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1- Contexte et objectifs

Assurer la qualité, une affaire au-dela de la certification

Idrissi Bouyahyaoui Yasmina — Master 2 Qualité et Performance dans les Organisations-2018
Université de Technologie de Compiegne
Pour en savoir plus : www.utc.fr/master-qualite « Travaux », « Qualité-Management », réf n°440

Contact :
yasminaidb@gmail.com

Besoin de renforcer la qualité

Toute industrie automobile cherche interne

a améliorer sa performance industrielle pour
saisir de nouvelles opportunités :
- Marché tres concurrentiel
- Structure compétitive .
Panel clients exigeants

N

Répondre au besoin du client : conformité au cahier de charge

©

par 'Elaboration des Dossiers PPAP

Anticiper les problémes : mise en place d’actions préventives

par le déploiement des 7 Quality Basics

Satisfaire le client : sécurisation et analyse de causes pour éviter la récidive

par le traitement des réclamations clients

2- Situations initiales du site —\

*  Pas de suivi des 7 Quality Basics

e Pas de réalisation des phases de qualification processus :
MPT-EMPT

Pas de suivi des audits réalisés

*  Retard cumulé des dossiers PPAP

*  Retard de traitement des réclamations 2017

Paperasse : instructions de retouches pour chaque type de
produit

3- Amélioration de la qualité

O Déployer et suivre les 7 Quality Basics (7 QB)

a

Elaborer les dossiers PPAP

O Traiter les réclamations 'O Créer un standard cabine de retouche
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= 4- Bilan
v Suivi 7QB : Ajout d’unindicateur « audits 7 QB » et mise a jour du Planning des audits
v P . . R v Elaboration de deux dossiers PPAP suite a un . L . N N
Réalisation de la MPT-EMPT et mise en place des 7QB pour trois nouveaux projets transfert de production; Régularisation du retard des réclamations clients 2017 v Création du cabine de dureincluant les

v Réalisation, validation et mise en place des documents qualité : OK 1% piéce — Chemin de contrdle — Défauthéque —
Flux du mur qualité

v Formation des opérateurs
v Suivi des murs qualité (QW) : Quality Wall (i
: Levé du mur qualité en moins de trois mois

t réunion QRCI hebdomadaire)

plan de

ITY WALL H79

Audit 7Q8

Indicateur Suivi QW : aprés 2 mois

Indicateur Suivi Audits 7Q8 Indicateur Suivi QW : 2 la mise en place du mur qualité

v Elaboration de deux dossiers PPAP suite a un
changement de maquette de contréle ;
v Régularisation du retard des PPAP

PPAP en retard Vs PPAP réalisés
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Figure : PPAP en retard Vs PPAP réalisés

exigences de quatre clients :

Traitement de trois réclamations, des clients Renault—JLR — PSA — SCANIA

Renault - JLR

Réclamations 2017 Vs Réclamations

Perspectives :
traitées et vaidées

Rechercher les exigences des clients : BMW, Audi ,
Volkswagen

Rajouter les exigences dans le standard en spécifiant
I'emplacement du défaut pour les cinq type de défauts, la
méthode d’auto-contréle et la régle de réaction
Présenter le standard au responsable production et
former les retoucheurs soudure au standard
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®réclamations 2017

= réclamations traitées et
validées
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Figure : 2017 Vs traitées et validées

5- Perspectives personnelles

Agir entre stratégie (quoi) et tactique
(comment)

> Prioriser les taches
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Management
d’équipe
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