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1. Présentation de I'entreprise [1]
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2. Contexte et enjeux

Allevard Rejna Autosuspension fait partie du Groupe Sogefi.
ARA est un Leader mondial dansla fabrication :

edes éléments élastiques de suspension automobile
(ressorts hélicoidaux, barres stabilisatrices, barres de torsion
et ressorts a lames) , .

edes ressorts de précision haute performance

pour les marchés automobile et autres.
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[ 4. Missions et objectifs

- Optimiser le temps de gestion des incidents internes.
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» Réduire le nombre de non conformités liées aux traces.
- Sensibilisation a la qualité des opérateurs et a I'importance de

chaque paramétre.
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« Connaitre I'origine de la problématique

« Etablir un plan d’action et le mettre en ceuvre.
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Q:Ie grande cadence de production.

\

Le site de Douai produit des barres pour la plupart des grands
constructeurs mondiaux.

- Les clients disposent de plusieurs outils de mesure et d’évaluation
des performances de leurs fournisseurs, dont par exemple :

Les audits annuels et le taux de ppm.

Enjeux:

- Améliorer la qualité des produits finis pour étre au dela

des exigences des clients.

- Résoudre des problémes qualité internes au sein d’une usine
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3. Problématiques [2]
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eNombre élevé des incidents liés aux traces.

eDifficulté de gérer les incidents internes.

eTaux d’applications des paramétres de tracabilité et de

fabrication des BSC, n’atteignant pas I'objectif visé.

ePrésence de défauts de surface et de tapures de trempe au

niveau des barres fabriquées avec un type d’acier.
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5. Méthodologies
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 Planifier le jour et Pheure de
l'audit

« Préparer les documents de
base de 'audit (Gamme de
contréle)

[ 6. Résultats [2]
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e Meilleure
application des
parameétres en

e Aboutissement du
groupe de travail.

e Diminution des
incidents liés aux
traces de 6/mois
a 1/mois en
moyenne.

e Meilleure gestion
en remontant la
tragabilité des lots
incriminés et en
limitant le

champs des tris. mon arrivée.

e

comparaison avec
la situation avant i

S

= Relancer auprds de

I'opératenr si ma remarque

'a pas été prise en compte
« Passer linformation au
superviseur quand |a non
application d'un paramdtre
devlent une habltude chez
I'opérateur et revérifier juste
aprés.

- Enregistrement de la cause aprés résolution.
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I_ Détermination de la cause racine des tapures de trempe
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* QRQC avec les membres du groupe de travail.
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7 - Integrer les progrés dans les pratiques
| CAPITALISER e PROGRES
Perceroir Dégger ‘Déteminer ‘Enegistements
Pexistence T probléme lasolution Domées
d'un probléme prioriaire priorire Faits
T
EXPLORER AMIISER RESODRE ETALUER
REFLEXION: I I
= 2 4 6
= Analyser Preparer Evaluer
= les faits les solutions les résultats
= 1 3 5
= Anficiper et Analyser Mettre en euvre
| sclectionner les causes es solutions
= leprobleme racines
EXPERIENCE:
FORMULER ANALISER I CAUSES EVALUERla EFFETS
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[ 7. Perspectives
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8. Bibliographie
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I_ Réaction positive du fournisseur vis-a-vis ce pr

I_ Suivi journalier et minutieux des aciers

eTenir compte des aléas d’une usine de production.
eTenir compte de la priorisation des problémes.

\_

Perspectives:

eFaire un plan d’action également pour les défauts de forgeage.
ePossibilité d’homologation d’un nouveau fournisseur d‘acier.

[1] Intranet :

[2] Amine FAHIM : Rapport de stage
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9. Abréviations

*ARA: Allevard Rejna Autosuspensions
*BSC: Barre Stabilisatrice Cambrée

*QRQC: Quick Response Quality Control



