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Resume

Notre projet de fin d’études s’inscrit dans le cadre de ’homologation des véhicules

du groupe RENAULT fabriqués par SOMACA, qui sont amenés a étre commercialisé
vers les pays de 'Union Européenne. En effet 'immatriculation des automobiles
fabriquées hors de la zone UE s’avere tres difficile vu la rigueur impérative des normes de

sécurité et de réglementation.

Le travail que nous avons réalisé dans I'intérét de ce projet consiste 'application de

I'audit COP en se basant sur la mise en place des grilles de surveillance de la conformité
réglementaire vis-a-vis 'usine SOMACA et ces fournisseurs, en se basant sur des
exigences pour les produits qui comportent des Caractéristiques conditionnant la Sécurité

et le respect de la Réglementation (CSR).

Dans le cadre de notre projet, nous avons expliqué, présenter et appliquer

L’AUDIT COP au sein des services et atelier SOMACA, ainsi nous avons appliqué a
'usine et aux fournisseurs des exigences pour assurer la maitrise de la conformité du
produit livré, dont le strict respect concourt a réduire d’une part les perturbations dans
P'usine SOMACA (perturbation de flux, Tries, Retouches,...), et d’autre part les risques de

défaillances lors de 'utilisation par le client final.
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Introduction générale

«Si Lon prend le cas de ['usine de Tanger, nous fonctionnerons avec des chaines de 30
véhicules fabriqués a [heure, destinés presque en totalité a [export. Ce qui donne lieu a un
total d’exportations de 3 milliards d euros par an. Pour un tel volume d affaires, le client, la
ou il se trouve dans le monde, s'attend a ce que sa voiture soit aux meilleurs standards
internationaux, De ce fait, il est impossible de tolérer une défaillance, aussi petite qu'elle

soit, dans notre relation avec les fournisseurs

Jacques Chauvet, leader de la région Euromed de I'alliance Renault-Nissan

De ce fait, pour assurer la commercialisation de ces véhicules, 'usine SOMACA
de RENAULT a opté pour une démarche qui vise a rendre ces véhicules conformes aux

réglementations techniques des pays de commercialisation, par le biais de ’'homologation.

C’est dans ce contexte que s’inscrit notre projet de fin d’études qui a pour finalité,
la présentation et 'application d’audit COP, ainsi la mise en place des grilles de
surveillance de la conformité réglementaire (GSCR) dans I'usine ,et chez les fournisseurs

de la SOMACA.

Dans les deux premiers chapitres, on donnera une vision sur le contexte du projet
qui est consacré dans un premier lieu a une présentation générale du groupe RENAULT,
puis a une présentation de 'usine SOMACA, et plus particulicrement le service d’accueil
qui est le service qualité, ensuite un diagnostic de I’état actuel, suivi de la présentation de

la problématique liée a ce sujet.

Dans les autres chapitres, on va proposer des solutions basées sur les exigences

COP pour assurer la conformité des produits.
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CHAPITRE 1:

Présentation de la

socClété
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L’industrie automobile au Maroc constitue une dt#i¥conomique importante amenée ¢
développer de maniére croissantecours des prochaines années. Elle représente @ré8a
du PIB industriel, assure 14% des exportationsdgtraiiles et entraine une grande partie
I’économie marocaine. Cette activité comporte pluse centaine d’entreprises dont prés
85 unités s@cialisées entre constructeurs et équipementspantyres de 20.000 person

en emplois directs.
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|.  Présentation du groupe Renault :

Renault est un groupe automobile francais de tanbbediale. Il est devenu depuis 'uni
avec Nissan une mulationale considérat et présentedans 118 pays, Renault «
aujourd’hui un groupe automobile multimarque. Ayaotjuis une dimension mondiale |
son Alliance avec Nissan, I'acquisition du congeuc roumain Dacia et la création de
société sud-cosnne Renault Samsung Motors. Aussi le groupe Repautsuit une stratég
de croissance rentable grace a une gamme de @hietudle services innovants qua

La branche automobile comprend, olRenault, les marqueSamsun¢ (Corée du Sud)
et Dacia (Roumanie). Elle regroupe la conception, la falbicaet la commercialisation ¢
véhicules particuliers et utilitaires. En 2004 eedl réalisé 38,6 milliards d’euros de chil
d’affaires, soit 94,4 % du chiffre d’affaires totdli groupe, le gr¢pe a vendu 2 488 5.
véhicules dans le monde. En Europe occidentale¢ da¥8% de part de marche,
constructeur renforce sa place de premiere margimnabile sur le marché des véhicL
partiauliers et utilitaires pour la 7ér année consécutive.

Le groupe RENAULT est bien implanté en France eirdés'ouvrir a de nouveal
marcheés. Il s'est tourné vers I'Asie et s'est a&sec Nissan et Samsung s'assurant
une présence sur ces marchés. En acl la marque Dacia, il s’est lar dans le véhicule
économique dit véhicule a "5000 euros " envahissemitmarchés des pays en voie
développement tel la Roumanie, le brésil, le Matogientét I'Inde et I'lra

mawe MNombre d’usines dans le monde 38
Production industrielle 2007 2 659 236 unitées
France
Slovénie
[§] =[] Sle]o]
Espagne p—
[6]=]o] \
anijﬂ
- . ¥ Russie
\ & ¥ o] — I
| Rownanie (Dacia) Corée du Sud (RSH)
— = — E ' Kan | ey [T
Mesxique®! R mp ["’l
Maroc [&] &= [c] nde .
Colombie M:@l E-M
= Malaisie
Brési'"!
[Rle=[2]
Chili
Argentine

Usines du groupe Renault (Renauft, Dacia & RSM) [P ] Partenariat industriel

. L, {1) dont l'usine commune VU avec Nissan ‘} r
E]Cnlrosselie - mnontage |:| Mécanique [l Principaux projets initiés en 2008 -

(2) fabrication de véhicules Renault dans une usine Missan RENAULT

TTOAPPUTT OC PTouJct O T 1T O EiUUCT TORIMTOC POl O =TTV T O7 W 7 WX IV 7 W =TT V= =7 X 1T X7 v o
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Figure 1 : Usines Renault dans le monde

Présentation de la SOMAC/ ;

La sociétémarocaine de construction automobile "SOMACA" a@te en 1959 p:

l'intermédiaire du Bureau d’Etudes et de Partiggatindustrielle (B.E.P.I), organisn

chargé de promouvoir le développement industrigbalys

Historique :

Depuis ¢a création, leociété a connue plusieurs changements au niveatrutgure

aussi qu’au niveau de marques de voitures monitéesbleau -dessous montre I'évution

de la société depuis 1959.

Année Evenement
1959 |Creéation de l'usine de Casablal
Signature d’'une convention entre I'Etat marocaifRehault portant sur 'assemblg
de véhicules Renault & la SOMACA et lancement agskmblage de Renault Expr
1966 |dans le cadre de cette conveni
Signature de la Convention Véhicules Utilitairesgéls Economiques avec I'Ef
marocain.
1999 |Lancement de I'assemblage de Kan
2001 |Certification 1ISO 900:
26 juillet: signature d'un protocole d'accord entre RendulEtat marocain pour
2003 reprise par Renault en deux étapes de 38% du tde la SOMACA
2004 |ler janvier : arrét des activités industrielleskikgt a la SOMACA et signature, en
I'Etat Marocain et Renault, de la Convent« Voiture Economique Renault Log».
o 27 avril: Renault rachéte la part de 20% détenue pd au capital de la SOMACA
Le Groupe Renault porte ainsi sa participation d&@MACA a hauteur de 54'
27 octobre Renault rachete les 12% restants de la participalol'Etat marocail
2006 |Renault reprend les 14% du capital de SOMACA, défsar de actionnaires prives.
Lancemente Logan 1.5 dCI (Direct Commorail Injection).
2007 |Lancement de la LOGAN L90 EUROF
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2008 |Lancement de la Log « phase 2 ».

2009 |Lancement de la Log « Sandero ».

2011 |Lancement de la Log « Sandero - Stepway».

Tableau 1: Historique de la SOMACA

Fiche technique de la sociéi :

Raison sociale : Société Marocaine de Construction Automobile, SOMACA.

Forme juridique : Société Anonyme régie par le Dahir n°® 1-81-306 du 6 mai 1982
relatif aux industries de montage de véhicules automobiles. La société a mis en
harmonie ses statuts en 1999, conformément a la loi n°17-95 relative aux sociétés

anonymes.

Capital social : 60.000.000 Dhs.

Répartition :
* 80% par le Groupe Renault
* 20% par PSA

Date de création : 24 juillet 1959.

Adresse : Km 12, Autoroute de Rabat, Casablanca.

Activité :
Montage et assemblage des pieces, ensemble mécanique et carrosseries des véhicules :

Renault (sous les marques Kangoo et Logan)
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o Magasin C .0 Kangoo @ Porc Voiturss

o Bureaux Adminisiraffs o Mogosin C.K.D FIAT @ Maintenance
0 Tolerie @ Magasin C.K.D Berlingo/Partner @ Terrain Sports
© Peintre D oeballoge © post Livaison
o Montage @ Magasin Pidces Locoles @ Service Général
B Congse el @ o P ® cmpranvaur @) FAT vl Moro
de Soustrailance o Finition Livraisons Commercioles @ GMPRAT @ Porc FIAT
Automobile de SOMACA o Magasin C.K.D Télerie @ Parc CXD @ Piste d'essoi

Figure 3: Plan de la SOMACA
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Processus de productio :

La SOMACA est une société qui a pour mission la production des voitures, pour venir au

bout de cette mission elle se base sur le processus suivant :

AFFIVEE MATIERES HATIONALES

+ *
[ DEBALAGE et MAGASINAGE

ARRIVEE C.K.D

CONTROLE

DE
RECEPTION

i o]  MAGASIN DE RECOUVREMENT
ASIEMBLAGE S| FERRAGE*BER;:H;U
| of FIMTENME
TR&ITE#IEHT{DESHRFACES
G.P.TEPI-:‘DHEUSE
¥

M&STIC

¥
APPRET

TRAITEMENT

RETOUCHE

1 1

FREPARALTION
PEINTUERE PREPAFATION AVANT LAQUES

+
| LAQUES
¥

MOTOPROPULSET CHAINES MONTAGE
ATELIERS I

"'I CONTROLE FONCTIONMEL

i

GROUME MECANIJUE
ETANCHEITE
ESSAIS SURFISTE

FINITION LIVRAISON

*
LIVEAISON COMERCIALE

SNOILYOI¥EVY4 S3A 3T04LNOD

[T TTTTITTTITTITT T

Figure 4 : Plan de I'usine SOMACA.
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Etape de montage du véhicule a la OMACA .

La SOMACA réalise le montage des voitures d’apeashieminement suive : Ferrage,

Peinture et montage.
» Ferrage :

Il consiste a assembler les composantes de lassarnie sur un berceau spécifique a ch:
marque et a chaque modéle de voi
L'assemblage des différentes parties d'une cariessefait principalement par points
moyen d'une pince a électres et il est complété par I'ajustement et la fimtgui se fait pa

soudage et par brasures sur la chaine de fin
> Préparation et peinture:
Elle compte cinq étapes principale

1-Traitement de surface par phosphatation (°
2- Déposition d'une peinture d'anticorrosion (catapbe
3-Mastics d'étanchéi
AReinture intermédiaire : App

5-Peintures de finition : Laque
» Garnissage :

C'est une opération cong®®e de trois étapes représentée par 4 u

O Habillage de l'intérieur de la caisse, accompagnébirtstallation électrique «
des vitres.

O Mise en place des éléments mécaniques (moteuues)

O Le réglage et I'essayage représentant la phage it montage
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Présentation du Bout d’'usine :

Dans cette partie nous allons donner une présentdti Bout d’'Usine a savoir le schéma, les moy
I'organisation des retouches, les postes et I'éffevant tout, il faut savoir que le métier en BU es
contréle et la retouche.

6.1 Schéma BU :

* Piste d'Essaie
CJEEE
EEEE

§BBEE
§BEEE

Parc
Immeo

§ HBEE
§EEEE

@Banc de parallélisme
@Banc de chauffe

@PEV

@Test d’étanchéité
@CSC statique et dynamique
@Ligne de retouches

(7)application P2

Payement en blanc @

@Evaluation PESD

1ash

- .l
Maintenane

{LA) =-<'
|

P

Magasin
CKD

DLI

PESD

E?'.'
@S P2 —‘ E ‘ 5 = =

Figure5 : Schéma du Bout d’usine actuel
Dans ce qui suit, vous trouverez les explicatiamreernant chaque poste mentionné sur le scl

6.2 Description des moyens en ligne BU

Les contrOles effectués au bout d’'usine sont dereattatique et dynamique, on peut les cle

suivant le tableau ci-dessous :

En statique En dynamique

Fonctionnement

- Systémes de sécurité (ceintures, sécurité er Fonctionnement mécanic :
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klaxon ...) - Moteur
- Equipements (siéges, éclairages intérieurs etiexrsy - Embrayage/dérayage
chauffage/ climatisation ...) - Passage de vites!
- Ouvrants intérieurs et extérieurs (duretés de mare - Direction assisté¢
condamnation, ouverture, bruyance - Freinage (ABS- ESP — FPA...)
Aspect: Bruits :
-Conformité (couleur, non écaillage, collage, placag - Bruits mécaniques (moteur, amortisse
-Dégradations (rayures, marques, plis suspension,...)
- Bruits de composants (planche de b
Etanchéité a I'ea(vérification de présence d'e: sieges,...)
- Bruits de caisse.
Niveau des liquideghuile, CA, refroidissement,..

Tableauz .Controles effectués dans le BU
PEV (N°3 dans le schéma) :

Process Electronique Véhicule, 'ensemble des fonstde contréle et de programmation. Donc c’e
contrdle des raccordements électrique et de cort@®gtectroniqu :

- mesure de courant ;

- mesure de tension ;

- lecture des DTC (Default Trouble Co ;

- lecture des flags de pannes ;

- lecture des parameétres et des défauts d’'un cadeu

Test d’étanchéité (N°4 dans le schéma) :

Dans le processus du bout d’'usine, un controleadidtéité a I'eau est effectué sur la productiofis@
a 100%. Les zones a contrdler sont spécifiees parr®OP contrdle. Le parcours détaillé de rechede

fuite est ensuite défini dans une FOS are.

CSC : (N°5 dans le schéma) :

Le Contréle Satisfaction Client est un contrble aypgnant au plan de surveillance global mis
ceuvre dans les usines de carrosserie montagaglt s’'une inspection du veéhicule fini avec uneoirs
client a l'instar de 'AVES.

Information et étalonnage AVES:

Le service Qualité de l'usine pourra étre amenfiexteier des séances d’information a I'AVE!

destination des retoucheurs et cela pour leur pgénergéévaluer la gravité des défa
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La signature en blanc (N°8 dans le schéma) :

La signature en blanc est I'acte final du procesiuBusine de carrosserie montage. Le servicei@t
par délégation du directeur de l'usine s’assure lipresemble des controles effectués tout au long
processus respectent les consignes du plaurveillance et garantissent la conformité du proc

Evaluations PESD (N°9 dans le schéma) :

Le PESD vise a détecter tous les défauts de caeeydr et V1 détectables dans le ter

imparti, soit la plupart des V1+ et V1 présentslsweéhicule fini.
Tout défaut détecté par le PESD doit faire l'oljetne animation pour la prise en compte €
résolution de ce probleme a la source. Pourroatidttus dans le périmétre d'animation, les défe@ttes

plus importants, et ceci en formti du niveau de qualité constaté par I'u:

6.3 Description des flux BU

Apres un brainstorming, nous avons pu comprendrdlie du BU, et donc les présenter dans
schémas pour donner une vision claire des chosass [®s figures -dessous, nous avons séparé les

différents flux existants dans le BU pour une caghpnsion facils

Flux direct sans retouches :

Un véhicule qui ne contient aucun défaut, suit lux flirect qui évite le passage par les zone

retouches.

| A EEE] hp | o [ T A T 1. 8
& %

<~ EEEE) o BoEd  |ewEz | soxes | soea | sues |eoxes ] sy | soxes

Vers P2 S i R.G rrroucHES GARNISSAGE

S Cen— P _— F-i--d

------------ = = RE‘E’O!:‘(:E{E EN LIGNE RETOUCHE EN LIGNE =9

L =

Figurébchéma représentant le flux direct

Flux retouches bruits de caisse/électriques/électroniques/mécaniques :

Apres la minipiste, le PEV et le contréle sous caisse, I'opératiétecte si le véhiculet défectueux,
c’est a dire I'existence de bruits ou de défauectéiques, électroniques ou mécaniques. Dans cele
véhicule doit absolument passer par la zone deickés pouréparation.

Flux retouches étanchéité :
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Parmi les contrblamposés par le standard Renault, il y a le contd@d’étanchéité qui vient jus
apres le contréle sous caisse et qui consiste ifievédoutes les jointures du véhicule. Dans le oasle

contrbleur détecte une fuite, le véhicule doit éteuché dns la zone de retouches étanch

Flux retouches peinture intérieure et extérieure et retouches tolerie :

=
B snone rics
3 WVALIDATION ET DESIGNATION DES
NG oS PO UR L eS Boxes
- foc| REE | R-Mé \*"#ﬂ*ﬁ' [ ] |R-lEt| | - % ® -
" | ittt S e A * Signature ATBL
I - - i
= ! : RB.C reroucHes BruIT bE
: H CAROSSERIE
H i R.EE RreroucHes
: : B e TRIOUES ELCTRONIOUES
' : R.Me RETOUCHES MECANIOUES
+ T . BOE! |swE2 oy | boe | soEs Jeocs | sy | s |
i R.Et RETOUCHES ETANCHIETE
Vers P2 P e et e e e e = TE— 2 i
- = - - ——— = e e = ' R.6G RETOUCHES GARNISSAGE
s> ) ' : | .
) o = Fa— e & - e--a
e oo
= Il RETOUCHE EN LIGHE RETOUCHEENLIGNE =5
o » 3

Figure7 :Schéma représentant le flux retouches peinture int&ure

R.EE

R.Me
R.Et

.G RETOUCHES GARNISSAGE

= % —————————— <
[ | Il RETOUCHE EN LIGNE RETOUCHEENLIGNE &5

& a

Figure 8 : Schéma représentant le flux retouches peinture exiéure

* PEV
W.T
TEST .
I -sevancaeiTe {2 * Signature FLCA
FH i i 3 VALIDATION ET DESIGNATION DES
RETOUCHES POUR LES BOXES
qec| REE | k-“é ‘m#’m | | |R-1Et| [ -9 [ |@-~
L] r __________ T = + i ? e ’ — _? = * i * Signature ATBL
v & - - - v H
iz - RE.C RETOUCHES BRUIT DE

M CAROSSERIE

H 1 REE retoucHEs

1 = g i ELETRIQUES ELC TRONIQUES

8 % : R.Me RETOUCHESMECANIGUES

~EED . : et e |eeEr | seEs | osoms Jeoms  |eesy |osuEr |

Vers P2 R < T - > < | R.Ef RETOUCHES ETANCHIETE

FEL e e s —?—r—_—_— |_______ —_——— 'f _____ i : .3 RETOUCHES GARNISSAGE

S RS ? P : : H H
& o s = EEEE— e e - 4@
ey
= Il RETOUCHE EN LIGNE RETOUCHEENLIGNE ==

Figure 9: Schéme représentant le flux retouchetolerie

Présentation services accue :

Notre projet fin d étude s’est déroulé dans le département qualité mais plus spécifiquement on a

travaillé en parallele avec le service mangement de la qualité et le service qualité fournisseurs et voici leurs

présentations :
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7.1 Présentation du service Qualité Fournisseurs:

Le Service Qualité Fournisseurs (SQF) est le responsable au sein de l'usine de la qualité des
POE/POI entrantes (hors PHF, huiles, carburant, liquide lave glace, peinture, mais inclus pieces
brutes).

Le réle du SQF est décrit dans chacun des 3 processus majeurs suivants:

"PARTICIPER AU DEVELOPPEMENT PROJET POUR LES POE /POI":

Le SQF doit assurer, au sein du GFE/GFS, la construction de la conformité des produits entrants
des les premicres phases de développement (au travers de I'ANPQP et de son animation pour
obtenir les approbations PSW/AFF). La formalisation de cette conformité est définie dans les
dossiers de Référence POE/POI qui sont la Référence de I'engagement Fournisseur.

"TRAITER LES PROBLEMES EN VIE SERIE ET GARANTIR LE NIVEAU QUALITE
ENTRANTE":

Le SQF doit protéger I'usine et le réseau en s'occupant de toutes les non-conformités fournisseur
avérées ou dérives de conformité détectées.
"PILOTER LE PROGRES CONTINU DES FOURNISSEURS":
Le SQF doit maintenir la conformité et piloter le progres continu des fournisseurs au travers de
démarches propres au SQF et/ou en s'appuyant sur d'autres directions extérieures a l'usine.
7.2 Présentation du service management de la qualité :
Le service management de la qualité est chargé, dans le périmetre monde des usines de

carrosserie montage et des plateformes ILN, de :

» Définir, Déployer Et Faire Progresser Les Standards Du Systeme De Management De La
Qualité

» Diagnostiquer, Auditer Et Assister Les Sites Dans La Mise En (Euvre De Leur Syst¢éme De
Management De La Qualité

» Diagnostiquer, Auditer Et Assister Les Fournisseurs Des Sites A L'international, En

Complément De I.a Dqda.

+ Ses Missions
Plan :

> Participer A L'élaboration Et Au Pilotage Des Processus Standards Du Systeme De

Management De La Qualité Avec Les Sites Et Les Directions De L'entreprise Concernées
> Définir Les Standards Du SMQ Des UCM

> Mener Des Chantiers Pilotes Avec Les Sites Afin De Valider Les Standards
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> Rédiger Et Gérer Le Manuel Qualité Des Fabrications Véhicules (Niveau 2)

> Planifier Avec Les Sites Et La DQ, Les Audits Internes Du SMQ (ISO 9001 Et Par
Processus) Et Les Audits Tierce-Partie ISO 9001.

DO :

> Garantir La Cohérence Du Smq Avec Le Sqr
> Faire Déployer Dans Les Ucm Et Plateformes Iln Les Standards Du Smq

> Assister En Tant Que Pére Technique Les Sites Dans Lla Mise En Place Et Le

Fonctionnement Du Smq

> Jouer Le Role De Coaching Des SQF Aux Standards D'audit De Processus De

Fabrication
> Animer Les Clubs Métiers Pilotes Smq Et Pilotes Gestion Documentaire
> Participer Aux Clubs Métiers, Comités, Réunions De Coordination, Etc... En Lien Avec

Le Smq : Club Qualité Des Ucm, Correspondants Sqr, Séminaire Des Auditeurs,Qualification Des

Auditeurs

Check :

> Valider Les Manuels Qualité Des Sites (Niveau 3) Et Animer Le Comité De Gestion Des
Mq

> Veiller Au Respect Du Planning Des Audits Smq

> Auditer Les Sites Dans L'application Des Standards Du Smq : Organisation, Formats,

Gestion De La Documentation, Audits, ...

> Diagnostiquer Et Auditer Les Processus De Fabrication Des Sites Et Des Fournisseurs

TL.ocaux Des Sites A L'international

> Participer Aux Audits Iso 9001 Réalisés Par La Dq.

Act :

> Animer Le Progres Du Smq
- En Mettant En Place Une Dynamique De Progres Co
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-En Capitalisant Et En Transversalisant Les Actibtnélioration Identifiées, Entre Autres Lors [
Audits

-En Paticipant Au Processus De Percée Du D

CHAPITRE 2:
Diagnostic et Problématique
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Ce chapitre sera consacré a une analyse de I’état existant du service qualité fournisseur et le
service management de la qualité, a cet effet cette analyse sera suivie par une description de la
problématique liée aux non conformités livrés par les fournisseurs et les problemes liés a la non
application des GSCR dans 'usine Renault ; de ce fait des méthodes de résolution seront proposées pour

résoudre ce probléme sont figurés dans les chapitres suivants.

|- Diagnostic de I'état actue :

1. Mesure de la peformance Qualité Codlts Délais

Afin de respecter les normes qualité de RENAULT, le service SQF est chargé du suivi quotidien
des non-conformités des picces livrées par les fournisseurs, qui seront dans I'obligation d’effectuer des
mesures correctives et préventives de leurs produits avant la livraison et de remettre les documents
justifiant leur niveau de qualité.

La Direction des Achats analyse mensuellement la performance des fournisseurs (PPM-Partie Par
Million, techniques) et des revues de Performances sont réalisées périodiquement avec les fournisseurs les
plus importants.

Le SQF organise en cas de dérive, la protection immédiate du client en déclenchant une alerte et les

actions associées.
2. Gestion au quotidien et pilotage du progrés continu

Le Directeur d'Usine est responsable de la Qualité entrante.
Le SQF, par délégation du Directeur d'Usine, est garant de la conformité des picces entrantes en usine. A

ce titre, le Technicien Qualité Fournisseur (TQF) a pour mission de :

a piloter la maitrise de la conformité des produits entrants en usine,

a s’assurer que les seuils d’acceptabilité des picces sont bien définis,

@ participer activement aux animations qualité de 'usine,

@ traiter au quotidien les non-conformités fournisseurs détectés au sein de 'usine (flux de montage,

zones de retouches, zone de cotation, ...)
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a faire réaliser les tris et retouches nécessaires dans l'usine et chez les fournisseurs, exige et controle

es actions immeédiates de verrouillage, obtient les plans d’actions correctives, en vérifie ’efficacité e
| t i diates d illage, obtient 1 | d’acti tives, ifie Pefficacité et

déclenche et suit les refacturations fournisseurs.

3. Tache du SQF

Le SQF déclenche une « alerte incident » chez le fournisseur et exige en retour des plans d’actions

garantissant :
a la conformité des produits livrés (action immédiate).
@ la non -réapparition de la non-conformité.
Le fournisseur formalise ses actions sur le support « 8D »
Lanalyse critique du plan d’actions déclenche, soit :
a Une validation de ce plan d’actions fournisseur,
@ Une vérification par audit sur le terrain, de la robustesse du plan d’actions.

@ En cas de défauts graves ou répétitifs, le SQF met en place un « mur qualité »

a Une « animation PDCA renforcé » pour les fournisseurs les plus défaillants, impliquant le top

Management du site de production est prise en charge par les Pilotes Progres Fournisseur (PPF).

La figure donne une illustration du processus du pilotage :

Mesure de la performance Gestion au quotidien et pilotage Gestion de Crise et/ou de mise a
Qualité Codits Delais du progrés continu

Responsabilité SQF

Domaine qualité Pilotage des Déclenchement Actions support
concemse objects Alerte Usine et i

; z
action associée
ppm ppm affectés
Fabrication Fournisseurs
K ©/o0 GMF
Garantie affectés
Fournisseurs

Nombre de
Blocage Parc blocages affactss
Fournisseurs

Alerte ppm
technique
8D

>N 0D

Alerte
incident
8D

V1 + V2 affectés

Fournisseurs

AROMZmM2A

nCEhemnod

Rank-up

Pravention
des Blocages
et des OTS
8D

Step-up

En cas En cas de crise et/ou
de qualité gravement défaillants

de dérive

Figure 10: Pilotage du progrés continu des fournisseut

Le SQF intervient aussi dans le cadre du pilotage du progres continu, aupres des fournisseurs les

plus défaillants, pour obtenir la mise en ceuvre des actions adaptées destinées a éradiquer la fabrication
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des produits non -conformes. 1l s'assure de 'efficacité des plans de surveillance, des actions de progres

des

fournisseurs, procede a toutes les animations, audits et vérifications nécessaires, permettant sa remise a

niveau, en impliquant le top management du fournisseur.

ll. Problématique :

Dans le but de commercialiser les véhicules deOBMSCA, cesderniers doivent étre conformes ¢
réglementations techniques des pays de commeatiahs ainsi ces véhicules doivent répondre augemnades
réglementaires, incontournables et non négociabjgissont a prendre en compte dés la phase ama
processus de développement.

Notre projet se situe dans le cadre de respect des penfimes "Sécurité et Réglementation” défil
dans des réglementations émises par des organi&tnesaux, européens ou internation.

En permanence, les produits fiqués doivent étre conformes aux produits homolsgués autorité
ayant délivré I’'hnomologation peuvent a tout momedrifier 'ensemble des dispositions prises posuasr
cette conformite.

En effet, le non respect de ses standards de Bamnoel rélementaire peut engendrer deux effets néfe

pour SOMACA :

“ En raison des accidents proct SOMACA a risques de perdre une grande part de ré: a la
seule cause du non respect des grilles de surnvellde la conformité réglementaire qui solopre au
pays de commercialisation qu’est I'Eurc

+ D’autre part, le traitement quotidien par les agedeg qualité, de la n-conformité des produits

entrants en usine, cause une perte de temps gacimla production journalie

Compte tenu de ses pertes importantes, Renauligé exir I'usine SOMACA le respect d
standards de surveillance a l'intérieur de 'usstanéme vi-a-vis de ces fournisseurs, pour I'ensemble
leurs produits, en élaborant des GSCR qui ajoupdus Cexigences a respecter dans le processu
fabrication chez les fournisseurs et a des fréqggehi@n précise

Pour comprendra kituation au sein de l'usi et chez les fournisset SOMACA, on a fait un
diagramme ISHAKAWA qui sera la cclusion d’'une visite observatoire au sein des td@partemen

(peinture, montage et tblerie).
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Figurell: ISHIKAWA usine
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Figurel2: ISHIKAWA fournisseurs

Bruyance Déchirure

Ces diagrammes nous permettent d’énumérer tous problemes, obstacles et contraintes qui
bloquent la production en termes de délai et qualité. Or, nous ne pouvons pas déterminer l'intensité et la

priorité de chaque probléme.
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Outils de travall :

1. Les GSCF:

1.1Généralités sur les GSCR

LLa GSCR est Poutil de pilotage de la conformité réglementaire a la disposition des Services Qualité

Usines.

Elle synthétise pour chaque domaine réglementaire, les contréles minimum a réaliser dans les
usines Renault et/ou Fournisseurs pour vérifier la conformité réglementaire des véhicules

fabriqués en série.

Fait le lien entre les exigences réglementaires et les différents dispositifs de controle existants ou a

mettre en place dans les usines Renault et/ou fournisseurs
1.2 Structure et contenu de la grille de surveillance

La surveillance de la conformité réglementaire de la production permet de répondre aux

exigences de I'annexe 10 de la directive cadre 2007/46/CE et aux spécificités de conformité de

production (COP) des réglementations internationales.

La GSCR fait la synthése des controles minimum a réaliser dans les usines Renault et/ou

fournisseurs pour vérifier la conformité réglementaire des véhicules fabriqués en série.

Elle fait le lien entre les exigences d’'un domaine réglementaire et les différents dispositifs de

controle existants dans les usines Renault et/ou fournisseurs.

1.3 Champ d’applic ation des GSCR

Tous les véhicules, organes et produits congus et/ou réalisés pat la branche Automobiles de
RENAULT et ses Fournisseurs.
Tous les sites de production carrosserie-montage du groupe RENAULT

Tous les véhicules, organes et produits congus et/ou réalisés par la branche Automobiles de
RENAULT et ses Fournisseurs.

Tous les sites de production carrosserie-montage du groupe RENAULT
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1.4 Composition d’'une GSCR

Une ENTETE dans laquelle figurent :

Le(s) titre du (des) domaine(s) réglementaire (s) concernés
Le lien vers le(s) RRSH(s) en charges de ce(s) domaine(s)
La référence et l'indice de la GSCR

Le projet véhicule (générique par défaut)

B 65 & & M6

La date de création ou de modification de la GSCR

Un champ "EXIGENCES REGLEMENTAIRES" décliné sur 2 colonnes
aColonnel : les systemes ou fonctions du véhicule soumis(es) a la réglementation
aColonne?2 : les spécifications réglementaires relatives a ces systeémes ou fonctions.

d@Sources : Textes réglementaires, DER, tableau des particularités techniques de la DRTH.

La grille de surveillance est scindée en 2 volets distincts :

Volet Controle RENAULT (en partie supérieure de la GSCR)

Ces controbles inscrits dans ce volet doivent étre issus des standards de surveillance de I'entreprise (ex :
FOP §, PEV, AVES, normes...)

Volet Contréle FOURNISSEURS (en partie inférieure de la GSCR)

Pour ce volet, il n'existe pas de standard d'entreprise. Pour chaque caractéristique, les controles sont

spécifiés dans la GSCR par les RRSH
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Figurel3 : GSCR VIERGE

1.5 Roéles des acteurs dans les GSCR :
I.e RRSH :

e Identifie dans les GSCR, les exigences réglementaires produit-process jusqu'aux systemes,
fonctions, caractéristiques, en intégrant les spécificités COP des différents pays de

commercialisation.

* Documente, avec les Métiers et 'appui de RE-DS, les modes de surveillance minimales a appliquer
pour respecter les exigences réglementaires. Attention | Toutes les CSR ne font pas
obligatoirement 'objet d’une surveillance en usine

* Etablit la liste des picces siglées relatives a son domaine réglementaire et 'insére dans Ponglet

spécifique de la GSCR.
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* Taitintégrer par les amonts métiers les exigences minimales de surveillances issues des GSCR

dans les cahiers des charges des POE.

* Adapte la grille de surveillance réglementaire en fonction des évolutions réglementaires, des

innovations techniques et technologiques, des retours d’expériences....
e Sassure de la prise en compte dans les grilles de toutes les catégories véhicules fabriqués (M1, N1,
* Répond si besoin aux questions posées sur le contenu des grilles lors des audits

COP

Le Service Qualité Usine :
* Sassure que 'ensemble du dispositif de surveillance est correctement appliqué, y compris

Parchivage des résultats.

* Réalise les controéles relevant de sa responsabilité et s’assure de I'archivage des résultats,

conformément aux modalités établies.

* Présente les résultats de surveillance lors des audits COP éventuels (internes, externes).Se tient
informé, par abonnement a la base IG/GSCR des évolutions de grille et en assure 'application en
continu (Pilote SMQ).

Le SQF

* Apporte son expertise dans l'approbation du plan de surveillance fournisseur.

e Archive les plans de surveillance fournisseur approuvés par Renault a partir de I'agrément
PSW/AFF.

* S'assure, en vie série, de la mise a jour des plans de surveillance par les fournisseurs suite a des

modifications produit ou process ou a des incidentes qualité liés a des non-conformités.

e Collecte les résultats de surveillance fournisseurs lors des audits COP éventuels (internes,

externes).

La DQ - (UET Audits)

* Veille et aide au bon respect du processus global, par la réalisation d’audits COP internes.
Le fournisseur

e Garantit la bonne application de son plan de surveillance conformément au PSW/AFF agréé par
RENAULT

Service AVES
Un outil développé par RENAULT et NISSAN pour mesurer le niveau de qualité de ses véhicules

en sortie de fabrication avec «un ceil client»

Un défaut peut avoir 4 niveaux de pénalisation selon les criteres suivants :
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Défaut qui empéche le client d'utiliser son véhicule

V1+

V1 Défaut qui entraine un fort mécontentement du client avec demande
de réparation

V2 Défaut pour lequel le client exprime son insatisfaction dans une
enquéte clientele

V3 Défaut découvert par le client mais qui le tolere

Un véhicule est divisé en 4 zones d’aspect distinctes (Classes 1 a 4), permettant d’ajuster la pénalité a un

niveau de visibilité.

2. Eléments utilisés lors d’audit COP :

Plan de surveillance : Ensemble d’opérations de contrdle ou de réglages effectués sur les parametres
sélectionnés (influents) d’une machine pour détecter toute dérive avant de produire des non-conformes
FOP Surveillance : Elle décrit la politique surveillance du Produit et du Process d’un métier

FOS Surveillance (Fiche Opération Standard) : Elle décrit 'ensemble des opérations pour réaliser le controle

La FOS Surveillance est le document utilisé pour former l'opérateur au poste de travail

NB : voir annexe( exemple de PDS, FOP et FOS)

II. Méthodologie de travail dans la réalisation de I'adit COP :

Notre mission au sein de la société était premicrement d’assurer la conformité de la production (COP),
pour atteindre cet objectif il fallait réaliser un audit COP, ce dernier nous aide a concevoir des véhicules
conformes a la réglementation et assurer leur homologation , pour garantir cette conformité Renault s’appuie sur
I'application et le respect des Standards de surveillance en usines RENAULT et Fournisseurs, ces standards sont
formalisés par des Grilles de Surveillance de la Conformité Réglementaire (GSCR) .

Deuxiement, de préparer une check List qui va servir Pauditeur pour réaliser et suivre application des

exigences COP au sein des trois départements.

L’audit COP s’assure que :

v" Les modalités relatives a Papplication des « grilles de surveillance de la conformité réglementaire en
production » décrites dans la regle 72-09-008 sont appliquées, y compris en maticre d’archivage

des résultats / exigences Réglementaires, conformément a la norme 00-30-000
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v" Le respect des modalités d’assurance qualité de la mesure relative aux POL, POU, et POE, lorsque

les directives ou reéglements imposent des mesures de caractéristiques, prestations ou
performances, afin de vérifier leur conformité a celles des modeles homologués (exemples :

émissions, niveaux sonores extérieurs, éclairage, ...)

Etapes de réalisation de ’audit COP chez le fournisseur :

v

Récupération de
la liste des directives des GSCR a partir de la base 1G :

Récupération de
la liste et des coordonnées des fournisseurs locaux ainsi que les pilotes projets fournisseurs (Renault) :

Collecte de la
liste des picces concernées par 'audit COP et Affectation des directives pour chaque fournisseur :

Récupération
des plans de surveillance fournisseur pour chaque picce et analyse des criteres des GSCR avec le service
ingénierie ainsi que le RRSH en cas d’ambigiiité:

Etablissement
d’un bilan pour chaque fournisseur local avec les plans d’actions proposés :

Conclusion

Etapes de réalisation de 'audit COP a la Somaca :

ASEE N NN

Récupération de la liste des directives des GSCR a partir de la base IG

La collecte et I'analyse des PLANS DE SURVEILLANCE (PDS)
Auditer les plans de surveillance
Collecte des FOP (Feuille d’Opération Process) et FOS (Feuille d’Opération

Surveillance)

S’assurer que les
listes des plans, pieces, CSR, postes, opérations concernées sont établies.
S’assurer de la réalisation des essais, et controles prévus par les plans de surveillance POE, POI, POU et
produits finals,

S’assurer de

Papplication des consignes relatives aux CSR (procédures, gammes, instructions,...),
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v S’assurer de la
bonne exploitation des résultats des essais et controles réalisés dans le cadre du plan de surveillance.

v S'assurer de
Pefficacité des actions correctives suite a 'audit

v Informer,

sensibiliser et assister les opérationnels de 'usine

CHAPITRE 4:

Analyse des GSCR et

réalisation de Paudit COP

41



D) W7 Emd

Somaca lsloges

Ce chapitre est consacré pour expliquer la raison pour laquelle Renault a crée les GSCR ainsi qu’une
analyse technique de ces dernicres.

Par la suite la réalisation de 'audit COP chez les fournisseurs locaux et au sein d’usine SOMACA.

|. Normes concernant les GSCR pour audit COI:

1. Analysetechnique des GSCI (voir les GSCR en annexé :

Directive aménagement intérieur :

Objet :
La présente norme est un document associé a la norme interne Renault 00-30-000 et capitalisant les éléments
de démonstration de la conformité réglementaire par rapport a une directive particuliere de la réception

communautaire.

La réception communautaire définie dans la directive cadre 70/156 CE amendée par la 2001/116 CE oblige
les constructeurs selon son Annexe X, a prendre les dispositions nécessaires afin d'assurer a tout moment la

conformité du véhicule fabriqué, au véhicule réceptionné.

Cette obligation réglementaire intitulé COP (Conformity Of Production) a conduit Renault a organiser des
audits volontaires en concertation avec le service technique francais (UTAC) délivrant I'homologation.
Ces audits sont essentiellement basés sur le principe de la démonstration de la conformité par la "maitrise du
processus" La trame de 'audit ainsi que les themes abordés sont définis dans la procédure interne de la DQ

PROC 012 C.

Domaine d’application :

Les prescriptions de la directive s’appliquent aux :
Véhicules de la catégorie M1, c’est-a-dire a moteur et affectés au transport de personnes, avec neuf places assises
maximum, et dont la masse totale autorisée est de 2,5 tonnes

But :

La présente norme a pour objectifs :
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Réduire Pagressivité des aménagements intérieurs de ’habitacle du véhicule pour une meilleure
protection des occupants.

Limiter les risques de blessure lors de la manceuvre des vitres latérales, des toits ouvrants et des
cloisons intérieures a commande électrique.

LA DEMARCHE COP CHEZ RENAULT :

L’homologation est accordée pour un type de véhicule équipé d’un niveau d’équipement précis. En conséquence,
la conformité de production (Conformity Of Production) est démontrée par la maitrise de notre processus

prouvant qu’il n’y a pas d’écart de définition entre le véhicule homologué et celui fabriqué en série.

Afin d’instaurer un systeme de surveillance efficace, les picces réglementées sont donc identifiées et

repérées les CSR selon norme 00-10-040 (repérage des produits S/R et des caractéristiques de sécurité et/ou de

réglementation) afin de verrouiller les évolutions intervenant en cours de vie sur I'un de ces éléments et afin de ne

pas remettre en cause I” homologation du véhicule sans que le R.RSH en soit informé .

Cependant, toute les pi¢ces grainées (types ébénisteries, panneaux de porte, planches de bord ...) issues
d’outils ne peuvent étre modifiées que tres exceptionnellement, pour des problemes de Design, Qualité percue,

économiques

Directive ancrages ceintures de sécurité :

Domaine d’application :

La directive "ancrages de ceintures de sécurité" concerne toutes les places assises des véhicules de
transport de personnes et de transport de marchandises

But :
Tout véhicule fabriqué doit comporter des ancrages de ceintures de sécurité conformes a des
prescriptions :
- d’emplacement,
- de résistance.

Prescription de conception et de performance :

Emplacement des ancrages supérie :
Les ancrages supérieurs effectifs doivent étre situés dans une zone autorisée qui est construite a
partir de la cote S (distance en Y entre le point effectif et 'axe de la place assise). Cette cote S sert a
calculer les segments DR et BR reportés sur la ligne de torse dans la vue de coté. Les ancrages supérieurs

sont déterminés par rapport au point R d’une place assise et par rapport a la ligne de torse.
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Le point R est une position particuliere du point H (articulation des hanches) dans le véhicule qui
correspondent généralement au réglage des glissicres de sicge tout arricre (et au réglage milieu de la
rehausse st elle existe).

Ta lione de torse est la lione du buste inclinée généralement a 25° par rapport a la verticale.
g g g p pp

Ligne de torse

Point H

A

Figureld: Lignedetorse et axe d’assise

La zone autorisée est comprise entre les 2 plans sécants passant par D et B et limitée vers le bas par un
plan horizontal situé a 450 mm au-dessus du point R, comme présenté sur les deux figures 4.9 : Vue de
face et 4.10 : Vue de cote.

Emplacement des amages inférieur: :
Les ancrages inférieurs effectifs sont déterminés par rapport a toutes les positions du point H
(glissieres tout avant et tout arriere, et si présence d'une rehausse, réglage max. haut et max. bas).
11 existe deux types de prescriptions :
» En vue de face, les deux ancrages effectifs doivent étre distants de plus de 350 mm et situés a plus
de 120 mm de part et d'autre de 1'axe d'assise (ces cotes sont mesurées en Y).
»  En vue de coté, les deux ancrages effectifs doivent respecter des limites angulaires (variables selon
le type de place). Les angles sont définis entre l'horizontale passant par le point H et le segment

reliant H au point effectif.

Ancrages Places Avant Places arriere
Coté pédoncule al 45°-80° 30°-80°
Coté opposé pédoncule a2 30°-80° 30°-80°

50°-70° NA

Siangle a1 ou a2 constant
Quelque soit le réglage du siege

Tableau 3 : Valeurs d’angles autorisées
Performances :

L'homologation consiste a réaliser des essais sur une caisse équipée de ses sieges au moyen d'une
o . . . . . .
machine d'ancrage et a effectuer une mise en traction des points d'ancrages de ceinture.
L'essai est réalisé simultanément sur toutes les places d'une méme rangée au moyen de body-blocks

représentant le bassin et le torse. Les efforts sont transmis des body-blocks aux ancrages par
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l'intermédiaire d'une sangle de ceinture de sécurité doublée amarrée aux ancrages par des ferrures
représentant la géométrie de celles montées en série.
Reésultats des essai
@ Les essais sont positifs lorsque les ancrages ont résisté aux efforts et temps de maintien prescrits.
@ Une déformation permanente est admise y compris une rupture partielle d'un ancrage ou de la
zone qui l'entoure,
@ Au cours de l'essai, I'ancrage supérieur effectif ne doit pas descendre au-dessous du plan situé¢ a
450 mm au-dessus du point R (voir zone d'ancrage supérieur), et les distances minimales de 120
mm et 350 mm pour les ancrages inférieurs effectifs doivent toujours étre respectées (voir zone

d'ancrages inférieurs).

block |
baudner

Body-lock |
bassin

Sangies
reliées aux
MEONT

Figure 15 : Exemple d’essaie
PLACES FAISANT FACE VERS L'AVANT :

Pour les ceintures 3 points (bassin + baudrier) :
— Une force de traction de 1 350 daN est appliquée a chaque body-block.

— Temps de maintien minimal : 0,2 s.

Pour les ceintures 2 points (bassin seul) :
— La force de traction appliquée au body-lock est de 2 225 daN.
— Temps de maintien minimal : 0,2 s.

— Lorsqu'un ou plusieurs ancrages sont situés dans la structure du siége une force égale a 20 fois le
poids du siege est appliquée au centre de gravité du siege.

PLACES FAISANT FACE VERS L'ARRIERE

Idem ci-dessus sauf :
— Les forces de traction qui deviennent :
— 450 daN pour ceinture bassin + baudrier.
— 740 daN pour ceinture bassin seul.

— La force appliquée sur le siége si ancrage embarqué qui devient :- 6,6 fois le poids du sicge.
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NB : pareil pour les autres directives

Reéalisation de I'audit COP chez les Foumsseurs :

1-Récupération de la liste des directives des GSCRpartir de la base IG :

On a purécupéreries directives suivantes en accédant a I'adressmigt suivante a partir du rése
Renault : http://notrock.renault.fr/nissan/ig/07/agcr.

Tableau 4 : listes des directives

NO

Directives Internationales

Accélérateur (systeme+de+contrdle) (Internatic

Aménagement+intérieur (Internatior

Ancrage des ceintures+de+sécurité (Internati

Cablage (risquetlie+au+courant+électrique) (Inttomal)

Champ+de+vision+avant(Internatior

Choc+frontal (International)

Choc+latéral (International)

Consommation de carburant+Emissions CO2 (Internal)

Direction (International).

10

Emissions+de+gaz+polluants (Internatio

11

Emissions+fumées+Diesel (Internatiol

12

Pare-chocs (International)

13

Siéges+et+leurs+ancrages (Internatic

14

Vitrage+de+sécurité (International)
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End

2-Récupération de la liste et des coordonnées des foigseurs locaux ainsi que les
pilotes projets fournisseurs (Renault)

Une fois qu’on avait récupéré les directives, llaia récupérer la liste des fournisseurs Sor

concernés par les GSCR ainsi que toutes

I'accomplissement de notre pro

Tableau5 : informations collectées

les iafitons nécessaires dont on aurait besoin

Informations concernant les fournisseurs Somaca concernés par les
PILOTES PROJETS
= . Sit Coord . litici FOURNISSEURS CHEZ
ournisseurs ite oordonnees qualiticien RENAULT
[\ Achats SQF
IFPLAST Mounaji Aziz MENYANE BOUSSELHAM | Karakchou
AUTO Bouskoura a.mounaji@ifplastauto Youssra Ali YOUSSEF
000026777900 ' 1P
ANTOLIN Tanger adel ueﬁggﬁ‘g”?ﬁ%amonn < | MENYANE BOUSSELHAM | KARAKCHO
000027027000 9 9 Omg P | Youssra Ali Youssef
SIMOUN Ain Sbaa Abdelhak MOUNIR MENYANE BOUSSELHAM | GUESSOUS
000025478100 simounl@menara.ma Youssra Ali Aboubakr
INDUVER Ain Shaa hicham“;ﬁh:mai'igmgﬂbermar BENYAHYA YACINE Fatima | KARAKCHOU
0000253146 -€ly oc.ma Sanae Zohra Youssef
SINFA Casablanca Noureddine Fertout BENYAHYA ERRAFAI KARAKCHO
00260413 n.fartout@sinfacables.ma Sanae Meriem Youssef
TUYAUTO Casablanca Abdellah Bendali BENYAHYA ERRAFAI GUESSOUS
0000253150 bendali@tuyauto.ma Sanae Meriem Aboubakr
PROMAGHREB Abderrahim Dahmoune MENYANE ERRAFAI - .
00253863 C.SOMACA dahmoun.a@promaghreb.ma | Youssra Meriem Lyazidi Nabil
ABDELKADER Chaaben .
DAYTECH . BENYAHYA YACINE Fatima - .
269123 Tunis abdelkader.chaaben@dytecha Sanae Zohra Lyazidi Nabil
utomotive.com.tn
LEONI . HAKIMA Nour . . . . - .
000025315100 Ain Sbhaa hakima.nour@leoni.com Obaid Rihab Khadim Jihane | Lyazidi Nabil
PROMAGHRE Abderrahim Dahmoune Bouyahyaoui AIT-ELKOUCH | GUESSOS
B C.SOMACA )
00253863 dahmoun.a@promaghreb.ma | Abdelhak Noureddine Aboubakr

47




W [ Emd

Somaca lsloges

3-Collecte de la liste des pieces concernées par KHUCOP et Affectation des
directives pour chaquefournisseur :

A partir d'une analyse qu’on a faite sur les GS@Ragu affecter chaque GSCR pour che
fournisseur ainsi que les piéces concel

On a obtenu le tableau suiv :

Fournisseurs Pieces GSCR
Panneau de porte GSCRAmMeénagement intériet
Bouclier AR /AV GSCF-Pare chocs
IFPLAST Planche de bord GSCF-Choc frontal
Console LDV GSCRAmMeénagement intérieu
Visiere GSCRAmMénagement intériel

GSCR<Champ de visic

Pare brise
GSCF-Vitrage
GSCF-Vitrage
PORTE AV
Induver
GSCF-AMI
GSCF-Vitrage
PORTE AR
GSCF-AMI
Vitre fixe GSCF-Vitrage
GSCF-AMI
Antolin Pare Soleil

GSCRCHOC LATERAL

SINFA Cable accélérateur GSCF-Accélérateur
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Leoni Cablage arriére GSCF- Cablage
Daytech Tuyau BP ET HP GSCF- Direction
Simoun Faux planchers GSCF- SIEGES

GSCR- CO2
TUYAUTO Ligne assemblée GSCR- EMI
GSCR- EMD

GSCRAmMeénagement intériet

GSCR- ANCRAGE

PROMAGHREB Siéges (avant /Arriére)
GSCF-SIEGES

GSCF-Choc Lateral
(sieges air ba

Tableau 6: affectation des grilles pour chaque fournisseu

4-Récupération des plans de surveillance fournisseur pour chaque piéce et analyse
des critéres des GSCR avec le service ingénierie ainsi que le RRSH en cas
d’ambigiiité:

Pour chaque pié¢ce dans le tableau précédant, on a demandé au fournisseur de nous communiquer le
plan de surveillance (grace aux coordonnées qu’on a collecté pour chaque fournisseur) afin de I'analyser et
vérifier si les criteres spécifiés dans les GSCR sont bien respectées.

En cas d’ambigtiité par rapport aux criteres des GSCR, on demandait des explications détaillées au pilote
ingénierie qui prend en charge le fournisseur en question sinon le RRSH de la GSCR concernée.

Les plans de surveillance fournisseur sont des documents confidentiels, c’est la raison pour laquelle on n’a
pas la possibilité de les joindre dans ce rapport, par contre pour une meilleure compréhension on va prendre

un des plans de surveillance sur lequel on a travaillé pour montrer la méthodologie suivie.

Exemple :

On va prendre comme exemple le travail effectu€ s/éournisseur Induv concernant la piece 'vitre
fixe * qui est concernée par la GSCR vitr selon les étapes suivantes:

adAnalyse de la GSCR vitra
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Projet
GRILLE DE SURVEILLANCE DE LA CONFORMITE REG LEMENTAIRE @! Véhicule
Domaine(s) réglementaire(s) : VITRAGE DE SECURITE GENERIQU
E
L . . . s GSCR - VIT {
Voir liste Domaines- RRSH- Réglementation Référence : 06
RENAULT Date : 27/09/2010
Autres pays couverts par les exigences COP de I'UE : Voir liste des pays dans l'onglet "Abréviations Pays - Références"
EXIGENCE PAYS COUVERTS MODE DE SURVEILLANCE
P Caractéristi
Spécificatio ques a Type / Taille Document
Systémes/ ns } S ort de , . Fréquence
4 . . UE INTER N° surveiller / upp R moyen de | échantillon _q_u de
Fonctions |réglementa I contrble N L minimum s
ires Critere a controle minimum référence
veérifier
Contrbles FOURNISSEURS
Les
références
Vehl?ule, » Qe§ piéces Défini dans
systémes, Conformité lirées Tous les
. ~ ] le plan de ~ . .
composants, |au type (@) (@) 2.1 doivent étre | vitrages de suneillance 1 contréle |1 fois / mois
entités homologué conformes sécurité .
. fournisseur
techniques aux
références
spécifiées
Inscriptions
réglementair Plan de
Marquages .
es . . suneeillance
(@) (@) 2.2 réglementair .
concernant es fournisseur
les \itrages
de sécurité
Vitages de |Conformité Le plan de suneillance relatif aux vitrages de sécurité
. . Toutes les L . A
sécurité des L est de la responsabilité exclusive fournisseur.
e caractéristiq
caractéristiq
ues ues
réglementair @] (@] 2.3 regleme_ntalr
. es relatives
es relatives )
] aux vitrages
aux vitrages .
o de sécurité
de sécurité
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b-Analyse dyplan de surveillance Induver et vérifications des critéres de la GSCR v

RENAULT NISSAN ANPQP -PLAN de SURVEILLANCE

\Y)

[] Prototype [] PréProduction / Pré-Série X Seérie Indice MaJ 4
» Référence du Produit :8282266264325’3&  Désignation du ProduitVitre fixe PAR D/G B90 ¢ Indice de Modification Plan : ---
44R
* Raison Sociale: INDUVER * Site FournisseurCasablanca * Compte Fournisseur :00253146
» Responsable et N° tél. A. MEJGARI  Date de Créatior 27/11/2009  Date de Révision : 14/07/2010
Machlngzs Caractéristiques Identif. des Méthodes Réaction
Processus Appareil., caract g sur le
Gabarit, hierarch et eStp'I?gllg::;rtlIg:s Moyens de Echantillon Méthode de Produit et
N° | Description | Outillages de | N° Produit Processus| CSR antréle Taill Fré controle Maintenance | Verrou| Resp. /ou le
Fabrication (spéciales) aie req Procesus
600 Marquage Entrée four 601 début de Réf.
HTBS Composition ; Gamme Email
Position R Selon Logo Visuel 1 poste et GC 47 1T1430-
chaque 2H IR702 A

Figure 16 :plan de surveillance INDUVER
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c-Vérification de la présence des criteres de la GS@tRage:

+ On trouve que parmi les 3 critéres de la GSCR vitrage, deux critéres seulement sont

respectés et un critere absent comme l'indique le bilan suivant :

INDUVER

VITRE
FIXE

Les références des
pieces livrées
Conformité au type doivent étre Plan
homologué conformes aux | Absent |d'action
références
spécifiées
Inscriptions
réglementaires Marquages , OP°601
. : Présent
concernant les réglementaires et 707
vitrages de sécurité
" Toutes les
Conformité des .
L caractéristiques
caractéristiques réalementaires
réglementaires gien Présent | OP°803
. relatives aux
relatives aux :
. o vitrages de
vitrages de sécurité Lo
sécurité

Tableau 7 : bilan INDUVER
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Piéces GSCR Spécifications Critéeres a veérifier Etat Commentaire
Les références des
Panneau de % Conformité au typess"| pigges livrées doivent Demande d'ajout
Aménagement . ' En cours .
porte = homologué . e conformes aux faite
somaca Ls Interieur Il T
— références spécifiées
Les références des
Conformité au type pieces livrées doivent En cours Demande d'ajout
homologué étre conformes aux faite
références spécifiées
Bouclier AR
GSCR-Pare chocs L
IAV Satisfaire aux
exigences apres essais o . . Ligne N°52 DU
9 b - Géomeétrie des pieces Présent 9
avec le dispositif PDS
d'essai.
Les références des pieces
Conformité au type livrées doivent étre Demande d'ajout
Planche de bord GSCR-Choc frontal homologué conformes aux références =ncours faite
spécifiées
Les références des pieces
Console LDV GSCR-'Anje'naqement Conformité au,type livrées dower]t }atre En cours Demandg d'ajout
intérieur homologué conformes aux références faite
spécifiées
Les références des pieces
. GSCR-Aménagement Conformité au type livrées doivent étre Demande d'ajout
Visiére En cours faite

intérieur

homologué

conformes aux références
spécifiées




Fad

Pourcentage de criteres validés dans les GSCR

B Nombre critéres présents B Nombre critéres en cours = Nombre critéres absents

0%
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spécifiées

Pieces GSCR Spécifications Criteres a vérifier Etat Commentaire
Les références
Conformité au| _des pieces Demande
Tuyau BP | GSCR- tvpe livrées doivent EN cours d'aiout
ETHP | Direction| y|? . | étre conformes J
omologue | 5ux références faite

Nombre critéres présents B Nombrecritéres en cours

0%

Pourcentage de criteres validés dans les GS!

B Nombre criteres absents
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Pieces GSCR Spécifications Criteres a vérifier Etat Commentaire
LEsk&ferénces des
Conformité au type | pieces livrées doivent En Demande d'ajout
homologué étre conformes aux cours faite
références spécifiées
3+3 points de
GSCR- reférence dans zone Largeur de I'émaillage | Présent OP N°505
Champ transparente du pare-
brise
Transmission
_ . I‘umlney.sg selon Tran§m|55|on Présent OP N°804
Pare brise critéeres définis dans la lumineuse
directive
Inscriptions
réglementaires ,Marquaggs Présent OP N°503
concernant les réglementaires
GSCR- vitrages de. sgcunte
Vitrage Confor,rr_ntt_a des TouEe_s I_es
~ade caractéristiques caractéristiques
réglementaires réglementaires Présent OP N°1301
relatives aux vitrages | relatives aux vitrages
de sécurité de sécurité
Les références des
Conformité au type | pieces livrées doivent En Demande d'ajout
homologué étre conformes aux cours faite
références spécifiées
Inscriptions
GSCR- reglementaires Marquages Présent |OP°601 et 707
Vitrage _ concernantl Ies‘ ] réglementaires
S vitrages de sécurité
PORTE —
AV Confor,rr_utg des TouEe_s I_es
caractéristiques caractéristiques
réglementaires réglementaires Présent OP°803 5

relatives aux vitrages

B Y AL Y 4

relatives aux vitrages

B Y AL Y 4




S A3

Nombre critéres présents B Nombrecritéres en cours B Nombre critéres absents

0%

Pourcentage de criteres validés dans les GS!
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composant le cablage

Pieces GSCR Spécifications Critéres a vérifier Etat Commentaire
o Les références des pieces livrées
Conformite au’type doivent étre conformes aux Présent N°OP 6.3
homologué s P
références spécifiées
Céblage arriére | GSCR- Cablage ] o
Présence des fixations, bagues,
R _ . habillage et protection Présent N°OP 3,1 et 4,1
Le cablage ne doit pas étre embarquées sur le cablage
agressé
Conformité des matieres Présent Selon 'AQP

100%
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Pourcentage de critéres validés dans les

Nombre critéres présents

GSCR

B Nombre critéres en cours B Nombre critéres absents

0%
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d'échappement

Piéces GSCR Spécifications Critéres a verifier Etat Commentaire
Les références des
pieces livrées
Conformité au,type doivent étre Présent OP N°510
homologué conformes aux
GSCR - références
COo2 Spécifiées
Ligne GSCR - Etanchéité des
assemblée EMI volumes de la ligne Volume . o
GSCR - | d'échappement agvant échappement Present OP NS00
EMD assemblage
Eléments des
Conformité des systemes Présent OP N°235-
marquages d'admission et 6/420

100%

0%

Nombre critéres présents M Nombrecritéres en cours B Nombre critéres absents

0%
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SOMAaca Lsloge=

S

I

| Fournisseurs Piéces GSCR Spécifications Critéres a vérifier Etat Commentaire
Les références des piéces livrées c de svnch
GSCR-Amenagement Conformité au type homologué doivent &tre conformes aux Present Dlnlnagelnensl‘fg}c rone
intérieur références spécifiées
L i Conformité des caractéristiques ] . .
Conformité au type homologué siglées R ou SR Present Symbaolisé par R ou SR
Respect des tolérences de positions ] . o
imposées par les textes réglementaires |Mesure de |a position du point H Present OF N *140/2
Q Le poids du siége ne doit pas dépasser |Le poids du siége ne doit pas
le poids déclaré sur le plan dépasser le poids déclaré sur le Demande d'ajout faite
GECR - ANCRAGE d’homaologation du sigge plan dhomologation du siege
m lLes sieges doivent r95|51’er aux eﬁu?nrts Essai tylpe honmlng?tlln.nlanu:rage Absent Test trés cher
! imposes par les textes réglementaires ceinture sur bati rigide
Tenue aux efforts imposés par les textes|Liaisons vissées ceintures sur ] . . .
reglementaires siege Present OF N*240 a 330
Les références des piéces livrees
e . . . ) . Commande synchrane
Conformité au type homologué doivent &tre conformes aux Present
o e selon ref
références spécifiees
m Present OF N°01-03 01-04 et de
Résistance et intégrité des structures  [Couple de serrage esent 10-30
Siéges (avant /Arrigre Point H (pratique) de toute place en .
g ) t H (pratique) de toute plz . R Present OP N°86-87
relation avec le point R (théorique) Coordonnées du point H/ point Rl
Distances du sommet de I'AT /
Hauteurs minimal d'atteinte et point R, avec AT en positions Present
d'utilisation, en relation avec le point R |haute et basse
Ecart maximum entre appuis téte et Distance entre AT et haut du Pr .
GSCR-SIEGES hauts des dossiers dossier esent 0P B2
O Hauteur mini des appuis téte Hauteurs des AT Present
Largeur mini des appuis téte Largeurs des AT Present
L R t du dépl t i
espect du deplacement maxi sous Déplacement max sous charge Absent .
charges Ces controles se font juste
Resistance a l'effort imposé Résistance vers l'amiére Absent lors des essais de
Miveau maxi de décélération sous Niveau de décélération sous impact validation
' ' . N . . . Absent
impacts imposés de sens AR et AV et intézrité des élements impactés
Respect des masses maxi
homologuées Masses des siéges complets Present OP B3
Respect des critéres biomécaniques Tenue a l'effort des airbags ] . . .
GSCR-Choc Lateral |imposés par les textes réglementaires  |latéraux (thorax-abdomen-bassin) Present OP N340 a 410
(sieges air ba Respect des critéres biomécaniques .
SIe 2 y a Present OP N °570 4 650

imposes par les textes réglementaires

Test de déploiement airbag latéral

63



b N7 P

3 4 19 14 1 4 73%

Pourcentage des criteres validés dans les GSCR

Nombre critéres présents B Nombre critéres en cours B Nombre critéeres absents
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2 (G dis

Commentair

Pieces GSCR Spécifications Critéres a vérifier Etat e

Les références des
pieces livrées doivent

Conformité au type homologué N
étre conformes aux

Présent | Op N°65

A GSCR- références spécifiees
Cable Accélérate
accélerateur r Le véhicule doit revenir au régime
= de ralenti quand le conducteur "
A Conformité de
relache la commande Absent

, Lo . rendement mécanigue
d'accélération dans les conditions 9

imposées par la réglementation

1 1 ‘ 2 1 0 1 50%

Nombre critéres présents B Nombre critéres en cours m Nombre critéres absents

0%

Pourcentage de criterevalidés dans les GSCR
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homologué

étre conformes aux
références spécifiées

Pieces GSCR Spécifications Critéres a vérifier Etat Corgirrr;ent
Les références des
Faux planchers |GSCR- SIEGES Conformite au type pieces livrées doivent Présent |OP N°16

100%

Nombre critéres présents W Nombrecritéres en cours m Nombre critéres absents

0%

Pourcentage de criteres validés dans les GSi
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Fad

- de protection des
occupants avant

pour les véhicules équipés
d'airbag passager

Pieces GSCR Spécifications Criteres a vérifier Etat Commentaire
Les références des pieces
Conformité au type livrées doivent étre Demande d'ajout
SSCR-AM homologué conformes aux références En cours faite
spécifiees
Pare P
SOIE” Respect des criteres Présence du marquage
GSCR- imposés par les textes d'avertissement sur les 2 i
CHOC réglementaires: cotés du pare-soleil passager | Présent OP N°30
LATERAL

1

50%

Nombre critéres présents

W Nombre critéres en cours m Nombre critéres absents

0%

Pourcentage de criteres validés dans les GSt
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Tableau8 : bilan final
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Bilan des criteres absents dans les GSCR

Fournisseurs Pieces GSCR Spécifications C\r/g?i;?; a Etat
Le véhicule doit revenir
au régime de ralenti
Cable GSCR- quAand le conducteur Conformite de
SINFA y np relache la commande rendement Absent
accelerateur Acceélérateur SR L
d'accélération dans les mécanique
conditions imposées par
la réglementation
R . Essai type Ces
. homologation g
GSCR - résister aux efforts font juste
. . ancrage Absent
ANCRAGE Imposeés par les textes : lors des
réglementaires celAnFu're_ sur is d
bati rigide essais ae
. Déplacement validation
N Respect du déplacement ) b
PROMAGHRER| S'€ges (avant maxi sous charges maxi Sous Absent
IArriére) charge
Résistance a l'effort Résistance Absent
GSCR-SIEGES imposé vers l'arriere
Niveau maxi de ~ Niveau de
décélération sous decelération sous
. . 2 impact et intégrité |  Absent
Impacts imposés de des éléments
sens AR et AV impactés
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Conclusion :

Grace au travail effectué¢ dans le service qualité fournisseurs et a partir de I’étude approfondie
qui a été faite que ca soit au niveau des plans de surveillance fournisseur et au niveau des GSCR
Renault : 23% des criteres qui étaient absent dans les plan de surveillance fournisseur sans

actuellement en cours de validation, ce qui va augmenter les criteres validés dans les GSCR a

90%.

Pourcentage des critéres validés dans les GSCR

Nombre critéres présents B Nombre critéres en cours Nombre criteres absents

10%

lll. Reéalisation de l'audit COP au sein de l'usine
SOMACA ;

Cette partie a pour objet la description des actions a accomplir en usine de carrosserie
montage afin de vérifier en continu la bonne application des modes de surveillance spécifiés
dans les Grilles de Surveillance de la Conformité Réglementaire (GSCR).

Dans ce cadre et pour atteindre cet objectif on va choisir une démarche de vérification en
continu de la bonne application des Modes De Surveillance (MDS) spécifiés dans les GSCR.

Cette démarche est illustrée dans le logigramme suivant :
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Grille a vérifier

Prendre en compte une grille a
vérifier (E1)

Considérer le 1er MDS* référencé dans la

grille (E2)
NON
MDS nouveau
Ou modifier ?
NON
MDS interne
Oui
Vérifier le mode de surveillance
(E3)
Vérification
NON Par SQF

Conforme ?

Oui Non respect
WS ?
Oui Remonter au RRSH (E5)
I
Revenir en Corriger I'anomalie (E6)

Conformité (E4) I

Informer le coordinateur(E7)

Mettre a jour la matrice de vérification (E8)

Dernier
MDS ? ‘

oute d’Imouzzer — FES
ttp://www.fst-usmba.ac.ma/

Faculté des Sclences et - Fe
& 212 (0) 35 60 29 53 Fax : 212 (0) 35 60 82 14W




Université Sidi Mohammed Ben Abdellah - Fes

FACULTE DES SCIENCES ET TECHNIQUES
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Considérer le MDS suivant (E9)

Figure 17 : synoptique de vérification

1.Description des étapes de logigramme :

Pour une usine de carrosserie montage, Il existe deux situations dans lesquelles il convient de vérifier
localement la bonne application des modes de surveillance (MDS) spécifiés dans la grille considérée :
% Vérification initiale : I’usine rentre dans le dispositif d’utilisation des GSCR et doit par

conséquent vérifier la bonne application de la totalité des grilles existantes.
% Vérification en continu : I usine est installée dans le dispositif d’utilisation des GSCR et par
abonnement a la base IG hébergeant les GSCR actives, le coordinateur SMQ de I'usine est

alerté d’une évolution d’une grille en particulier.

% Prendre en compte un 4 un la totalité des modes de surveillance (MDS) spécifiés dans la grille.

¢ Pour la caractéristique ou le critére considéré le coordinateur vérifie le mode de surveillance
appliqué sur les fabrications en cours. Pour cela, il vérifie sur le terrain que la surveillance est
correctement appliquée. Il le fait en concertation avec I'acteur mettant en ceuvre le MDS
(Fabricant, secteur maintenance, fonction Qualité...). Il s’appuie sur les modes opératoires

définis soit dans les FOS surveillance soit dans les instructions locales.

% Dans le cas ou la cause du non respect du mode de sutveillance est de responsabilité usine
(personnel non formé, fréquentiel non respecté, moyen de mesure manquant, moyen
défectueux...), le Chef de Service Qualité de l'usine appuie le coordinateur SMQ pour assurer la

remise en conformité dans les délais les plus brefs.
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% Dans le cas ou le mode de surveillance n’est pas appliqué pour des raisons non imputables a
I'usine, il est nécessaire de remonter 'information au RRSH.

¢ Exemple de causes pouvant provoquer cette situation :

* Défaut de siglage des documents ingénierie (FOP-A, FOP-§, Signe...)
* Le mode opératoire spécifié par 'ingénierie est non applicable
* La formation au mode de surveillance spécifié n’est pas disponible
Dans ce cas, le coordinateur SMQ documente la matrice et renseigne le statut comme « non

OK ».

Le RRSH propriétaire de la GSCR traite 'anomalie
2. Application de la démarche :

Au début de notre travail il fallait collecter les pieces concerné par audit COP cette
collecte est basé sur le fait de choisir les domaines qui ont un impact direct sur la sécurité du

client ces domaines appelé CSR (Caractéristique Sécurité Réglementation)

Domaine Grille Piéce concernée

Interrupteurs du tableau de bord

Aménagement intétieur GSCR-AMI |77 777777 mmmmmmmmm s s s e
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Ceintures de sécurité AV et AR

Ancrage des ceintures de sécurité

GSCR-ANC

RTF FIX ceinture sécurité ARG

Plancher AR VP

Ceinture de sécurité et systeme de retenue

GSCR-CSE

Ceinture de sécurité AVG

Boucle arriere double

Dispositif d'éclairage

GSCR-ECL

Projecteur

Feux de position

Emission de fumées Diesel

GSCR-EMD

Ligne d'échappement

Dispositifs de freinage

GSCR-FRE

Etrier et disque de frein AV

Frein a2 main

Emission de gaz polluants

GSCR-EMI

Ligne d'échappement

Consommation de carburant/émissions CO2

GSCR-CO2

Ligne d'échappement

Dispositifs de conduite & choc frontal

GSCR-COF

Airbags frontal conducteur

Faculté des Sciences et Techniques - Fés - B.P. 2202 — Route d’Imouzzer — FES
& 212 (0) 35602953 Fax:212(0) 3560 82 14 Web : http://www.fst-usmba.ac.ma/




Université Sidi Mohammed Ben Abdellah - Fes

FACULTE DES SCIENCES ET TECHNIQUES
DEPARTEMENT DE GENIE MECANIQUE :

Elément fermeture bavolet

Tableau 8 : Pieces concernées par les grilles

2.1Etat initial : (Vérification de I'application d es GSCR) :

Ce tableau ci-dessous nous montre I’état initial de 'application des grilles de surveillance de

la conformité réglementaire au sein de la SOMACA :

Caractéristique secteurs
Nombre Par secteur
Domaine Grille de ar secten Critéres validées | % IC Etat
critéres
2 AVES
Aménagement GSCR-AMI 3 1 PSFV 1 33%
intérieur A vérifier
Ancrage des ceintures GSCR- 1 Vissage o o
A fi
Je séourité ANC 7 6 Q. Toleric 4 57% vérifier
1 vissage
7 AVES
GSCR-CSE 10 8 80 A vérifi
Ceinture de sécurité 1 PSFV ’ verter
et systeme de retenue 1 ?
5 PEV
GSCR- 14 AVES Appliqué
ECL 21 1 Q.Montage 21 100 %
Dispositif d'éclairage 1 PSFV
Emission de fumées GSCR- - - o Y.
Diesel EMD 7 5 71% A vérifier
5 AVES
7 Q.Montage
GSCR- o .
FRE 20 5 'PEV 16 80 % | A vérifier
2 Vissage
Dispositif de freinage 1 PSFV
4 Vissage
2 Q.Tolerie
GSCR- 3 PEV 0 ..
COF 12 1 DIVD 1 91% | A vérifier
1 PSFV
Choc frontal 1 ?
Consommation de - -
carburant/émissions | GSCR-CO2 5 3 60 % | A vérifier
de CO2
Emissions de gaz GSCR- - - 0 o
- EMI 26 0 0% A vérifier
TOTAL 11 69 72 %

Tableau9 : Vérification de I'application des GSCR
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Apres cette vérification initiale de GSCR, j’ai constaté que la plupart des personnels de la
SOMACA n’ont pas une idée sur 'audit COP, donc la premiere chose que jai fait c’est présenter au
sein des services et les altiers I'audit COP et 'intérét de application de ce dernier sur la qualité des

produit ainsi la productivité de la société.

Lapplication de cet audit nous a amené a faire une vérification et analyse plus détaillé pour chaque
grille les critéres a prendre en considération 'application du controle, 'archivage et I'existence dans le
plan de surveillance (PDS).

NB : (voir les grilles dans ’'annexe)

Le tableau ci-dessous résume les résultats trouvé :
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Chac frontal

‘ (] el s
I Raccordentent CicLUTyqutc
|

ite Sidi%ﬁ%\ﬁﬁ%ﬂ%@ﬁ JKpariispRigdes

spécifications indiquees dans la directive

[E DES SGHENGEehfeht Ha cHINIRRS

i' TEMENTUIRE ded-ddide MiE QA3 iHternes

‘ Emissions de CO2 sur cycle global

I
\ Masse du vehicule

Vérification des n° d'homologation des pieces.

Vérification de la calibration du calculateur mated

EMISSION DE CO2

Emission de CO

Emission de HC (. essence)

Emission de NOX

Emission de HC + NOX (Diesel)

Emission de particules (Diesel)

CO au ralenti

Dépression du carter en 3 points de
fonctionnement
(ralenti a vide, 50 km/h, 50 km/h banc chargé a
170%)

Essais d'étanchéité

Essais de mises a l'air libre

Essais de purge (. essence)

Fonctionnement des capteurs qui influent sur
I'OBD

Vérification de I'apprentissage couple meétre

Vérification de la connectique de I'OBD

Vérification de la prise en compte du fichier de
calibration par le calculateur de 'OBD

Apprentissage cible du moteur (essence)

Continuité électrique capteur / calculateur (diesel)

Allumage du témoin OBD, a la mise en contact
puis extinction aprés 3 secondes ou aprées
démarrage du moteur.

Allumage du témoin OBD, a la mise en contact
puis extinction aprés 3 secondes ou apres
démarrage du moteur.

Aucun défaut détecté lors de I'essai de pré
conditionnement et de l'essai de type |

Vérification des parameétres OBD spécifiés sur le
plan STCCM

Masse du véhicule

Vérification du n° d'homologation des piéces.

Vérification de la calibration du calculateur mated

Test d'étanchéité de la ligne d'échappement

Conformité des cordons de soudure

EMISSION GAZ POLLUANTS

Formes et dimensions des poingonnages ANCRAGES
CEINTURES
Tenue écrous sertis SECURITE
Présence, position et marquage des places CEINTURES
ISOFIX, (Marquage si I'ancrage ne sont pas SECURITE ET
visibles) SYSTEMES DE
‘ Résistance et localisation des ancrages isofix SIS0
FUMEES DIESEL

nces\edriticationee laasaleip debetigreite timeezzer
53 Fax : 218Y8N8ieEb 4 2CRBIETAHOY WHBW. fst-usmk

Vérification du n° d'homologation des piéces.

Vérification de la calibration du calculateur mated

Tact A'A&tancrhAditd dea |1a linne dA'dchanneamaeant
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NB : 0= non appliqué

60 -

40 -

20 -

APPLICATION ARCHIVAGE PDS

D’apres le graphe on peut constater que I'application des controles exigé par 'audit COP et de 92%,

Drautre part j’ai fait une vérification des moyens de controles existé sur les directives pour
s’assurer que les moyens des controles sont étalonnés ainsi que la SOMACA utilise les méme moyens

que le standard RENAULT, les résultats sont illustrés sur le tableau suivant :
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Caractéristiques a

Support

de | Type/moyen du controle

Etat des moyens

Surveilter / crtere 7}

vérifier

controic

Zones de liaisons

Chaine de mesure du couple

On a 5 coffret de

add-on

et

berceau/caisse

couple 4 sont
identifie et étalonnée

1 en cours

Masse véhicule en tenant
compte des spécifications
la

indiquées dans

directive

Couple serrage

Couple serrage

Véhicule a vide en

ordre de marche

Liaisons  vissées
ceintures/

véhicules

Liaisons  vissées
ceintures/ caisse
ou sicges

4 bascules

Chaine de mesure du couple

Chaine de mesure du couple

On a 5 coffret de
couple 4 sont
identifie et étalonnée

1 en cours

On a 5 coffret de
couple 4sont identifie
et étalonnée 1 en

cours

Emission de Co Véhicule
Emission de HC
(essence)
Emission de NOX . Banc a
Emission de HC +NOX rouleaux+baies
(diesel) d’analyse +logiciel
. . ddt2000
Emission de particules
(diesel) CO au ralenti . Systémes de
Dépression du carter en 3 pesée a 4 bascules ou
points de masse du ) capteurs
) Véhicule
véhicate
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Ditective 71/320/CE dispositifs de freinage

DEFARTEIVIENT DE OEN IVICUOUANIVUULT , AN
Effort au Vehicule ﬁynamomet ou Etalonné 02,/10/2009 %
fevteT sreven—VHE
véhicule Chaine de mesure Etalonné mois aout 2009
machine de
. Vide dans le )
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Tableau 11 : Liste des moyens de controle

2.2 Analyse bout d’'usine :

Comme on a déja mentionné dans I’étude faite au premier chapitre concernant le bout d’usine on
a constaté que ce dernier est 'une des zones critique a la SOMACA , c’estla ou ce fait 90% des
controles et des retouches, et aussi c’est la zone ou y ‘a le pourcentage le plus élevé des écarts, donc si
on arrive a créer une bonne démarche de contréles soit avant ou apres retouche, la on vas gagner en

thermes de qualité ,

Pour établir cette démarche, j’avais besoin de faire une étude pour avoir une statistique des défauts
journalicre
2.2.1 Statistiques des defauts qualité au skirbout d’'usine :
V1 BUB90 K°/°°
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Figurel8 : Indicateurs des defaults qualité BU B90
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Figure 19 : Indicateurs des defaults qualité BU X@
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A partir des graphes on peux constater que pour les 3 types de véhicules les scores des

défauts qualité est toujours plus élevé que I'objectif

De la premiere étude et la deuxieme étude faite au bout d’usine on peut constater que les
exigences de GSCR ne sont pas bien appliqué, d’ou le chapitre suivant on va le consacrer pour
proposer des solutions qui vont nous aider a augmenter I'indice de conformité (IQ) ,parmi ces
solutions I” implantation des check List spécifié pour I'audit COP qui vont nous servir a bien
controler les véhicules soit en série du production ou bien dans les zones retouches, aussi
créer des fiches de suivi qui vont nous aider a bien suivre 'avancement d’audit et aussi
I'avancement des plans d’action si il y on a , ainsi Les indicateurs que nous allons implanter

nous ont permis de faire le suivi du taux de service du BU ainsi que la qualité des véhicules.
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Chapitre 5 :
Implantation des outils pour

Papplication et le suivi de
Paudit COP
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Pour la bonne application de I'exigence COP ,et pour une bonne satisfaction client en
terme de qualité j’ai proposé des fiches qui vont servir a bien appliquer 'audit COP en série de
production et en zone retouches ,ces fiches vont aussi minimiser la perte du temps énorme
en production causait par les opérations de retouches , ainsi 'implantation des indicateurs
retouches qui NOUS ont permis de faire le suivi du taux de serdic BU ainsi que la qualité
des véhicules . Pour ce but on a consacré ce ohapitir bien expliquer la solution

proposeée.

| .Implantation des fiches pour application de 'au dit COP

La premicre fiche que je vais proposer c’est une fiche qui va servir I'auditeur a bien
maitriser les exigences (spécification .CSR, caractéristique a vérifié, leur emplacement dans la
chaine ...) de I'audit COP, cette fiche saura tres utile pour facilité la tache de I'auditeur lors de

I’audit COP

1. Fiche de l'audit COP

Figure2l : Fiche AUDIT COP

2. check List audit COP :

La deuxi¢me fiche proposé c’est une check List qui va servir 'auditeur a auditer les postes du
travail des ateliers SOMACA, c’est fiche qui englobe tous les controles exigé par le standard Renault et
qui vont rendre ces véhicules conformes aux réglementations techniques des pays de

commercialisation, par le biais de ’homologation.
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Figure 22 : check List audit COP

3. fiche enregistrement de résultat audit COP :
Cette fiche va servir auditeur a enregistrer les résultats obtenu lors de réalisation d’audit COP
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Figure 23 :Fiche enregistrement
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4. fiche vérification aprés retouche :

Figure24 :Fiche vérification apres retouche

Cette fiche nous spécifier les caractéristiques a vérifier apres les retouches car au plupart
des temps les retoucheurs ne font pas attention lors de retouche ils controlent pas I’élément

retoucher et la on a risque d’avoir des défauts qualité plus grave.

Apres la proposition de ces fiches j’ai fait un accompagnement et formation aux

operateurs et chef UET et le tableau suit va nous monter les résultats atteindre apres quelques

jours d’application des fiches :

R002
R0O03/R004 05 10 9 90%
R029 02 2 1 50%
R021/R022/R023 04 12 12
R024 04 16 14 88%
RO16 04 20 19 95%
R0O50 05 41 41
R042 07 26 25
R041 04 4 4
R0O33/R053 01 3 2
R0O61 03 2 2
R0O66 06 2 2
ROU 02 2 1 50%
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v 1 I
R018/R072 04 10 6 60%
R0O74 06 6 4 67%
R0O08/R0O09 04 6 6
R0O11 04 5 5
R0O19 05 5 5
R026 02 2 2
R0O30 03 5 2 40%
RO17 02 2 1 50%
R032 05 5 5
R034 01 3 3
R0O37 03 7 3 43%
R0O38 03 26 7 27%
R028 02 2 2
R0O01 01 4 4
R0O06/R007 01 3 3
R0O12 02 3 3
R014 01 1 1
R020 03 13 13
R0O31 01 5 5
R0O57 01 2 2
R0O55 01 4 4
R0O56 01 4 4

Tableau 12 : résultats d’'accompagnement

On peux constater que les fiches proposer ont mener a une augmentation de I'application des
exigences imposer par 'audit COP ce qui fait une augmentation d’indice de conformité et une bonne

amélioration de la qualité des véhicules produites a la SOMACA.
Il. Implantation des indicateurs retouches :

1. Objectifs :

*  Mettre a plat des retouches Bout d’Usine.
e Maitriser la cadence de retouche dans les boxes et les zones de retouche.

* C(lasser les retouches suivant leur imputation et leur cotation.

Faculté des Sciences et Techniques - Fés - B.P. 2202 — Route d’Imouzzer — FES
& 212 (0)35602953 Fax:212 (0) 3560 82 14 Web : http.//www.fst-usmba.ac.ma/




Université Sidi Mohammed Ben Abdellah - Fes

FACULTE DES SCIENCES ET TECHNIQUES :
DEPARTEMENT DE GENIE MECANIQUE :

* Améliorer la capacité de retouches.

2. Inventaire des défauts traités :

Pour la mise en place des indicateurs dans chaque zone de retouche, nous avons besoin d’élaborer
une liste des défauts majeurs confrontés par les opérateurs chaque jour.
Le tableau suivant représente I'inventaire des types des différents défauts traités dans chaque zone

de retouche :

Zone de retouche Défauts associés
Rayure
Déformation
Garnissage Articles cassés

Manque Articles

Déchirure

Joint et téle non plaqués

Panneaux et téle non plaqués

Etanchéité Manque de mastic

Manque d'obturateur

Absence de scotch sur cables

Cables non figés

Panneau non plaqué
Bruit carrosserie

Porte arriere non plaqué

Corps étranger

Moteur

Direction+Alignement

Mécanique Systeme de freinage

Systeme de boite a vitesse

Suspension avant
Airbag
OBD

Electrique
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Graissage

Circuit de charge

Eclairage

Climatisation

Systeme de condamnation

ABS

klaxon

Injection

Essuie-glace

Clignotant

PEV a refaire

Programmation

Bosse picot

Eclat de soudure

Boxes tolerie Défaut de disque

Piquage

Déformation

Grain

Bullage

coulure

Empreinte

Mauvaise retouche

Brouillard

Boxes peinture
Aspect mastic

Mise a nu

Rayure sur garnissage

Rayure sur peinture

Equeillage

Tableaul3 : Défauts BU
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2.1. La cotation des défauts :
Le systeme qualité de Renault est basé sur la cotation des défauts suivant quatre

catégories :
V1+ : défaut qui empéche le client d'utiliser son véhicule.
V1 : défaut qui entraine un fort mécontentement du client avec demande de réparation
V2 : défaut pour lequel le client exprime son insatisfaction d'une enquéte clientele
V3 : défaut découvert par le client mais qui le tolérera.

2.2. Elaboration des fiches de suivi des retouches
Apres I'inventaire de tous les défauts traités dans le bout d’usine, nous avons essayé

de les regrouper dans des fiches, pour le suivi des retouches dans chaque zone.

La fiche est sous forme d’un tableau qui contient :
* Enligne : les défauts correspondants a la zone de retouche, en limitant leur imputation
(tolerie, peinture, montage, dégradation).
* En colonne : la cotation des défauts (V1, V2), la durée de retouche (inférieure a une
heure, supérieure a une heure) et aussi les jours de la semaine.
Cette fiche est remplie par chaque opérateur responsable sur sa zone de retouche, en
mentionnant la-dessus le matricule et I’équipe.

2.3. Elaboration des indicateurs de retouche BU :
La collecte des données et le suivi quotidien des indicateurs sont assurés par les chefs des

deux UET : fonctionnelle et finition.

Les données collectées doivent étre saisies dans un fichier Excel qui a été implanté pour
faire le calcul et la représentation des résultats sous forme des indicateurs graphiques simples a
interpréter.

Les indicateurs mis en place sont :
* Indicateur des retouches boxes peinture et tolerie.
* Indicateur des retouches fonctionnelles : mécanique, électrique, bruit de caisse.

* Indicateur des retouches garnissage et étanchéité.
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2.4. Composition de l'indicateur :
Chaque indicateur de retouche est composé de quatre graphiques qui représentent :

» Nombre de retouches par défaut

Les retouches sont classées par type de défaut dans un histogramme empilé, qui permet de
localiser les défauts majeurs retouchés dans chaque poste, afin d’agir sur la cause et la source du
probleme, et d’éviter la répétitivité du défaut.

A partir du graphe établi, on peut faire des comparaisons d’évolution de chaque défaut par

rapport au dernier jour, a la derniére semaine et aussi par rapport au dernier mois.

-

NOMBRE DE RETOUCHES/DEFAUTS

700

ODIVERS

OASPECT MASTIC

B EQUEILLAGE

m RAYURE SUR PEINTURE

ORAYURE SUR GARNISSAGE

= MISE A NU

O ASPECT MASTIC

B MAUVAISE RETOUCHE

OENPREINTE

0O COULURE

B BULLAGE

o GRAIN

S20
22.05 []

Avril
24.05
25.05

23.05

Figure 25 : Nombre de retouches par défaut.

» Nombre de retouches par cotation :

Les retouches sont classées par cotation V1 ou bien V2, dans un diagramme de Pareto qui permet

de mettre en valeur la gravité des défauts traités dans 'atelier bout d’usine.
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‘NOMBRE DE RETOUCHES PAR COTATION |
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GARNISSAGE
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Figure26 : Nombre de retouches par cotation.

» Nombre de retouches par temps de traitement du défaut :

Afin d’avoir une idée sur le taux d’occupation de chaque zone de retouche, et la nature des défauts
retouchés en terme de temps, il est nécessaire de distinguer entre les retouches traités dans une durée

supérieure ou inférieure a une heure.

NOMBRE DE RETOUCHE PAR TEMPS DE TRAITEMENT

250
B Durée > 1H
200 O Durée < 1H|—

150

100 -
50 - ‘

Avril Mai S18 S19 S20 16.06 17.06 18.06 19.06 20.06 21.06 2206

Figure 27 : Nombre de retouches par temps de traiteent.
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» Nombre de retouches par imputation :

Les retouches sont classées par imputation, c'est-a-dire le département responsable du défaut, a

savoir TCT, TCP, TCM ou une dégradation du véhicule subie au cours de son déplacement dans

Pusine.
1<H ™
‘NOMBRE DE RETOUCHES/IMPUTATION
250
B DEGRADATION
200 56 —
I O PEINTURE
150 1
100 1
L34 56 L2 |
N ‘ ‘ ‘ |
0 T I T T T T T T T T T T T
Avril Mai S18 S19 S20 16.06 17.06 18.06 19.06 20.06 21.06 22.06
N J

Figure 28: Nombre de retouches par imputation.

2.5. Implantation des indicateurs de performance bat d’'usine :

Situation PAD bout d’usine :

PAD : (Pourcentage d'acceptation directe), il est mesuré sur une période donnée au point de

passage MADC, on peut le calculer a partir de la formule suivante :

PAD = nombre de véhicules non sortis du flux pour retouche entre TCM et signature en blanc

nombre total des véhicules

Le but de la mise en place de cet indicateur est de mesurer tous les véhicules qui sont sortis du
flux entre TCM et la signature en blanc.
Cet indicateur est un histogramme groupé en fonction de trois imputations : Fonctionnel, finition

et Water Test.
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Toutes les causes de sorties du flux sont prises en compte :
* Retouche aux boxes, fonctionnement, étanchéité, aspect.
* Manque picce.
*  Blocage qualité.
* Blocage pour probleme process (équilibrage des roues.....).

INB : les véhicules projet et les versions dérivées ne sont pas pris en compte dans ces indicateurs.

Situation des PAD du BU.

- Nbr moyen du situation PAD"BU" | =il e
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B0%
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40%
0%
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Mars Avril Mai Sem23 9% 10/6 116 12/ 136 1456 Sem2)

85 %

53%|
B9%]

37%

Figure 29 situation de PAD du BU

Situation des encours des véhicules :

Afin de maitriser la situation journali¢re des encours dans le bout d’usine, nous avons essayé
d’implanter cet indicateur a 'aide du systeme de suivi de la production a la SOMACA.
Le graphique est un histogramme empilé par les parties suivantes :
* La zone fonctionnelle.
* La zone finition.
* Parc d'immobilisation.

e Parc ATBL.
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Figure 30 :Situation des encours BU

Conclusion générale
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Au terme de ce Projet de Fin d’Etudes, une breve rétrospective permet de dresser le
bilan du travail effectué avec ses difficultés et ses contraintes, mais aussi et surtout le
supplément de formation si riche.

Nous pouvons affirmer que les objectifs fixés Initialement ont été réalisés. Dun
premier lieu nous avons étudié¢ les non conformités issues des fournisseurs et aussi les non-
conformité au sein de l‘usine et leur impact négative sur la production en usine SOMACA, et
C’est ainsi que nous avons appliqué les grilles de surveillance de la conformité réglementaire en
production sur les fournisseurs les plus défaillants, ce qui va permettre de diminuer, voir
anéantir les risques de pertes économiques causé par le non respect des exigences figurées dans
les grilles, en deuxieme lieu nous avons proposé des fiches et des indicateurs pour la bonne
application des exigence COP qui vont servir a augmenter 'indice de conformité, et par la suite
la qualité de l'usine.

Le bilan de cette étude se réside en :

» L’augmentation du pourcentage de I'application des GSCR.

» L’augmentation de la qualité de l'usine

Perspectives
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I1 est recommandable, comme perspectives, de poursuivre I'application des grilles
sur les autres fournisseurs, pour assurer le respect total de la réglementation des pays de
commercialisation des véhicules, et assurer le contréle des plans d’action qui sont amenés a se
réaliser dans un délai bien presctis.

Ce projet peut aussi, par sa démarche, constituer une procédure qui peut

s’appliquer des la phase amont du grand projet X52 au lieu de X70.
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Notations :
[A]

AF : Accord de Fabrication.
AMDEC: Analyse des Modes de Défaillance, de leurs Effets et de leurs Criticités
ANPQP: Alliance New Product Quality Program.
AVES : Alliance Vehicles Evaluation Standard.

€]

CE : Communauté Européenne.

COP : Conformity of Production (Conformité de Production).
CSR : Caractéristique de Sécurité et/ou de Réglementation.
[D]

DAQ : Dossier d'Assurance Qualité.

DAV : Direction de I'"Apres-vente.
DF : Direction des Fabrications.
DFM : Direction des Fabrications Mécaniques.
DG : Direction Générale.
DGA : Direction Générale Adjointe.
DIVD : Direction de I'Ingénierie Véhicule Décentralisée. .
DQ : Direction de la Qualité.

[F]

FIO : Fiche d'Instruction Opératoire.

FOP : Fiche Opération Process.

FOS : Fiche Opération Standard.

[G]

GFE : Groupe Fonction Etudes.
GFS : Groupe Fonction Série.
GSCR : Grille de surveillance de la conformité réglementaire.
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(2]
PDCA : Plan Do Check Act.

POE : Pieces OEuvrées a I'Extérieur de RENAULT.

POI : Pieces OEuvrées a I'Intérieur de RENAULT.

POU : Pieces OEuvrées en Usine.

PPM : Partie Par Million

PPF : Pilote Progres Fournisseur

PDS : Plan de Surveillance

R]

RSH : Réglementation Sécurité Homologation.

8]

SIGNE : Systeme Intégré de la Gamme véhicule et des Nomenclatures d'Entreprise.
SITMO : Systeme d'Information Technique de Montage.

SQF : Service Qualité Fournisseur.

SQP : Suivi Qualité du Produit.

S/R : Sécurité/Réglementation.

[T]

TQF : Technicien Qualité Fournisseur

[U]
UET : Unité Elémentaire de Travail.
Glossaire :

[A]

Accord de Fabrication Fournisseur(AFF)
Jalon ANPQP qui vise a démontrer de maniere robuste et répétable que les dispositions prévues pour la
production série sont réalisées. L'Accord de Fabrication Fournisseur cloture le pilotage de la mise en

production, avec éventuellement des compléments dans le cadre du suivi de la montée en cadence.

Alliance New Product Quality Procedure (ANPQP)

Faculté des Sciences et Techniques - Fés - B.P. 2202 — Route d’Imouzzer — FES
& 212 (0) 35602953 Fax:212(0) 3560 82 14 Web : http://www.fst-usmba.ac.ma/




Université Sidi Mohammed Ben Abdellah - Fes
FACULTE DES SCIENCES ET TECHNIQUES
DEPARTEMENT DE GENIE MECANIQUE

Démarche d'assurance qualité, applicable aux fournitures, décrivant 'ensemble des exigences de I’Alliance
Renault/Nissan pendant les phases de développement, d’industrialisation et de fabrication série de produits
nouveaux ou modifiés.

Alliance Supplier Evaluation Standard (ASES)

Référentiel utilisé par Renault et/ou Nissan pour évaluer tout nouveau fournisseur avant son entrée au
Panel.

Alliance Vehicles Evaluation Standard (AVES)

Référentiel commun a Renault et Nissan qui a pout objectif d'évaluer la qualité de réalisation des véhicules,
en détectant et en hiérarchisant I'ensemble des défauts perceptibles par le client.

Analyse des Modes de Défaillance, de leurs Effets et de leurs Criticités (AMDEC)

Méthode qualitative d’analyse de la fiabilité d’une entité, qui comprend une analyse des modes de défaillance
et de leurs effets, complétée par une analyse de la probabilité d’apparition et du degré de gravité des
défaillances.

Audit

Processus méthodique, indépendant et documenté permettant d'obtenir des preuves d'audit et de les évaluer
de maniere objective pour déterminer dans quelle mesure les criteres d'audit sont satisfaits.

[C]

Caractéristique de réglementation

Caractéristique dont le non-respect peut engendrer une non-conformité a une réglementation et/ou a un
dossier d’homologation.

Caractéristique de sécurité

Caractéristique identifiée dont le non-respect pourrait nuire a la sécurité et/ou la santé des personnes.
Conformité

Satisfaction d’une exigence.

[E]

Entité

Ce qui peut étre décrit et considéré individuellement.

Exigence

Besoin ou attente formulés, [communément] implicites, ou imposés.

[H]

Homologation

Autorisation de commercialiser ou d’utiliser, dans un but précisé ou dans des conditions prévues, un

produit, un processus ou un service.
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[L]
Lot non-conforme
Ensemble d’éléments (pic¢ces, composants ou véhicules) ayant les mémes caractéristiques d’identification et
comportant chacun au moins une caractéristique non conforme.
[P]
Partie par million (PPM)
Pour une période donnée, rapport, entre le nombre de produits défectueux et le nombre de produits livrés
par un fournisseur, multiplié par un million. Ce rapport est calculé par exemple pour les Picces Ouvrées a

l'extérieur (POE), les Pieces Ouvrées en Interne (POI), etc.
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