ceuvre de
maintenance

Codts des rechanges

Codts
d'indisponibilivé

Codits de défaillance

51

52

53

54

55

56

57

58

53

4) Exemple de calcul

On s'intéresse aux indicateurs concernant une machine travaillant sur un temps d'ouverture de 8
heures. Le temps non requis machine constaté (préparation de la ligne et pause casse-crodte] est de
40 minutes. Les arréts machine sont ventilés comme suit - changement de série = 20 minutes, panne
= 20 minutes, réglages = 10 minutes.

Le temps de cycle théorique est de 120 pigces/heure mais la mesure d'un temps de cycle réel donne
une cadence de 100 pigces/heure seulement. La quantité réalisée est de 600 piéces/jour, et la guantite
rebutee est de 18 pigces (12 récupérables, b irrécupérables).

Calculer :

= Temps requis TR

Rendement vitesse Ry
Taux de performance T
Taux de gualité Tg

Déduire : TRG et TRS

Temps de fonctionnement brut TFB
Taux de fonctionnement brut Tes
Taux net de fonctionnement Tey
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