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. REMERCIEMENTS

Dans un premier temps, je tiens a remercier Monsieur Christophe BUGAJ de
m’avoir permis d’effectuer mon stage a 'usine GEORGES BESSE RENAULT prés de
Douai. Je remercie mon tuteur de stage Monsieur AMBLANC Laurent et I'équipe de
technicien de maintenance qui m’a accompagnée tout au long de cette expérience
professionnelle avec beaucoup de patience et de pédagogie.

Ainsi qu’a I'ensemble du personnel de 'usine RENAULT Georges BESSE pour le
temps qu’ils ont bien voulu me consacrer au cours de ce stage.

Il. INTRODUCTION

Dans le cadre de ma formation au BTS Electrotechnique, j'ai réalisé un stage
conventionné de 4 semaines.
Le but de ce stage est de se familiariser avec le milieu industriel. Je I'ai effectué a
l'usine Renault Georges BESSE prés de Douai dans le département
« emboutissage », au sein du service « maintenance ». Avec pour Tuteur, Monsieur
AMBLANC Laurent, Chef de I'équipe UET B.

lll. CENTREPRISE RENAULT

1/ Historigue

Tout commence en 1898, Louis
Renault, passionné d’automobile
décide de transformer son tricycle en
voiturette de 1 ch a prise direct. Cette
création connait alors un franc succés
et nait, en 1899 a Boulogne-
Billancourt, la société Renault Fréres.
Les premiers véhicules sont vendues
3000 francs, soit I'équivalent de dix
années de salaires d’un ouvrier.

Puis il se diversifie dans la production de camions et de taxis avant de se lancer
dans la course automobile ou il gagnera de nombreux prix.

En 1914, au début de la premiére guerre
mondiale, la compagnie produit alors des
munitions, des avions et les tanks Renault
FT-17, ce qui lui permettra d’étre honoré par
les Alliés.

En 1920 sont fondé les premiers
concessionnaires.

Pendant la seconde guerre mondiale la
compagnie produit des camions pour les
Allemands et en 1944 Louis Renault est mis
en prison pour avoir collaboré et sera
‘ " " T assassineé dans sa cellule.

Ainsi en 1945 |la compagnie est nationalisée, apres cela I'entreprise Renault
implantera 54 usines et est privatisée en 1996.
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2/ Renault de nos jours

Le groupe Renault est composé de 3
marques a savoir Renault lui-méme, le
Roumain DACIA et le Coréen
SAMSUMG MOTORS.

Mais ce groupe est également en
partenariat avec ABTOVAS et DAIMLER.

3/ L'alliance Renault Nissan

En 1999, Renault et Nissan concluent un partenariat industriel

qui leur permet d’atteindre le 4°™ rang mondial dans le

classement des constructeurs automobiles. Suite a cette N
alliance Renault détient 43,4% des parts de Nissan alors que ce RENAULT NISSAN
dernier ne détient que 15% des parts d0 constructeurs Francgais

et ne possede pas le droit de vote.

4/ L'activité de Renault

Le groupe Renault s’occupe de la conception, 'assemblage, la vente et I'entretien de
ses véhicules. Bien entendu, comme tous les constructeurs automobiles, il fait appel
a des équipementiers pour les piéces et composants de ses véhicules.

De nos jours, Renault renforce la sécurité de ses véhicules. On peut compter
non loin de 11 véhicules ayant obtenus 5 étoiles lors des crashs tests EuroNCAP.

Le groupe Renault porte énormément d’intérét dans le développement de
nouveaux moyens de propulsion en augmentant la puissance des moteurs tout en
étant compatibles avec les biocarburants (bioéthanol, biodiesel) et en répondant aux
normes les plus stricts tels que la réglementation Euro V.

Mais la préoccupation principale du groupe et I'environnement. Ainsi, Renault
propose la gamme ECO2 qui impose une usine certifié ISO 14001, une émission de
CO2 inférieur a 140gr de ses véhicules qui doivent étre recyclable a 95% de leur
masse. De plus, Renault persiste dans cette voie par le lancement de sa gamme de
véhicule entierement électrique.

5/ Renault dans le monde

Le groupe posséde une renommer mondiale. Il est le propriétaire de 18 usines
en Europe dont 10 en France, 4 en Asie, 4 également en Amérique du Sud et 1 en

Afrique du Sud. De plus il est le premier constructeur Francais et le 8*™ constructeur
Mondial.

Les résultats de Renault depuis 2005
Résultat net, en millions d'euros au 1+ semestre GROUPE RENAULT

2170
Chiffre d’affaires 38 971 42 628
En millions d'euros

2005 2006 2007 2008 2010 2011 2012

Résultat net - part du Groupe 3420 2139
En millions d'euros

-2732 ' .
Chiffre d'affaires, en millions d'euros au 1* semestre Effectifs mondiaux 122 615 128 322

21324 21547 - Au 31 décembre 2011

_\:\f_ Ventes mondiales VP & VU 2 625 796 2 722 062
15 991

(Hors AvtoVAZ)

2005 2006 2007 2008 2008 2010 2011 2012

Source : Renault
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IV) USINE RENAULT DOUAI

1/ Historique

C’est en 1969 40 ANS DE VEHICULES...
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2) Quelques chiffres

Renault Douai, c'est, 4853 employés, dont :
» 74% d'opérateurs
* 11% de femmes

Moyenne age : 46 ans
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3) Situation Géographique

==
—

SCHEMA INDUSTRIEL UGB DOUAI

L'usine Georges BESSE se
situe sur un terrain de 350
hectares.

Elle occupe wune place
stratégique dans le Nord de
la France. Elle permet de
desservir toute les grandes
viles du nord-ouest de
'Europe tel que Londres,
Paris, Bruxelles et le
Luxembourg.

e t—

| |
; |

-

Clients externes

/e%wﬁzf de stage - HIVERT Autoine - Fonanlt DOUA/




5) Le Process

Les téles arrivent dans le batiment ou elles sont embouties, puis elles vont a la
tolerie ou I'on obtient les caisses vides qui sont ensuite dirigées vers la peinture. La
caisse peinte peut ensuite intégrer la chaine de montage.

V) LEMBOUTISSAGE

1) Présentation

L'emboutissage est la premiere étape du processus de fabrication. Ce procéde
s’effectue dans le batiment A (département 32) possédant une superficie de
50 000m2.
Le role de ce département est d’alimenter la Télerie (département 33) en piéces afin
de pouvoir assembler la carrosserie. Des bobines d’acier galvanisé sont donc livrées,
déroulées puis cisaillés sur, les lignes de découpe afin d’obtenir les flancs. Ces
derniers vont alors alimenter les lignes d’emboutissage. lls seront alors transformeés
a l'aide d’outil de presse installé sur une ligne de presse ou une presse transfert. Afin
de pouvoir varier la production des piéces les outils de presse sont interchangeable.
La production des piéces de carrosserie est faite par I'atelier du gros emboutissage.
Ainsi 1300 tonnes d’acier galvanisé sont consommeées par jours et 440 000 piéces
sont produit par jour ; 52% de la production de ces piéces est destinées a d’autres
usine du groupe Renault comme celle de Palencia en Espagne ou bien celle de
Bursa en Turquie.
Ce département regroupe 570 personnes, dont un tiers du personnel de
maintenance se répartissant en trois catégories :

» les professionnels de fabrication

* les professionnels outilleurs

* les professionnels de maintenance

2) Le batiment

Le batiment est composé de différents secteurs
= Le gros emboutissage constitué de :
* 6 lignes de découpe
» 2lignes trés grosse presse ( dont 1 transfert)
» 5Slignes grosses presses
« 3 installations soudure laser
= Le petit emboutissage constitué de :
* 4 installations de découpe
» 8 presses transferts
» 3 presses d’injection plastique
= La maintenance des outillages
= La maintenance des installations

3) Le service Maintenance

Ce service se divise en deux parties :
« Les UET maintenance (Unité Elémentaire de Travail)
* Les GATM (Groupe d’Assistance technique de maintenance)

/P%Mﬁt‘ de stage - HIVERT Artoive - Ronantt DOUA! ,04/4 6



A) Les équipes UET
En cas de panne sur le secteur, les équipes sont chargées d’intervenir. Elles ont pour
réle de dépanner le plus rapidement possible afin de maintenir la disponibilité des
équipements a leur niveau maximum.
Chaque équipe est composeé de :

» 3 électriciens

* 3 mécaniciens

» 1 fiabiliste électricien

» 1 fiabiliste mécanicien
B) Le GATM
Le role de cette équipe est d’apporter une aide aux techniciens de terrain ne sachant
résoudre une panne dans de courts délais. Mais la plus grande partie de leur travail
est I'étude et la planification d’entretien ou d’amélioration a réaliser.
Le GATM est composé de :

* 4 automaticiens

* 4 mécaniciens

» 1 coordinateur de travaux (électricien)

« 1 codificateur, mise en gestion (mécanicien)

« 1 CUET (Chef d’équipe)

* 1 Formateur dextérité

* 1 préparateur service préparation

VI) LES SYNDICATS

Il existe 5 syndicats (CGT, FO, SUD, CFDT , CFE-CFG ) au sein de I'entreprise et
les candidats sont élus au C.E. ou en D.P.( Délégué du personnel ) pour 2 ans.

Les élus D.P.

lls ont pour role essentiel de régler tous les problémes relatifs a la vie dans I'atelier.
(revendications, évolution de carriére...) .

Tous les mois se tient une réunion de délégués du personnel ou ils exposent les
probléemes généraux a la Direction.

Les élus C.E.

Ces élus ont 2 roles :
* +Un réle économique :
S'informer et faire des propositions sur l'activité économique de
I'établissement.
* Un réle social :
Gérer les ceuvres sociales du C.E. (vacances, enfance...).
A cet effet, suite aux élections, les nouveaux élus C.E. élisent un bureau qui
comporte un secrétaire, un trésorier, un secrétaire adjoint, un trésorier adjoint.

Les élus C.H.S.C.T. (Comité d'Hygiene. de Sécurité et des Conditions de Travail)
lls ont pour mission de veiller aux conditions de travail et a la sécurité de tous, dans
l'usine. lls sont élus pour 2 ans par le grand college qui regroupe tous les élus D.P.
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VII) LE CE

Le C.E. (Comité d’établissement) de Renault-Douai est trés important il propose
énormément de choses ; Ticket de cinéma, voyages, réductions... Ou encore il offre
des cadeaux de noél aux enfants des employés.

VIIl) INTERVENTIONS

En général :

Lors de mon stage j'étais avec une équipe de maintenance UET (I'équipe B),
quotidiennement, les interventions étaient nombreuses. On distingue plusieurs types
d’interventions :

» Les interventions d’origine mécanique : Ce sont les interventions les plus
courantes, la plupart du temps une piece défaillante (vérin, tapis...)

» Les interventions d’origine électrique : Ce sont les interventions les plus
intéressantes de mon point de vue car elles concernent le domaine de
I'électrotechnique et j'ai pu appliquer beaucoup de notions que nous avons en
cours. Ces interventions englobent les défaillances du réseau électrique, des
automates programmables et les réseaux de commande.

* Les Maintenances préventives : Cela peut étre d’ordre électrique ou
mécanique. Chaque machine est dotée d'une liste des organes importants a
vérifier. Il suffit de les contréler, et toute anomalie constatée est signalée afin
d'organiser une maintenance programmée du systéme.

* Les maintenances programmeées : Pour ne pas interrompre la production (flux
tendu), nous fixons une date a laquelle le systéme sera arrété pendant X
temps afin de changer/réparer les organes défaillants.

Les interventions d'urgence se déroulent toutes a peu pres de la méme fagon.
Chaque technicien de Maintenance est équipé d'un téléphone portable et chaque
systeme est équipé d’un poste fixe, lorsque le systéme tombe en panne 'opérateur
contacte un technicien qui doit le plus rapidement possible se rendre sur place. Une
intervention doit aller le plus vite possible, si elle dépasse 120 minutes elle passe en
panne majeure et doit faire 'objet d’'un rapport. Ce qui motive les techniciens a étre
plus efficace et a s'entraider.

Afin de réduire les temps de maintenance, I'usine Renault posséde un magasin
conséquent de piéces détachées a l'intérieur méme de son enceinte.

Personnellement :

J'ai assisté a de tres nombreuses interventions Quotidiennement, chaque technicien
effectue au minimum 3 ou 4 interventions.

J’ai assisté a deux interventions que j’ai trouvé trés intéressantes. Au cours de l'une
d'entre elle, je suis intervenu seul. Je vais vous en parler.
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Premiére intervention :

Je vais vous parler de I'intervention que j’ai pratiqué seul. Un technicien de mon
équipe a été appelé a l'outillage, I’opérateur lui disait que certaines prises étaient
défaillantes, n’ayant pas le temps il m’a demandé d’y aIIer seul

L’outillage est un service ou des
techniciens entretiennent les outils
d'emboutissage (voir photo).

l‘ﬁ'!ﬁiﬂu-
4

\‘(

Dés mon arrivée, on me monte les 2 prises triphasées femelles et les 2 prises
triphasées males défaillantes.

Prise triphasée Male. Prise triphasée femelle.

Je démonte la premiére prise femelle et je remarque que certains fils sont
débranchés, je les remets donc correctement et la prise fonctionne. Je démonte la
deuxiéme prise et je remarque qu’elle est complétement cassée ainsi que les deux
prises triphasées males qui sont elle aussi cassée.

J’ai donc pris les références de ces 3 prises et, via le réseau intranet, ai commandé
le tout.

Dix minutes plus tard, le magasinier me livrait les pieces directement sur le lieu
d’intervention. Il m’a donc suffit de changer les piéces défaillantes permettant ainsi
aux techniciens outilleurs de poursuivre leur travail.

Ainsi j'avais complété ma premiére intervention seul dans I'entreprise.
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Deuxiéme intervention :

Ensuite je vais vous parler de l'intervention a laquelle jai assisté. Ce jour-la j'étais
avec Christophe un électrotechnicien qui avait lui-méme d’ailleurs le BTS
électrotechnique. Nous avons été appelés par I'opérateur aux lasers, le systéme
était arrété a cause d’'un défaut au niveau de I'automate.

Le systéme laser est un
systéme qui soude, bord a
bord, des flans de
différentes épaisseurs grace
a la technologie laser.

Ces flans sont ensuite
emboutis, ce qui permet
d'obtenir une piece finie de
différentes épaisseurs. C'est
le cas, sur les chassis de
certaines voitures Renault.
La différence d'épaisseur
permet un gain de poids et
de codt ainsi qu'une
meilleure résistance aux
endroit plus sollicités.

Nous arrivons sur place et 'opérateur du systéme nous dit : « Le systeme était en
fonctionnement et d’'un coup il s’est arrété avec un défaut sur 'automate ». Nous
allons donc voir sur 'automate et nous repérons le défaut « défaut interbus ».

Les Boitiers interbus sont des appareils de mise en liaison entre différents
automates, car aux lasers il y a 3 automates différents avec des langages différents.
Il y a une dizaine de boitier interbus sur chaque systéme et pour repérer lequel est
en défaut il suffit de regarder lequel clignote rouge. Il y avait 2 boitiers qui clignotaient
rouge, les deux situés au méme endroit sur le systéme : sur le robot de chargement
qui porte les pieéces pour les amener sur le tapis des lasers.

Nous avions donc deux boitiers en défaut, c'est a dire soit un défaut de l'interbus
méme, soit un défaut dés éléments environnants ou un défaut de connectique.

—— Connectique

Elements environnants

Ci-dessus le schéma de l'installation a laquelle nous avions a faire, la panne
provenait donc des boitiers en eux-mémes, soit des fils les reliant soit du Coval situé
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tout a droite. (Le Coval est un appareil de mise sous pression). Mais la veille nous
avions changé ce Coval et il fonctionnait correctement, nous avons donc décidé de
tout d’abord changer les 2 boitiers interbus par 2 de rechange que nous avions. Le
systéme redémarre normalement et une heure plus tard le systéme retombe en
défaut, nous retournons donc sur le systéme, nous testons tous les fils et aucun n’a
I'air défaillant, nous décidons donc de changer le Coval il ne restait plus que ¢a.
Nous changeons donc I'appareil mais le défaut est toujours présent.

Nous cherchons dans les automates et nous ne trouvons pas de solution a notre
probléme... Aprés un bon moment de recherche le technicien que jaccompagnais
remarque que I'équipe A était intervenue sur ce systéme plusieurs jours auparavant
sur le panneau des pannes, il était 13h notre poste était terminé et nous appelons le
technicien qui avait résolu le probléme précédent pour qu’il nous rejoigne et nous
aide a résoudre le probléme avant de partir. Nous lui expliquons tout ce que nous
avons fait sans succes, et il repense qu’il avait shunté le Coval avec 'automate le
temps de réparer son probléme et qu’il avait oublié de le remettre, voila pourquoi le
systeme entrait en défaut tout le temps.

Autant de temps gaché pour une simple inattention.

Cette intervention m’a apprise beaucoup de choses qu'en a la rigueur et au sérieux
que doit observer le technicien de maintenance lors de ses interventions.

Ce systeme, bien que de technologie complexe, reste assez fragile dans un milieu

industriel hostile. Des interventions nombreuses et répétées étaient nécessaires pour
le maintenir en état de produire.
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IX) CONCLUSION

Ce stage m'a permis de découvrir le milieu industriel. Durant celui-ci j'ai pu mettre en
pratique les connaissances théoriques et technologiques acquises durant mon
cursus scolaire.

J'ai aussi pu mesurer l'importance des services de maintenance dont le réle est de
maintenir en état I'outil de production. Cette importance est largement accrue dans
les entreprises qui pratiquent le flux tendu, comme c'est le cas chez Renault, comme
chez tous les constructeurs.

Je pense que ce stage m’a préparé a une insertion professionnelle proche.
Ce stage, fut pour moi, une expérience intéressante qui conforte mon désir d’exercer
dans le domaine de I'électrotechnique et peut-étre de la maintenance.

Enfin, je tiens a exprimer mon contentement pour avoir pu travailler dans de bonnes
conditions, dans une équipe agréable et professionnelle.
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