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Amélioration de la Performance Qualité dans l’Usine de Production

Inventeur des ciments alumineux (1908 : brevet Ciment Fondu®)  -- Cent ans d’expertise
Leader mondial des aluminates de calcium 
Un réseau mondial / des représentations locales

Usine à Fos-sur-Mer : le site pilote pour les innovations mises au 
point par le Centre de Recherche de Kerneos. 

optimisation des ressources et des installations
niveau qualité est moins stable que par le passéDes essais en 2010
optimisation des ressources et des installations
niveau qualité est moins stable que par le passéDes essais en 2010

2011 Objectif : 
Amélioration de la Performance Qualité

analyse des résultats qualité de 2010, zoom sur les principaux incidents 
qualité

analyse des causes de l‘incident qualité choisi
mise en place des actions correctives
recommandations pour rendre le système qualité de Fos plus robuste

Site :
Kerneos http://www.kerneos.com En ligne 2011 

Normes :
Techniques d'analyses de la fiabilité du système – Procédure d'analyse des modes de défaillance et de leurs effets (AMDE),  

NF EN 60812 Août 2006

Formation de l’UTC :
G. Farges, Cours QP01, Fondements méthodologiques de l’amélioration continue et de la résolution des problèmes  2010
J. Escande, Cours QP05, AMDEC & Arbre de Défaillance - Assurer et manager la confiance face au risque 2010

A partir d’analyse des résultats qualité de 2010，les 3 incidents 
qualité clés ont été identifiés.

Un arbre des causes a été réalisé sur un incident critique. 
A travers l’évaluation des contrôles actuels, des points critiques 

ont été mis en évidence sur le processus d’essais de production.
Un plan d’actions d’amélioration, comprenant des solutions, a été

réalisé avec la méthode « PDCA ».
La méthode « AMDEC » a été proposée pour être intégrée dans 

l’actuel système de management de la qualité.
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5 étapes de l’AMDEC
Cycle de résolution de problèmes en 7 étapes

Un camion de TEV 25t en route 
vers client  est rappelé,  le 
18/11/2011

Produit AAA était pollué par 
Cement

Résultat d’échantillon :  
Parameter P & C révèlait AAA 
était pollué par Cement

Le camion est libéré en fin du 
17/11/2011 apès validant sur 
analyse de C uniquement. 

Les autre analyses seront fait 
le lendemain. Analyse de 
CAC12A7 besoin 1h30’ de plus, 
ça fait plus de temps 
d’attendre pour l’expédition.

Dans le Silo2 du TDM, RM 
P(50T) est pollué avec 
Cement(10T) - confirmé par 
l’échantillon

Pollution lors du transfert du 
Silo200m3(Atelier Expédition) 
au Silo2(TDM) par camion 
citerne

Pas de pollution dans 
Silo200m3; Pas de pollution 
dans Silo2TDM avant le 
transfert par camion

10t Cement est déchargé par 
erreur dans le citerne RM P, le 
29/10/2010

Prouvé par les échantillons
Erreur manuelle du choix du 
silo source entre Silo500m3 
(Cement) et Silo200m3(RM P)

Silo200m3 et Silo500m3 
partagent une manche de 
chargement commune en bas, 
risque de pollution

2 échantillons espacées de 25t 
AAA

La conduite du Silo200m3 est 
bien condamnée par un joint 
plein.

Erreur lors de l’opération 
manuelle: 1) positionner le 
communicateur du choix du 
silo; 2) arreter la vanne S500 et 
démarrer la vanne S200

Anciennes vannes 
automatiques était en panne il 
y avait 2ans

Manque de procedure écrite 
d’operation du choix du silo, 
manque les étiquettes sur les 
vannes manuelles

Le risque n’est pas identifié
avant l’accident.

Vanne automatiques n’est pas 
utilisé souvent

Silo500m3 utilisé
quotidiennement pour expédier; 
Silo200m3 utilisé 1~2 fois par 
mois

Le boyeur D(plutôt pour 
nouveau produit ) est contacté
au Silo 200m3

Le risque de pollution n’est 
pas identifié avant l’accident

Manque des contrôles de 
pollution lors du transition et 
du transfert

Manque procédure de 
transition; manque contrôle de 
qualité
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(5) Analyser les causes 
racines

- enough time required  
- need an FMEA expert as support

- systematic analysis through 
the whole process 
- prioritize risks by RPN ( Risk
Priority Number = S*O*D )

- prevention actions and follow up

PFMEA

- relay on the experience of
participants, lack of systematic
analysis
- no follow up section

- quick
- simple
- no need of special support 
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(6) Préparer les 
solutions

Done.30/04/11PLPoser les étiquettes sur les vannes manuelles3

4 flow charts done.
-Transfert du Silo200M3 à TDM
- Fabrication automatique avec additive V
- Fabrication automatique avec additive C
- Fabrication manuelle AAA

10/05/11SL + 
DT + 
CD

Rédiger une procédure de transition avec 
logigramme. 
Rédiger logigramme pour tous les processus de 
fabrication.

4

Working request is deliverded.20/04/11PLDemande d’Intervention pour vanne automatique2

Updated checklist has been used by 
technician and by operator during 
production.

Avant
transition

DTPrésenter la check-list sur site pendant du 
transition

1

SL+DV
+VG

Who

AMDEC – Process FMEA31/07/11Créer un outil pour identifier les risques avant le 
démarrage d’un nouveau produit : contrôler les 
points clés de qualité.

5

Follow upWhenWhat
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(7) Mettre en œuvre

Prendre un échantillon
de RM P SILO 2

Prendre un échantillon 
sur le BB de adjuvant
(par N°lot de fabrication)

Vérification de la 
citerne propreté et sa 
mise en place sous la 
bouche de chargement

FABRICATION AAA 
AUTOMATIQUE

Sélection de la recette 
le nombre de batch et 
mettre un seul 
échantillon par série

Fuite de produit 
au niveau des trappes 

du Mélangeur

oui

Un seul nettoyage des 
trappes au début de la 
production, avec une 
seule série des batchs.

Prendre un échantillon au 
milieu de chaque série.

Nettoyage des trappes 
du mélangeur avant 
démarrage

Lancement de la 
production première 
série des batchs.

En fin de série, arrêter 
de l’installation et 
imprimer le ticket de 
production.

Répéter 
N fois

non

Vider un BB dans 
la trémie adjuvant 
appropriée

Pour un vrac de XT

Pour un vrac de YT

X batchs du Xt

Y batchs du Yt,   

Attendre résultat de 
labo avant de libérer le 
camion citerne.

Prendre N 
échantillons 
au milieu de 
la production

La  trémie 
adjuvant est 

vide

non

oui

Comparaison poids 
TDM avec poids 
bascule sortie usine.
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(3) Définir le problème

Indirect :
Clients/Customers :  

Chaque production/ Every ProductionQuand / When

QQOQCP

Tour de Mélange / Mixing StationOù / Where

Cause tree analysis,  actions and follow upDonnée de sortie

‐ « 0 Defect » ‐ To be sucessful to launch new products to marketPourquoi / Why?

Actions proposed:
‐ Review 2010 incidents with cause tree analysis.
‐ Review existing control actions and their effectiveness
‐ Follow up and check during each production: audit process key steps by checklist, review meeting 
‐ Training to new operators
‐ signs and lables on key point on site
‐ Check list with pictures
‐ .......
Objectives and Measurement: 
‐ KPI : new indicator K5 – how many samples of batches are in conform with specification.
‐ Customs complaints

Comment / How

How to make sure the production of new products are in conform with specification.
‐ Quality incident in 2010 – root causes fully identified? 
‐ Existing control actions are well implemented ?  effectiveness?
1) Management of production by batch 
2) Management of different products : transition, pollution risks, cleaning cycle

Quoi / What

Direct : 
Usine Fos : Expédition, Qualité, Performance
Kerneos : KRC

Qui / Who

Maitrise des qualités de nouveau produits à la tour de mélange
Quality control of new products in Mixing station

Donnée d'entrée :
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Date : 10/03/2011Participants :  Didier V. + Pascal L. + Sylvie L. + 
Dominique T.
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Objectives and Measurement: 
‐ KPI : new indicator K5 – how many samples of batches are in conform with specification.
‐ Customs complaints

Comment / How

How to make sure the production of new products are in conform with specification.
‐ Quality incident in 2010 – root causes fully identified? 
‐ Existing control actions are well implemented ?  effectiveness?
1) Management of production by batch 
2) Management of different products : transition, pollution risks, cleaning cycle

Quoi / What

Direct : 
Usine Fos : Expédition, Qualité, Performance
Kerneos : KRC

Qui / Who

Maitrise des qualités de nouveau produits à la tour de mélange
Quality control of new products in Mixing station

Donnée d'entrée :
Problématique/Problem

Date : 10/03/2011Participants :  Didier V. + Pascal L. + Sylvie L. + 
Dominique T.

14) EN FIN DE DÉPOTAGE, ARRETER LE DPOUSSIERAGE.

13) DEMARRAGE DEPOUSSIERAGE AVANT DEPOTAGE,

12) SÉLECTIONEER AVEC LE CHAUFFEUR LE TUYAU DE DÉPOTAGE. RM P => SILO2

11)  POSITIONNER LA CITERNE À CÔTÉ DES 3 TYAUX DE DEPOTAGE

10) ATTENDRE RESULTAT LABO AVANT DEPOTAGE STATION DE MELANGE

9) CONTRÔLE PAR BASCULE LE POIDS CHARGEMENT RM P

8) REMETTRE LES VANNES DE FLUIDISATION ET LE COMMUTATEUR DANS LEUR ETATS 
INITIALS ( POUR UTILISATION DU SILO 500M3 ) .

7)  A LA FIN DU CHARGEMENT, PORTER L'ECHANTILLON AU LABO,

6) ECHANTILLON PRIS DE PREFERENCE DANS LE CAMION. SI IMPOSSIBLE, PRENDRE 
L'ECHANTILLON DANS L'AERO 200M3. 

5) POSITIONNER LE CAMION SOUS LA MANCHE DE CHARGEMENT ET DEMARRAGE

4) POSITIONNER LE COMMUTATEUR SUR SILO 200M3, VERIFICATION EN SALLE DE 
COMMANDE SUR PC.

3) FERMETURE MANUEL DES DEUX VANNES DE FLUIDISATION ENTRE LE SURPESSEUR ET 
L'AERO DU 500M3

2) OUVERTURE A L'ARRIERE DE LA CITERNE POUR CONTRÔLE 
PROPRETE

1) VÉRIFICATION DE LA CITERNE  AVEC MANOMETRE
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(8) Surveillance et 
Evaluation
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(4) Investiguer et 
collecter les faits

Observer la 
fabrication

Collecter les 
documents

Interviewer 
les opérateurs

2. Manque la contrôle de qualité pendant transition et transfert; manque de 

procédure et les points des échantillons

1. Le risque de pollution n’est pas identifié avant le démarrage d’un nouveau 

produit. Les points de contrôle critiques ne sont pas identifiés suffisamment.

4. Opération manuelle pour choix des silos entre 500m3 et 200m3, mais manque 

de l’instruction écrite et des étiquettes sur les vannes manuelles.

3. Le Silo200m3 et  le Silo500m3 partagent une manche de chargement commune 

en bas. La vanne automatique est en panne depuis 2 ans environ. 

SITUATION 
DE CONTROLE

Erreur manuelle du choix du silo source entre Silo500m3(Ciment) et 
Silo200m3 (RM P), 10 tonnes ciment étaient chargées dans le camion citerne 
alimentant le silo RM P du TDM.
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