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Méthodologie

Amélioration continue:
La méthode « PDCA » est une illustration de la W .
méthode  qualité  Plan-Do-Check-Act,  qui Processus pour assurer la qualité du produit

permet de piloter et simplifier les actions pour
améliorer la performance en continue.
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Le stage est effectué pendant la troisieme phase du planning projet (production — set-up). Toutes les activités du projet pour controler la qualité du produit correspondent bien au processus d’amélioration continue.
Les missions concernant la rédaction des documents comme le synoptique de fabrication, le plan de Pendant la phase finale du stage, le projet entre dans |la phase des pré-séries. Les pieces injectées arrivent sur site, et les contrdles sont réalisés
< Contréle qualité N ' I surveillance et les gammes de contrble sont réalisées. quotidiennement en suivant les documents rédigés.
a La partie de la recherche d'un systeme de mesure reste en cours. Tous les problémes (non-conformité de la piéce, problémes de fabrication) qui apparaissent sont discutés et traités pendant le « top 5 » quotidien.
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