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	STRUCTURE PILOTE : Direction technique
	RESPONSABLE : Resp. Fonderie
	Acteur du processus : production

	CHAMP D’APPLICATION : Les services concernés par le SMQ
	Clients du processus : production

	OBJECTIF DU PROCESSUS : fabrication du plomb 1,7, Pb Sb 3.2, Pb Ca et plomb doux à partir du plomb d’œuvre 

	RÉFÉRENCES: ISO 9001:2008§ 6-3, § 6-4, § 7-5-1, § 7-5-2, § 7-5-3, § 7-5-5, § 8-2-3 et § 8-3.

	ENREGISTREMENTS ET ANNEXES :

	· PR 16F01 : Rapport de Traçabilité pour four rotatif 
· P03F03 : Liste du personnel qualifié
· P43F01 : Gamme de la maintenance préventive niveau 1   
	
	

	
	
	


INDICATEURS DE PERFORMANCE DU PROCESSUS

                                                                Taux horaire de production réel

        (1)  taux de productivité de Pb d’œuvre    =  -----------------------------------------------------  x  100                           
                                                                 Taux horaire de production objectif  



                          Taux horaire de production réel
Quantité produite par équipe de 8h
  (1’)  taux de productivité de Pb allié   =  -----------------------------------------------------  x  100                    Taux de rendement (2) =   =  -----------------------------------------------------    x  100
                                                                       Taux horaire de production objectif                                                                                  Quantité objective par équipe de 8 h                                                                                                                          
          Avec Taux horaire  réel : Quantité Produite par heure    /    Taux objectif : Quantité objectif par heure
    Inventaires des modifications 
	Révision
	00
	
	
	
	
	

	Date
	20.11.2012
	
	
	
	
	

	Nature de la modification
	Modif. formulaire et mise à jour
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Oui
	
     Non

	
	
	
	
	1-L’opérateur charge le four avec un mélange de déchets de batterie, de déchets de l’usine (rebut pâte et poussière de plomb récupérée des filtres) suivant l’instruction I45  « chargement du four et réduction du plomb ».
Il ajoute ensuite le poussier de coke conformément à la gamme de fabrication. Le moyen de chargement des fours est la TRAX et le chariot élévateur.

L’opérateur prélève les ingrédients derrière la fonderie et les met dans la pelle chargeur du four puis vide celle-ci dans le four.

2-3-4-5- Après chargement des fours suivant I45 l’opérateur veille à respecter la durée de réduction de la charge. Le plomb fondu est déchargé dans les creusets de lingotage à l’aide d’un saumon de 1500 kg. Une analyse de Pb dans les scories  se fait après l’obtention d’un stock de déchets important.

Si le taux de plomb est supérieur à 10%, la scorie est recyclée, si non elle sera rebutée (déchets). 
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	6-7 Le chef d’atelier reçoit l’ordre de fabrication et procède de la manière suivante : le saumons est placé dans le creuset de lingotage à l’aide du chariot élévateur puis portés à fusion à 350°C.
A cette température, l’opérateur procéde à l’écumage (nettoyage) de la coulée avec du brai conformément à la gamme de fabrication GDT001.

Après nettoyage ,l’ajout de brai n’entraine plus d’impureté plus d ‘impureté ni de scories, on obtient ainsi le plomb d’œuvre pur.

8-9-10 Le plomb d’œuvre pur est analysé au laboratoire.des énucléant sont ajoutés suivant le tonnage afin d’obtenir l’alliage PbSb 1,7 , PbCa ou PbSb3,2 conformément à la gamme de fabrication GDT001 « plomb allié lingoté ».

Après les ajouts, une analyse finale s’impose pour assurer de la conformité du résultat suivant GDT001.

Si le résultat d’analyse est non conforme pour un ou plusieurs éléments, il y’a correction de la coulée par des ajouts de énucléant jusqu’a conformité des résultats et autorisation de lingotage (voir bulletin d’analyse) 
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	 11- si le résultat est conforme il y’a autorisation de lingotage. Le plomb en fusion est pompé dans une chaîne de lingotage, les lingots sont arrosés  avec de l’eau pour activer  leur refroidissement puis déchargement.
12-Les lingots sont identifiés par un marquage couleur et un N° de coulée selon I20 et ont pour destination soit atelier grille (PbSb1,7, Pb Ca  ) soit assemblage pp (Pb Sb 3.2) et atelier oxyde (Pb Doux).

13-Les lingots de plomb allié et plomb doux marqués seront stockés dans les zones appropriées suivant l’instructionI24. 

14- Le chef d’atelier doit établir un rapport de traçabilité four rotatif enfin de journée et le remettre au responsable production ou plus tard le lendemain matin.




Analyse des données et actions correctives (1-6)





Enregistrement de la rupture de stock (1-5)





Vérification (1-3)





Chargement de four
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Seuil de réapprovisio-nnement atteint





Etablissement d’une demande 


d’achat  (1-4)
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