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Présentation
I. Remerciement :
En premier, je souhaite à remercier la société Diebolt, en particulier M. DIEBOLT Jean  pour m’avoir permis d’effectuer ma formation dans de bonne condition, au sein de son entreprise.
M. Gosselin Bruno, mon tuteur, pour m’avoir guidé et aidé dans mes choix et projets professionnels, ainsi que tous les collègues que j’ai côtoyé au sein de la société Diebolt, sans oublier le corps enseignant du CFA , CERCAP, qui m’on été d’une aide très précieuse.
II. Motivations :

Après un Bac professionnel Carrosserie option construction effectué en formation continu, j’ai décidé d’accéder au Bts CRC en alternance, pour parfaire mon cursus scolaire.
Mais aussi au travers de cette formation je souhaite assouvir ma passion pour l’automobile, la technique et ainsi acquérir une solide expérience professionnelle.

Mes objectifs pour les années à venir sont d’accédé à la licence professionnelle afin d’étoffer mes connaissances en matière de technique, et intégrer une entreprise développant des composants pour le sport automobile, où ayant contact avec se milieu, correspondant à ma demande en terme de rigueur et de technique.
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Curriculum vitae :

Ludovic SASSARY
4 rue du mont
25750 Aibre
( 06.73.22.90.65
ludovic.sassary@wanadoo.fr
Formation

	2004 / 2006
	BTS Conception et réalisation de carrosserie
Cercap, Dinan (22)

	2002/ 2004
	BAC Pro Carrosserie Option Construction

Lycée Jules VIETTE, Montbéliard (25)

	2000/2002


	BEP Carrosserie Option Construction  

Lycée Jules VIETTE, Montbéliard (25) 


Informatique 
Utilisation courante de Word, Excel, PowerPoint, Outlook, Internet…, maîtrise de Catia V5
Expérience professionnelle 

	09/2004 à ce jour 
	Ets DIEBOLT S.A 
(Alternance)

Marmoutier (67)
Apprenti technicien bureau d’étude

	07/2004 – 08/2004 

(2 mois) 
	Peugeot Automobiles
(Emploi vacance)

Sochaux (25)

Agent de fabrication

	2002/2004

8 semaines de stages 
	Musée de l’Aventure Peugeot 
(Stage de formation)

Sochaux (25) 

	2000/2002

5 semaines de stages 
	JSB Construction
(Stage de formation)

Héricourt (70) 


Informations complémentaires 

· Détention du permis B, Février 2002. 

· Détention du brevet de secourisme

· Pays visité, Allemagne, Suisse.
B. Etude technique :
I. Rappel du besoin, du problème :
1. Historique :
La société Diebolt crée en 1962 en Alsace, dans la ville de Marmoutier par M. Diebolt Rémy, fabrique des équipements d’exploitation forestière pour camion, semi-remorque, arrière trains forestiers, mais aussi des grues à usage forestier. La société fait parti des 3 leaders mondiaux en matière de construction forestière.
La société depuis 1992 fabrique sa propre marque de grue à travers un sous-traitant slovène.
Depuis 2000 avec la rupture de contrat avec notre sous-traitant, a engendré au sein de la société une profonde réorganisation des tâches pour continuer à assurer la production de nos grues.

Au début nous assurions la continuité de nos produits.

Mais aujourd’hui nous lançons de nouveaux produits, et l’objectif de la société est d’aboutir à une standardisation de ces derniers, afin d’amélioré la qualité de nos produits, le service après vente, réduire les coûts.
Pour parachever une rationalisation de nos produits, il faut avoir une parfaite connaissance des ensembles et pièces qui les composent.

Pour projet professionnel j’ai choisi en accord avec mon entreprise et le référentiel de crée une base de connaissance permettant de regroupé les informations des pièces et ensembles de pièces constituant une grue.

L’objectif pour la société étant de trouvé à travers ce projet :
· Un gain de rapidité au niveau recherche et consultation des pièces, pour les services commerciaux, achats, service après vente, magasin, bureau d’études.

· Un suivie des pièces utilisées pour le bureau d’études, afin d’approfondir la standardisation des pièces grâce à la transversalité des ensembles de pièces constituant une grue.

· Une amélioration de la qualité à travers une anticipation des pièces a lancé en production, ainsi qu’une réduction des coûts grâce au suivie de la transversalité des pièces et ensembles entre chaque grue.
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2. Problématique :

Comment crée une base de connaissance afin de répertorier chaque pièces et ensembles constituant une grue, permettant de supprimer à long termes les classeurs de consultations (plans papier, nomenclatures) où sont classées les pièces et ensembles par numéros de plans.

3. Besoins :

Pour clarifier les besoins par rapport à cette base de connaissance, j’ai utilisé l’outil QQOQCCP.

Ces informations sont souvent basées sur des observations, des faits que l’on consigne au cours d’enquêtes.

En ce qui concerne l’enquête j’ai réalisé un entretien avec les personnes des services concernés qui m’ont éclairé sur se qu’ils attendaient de cette base de connaissance.


QQOQCCP :
· QUOI ? Base de connaissance regroupant des informations sur les ensembles qui composent les grues, ainsi que leurs composants. Pouvoir éditer des nomenclatures à partir de la base. Editer un inventaire des pièces communes entre les grues.
· QUI ? Ces informations vont servir, aux personnes du bureau d’études, les commerciaux, le service achats. Le bureau d’études sera le service pilote de cette base, ils y effectueront les mises à jour ainsi que les nouvelles entrées produits.                   La production, permettant d’anticiper les produits à lancer en production suivant les grues à fabriquer.
· OÙ ? Au sein de la société DIEBOLT. Ambiance de travail : bureau d’études, service achat, ordinateur des services concernés, atelier de production.

· QUAND ? Fréquence d’utilisation élevée, plus d’une consultation par jour. Consultation par les services achats, commerciaux, ateliers de production et d’assemblage, bureau d’études, ainsi que la mise à jour des entrées.

· COMMENT ?  informatique et contact relationnel, diffusion.
· COMBIEN ? Environ 6 postes équipés pour la consultation et 1 poste pilotant la base de donnée pour les mises à jours, modification, évolution, au bureau d’études. Estimation de l’amélioration de la qualité.
· POUQUOI ? Améliorer la qualité par la standardisation des produits fabriqués et de leurs sous ensembles, suivre l’historique des modifications des pièces, ainsi que le motif de la modification, sera accessible à tous. Améliorer la productivité, par une procédure permettant d’anticiper les pièces à produire suivant les stocks, permettre au chef d’atelier une consultation et une diffusion des dernières mises à jours à la production.
Grâce à cet outil j’ai pu remarqué l’étendu du projet, ainsi que le nombre et les différents services qui vont devoir l’employée la base.

Cet outil m’a aussi aidé dans mes critères de réalisation. (Crée une base ergonomique, rapide d’accès, facile d’utilisation…)

Cet outil m’a permis de définir les critères suivant en matière de besoin :

· Eviter de redessiner des pièces existantes :

Grâce à une recherche, permettre de retrouver par nom, numéros de plans, désignation des pièces déjà conçues, donnant au bureau d’études le choix de la faire évoluer où d’en concevoir une autre suivant les besoins.

· Consultation informatique pour le service client :

Permettre un ordonnancement plus rapide, visualisé le produit par pdf, réduction des documents papier.

· Donner des informations techniques aux commerciaux :

Consultation des fiches techniques (ex : dimension des colonnes, bras…) via pdf qui seront automatiquement mis à jour.

· Gestions des modifications : 

Permettre un suivie des modifications, ainsi que leurs motifs.

Formalisation des désignations.

Formalisé les désignations des noms des pièces, ensembles, matières.
· Maîtriser les besoins :

Permettre une anticipation des pièces à fabriquer (en utilisant un classement A, B, C des pièces les plus utiliser), grâce aux relations des pièces qui sont utilisé dans chaque ensemble.
Pour ainsi amélioré la qualité de production, en s’orientant vers la série et non plus sur une production au jour le jour. La base devra pouvoir édité des nomenclatures avec les pièces qui composent chaque ensemble de pièces. Elle devra assurer le suivie de la transversalité des pièces entre chaque grue afin de mieux maîtriser le besoin.

· Consultation des plans par le magasinier :
Afin qu’a chaque réception de produit venant de sous-traitance, le magasinier, puisse faire un rapide état des lieux pour donné un avis conforme ou non sur le produit (côte spécifique mentionné sur le plan et à vérifier sur le produit).

Cette étape est très importante, car elle définit le cahier des charges de la base de connaissance. C’est sur ces besoins que vont être définis les caractéristiques de la base, les fonctions quelle devra assuré.

4. Problèmes :
Depuis 2000 la société Diebolt à les problèmes suivants :

· Problème de qualité de ses produits (problème de sous-traitance, de fiabilité)

· Problème de suivie des produits quelle crées, afin d’en suivre l’évolution, aucun historique (suivie fastidieux des modifications.) 

· Problème de formalisation des désignations de ses produits (plusieurs appellations pour un même produit.)
· Problème de suivie de la transversalité des pièces, ensemble de pièces, entre les grues. (pièce redessinée, au lieu d’être réutilisé)
· Problème de consultation des pièces sur papier à travers une dizaine de classeurs disséminé à travers les services concerné (achats, bureau d’études, atelier M4, atelier M2, M.L.V) beaucoup de papier gaspillé, à cause des mises à jours des divers plans et ensembles.
· Problème de communication avec les commerciaux obligé de passé par le bureau d’études pour s’informé 

· Problème de maîtrise des besoins (au niveau ordonnancement production.)
Afin de définir les causes, effets, de l’erreur, « erreur de gestion des pièces et ensembles de pièces » j’ai utilisé le diagramme d’Ishikawa.

Ce dernier va me permettre de définir de manière hiérarchique les différentes causes d’une erreur.
Cette méthode ma permit de définir le diagramme d’Ishikawa suivant : 
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Feuille A3

Exemple d’erreur assimilé au contrôle des informations. 
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Ci-dessus une photo représentant un des types d’erreurs concernant le contrôle des informations. 
Sur chaque produit est frappé le numéro de plan lui étant dédié. Cela permet de contrôler que les bonnes pièces sont montées sur nos grues suivant la nomenclature. 
Dans ce cas présent c’est un bras de grue, produit sur notre site en Egypte puis renvoyé en Alsace pour les dernières opérations avant le montage. Lors de la réception le produit est validé visuellement par le magasinier, puis est stocké.

Le numéro frappé sur le produit n’est pas vérifié lors de la réception par le magasinier, car celui-ci ne possède pas les informations permettant le contrôle.

Ce n’est que lors du montage que l’on s’aperçoit que le bras reçu ne correspond pas à celui qui doit être monté.

Cette erreur fait perdre beaucoup de temps à l’entreprise et retarde la livraison de la grue, il faut relancer en urgence un bras, si il n’est pas disponible dans le stock du service après vente, ce qui peut causer un retard qui peut atteindre plusieurs semaines.

Cette base permettrait au magasinier de vérifier les numéros frappés grâce au plan pdf, nomenclature, et donc de gagner un temps précieux pour la relance de bras correspondant à la commande, si une erreur apparaît.

Autre exemple d’erreur :

Erreur de gestion, mauvaise mise à jour des numéros de gabarit pour l’oxycoupage.

Cette erreur est du en grande partie au manque de mise à jour des pièces par le bureau d’études.

En effet les ateliers ne possèdent pas directement les plans des pièces à produire. Il passe par le bureau d’études pour leurs fournir la diffusion des plans correspondant à la commande des grues à fabriquer.

Le bureau d’études ayant une activité soutenue, les numéros de gabarit ne suivent pas toujours l’évolution des pièces. 

Ce sont des pièces qui ne sont pas mise à jour qui seront produite, et qui suivant les cas ne se monterons pas sur les modifications qui on été apporté aux grues.
Ce sont des pièces inutilisables pour la nouvelle gamme de grue, elles serviront pour le service après vente.


Numéros de gabarits de pièces n’étant pas à jours, est envoyés au banc d’oxycoupage, via le logiciel qui gère le banc, situé au bureau d’études.

Mauvaise pièces produite.


Le diagramme me permet aussi de classer les causes par type :

· Erreur de gestion :
-Communication entre le bureau d’études et les autres services.

-Dessinateur s’occupant des mises à jours produits.
-Mise à jour fastidieuse.

-Dessinateur surchargé.

-Mise à jours effectués en retard.

-Mauvaise informations transmise. 
· Erreur de contrôle des informations :
-Plans classés dans plusieurs classeurs.
-Plans de bases multipliées par les services demandeurs.

-Grands nombres de classeurs.

-Difficulté de contrôles.

· Erreur de qualité :
-Pour constater les défauts de qualité voir rapport de qualité en annexe.
-Mains d’œuvres Egyptiennes peu expérimentés.

-Nouveau chef d’atelier.

-Méconnaissance des produits fabriqués par la production.

· Erreur d’archivage :
-Oubli d’impression.

-Oubli de rangement.

-Plan perdu, détruit.

-Plan papier s’altérant avec le temps, l’utilisation. 
Pour dresser ce diagramme j’ai dû être le plus objectif possible, et ne pas hésiter à remettre en cause les méthodes qui ont été mises en place bien avant, et se grâce à mes collègues qui ont participé et m’ont conseillé dans cette opération.

Pour ma part je pense que le choix du diagramme Ishikawa était le plus judicieux, même si il ne permets par de mettre en évidence les relations logiques.
Ce classement mets en évidence des points à améliorer au sein de la société, par une hiérarchisation des causes jusqu'au niveau élémentaire.

II. Choix de la méthode :
2. Expérience :

L’arrivé de la C.A.O (Conception Assisté par Ordinateur.) avec Catia V5 en 2000 au sein de la société, à poussé cette dernière à utilisé un module de gestion de donnée s’appelant Smar Team qui utilise les liaisons crées par Catia dans un assemblage, ces liaisons relient chaque pièces, plans, à l’ensemble (produit) qui lui est dédié.

Ci-dessous une image représentant l’interface que propose Smar Team.


De cette interface on peut gérer la connexion au serveur Catia de l’entreprise, où sont répertoriées toutes les pièces, assemblages, et plans Catia.

On peut y effectué des recherches et gérer les assemblages et cycle de vie des produits.

On peut également suivre et recherché parents et enfants des assemblages et pièces.

Ci-dessous sont matérialisées les liaisons que le logiciel Catia crée, lequel lie les pièces, plans, à l’assemblage.
(Les liaisons représentées ci-dessus sont d’un assemblage des plus simple)
Chaque pièce (ici représentée part l’extension .CAT Part) est définie par son numéro de plan et l’indice de modification (sachant que l’indice « a » représente aucune modification).

L’assemblage (extension CAT Product) cherche la pièce qui lui est dédié sur le serveur Catia. Les liaisons étant matérialisé en trait blanc.

Le plan de définition (extension CAT Drawing) lequel à une liaison avec l’assemblage et les pièces qui lui son consacré. Ainsi lors de modification des pièces ou assemblage, on puisse effectué une mise à jour du plan, sans tous refaire le plan de définition. La pièce et les côtes modifiées seront automatiquement régénérées.
Le module Smar Team ne fonctionnant qu’avec le logiciel Catia, est une première contrainte, car cela réduit considérablement le nombre d’utilisateur, au personnel du bureau d’études. Sans oublié le nombre réduit de poste informatique équipé du logiciel Catia (4 postes informatique).

En ce qui concerne l’interface d’utilisation, celle-ci est peut conviviale, sans oublié la complexité d’utilisation, et un manque de performance et de modularité du module pour des assemblages complexes tel que des grues entières.
Toutes ces contraintes, ont conforté la société Diebolt, à oublié la solution Smar Team.

Cet échec subit par l’entreprise, ainsi que leur demande par rapport à mon projet, mon fait apprécié le profond désir de la société à aboutir à cette gestion.

3. Choix de la méthode de résolution.

Vu la forte détermination de l’entreprise à vouloir faire disparaître les classeurs de consultation papier, la méthode de résolution se tourne alors vers l’informatique.

En ce qui concerne l’outil qui me permettra de résoudre le problème j’ai choisi d’utiliser une matrice de compatibilité pour m’aider dans ce choix, mais avant, afin de déterminer les critères de la matrice, j’ai procédé à une réflexion interne.
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Grâce à cette « Réflexion » j’ai pu déterminé différents critères lié aux besoins des services concernés. Quelques logiciels qui sont connus par l’entreprise mon été proposé (Excel, Access, Smar Team). 
C’est pour cela que j’ai retenu le critère « connaissance de ma part » et de la part aussi des employés pour une utilisation future, qui pour moi est assez importante pour mener à bien ce projet.
 J’ai pris en compte le coût d’acquisition du logiciel, si il est déjà ou non présent dans l’entreprise, ainsi que la facilité de mise en place dans l’entreprise (installation sur le serveur possible ou non, licence unique ou une part poste informatique).
Pour ma part je pense que le « Brainstorming » dans cette situation était le plus adapté.

Mais part la difficulté de rassemblé les personnes concerné à cause d’emploie du temps, j’ai préféré appliqué cette méthode.
Maintenant que j’ai défini mes critères de choix à l’aide de cette « Réflexion », je vais pouvoir utilisé la matrice de compatibilité.
Le but de cet outil est de d’aider à la prise de décision.

Il me permettra de faire mon choix parmi les 3 logiciels retenus, en fonction des critères établis.

La matrice se présente sous la forme d’un tableau à double entré, croisant les critères de choix préalablement définis et impératifs (voir Réflexion) et des sujets (dans ce cas précis se seront les logiciels retenus qui feront office de sujets)
Cette matrice à été préparer et validé en groupe lors d’une réunion concernant les grues. Les personnes étant concerné par ce projet étaient présentes.

Nous avons retenu les critères que j’ai présentés lors de ma « Réflexion »

Listage des critères de choix à partir de la « Réflexion » :
-Connaissance de ma part.

-Présence et connaissance du logiciel dans l’entreprise.

-Modularité.

-Simplicité d’utilisation.

-Evolution.
-Facilité de mise en service.

-Coût.
Matrice de compatibilité :
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Légende : 

«-» Incompatibilité entre critères et sujet.

« + » Quelque compatibilité entre critères et sujet.

« ++ » Compatibilité entre critère et sujet.

« +-» Peu de compatibilité entre critère et sujet.
En commun nous avons définis les notes aux sujets ayant le plus de correspondance avec les critères choisis.
La matrice de compatibilité nous à mis en évidence le logiciel Excel correspondant le plus à nos critères.
Par mes connaissances du logiciel et sa facilité d’utilisation j’ai pu réalisé une base d’essais afin de validé ce choix au près des personnes concernés.

J’ai crée une base simple, fondé sur les numéros de plans et des liens hypertexte renvoyant aux plans pdf dédiés.

Ci-dessous un aperçu de cette base :


Mais je me suis très vite rendu compte qu’avec cette base je ne pouvait pas effectué de recherche et je ne pouvais pas géré les pièces que comportais les ensembles.

Le deuxième logiciel correspondant à aux critères choisis est Access.

Le seul problème avec ce logiciel est que je ne connais pas son utilisation, de même au sein de l’entreprise.

Mais ce logiciel est présent et avec un coût d’utilisation très faible et de mise en service simple. Il possède cependant une puissance de calcul très intéressante pour se type de base.

Ce sera ce logiciel qui sera retenu pour la suite des opérations. Avec l’aide de mes professeurs, qui ont déjà utilisés ce logiciel, ils me conseillerons pour la mise en place et la réalisation de la base.
4. Mise en œuvre possible :

Afin de mieux répondre aux besoin je vais utilisé « l’analyse du déroulement », appelé plus communément « Logigramme ».
Cet outil va me permettre d’analyser les procédures de fonctionnement de la base. Cela vas nécessité de séparer tout procédé en plusieurs évènements ou activités et de montrer la relation logique qui les unis. 
Ceci permettra une meilleure compréhension du procédé, et cette meilleure compréhension est un pré requis indispensable à l’amélioration futur de celui-ci.
Il permettra entre autre aux utilisateurs du procédé d’identifier ses différents paliers afin qu’ils deviennent clairs et logiques.
Voir logigramme page suivante.


[image: image8]
Logigramme : feuille a3
Grâce à ce logigramme j’ai pu penser la structure de la base en fonction du besoin et donc clarifié le procédé. J’ai pu le faire visé par les personnes qui seront amenés à l’utiliser, et ce logigramme va contribué à une compréhension commune de la situation, ainsi qu’une meilleure connaissance du procédé, les rassurants sur l’utilisation de la base.
III. Réalisation :
2. Définition du réseau informatique :

Afin d’optimisé au mieux l’espace de travail, les personnes sujettes à utilisés la base. J’ai décidé de représenter l’organisation du réseau informatique de la société. J’ai donc eu une vu d’ensemble du parc informatique, ainsi que les options qui s’offrait à moi en terme d’organisation.
Voir réseaux informatique page suivante :

[image: image9.jpg]




Diagramme du réseau informatique : feuille A3
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A l’aide du diagramme, j’ai pu définir le lieu où la base de connaissance sera installée. 
Celle-ci fonctionnera sur le serveur du bureau d’études qui assura la maintenance et les mises à jours des entrés. 
La consultation de la base sera possible sur deux postes informatiques au sein du bureau d’études (techniciens s’occupant des grues), dont un pilotant la base. 
La consultation par les autres utilisateurs, c'est-à-dire service direction (1poste), magasin (1poste), achat (2postes), atelier M1 (1poste), atelier M2 (1poste), atelier M4 (1poste) sera faite par partage informatique des données. 
C’est en tout 9 postes qui auront accès à cette base.
Ce diagramme de réseaux informatique, est d’une grande importance, grâce à lui j’ai pu déterminer en fonction des utilisateurs, de leur donner un accès ou non à la base. Car plus le nombre d’utilisateurs est grand, plus le risque de dommage sur la base est élevé. 
Il me permettra aussi d’envisager l’évolution de la base en fonction de l’évolution des postes (clé de sécurité, code d’accès à certaine page).

3. Structure de la base de connaissance :

Afin de préparer au mieux la réalisation de la base de connaissance, et avec l’aide de mes professeurs, j’ai déterminé la structure de la base. 
Sous forme de diagramme, les tables sont représenté, avec les données quelles renferment, puis elles sont reliées ensemble. Formant un ensemble complexe, qui permettra plus tard de ressortir sous états les informations demandées à l’aide de requêtes.

Sur ce diagramme, les formulaires et requêtes, qui participeront à l’entrée et sortis des informations ne sont pas représentés. Par contre on y retrouve les tables, où sont garder les renseignements. 
Les informations en gras qui sont suivie de PK représentent les clés primaires, qui sont des données uniques dans les champs des diverses tables. Les flèches représentent le sens des données.

 Diagramme des tables : 
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La complexité de cette base est due :

-aux nombres d’informations à gérer (numéro, désignation)

-obligation de non redondance des données rentrées dans la base        (fonctionnement du logiciel Access)

Se diagramme à été également présenté aux service concerné, il à contribué au futur opérateurs de ce faire un avis sur cette base. Il leur a donné également une idée sur son fonctionnement et son utilisation.

4. Recherche de standardisation :
Afin d’amélioré la qualité de nos produit, il faut déjà passer par une standardisation des informations. Au sein de la société Diebolt les nouvelles et anciennes désignations des matériaux figure dans une même nomenclature. Un des objectifs de la base est de standardisé ces désignations afin d’évités toutes ambiguïtés.

Ci-dessous une nomenclature :
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On peut remarquer que dans cette nomenclature, deux types de désignations sont mélangés.

En rouge une ancienne désignation, en bleu une nouvelle.

J’ai répertorié tous les types d’anciennes désignations disponible dans notre entreprise, afin de les réactualisés avec les nouvelles désignations dans la base.

	Anciennes désignations
	Nouvelles désignations

	E24
	S235JR

	CE38
	S355MC

	E36
	S355JO

	PAS70
	S700MC

	SE70
	S690QL


Ce tableau me servira lors de la réalisation à remplir la table des désignations avec les nouvelles désignations. Chaque donnée qui sera consulté avec une information concernant la matière, s’affichera cette nouvelle désignation.
Du coté du nom des grues j’ai compté 40 appellations différentes. Dont certain modèle identique possédait un nom différent. Avec le responsable des grues nous avons ensemble homogénéisé ces appellations.
Mais avant de classer les appellations ont doit savoir à quoi elle corresponde.

Ex D12 :

D : Diebolt

12 : 12 T/m

Ex D12-79
D : Diebolt

12 : 12 T/M

79 : la longueur de porté des bras 7,90m

Nous avons séparé ces appellations en deux groupes :

	Appellation pour grue standard
	Appellation pour grue spécifique

	D12.D16.D24.D30
	D12 79. D12 79 Z. D12 79/95 DT. D12 81 Etc.


Dans le premier groupe nous avons les grues type standard, ce sont des ensembles de pièces, pièces qui sont utilisé par toutes la gamme de grue de même puissance (ex : grue D 12 T/m), dans le deuxième groupe, ont retrouve les pièces utilisé dans une grue spécifique et qui ne peuvent être transversal à une autre grue.
[image: image13.jpg]



5. Classement A, B, C, des pièces à standardiser.
Afin de cerner les pièces et ensembles qui sont prioritaire pour une future standardisation j’ai procédé à un diagramme de Pareto. Celui-ci va me permettre de représenter l’importance relative de différents phénomènes lorsqu’on dispose de données quantitatives
Collecte des informations :
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J’ai collecté les informations en retenant les principaux ensembles mécanosoudés qui composent nos grues, j’y ai ajouté une moyenne du nombres de lancements que nous effectuons par mois, ainsi que leurs déclinaisons suivant les grues, ce sont des critères objectifs, qui apparaissent en jaune sur le tableau ci dessus. J’aurais pu utiliser d’autres critères tel que la sous traitance suivant les pièces, mais cela aurait compliqué les calculs, surtout que ma courbe est très proche du point de pareto.
J’ai associé aux critères C2 et C4 une note de 1 à 5, associant 1 pour une pièce ne pouvant pas être standardisé, où coûtant peut chère et une note plus élevé suivant si la pièce peut être standardisé où coûtant chère.

C1 correspondant : nombres de lancements par mois (1à15).

C2 correspondant : coûts des pièces (1à5)

C3 correspondant : déclinaisons par grue (1à16)
C4 correspondant : pièces pouvant être standardisés (1à5)

Ensuite avec le calcul suivant j’ai défini les critères subjectifs qui apparaissent en violet dans le tableau :

Nombres de lancements par mois X Déclinaisons par grue
   Coûts des pièces X Pièces pouvant être standardisés
Grâce à ce calcul j’ai pu déterminé les critères cumulés, et les classés par ordre croissant.

Ensuite J’ai fait validé ces critères par les personnes s’occupant du service grues afin de m’assurer de la justesse des informations.
J’ ai tracé à l’aide du logiciel Excel le diagramme Pareto suivant.
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On peut remarqué que la courbe de Pareto passe non loin du point de Pareto qui est défini par les coordonnées suivante 80/20. On n’y retrouve également le classement A, B, C, suivant les couleurs.

J’ai pu définir le classement A, B, C, suivant :

· Classement A :

-poste de pilotage

-support grappin

-bouclier vp

-bouclier vs

-traîneau
· Classement B :

-protection pool system

-peigne à grumes

-bielle
-ensemble stativ

-colonne

 -télescope secondaire

· Classement C :

-télescope principal
-axe

-rallonge télescope

-socle

-bras principal

-bras secondaire

-ensemble bras

Se classement donne un ordre d’idée au bureau d’études, concernant le type de pièces qui devront être modifiés, afin d’homogénéiser les dimensions ainsi que les opérations de productions pour améliorer la productivité.

Le classement A représente 80% des ensembles prioritaires à standardiser.

Grâce à ce procéder on espère standardiser environ 20% de notre production sur les pièces et ensembles de grue.

6. Caractéristiques exploitables :
J’ai procédé à la présentation des principales caractéristiques exploitables par les services concernés.
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Formulaire général permettant la mise en œuvre de la base vers ses différentes fonctions, consultations, recherches par requêtes (une requête permet de rechercher des informations dans la base suivant des critères). 

Cette base fait preuve d’ergonomie, avec accès facile aux données de consultation, où aux saisies de données pour les mises à jours
L’accès aux requêtes a été défini suivant les types suivants : 



J’ai choisis ces critères pour animer les requêtes car ce sont des données que nous utilisons fréquemment pour trouver les parents et enfants, qui constituent les ensembles de nos grues.

7. Etat du projet :

Actuellement ce projet est en phase de finalisation, car j’ai été retardé par le fonctionnement des requêtes, qui permettent de ressortir les données.
La non fonctionnalité des requêtes est basée sur un problème de redondance des données, qui empêche le logiciel de faire des calculs correct. De part mes connaissances en matière informatique, j’ai pu résoudre ce problème avant la finalisation de ce mémoire.
Ce retard est du en parti à l’indisponibilité des professeurs concernés, à cause des examens.

Mais ce projet sera mis en service dans la société avant les vacances d’été.

IV. Validation :

1. Présentation du projet :

En matière de validation, vu la non finalisation, j’ai procédé à une présentation de la base à mes collègues, ainsi que mon tuteur, et des services concernés. J’ai pu avoir l’avis des personnes concernés par cette base. 
Chacun a émis ces remarques concernant cette base. Ces remarques ont été listées ci-dessous :
· Bonne présentation de la base, présence du logo de l’entreprise.
· Ergonomie satisfaisante.
· Facilité d’accès aux informations pour les personnes n’ayant pas de grande connaissance en informatique.

· Fonctionnement aléatoire des requêtes.

· Mauvaise qualité des éléments graphiques, du à une mauvaise gestion des images par access.

· Rapidité de calcul des liens.
En majorité lors de cette présentation j’ai eu de bonne critique concernant cette base de connaissance de la part des personnes présentent.
V. Bilan
1. Bilan qualitatif :

En ce qui concerne cette base, si les personnes concernés l’utilise bien, je pense que l’on peut améliorer notre qualité d’environ 30%.

Ce qui dans notre petite société est envisageable, vu les produits peut techniques que nous fabriquons.

2. Bilan professionnel :
Durant ces deux années de formation on m’a affecté des projets très intéressant, dont certain était assez difficile à gérer, et j’ai appris à m’aider des personnes qui m’on entourés.
Au sein de la société j’ai du composé avec la réorganisation des tâches, à cause de la reprise de production de grue au sein des établissements Diebolt.
En ce qui concerne mon projet, j’ai pris grand plaisir à le mener. C’est un projet qui est assez complexe. En terme de contrainte j’ai du m’appuyé sur l’important historique que comporte l’entreprise au niveau des grues, et faire avec un parc informatique quelque fois récalcitrant.

Un bémol, dans l’entreprise j’ai été assez seul à mener ce projet à cause des connaissances informatique limité des personnes qui m’on entourés, ainsi que l’emploi du temps chargés des personnes qui me suivais, mon pas permis d’aller au bout de certaine étape, tel que le Brainstorming que je n’ai pu faire dans les règles. 
En ce qui concerne cette base, j’aimerais la faire évoluer vers une consultation via le net pour notre site de production en Egypte, afin d’améliorer encore notre qualité et notre productivité sur le site Egyptien.
3. Bilan personnel :
Sur le point de vu personnel durant ces deux années de formations, j’ai pu enrichir ma soif de technique que se soit en formation que en entreprise. 
Durant ces deux années j’ai pris plus d’assurance dans mon travail, mes décisions. J’ai aussi appris à surmonter ma timidité, grâce notamment au rapport que j’ai eu avec le personnel de l’entreprise, ainsi que par les tâches qui m’on été affecté.
Dans mes tâches j’ai appris à organiser mon travail. J’ai gagné en rapidité de traitement des informations, ainsi que en restitution des données. J’ai réussis à cerner au mieux mon travail pour répondre au mieux aux attentes des personnes travaillant avec moi, afin de trouver et optimisé aux mieux les solutions.
VI. Annexes :

Dans cette partie on retrouve des données que j’ai utilisé afin de mener au mieux mon projet.

Rapport de qualité en réception de produits de notre site de production en Egypte.
DIEBOLT (M.ARNOLT)( MECALEX

RAPPORT DE CONTROLE :





23 mars 2006

Concerne :

2 Bras secondaire d16 tm Z commande GR39408/4

Points a rectifié sur les prochaines commandes :

· Finition générale à revoir

· Traces de meulage
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Collecte des informations pour le diagramme de Pareto :
	Collecte des informations

	Principal pièces/ensembles
	Nb de lancement par mois
	Déclinaison par grue

	colonne
	8
	12

	télescope principal
	10
	12

	axe
	15
	13

	socle
	7
	15

	bras secondaire
	10
	18

	bras principal
	10
	17

	ensemble bras
	5
	16

	ensemble stativ
	5
	5

	support grappin
	10
	2

	peigne à grumes
	8
	3

	poste de pilotage
	9
	1

	traîneau
	5
	2

	protection pool system
	6
	2

	bielle
	4
	2

	télescope secondaire
	4
	3

	rallonge télescope
	3
	4

	bouclier vp
	7
	1

	bouclier vs
	7
	1


	Critères

	Type de pièces
	Coût des pièces 1à 5
	pièces pouvant être standardiser 1à 5

	colonne
	4
	3

	télescope principal
	3
	3

	axe
	1
	5

	socle
	3
	3

	bras secondaire
	3
	1

	bras principal
	3
	1

	ensemble bras
	5
	1

	ensemble stativ
	5
	3

	support grappin
	3
	5

	peigne à grumes
	2
	5

	poste de pilotage
	5
	5

	traîneau
	4
	5

	protection pool system
	2
	5

	bielle
	2
	5

	télescope secondaire
	3
	2

	rallonge télescope
	3
	2

	bouclier vp
	2
	5

	bouclier vs
	2
	5
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