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Le Zéro non-conformité est l’objectif de toute entreprise désirante l’obtention ou la 

préservation de la certification IATF 16949 :2016, et ceci pour, d’une part, s’affirmer sur le marché 

et d’autre part répondre au mieux aux exigences de leur clientèle. NOVAERUM Automotive s’est 

fixé comme objectif le renouvellement de la certification IATF : 2016, en mettant en place un SMQ 

qui respecte ses exigences. C’est dans ce cadre que s’inscrit notre projet de fin d’études intitulé « 

Amélioration du SMQ de NOVAERUM Automotive selon les exigences de la norme IATF16949 

:2016 et Automatisation du Registre de SCRAP avec VBA EXCEL ». 

Dans un premier temps, nous avons traité les non conformités détectées lors de l’audit tierce 

partie, en mettant en place un plan d’actions, puis nous avons participé à l’audit produit auquel 

nous avons appliqué la méthode SPC et R&R (démarche théorique et application sur Excel), ainsi 

une application VBA EXCEL qui va faciliter et automatiser la saisie des données. 

 
Mots clés : IATF 16949 :2016 ; SMQ ; Amélioration, Application VBA EXCEL.SPC, R&R. 

 

                                                                 Abstract 

                   Zero non-conformity is the objective of any company wishing to obtain or preserve the 

certification IATF 16949:2016 and this, on the one hand, to assert itself on the market and on the 

other hand to best meet the requirements of their customers. NOVAERUM Automotive has set itself 

the goal of renewing the IATF certification: 2016 by implementing a quality management system that 

meets its requirements. It is in this context that our graduation project entitled «Improvement of 

quality management system of NOVAERUM Automotive according to the requirements of the 

standard IATF16949:2016 and Automation of the Register of SCRAP with VBA EXCEL ». 

       

First, we dealt with the non-conformities detected during the third-party audit, by setting up an action plan, 

then we participated in the product audit to which we applied the SPC and R&R method ( theory and Excel 

application), as well as a VBA EXCEL application which will facilitate and automate data entry 

     

 Keywords: IATF 16949: 2016; SMQ; Improvement, VBA EXCEL.SPC Application, R&R. 

 

 

Résumé 



 

 

 

Table des matières 

                        Introduction générale ............................................................................................... 1 

Chapitre 1 : Présentation de l’organisme d’accueil 

Introduction 

I. Présentation de l’organisme d’accueil ................................................................................... 2 

1. Introduction : cœur de métier ............................................................................................................ 2 

2. Historique .......................................................................................................................................... 2 

3. Clients et Produits de NOVAERUM ................................................................................................. 3 

4. Organigramme ................................................................................................................................... 4 

5. Fiche signalétique de NOVAERUM Automotive  ............................................................................ 5 

6. Structure département qualité de NOVAERUM ............................................................................... 6 

7. Vision de NOVAERUM ................................................................................................................... 6 

II. Processus de fabrication ........................................................................................................ 7 

1. Description des processus .................................................................................................................. 7 

1.1 Processus de fabrication de pièce en plastique .................................................................................. 7 

Conclusion ..................................................................................................................................... 8 

Chapitre 2 : Présentation du projet et concepts théoriques 

Introduction 

I. Présentation du projet ............................................................................................................ 9 

1. La certification IATF 16949 :2016 du NOVAERUM Automotive ................................................... 9 

2. Problématique du projet .................................................................................................................... 9 

3. Démarche adoptée pour la réalisation du projet .............................................................................. 12 

4. Planning du projet............................................................................................................................ 13 

5. Analyse des risques et alternatives liés au projet............................................................................. 14 

II. Système de management de la qualité ................................................................................. 14 

1. Objectifs et avantages de la mise en place d’un système de management de la qualité .................. 15 

2. Principes du système de management de la qualité ......................................................................... 15 

3. La qualité dans le secteur automobile .............................................................................................. 16 

3.1 Présentation générale de l’IATF 16949 version 2016 ..................................................................... 16 

3.1.1 Historique .................................................................................................................................... 16 



 

 

3.1.2 Objectifs ...................................................................................................................................... 16 

Conclusion ................................................................................................................................... 17 

Chapitre 3 : Analyse de l’existant & Plan d’actions et chantiers d’amélioration 

Introduction 

I. Analyse des non conformités de l’audit IATF 16949 ......................................................... 18 

1. Les non conformités détectés par l’audit IATF16949 ......................................................... 18 

2. Cahier de charge de l’audit IATF16949 ............................................................................... 20 

II. Analyse des non conformités de l’audit produit ...................................................... 21 

1. Déroulement de l’audit produit .......................................................................................... 21 

2. Rapport de l’audit produit ................................................................................................... 21 

3. Cahier de charge .................................................................................................................. 21 

III. Plan d’action par rapport à l’audit IATF16949 ................................................................... 22 

1. Plan d’urgence ..................................................................................................................... 22 

2. Calcul de la valeur NDC pour MSA Plan d’urgence ............................................................. 22 

3. Évaluation du plan d’action par l’audit IATF ....................................................................... 23 

IV. Plan d’action par rapport à l’audit produit .......................................................................... 23 

1. Mise en place de la méthode de surveillance et de contrôle :  SPC ................................... 23 

1.1. Exigence de la Norme ............................................................................................. 23 

1.2. Utilité, objectif et principe de la méthode SPC ...................................................... 23 

1.3. Calcul des indicateurs de capabilité ....................................................................... 24 

1.4. Mise en place d’une application SPC sur Excel ..................................................... 24 

1.5. Méthode R&R sur Excel : test de capabilité des moyens de mesure..................... 28 

1.6. Interprétations et prise de décision par la méthode SPC ........................................ 29 

2. Gain des méthodes SPC et R&R  ........................................................................................ 32 

                        Conclusion ............................................................................................................................................. 32 

 

                         Chapitre 4 : Mise en place de l’application VBA EXCEL 

   Introduction 

I. Notions sur VBA EXCEL ................................................................................................... 33 

1. Définition de VBA EXCEL............................................................................................................. 33 

2. Utilité de VBA EXCEL ................................................................................................................... 33 

II. Présentation du projet .......................................................................................................... 34 



 

 

1. Présentation du Registre SCRAP .................................................................................................... 34 

2. Problématique .................................................................................................................................. 34 

3. Cahier de charge .............................................................................................................................. 35 

4. Diagramme de cas d’utilisation de l’application ............................................................................. 35 

5.  Présentation de l’application ........................................................................................................... 37 

6. Gain du projet .................................................................................................................................. 41 

                            Conclusion ....................................................................................................................................... 42 

Conclusion générale ............................................................................................... 43 

Liste des références .................................................................................................. 45 

Liste des Annexes .................................................................................................... 47 



 

 

Liste des figures 

Figure 1-1: NOVAERUM Automotive  ........................................................................................... 2 

Figure 1-2: La fusion NOVATEC et ERUM ................................................................................... 3 

Figure 1-3: Les clients de NOVAERUM. ........................................................................................ 3 

Figure 1-4: Les composantes plastiques fabriqués par NOVAERUM ............................................ 3 

Figure 1-5: Organigramme de NOVAERUM .................................................................................. 4 

Figure 1-6: Fiche signalétique de NOVAERUM. ............................................................................ 5 

Figure 1-7: Organigramme de département qualité de NOVAERUM. ........................................... 6 

Figure 1-8: Machine ENGEL ......................................................................................................... ..7 

Figure 1-9:Robot industriel FANUC Réf.TPEA  ........................................................................... ..8 

Figure 1-10:Pièce métallisée .......................................................................................................... ..8 

 

Figure 2- 1: Roue de Deming appliquée à notre projet. ................................................................. 12 

Figure 2-2: Structure de la norme IATF 16949 VERSION 2016 dans le cycle PDCA ................. 17 

 

Figure 3-1: Plan d’action pour le NC à propos du plan d’urgence ................................................ 22 

Figure 3-2: Tableau de données des mesures pour la pièce LIGHT GUIDE TURN ..................... 25 

Figure 3-3: Entete de la feuille de contrôle SPC ............................................................................ 26 

Figure 3-4: Carte de contrôle de la moyenne ................................................................................. 26 

Figure 3-5: Carte de contrôle de l’Etendue .................................................................................... 27 

Figure 3-6: Courbe de distribution ................................................................................................. 27 

Figure 3-7: Calcul des indicateurs de capabilité ............................................................................ 28 

Figure 3-8: Tableau de données de mesures .................................................................................. 28 

Figure 3-9: Calcul de Cmc ............................................................................................................. 28 

Figure 3-10:Tableau des interprétations de carte de controle ........................................................ 30 

 

Figure 4-1:Diagramme UML de cas d’utilisation .......................................................................... 36 

Figure 4-2:Interface de l’application .............................................................................................. 37 

Figure 4-3:Formulaire de saisie relative au bouton Registre SCRAP ............................................ 37 

Figure 4-4:Calendrier ..................................................................................................................... 38 

Figure 4-5:Formulaire de saisie relative au bouton Registre SCRAP après le premier ajout  ....... 38 

Figure 4-6: Message d’erreur de remplissage des cases ................................................................ 39 

Figure 4-7: Message d’erreur de détection des fautes .................................................................... 39 

Figure 4-8: Registre de pourcentage du SCRAP ............................................................................ 39 

Figure 4-9: Registre PPM ............................................................................................................... 40 

Figure 4-10:Le tableau croisé dynamique pour l’indicateur KPI’s ................................................ 41 

Figure 4-11:Interface pour tracer le graphe .................................................................................... 41 

Figure 4-12:Graphique pour KPI’s ................................................................................................ 41 



 

 

Liste des tableaux 

Tableau 1-1 : Processus de fabrication des composants plastiques. ............................................... 8 

 

Tableau 2-1 : Charte du projet. ....................................................................................................... 11 

Tableau 2-2 : Les risques et opportunités liés au projet. ................................................................ 14 

Tableau 2-3 : Grille d'évaluation du risque. ................................................................................... 14 

 

Tableau 3-1 : Non conformités de l'audit IATF 16949 version 2016. ........................................... 19 

Tableau 3-2 : Avantages des méthodes SPC et R&R ..................................................................... 32 

 

Tableau 4-1 : Gain de l’application VBA Excel ............................................................................ 42 

 

 



 

 

Glossaire 

Organisme : personne ou groupe de personnes ayant un rôle avec les responsabilités, l’autorité et 

les relations lui permettant d’atteindre ses objectifs. [ISO 9000 : 2015, définition 3.2.1]. 

Client : personne ou organisme qui est susceptible de recevoir ou qui reçoit un produit ou un 

service destiné à, ou demandé par, cette personne ou cet organisme. [ISO 9000 :2015, définition 

3.2.4]. 

Produit : élément de sortie d’un organisme qui peut être produit sans transaction entre l’organisme 

et le client. [ISO 9000 : 2015, définition 3.7.6]. 

Qualité : aptitude d’un ensemble de caractéristiques intrinsèques d’un objet à satisfaire des 

exigences. [ISO 9000 : 2015, définition 3.6.2]. 

Management : activités coordonnées pour orienter et diriger un organisme [ISO 9000 : 2015, 

définition 3.3.3]. 

Système : ensemble d’éléments corrélés ou en interaction [ISO 9000 : 2015, définition 3.5.1] 

Système de management : système permettant d’établir une politique et des objectifs et d’atteindre 

ces objectifs, Le système de management d’un organisme peut inclure différents systèmes de 

management, tels qu’un système de management de la qualité, un système de management financier 

ou un système de management environnemental. [ISO 9000-version 2015]. C’est un ensemble 

d’éléments corrélés ou en interaction d’un organisme, utilisés pour établir des politiques, des 

objectifs et des processus de façon à atteindre les dits objectifs   [ISO 9000:2005, définition 3.2.2]. 

Management de la qualité : management relatif à la qualité, il peut inclure l’établissement de 

politique qualité et d’objectives qualités, et de processus permettant d’atteindre ces objectifs qualité 

par la planification de la qualité, l’assurance de la qualité, la maîtrise de la qualité et l’amélioration 

de la qualité. [ISO 9000 : 2015, définition 3.3.4]. 

Politique : intentions et orientations d’un organisme, telles qu’elles sont officiellement formulées 

par sa direction. [ISO 9000 :2015, définition 3.5.8]. 

Politique qualité : politique en matière de qualité [ISO 9000 :2015, définition 3.5.9]. 

Satisfaction du client : perception du client sur le niveau de satisfaction de ses attentes. [ISO 9000 

:2015, définition 3.9.2]. 

Amélioration continue : activité récurrente menée pour améliorer les performances.  [ISO  9000 



 

 

:2015, définition 3.3.2]. 

Processus : Ensemble d’activités corrélées ou en interaction qui utilise des éléments d’entrée pour 

produire un résultat escompté [ISO 9000 :2015, définition 3.4.1]. 

Projet : Processus unique qui consiste en un ensemble d’activités coordonnées et maîtrisées 

comportant des dates de début et de fin, entrepris dans le but d’atteindre un objectif conforme à des 

exigences spécifiques, incluant les contraintes de délais, de coûts et de ressources.  [ISO  9000 

:2015, définition 3.4.2]. 

Procédure : Manière spécifiée de réaliser une activité ou un processus. [ISO 9000 :2015, définition 

3.4.5]. 

Exigence : Besoin ou attente formulé, généralement implicite ou obligatoire. [ISO 9000 :2015, 

définition 3.6.4]. 

Traçabilité : Aptitude à retrouver l’historique, la mise en œuvre ou l’emplacement d’un objet 

spécification relative au système de management de la qualité d’un organisme. [ISO 9000 : 2015, 

définition 3.8.10]. 

Enregistrement : Document faisant état de résultats obtenus ou apportant la preuve de la 

réalisation d’une activité [ISO 9000 : 2015, définition 3.8.10]. 

Caractéristique : Trait distinctif 

Note 1 à l’article : Une caractéristique peut être intrinsèque ou attribuée. Note 2 à l’article : Une 

caractéristique peut être qualitative ou quantitative. Note 3 à l’article : Il existe différents types de 

caractéristiques, tels que : 

a) Physiques (par exemple mécaniques, électriques, chimiques, biologiques) ; 

b) Sensorielles (par exemple odeur, toucher, goût, aspect visuel, sonorité) ; 

c) Comportementales (par exemple courtoisie, honnêteté, véracité) ; 

d) Temporelles (par exemple ponctualité, fiabilité, disponibilité) ; 

e) Ergonomiques (par exemple caractéristique physiologique ou relative à la sécurité des 

personnes) ; 

f) Fonctionnelles (par exemple vitesse maximale d’un avion). [ISO 9000 : 2015, définition 3.10.1]. 

 

Termes relatifs à l’audit : 

Audit : processus méthodique, indépendant et documenté permettant d’obtenir des preuves d’audit 

et de les évaluer de manière objective pour déterminer dans quelle mesure les critères d’audit sont 

satisfaits. [ISO 19011 :2012, définition 3.1]. 



 

 

Les audits internes : parfois appelés audits de première partie, sont réalisés par ou pour le compte 

de l’organisme lui-même, pour la revue de direction et d’autres besoins internes (par exemple pour 

confirmer le fonctionnement prévu du système de management ou pour obtenir des informations 

permettant d’améliorer le système de management), et peuvent servir de base à l’auto déclaration 

de conformité de l’organisme. [ISO 19011 :2012, définition 3.1]. 

Les audits externes : comprennent les audits de seconde et de tierce partie. Les audits de seconde 

partie sont réalisés par des parties ayant un intérêt à l’égard de l’organisme, comme les clients ou 

d’autres personnes agissant en leur nom. Les audits de tierce partie sont réalisés par des organismes 

d’audit indépendants, tels que les autorités de réglementation ou les organismes qui octroient 

l’enregistrement ou la certification. [ISO 19011 :2012, définition 3.1]. 

Critères d’audit : ensemble de politiques, procédures ou exigences utilisées comme référence vis-

à-vis de laquelle les preuves d’audit sont comparées. [ISO 19011 :2012, définition 3.2]. 

Preuves d’audit : enregistrements, énoncés de faits ou d’autres informations pertinentes pour les 

critères d’audit et vérifiables. [ISO 19011 : 2012, définition 3.3]. 

Plan d’audit : description des activités et des dispositions nécessaires pour réaliser un audit [ISO 

9000:2015, définition 3.9.12]. 

Non-conformité : non-satisfaction d’une exigence [ISO 9000 :2015, définition 3.6.9]. 

Plan d’audit : description des activités et des dispositions nécessaires pour réaliser un audit. [ISO 

19011 : 2012, définition 3.15] 

Action préventive : action visant à éliminer la cause d’une non-conformité potentielle ou d’une 

autre situation potentielle indésirable. [ISO 19011 : 2012, définition 3.12.1] 

Action corrective : action visant à éliminer la cause d’une non-conformité et à éviter qu’elle ne 

réapparaisse. [ISO 19011 : 2012, définition 3.12.2] 

Certification : procédure par laquelle une tierce partie donne une assurance écrite qu’un produit 

ou qu'un service, une personne ou une organisation, pour lesquels toutes les fonctionnalités, les 

compétences et tous les processus ont été évalués, satisfaits aux exigences spécifiées dans le 

référentiel choisi. 

Diagnostic : recherche et mise en évidence de points forts, points faibles et de contraintes à partir 

d'éléments observables afin de définir les objectifs d'amélioration. Le diagnostic se rapproche de 

l'autoévaluation mais il peut être réalisé par une tierce partie. 

Rapport d’audit : document sur lequel sont enregistrés les résultats d'un audit, en particulier les 

écarts. Le rapport d'audit peut proposer un plan d'actions. 



Liste des abréviations 
 

 

 

 

 
 

PSA  Peugeot Société Anonyme 

IATF International Automotive Task Force 

ISO/TS 16949 Institut International de Standardisation. 

SMQ Système de Management de la Qualité. 

QSE Qualité - Sécurité- Environnement 

HLS High Level Structure. 

KPI Key Process Indicator 

VBA Visuel Basic Application 

SPI Scrap Percentage Indicator 

PPM Partie Par Million 

NC Non-Conformité 

SPC/MSP Statistical Process Control/Maitrise Statistique de procédé 

R&R Répétabilité et Reproductibilité 

LSC Limite Supérieure de contrôle 

LIC Limite Inférieure de contrôle 

TS Tolérance Supérieure 

TI Tolérance Inférieure 

IT   Intervalle de Tolérance 

EV Reproductibilité 

AV Répétabilité 

 

           



Introduction générale 
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L'importance économique de l'industrie automobile dans le monde actuel est considérable 

à tel point que sa production est souvent prise pour indice de l'activité commerciale et industrielle 

d'un pays. Or, dans une économie de marché, les constructeurs automobiles sont confrontés en 

permanence à la concurrence. 

Pour garantir un avantage concurrentiel auprès de ces concurrents, NOVAERUM 

Automotive s’est fixé comme objectif l’obtention du renouvellement de la certification IATF 

16949 : 2016. Le but est de signer des contrats à l’échelle nationale comme à l’échelle 

internationale et d’améliorer son système de management de la qualité, le rendre souple et flexible 

afin de satisfaire au mieux les exigences de ses parties intéressées. 

C’est donc la raison pour laquelle NOVARUM Automotive nous a accueilli dans le cadre 

de notre projet de fin d’études pour, d’une part, améliorer  son système de management de la qualité 

en vérifiant sa conformité aux exigences de la norme IATF 16949 :2016 , en éliminant les non-

conformités remontées lors de l’audit tierce partie et en participant à l’audit produit , auquel nous 

avons proposé la mise en place des méthodes SPC et R&R pour satisfaire les exigences clients, 

d’une autre part nous avons créé une application VBA EXCEL qui va assurer la précision et la 

fiabilité du résultat des indicateurs qualités. L’ensemble des phases et résultats de notre projet sont 

détaillés et organisés à travers ce rapport en parcourant les chapitres suivants : 

• Le premier chapitre comporte une présentation du Groupe NOVAERUM Automotive. 

• Le second chapitre est consacré à la présentation de la problématique du projet, la démarche 

adoptée .Ainsi que les différents concepts théoriques qui seront déployés tout au long de ce 

rapport. 

• Le troisième chapitre concerne l’analyse des différents écarts détectés lors de l’audit de 

certification, ainsi que la participation à l’audit produit en établissant les méthodes SPC et 

R&R, démarches adoptées et leur application sur Excel. 

• Le quatrième chapitre présente la réalisation d’une application VBA EXCEL du registre 

SCRAP,SPI,PPM, afin d’assurer la précision du résultat des indicateurs qualités.  

• Une conclusion générale du projet. 



 

 

 

 

  

 

   

 

 

 

 

 
 

 

Chapitre 1 : Présentation de 

l’organisme d’accueil 

    Introduction : 

Ce chapitre a pour objectif de présenter succinctement l’entreprise d’accueil, 

son histoire, ses clients et son processus de production. 



Chapitre 1 : Contexte général du projet 
 

 

2 

 

I. Présentation de l’organisme d’accueil 

1. Introduction : cœur de métier 

L’injection plastique est une technique développée pour produire des pièces identiques à une 

cadence importante. Ce procédé technique concerne notamment toutes les matières plastiques et les 

élastomères. 

Elle utilise les caractéristiques thermoplastiques de certaines matières pour injecter un plastique 

ramolli, par le biais de la chaleur, dans un moule. Au contact des parois froides, le liquide prend la forme 

des empreintes et se solidifie. 

L'autre avantage de ce procédé est le niveau de qualité des produits qui reste excellent. C'est pour 

cette raison que des secteurs extrêmement exigeants comme l’automobile, le médical, ou l’aéronautique 

font fabriquer des pièces de qualité en priorité par moulage et injection. 

Parmi les sociétés qui utilisent cette technique, on trouve NOVAERUM, l’organisme Figure 1-1, qui 

nous a accueilli pendant une durée de quatre mois, afin d’y préparer notre projet de fin d’études. 

 

 

2. Historique 

Créée en 2010, NOVAERUM est née grâce à la fusion d'ERUM et de NOVATEC. Dans l'espoir 

d'accompagner ses clients à l'international, l’entreprise espagnole fabrique et fournis des composants 

plastiques pour le secteur automobile. 

NOVATEC est une entreprise d’industrie automobile espagnole qui a été créée en 2002, experte 

en ingénierie des matières plastiques et en procédé de moulage par injection. Le groupe ERUM qui est 

une entreprise multinationale au capital majoritairement espagnol dédiée à la fabrication des cintres et 

autres produits plastiques, au recyclage et gestion des déchets plastiques. 

Figure 1-1 : NOVAERUM Automotive Tanger 
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NOVAERUM est présente dans 3 continents, 3 sites en Espagne, un site au Mexique, un site à La 

République tchèque, et le dernier au Maroc sous le nom de NOVAERUM automotive. 

La figure 1-2 présente la fusion de NOVATEC et ERUM : 

 

 Figure 1-2 : La fusion de NOVATEC et ERUM 

3.   Clients et Produits de NOVAERUM 

         Le début était à la ville de Tanger, à la zone industrielle de MGHOGHA. Pour satisfaire les besoins 

de ses clients, il fallait partager une usine de fabrication avec ERUM, cette dernière fabrique des cintres 

en plastique. NOVAERUM débute par une seule machine et un nombre d’effectif très limité, cependant 

l’an après l’autre le nombre des machines augmente, ce qui implique forcement une augmentation de 

l’espace de production, alors l’entreprise est confrontée à un problème d’espace limitée et un besoin 

largement remarquable grâce à un secteur très ambitieux au Maroc, le pays qui est devenu la première 

destination préférée non seulement pour des fournisseurs rang 1 et 2 mais ainsi pour les grands 

constructeurs, Tanger Automotive City nous confirme, la zone industrielle dédiée à l’industrie automobile 

est presque pleine. 

NOVAERUM a décidé de suivre la tendance et de se focaliser sur les nouveaux projets de 

l’automobile en cordonnant avec ses principaux clients, les figures 1-3 et 1-4 présentent respectivement 

les clients de NOVAERUM et les composantes plastiques fabriqués par NOVAERUM : 

  

 Figure 1-4 : Les composants plastiques fabriqués par NOVAERUM 

 
Figure 1-3 : Les clients de NOVAERUM 
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           4.  L’organigramme de NOVAERUM 

L’organigramme présenté dans la figure 1-5, illustre la structure hiérarchique générale de NOVAERUM 

Automotive Tanger. Notre stage s’est déroulé au sein du service qualité sous la direction de Mme EL 

BEKKALI Soukaina la manager qualité : 

 

 

 

 

 

 

 

     

 
DIRECTEUR 

D’OPERATION 

MANAGER 
QUALITÉ  

RESPONSALE 
LOGISTIQUE 

RESPONSABLE 

AMÉLIORATION 

CONTINUE 

RESONSABLE 

PROJET 

RESPONSABLE 

.PRODUCTION 

MANTENANCE 

QUALITÉ 

PROJET  

FORMATRICE 

QUALITÉ 

EXTERNE  

4 INSPECTEURS 

QUALITÉ 

INGENIEUR  

LABORATOIRE  

4 AUDITEURS 

4 ENGAGERS 

   1 ENGAGER 

 

1 ENGAGER 

ASISTANTE 

D’ACHAT 

RESPONSABLE. 

ENTROPOT 

COORDINATEUR 

LOGISTIQUE 

Figure 1-5 ; Organigramme de NOVAERUM Automotive 
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5.  Fiche signalétique de NOVAERUM Automotive 

       La figure 1-6 suivante présente la fiche signalétique de NOVAERUM Automotive. 

    
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figure 6: Fiche signalétique NOVAERUM Automotiv

 

Raison sociale 

Forme Juridique 

Siège social de l’usine 

Registre commercial 

Effectif 

Capital 

Téléphone 

E-mail 

Fiche signalétique de NOVAERUM Automotive 
 

NOVAERUM Automotive 

S.A.R.L 

Zone Franche Tanger 

Automotive City– CHRAFATE 

75907 

95 

7 000 000 DHS 

+212539361107 

novaerum@novaerum.com 

Activité Injection Plastique 

Produits Fabriqués Composants en Plastiques des 

voitures 

Figure 1-6 ; Fiche signalétique de NOVAERUM. 
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6.  Structure de département qualité de NOVAERUM 

Le département qualité a pour objectif d'assurer le respect des exigences clients, normatives et 

réglementaires dans tous les processus de fabrication, pour cela la direction à assurer toutes les ressources 

nécessaires afin de respecter ces différentes exigences par le biais des différents membres du département 

qualité. 

Les différents membres du département qualité ont l’autorité totales d’arrêter le processus de fabrication 

à n’importe quel moment s’il s’agit de non-conformité produit ou process. 

La figure 1-7, présente l’organigramme de département qualité de NOVAERUM. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7. La vision de NOVAERUM 

     NOVAERUM a une vision du marché basée sur la satisfaction totale du client, avec 

l'accomplissement de toutes ses attentes de qualité, de prix et de service. Une vision guidée par 

l'utilisation efficace de l'ingénierie et du savoir-faire en développement et processus. L’entreprise 

contribue à la croissance personnelle et professionnelle de son équipe entière, en devenant un partenaire 

hautement compétitif et responsable pour ses clients, dans des produits à valeur ajoutée qui représentent 

un défi et une motivation. 

        Pour atteindre ses objectifs, NOVAERUM a une stratégie basée sur : 

 

• La connaissance du marché et des besoins du client. 

REMARQUE : Les différents membres du département qualité ont l'autorité totales d'arrêter le 

processus de fabrication à n'importe quel moment s'il s'agit de non-conformité produit ou process

Assurer le respect des  

cons ignes  qual i té

Exigences  cl ients

Produit conformes  aux 

exigences  et attentes  

cl ients

ORGANIGRAMME ELEMENTS SORTIESELEMENTS ENTREES

Cons ignes  et 

di rectrices  pour 

organiser et atteindre 

les  objecti fs

Documentations  et 

instruction de travai l

Organiser touts  les  

ressources  pour 

résoudres  les  

anomal ies  durant le 

processus  de 

fabrication

Objecti fs  QUALITE

Cons ignes  et 

di rectrices  pour 

organiser et atteindre 

les  objecti fs

QUALITY MANAGER

INTERNAL QUALITY
RESPONSIBLE

CUSTUMER QUALITY 

ASSURANCE 

TRAINER

8 INSPECTORS 12 AUDITORS Quality Resident

LABORATORY 

Figure 1-7 ; Organigramme de département qualité de NOVAERUM 
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• Un système de qualité basé sur 0 défauts. 

• Un personnel hautement qualifié et formé. 

• L’utilisation des technologies et des équipements de haute précision. 

II. Processus de fabrication 

L’usine de NOVAERUM Automotive est divisée en trois zones : 

Deux zones pour le moulage, constituent des machines qui transforment à partir des moules la 

matière vierge (matière première) en produits finis, il existe deux types de produits finis, aspect et 

fonctionnel, chaque type contient plusieurs références, sont distingués par la référence des moules 

et la matière vierge utilisées. 

L’autre zone pour la métallisation de quelque référence des pièces plastiques. Au sein de chaque 

zone, le flux de matière est différent.  

 

1. Description des processus 

1.1 Processus de fabrication des pièces en plastique 

NOVAERUM dispose de plus de 20 machines d’injection et plus de 30 moules d’injection qui sont 

classés par des tonnages variant de 5 à 9 tonnes, NOVAERUM produit plus de 600,000 pièces par 

mois. 

La fabrication des pièces se fait par les opérations suivantes : (Voir Tableau 1-1) 
 
 

Opérations Output Descriptif 

 

 

 

 
 MOULAGE 

 

 

Figure 1-8 ; Machine ENGEL   

 

 

Cette opération consiste à effectuer le 

Moulage des pièces à partir des moules 

montés dans la machine illustrée dans la 

Figure 1-8.  
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Extraction 

de la pièce 

du moule 

Figure 1-9 ; Robot industriel FANUC   

Réf.TPEA   

 

 

Le Robot industriel FANUC illustré dans la 

figure 1-9, permet d’extraire la pièce du 

moule en la mettant sur le tapis roulant se 

dirigeant vers l’opérateur. 

 

 

 

 

 

Métallisation 
 

 

Figure 1-10 ; Pièce métallisée. 

L’opération de métallisation consiste à utiliser      

un faible voltage et un fort courant pour créer 

un arc électrique par décharge. La matière 

cible (aluminium)est vaporisée. Il y a alors une 

ionisation de la matière et du gaz qui se créent. 

En utilisant l'accélération du champ électrique, 

le matériau s’évaporé et les réactifs sont 

projetés sur la pièce à métallisée. Ce qui est 

illustré dans la Figure 1-10 
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         Conclusion 

A l’issue de ce chapitre, nous avons présenté l’organisme où s’est déroulé notre stage. Dans le 

chapitre 2, nous allons mettre l’accent sur le contexte du projet, les objectifs, et nous allons détailler 

la démarche suivie afin de mener à bien ce stage et répondre aux besoins de l’entreprise d’accueil 

NOVAERUM Automotive. Nous allons également introduire des différents concepts théoriques 

utilisés lors de l’élaboration de ce rapport. 

.

Tableau 1 -1 : Processus de fabrication des composants plastiques. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Chapitre 2 : Présentation du projet et 

concepts théoriques 

Introduction : 
Ce deuxième chapitre a pour objectif de présenter notre projet de fin d’études au 

sein de NOVAERUM Automotive, ses objectifs, l’équipe de travail ainsi que 

l’organisation de ses différentes étapes. Il introduit également les notions utilisées 

dans notre projet, à savoir le système de management de la qualité, la norme IATF 

16949 version 2016, son utilité et ses différentes exigences et objectifs. 
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I. Présentation du projet 

1. La certification IATF 16949 :2016 du NOVAERUM Automotive 

          NOVAERUM Automotive a été certifié IATF 16949-2016 le 12 Septembre 2018, sous le 

thème « Production et assemblage de composants plastiques moulés » et expire le 11 Septembre 

2021 (Délai de certification est de 3 ans). 

Ce certificat a été approuvé par l’assurance qualité de Lloyd’s Registre conformément à la 

norme de système de gestion de la qualité. Voir le certificat IATF de NOVAERUM Automotive 

[ANNEXE 1]. 

2. Problématique du projet 

Pour le secteur automobile, la norme IATF 16949 :2016, qui annule et remplace l’actuelle 

ISO/TS 16949, est le référentiel le plus sollicité par les constructeurs automobiles tel que Renault, 

PSA Peugeot Citroën, Ford et bien d’autres… En fait, cette norme est rédigée par eux-mêmes en 

prenant en compte les exigences de la norme ISO 9001 :2015, pour s’assurer que les fournisseurs 

certifiés IATF 16949 répondent obligatoirement à leurs exigences qualité. La livraison des 

équipements automobiles respectant les exigences qualité de ses constructeurs est devenue donc 

un enjeu clef pour la pérennité de l’activité des équipementiers et l’obtention de nouveaux marchés 

tant bien nationaux qu’internationaux. Dans ce sens, NOVAERUM Automotive s’est engagé dans 

l’implantation d’un système de management de la qualité respectant les exigences de la norme 

IATF 16949 :2016. 

NOVAERUM Automotive a commencé le travail pour l’obtention de la certification IATF 

16949 depuis 2018. L’audit de certification mené par le bureau Llyod’s (02-03-04 Mars 2021) a 

remonté un ensemble de non conformités par rapport aux articles de la norme, qui doivent 

absolument être réglées avant l’audit de suivi qui aura lieu le 11 et le 12 septembre 2021.L’audit 

process dans lequel nous avons participé a souligné également un ensemble d’écarts. De ce fait, 

une équipe projet, dont on est membre, a été désignée pour traiter ces écarts et régler les non 

conformités et ce dans le but d’améliorer le système de management de la qualité du site 

NOVAERUM Automotive Tanger et répondre au mieux aux exigences de la norme IATF 16949 

:2016. 

Pour ce faire, nous avons effectué les tâches suivantes : 

➢ Analyser les non-conformités du dernier audit IATF 16949 version 2016 afin de mettre 
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en place un plan d’actions robuste. 

➢ Revoir les exigences de la norme pour assurer la conformité du SMQ du site 

NOVAERUM aux exigences ressorties. 

➢ Participer à l’audit produit et analyse des non-conformités remontées. 

➢ Réaliser un diagnostic existant et mettre en place un plan d’actions aux écarts ressortis. 

➢ Présenter l’application VBA EXCEL qu’on a créé, ses indicateurs, ses étapes de 

création, son gain. 

 

▪ Charte du projet 
 

La charte projet est un élément clef de la phase de construction d'un projet. Elle permet de 

présenter de manière synthétique le problème à résoudre, l'objectif à atteindre, le périmètre 

concerné. Elle définit également les rôles et responsabilités des membres du projet ainsi que les 

principaux jalons temporels. [6] 

La charte suivante regroupe les différentes informations clés du projet. (Voir Tableau 2-1) 

 

NOVAERUM 

Automotive 

Tanger 

 
Charte du 

projet 

 

Responsable projet :  Soukaina 

 

Département qualité 

Date de création de la charte 01-03-2021 

Date de clôture du projet 28-06-2021 

Nom du projet 

Amélioration du Système de Management de la Qualité 

Selon la Norme IATF 16949 :2016 et Automatisation de Registre SCRAP avec VBA EXCEL 

Périmètre du projet 

Département qualité. 
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Objectifs du projet 

- Avoir « 0 non-conformité » après l’audit de suivi IATF 16949 du site. 

- Respecter des obligations de conformité. 

- Améliorer de la performance globale de l’entreprise. 

- Piloter le système par la méthode SPC. 

- Impliquer de tout le personnel dans la démarche qualité. 

Les contraintes 

- Contrainte du temps. 

- Engagement des responsables. 

- L’accès aux informations confidentielles. 

Les ressources 

- Manager qualité. 

- Les pilotes des processus. 

- Les stagiaires QSE. 

- Techniciens qualité, Inspecteurs qualité, Auditeurs qualité et opérateurs. 

 Gains du projet partie SMQ 

1. Amélioration de la performance globale de l’entreprise. 

2. Elimination des non conformités. 

3. Préservation de la certification IATF 16949. 

4. Amélioration des pratiques de l’entreprise. 

5. Évitement du contrôle 100%. 

6. Meilleur management du produit fini grâce à la méthode MSP et la méthode R&R. 

7. Satisfaction des clients. 

8. Meilleure implication du personnel. 

1. Optimisation de temps de saisie par les inspecteurs de 10 cases à remplir à 2 seulement voire 80% 

de réduction. 

2. Assurer une meilleure traçabilité (80% des cases vont être sélectionnés au lieu de les saisir) 

3. Résolution de problèmes de fautes de frappe des inspecteurs. 

4. les graphes des données vont être générés et actualisés automatiquement. 

5.Toutes les données sont protégées par un mot de passe, l’inspecteur qualité ne peut qu’ajouter les 

données que par formulaire. 

 

Gains du projet partie application VBA EXCEL 

Tableau 2-1 : Charte du projet. 
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3. Démarche adoptée pour la réalisation du projet 

Pour mener au mieux notre projet de fin d’études nous avons adopté la démarche PDCA (Plan- 

Do-Check-Act). (Voir Figure 2-1). 

Le cycle PDCA peut être décrit succinctement comme suit : 

▪ Planifier : établir les objectifs du système, ses processus ainsi que les ressources 

nécessaires pour fournir des résultats correspondant aux exigences des clients et aux 

politiques de l’organisme, et identifier et traiter les risques et opportunités ; 

▪ Réaliser : mettre en œuvre ce qui a été planifié ; 
 

▪ Vérifier : surveiller et (le cas échéant) mesurer les processus et les produits et services 

obtenus par rapport aux politiques, objectifs, exigences et activités planifiées, et rendre 

compte des résultats ; 

 

 

▪ Agir : entreprendre les actions pour améliorer les performances. [7] 

Il reste à signaler que les étapes Plan, Do, Check et Act seront traitées dans le chapitre 3. 

-Pour la partie concernant l’automatisation du Registre de SCRAP avec VBA EXCEL on la 

traitera dans (le chapitre 4). 

 

 

Plan 

Améliorer le système  

de management de la 

qualité en se basant sur le 

résultat de 

l’évaluation. (Chapitre 3) 

Ac
t 

Do 
Réaliser les actions prévues et 

décrites dans le plan d’action. 

(Chapitre 3) 

Check 
Evaluer, mesurer les actions réalisées par 
rapport aux exigences. (Chapitre 3) 

Analyser le rapport d’audit IATF(audit 

tierce partie) et Interne(plus précisément 

l’audit produit), étudier son Système 

documentaire de la Qualité et 

détection des écarts par 

Un diagnostic. (Chapitre 3) 

Figure 2-1 Démarche PDCA du projet 
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4. Planning du projet 

Afin de garantir un bon du projet et permettre un suivi permanent de l’avancement des travaux, un 

diagramme GANTT a été élaboré sous MS-Project qui indique les différentes phases du projet. 

(Voir [ANNEXE 1]). 

5. Analyse des risques et alternatives liés au projet 

Afin de mieux mener notre projet, il a fallu évaluer les risques du projet et veiller à les maîtriser 

et les prévenir, et ce en faisant recours à une étude de risque afin d’envisager les actions à mettre 

en place et assurer le bon déroulement du projet. (Évaluation : criticité-gravité …) 

 

Tâches Risque F G C=F*G Les actions de maitrise 

 
Etude du SMQ du  

NOVAERUM 

Incompréhension 

de certaines 

exigences du 

Groupe. 

 

 
2 

 

 
3 

 

 
6 

Se renseigner 

responsables 

auprès des 

 

 

 

 
Réaliser un 

autodiagnostic 

sur l’audit 

produit 

Indisponibilité 

personnel. 

Du  
2 

 
2 

 
4 

Prendre des rendez-vous et fixer 

des points. 

Mauvaise 

compréhension de 

certains critères du 

SMQ groupe par le 

Personnel. 

 

 

3 

 

 

2 

 

 

6 

Expliquer les critères qui peuvent 

susciter des doutes et planifier des 

formations concernant certains 

points. 

 

 
Collaborer avec 

le personnel 

 

Manque d’intérêt de 

la part du personnel 

 

 

3 

 

 

3 

 

 

9 

Programmer des formations pour 

sensibiliser le personnel de 

l’importance de cette démarche et 

toutes les améliorations qui vont 

Suivre. 

Elaborer un plan 

d’action 

Manque de temps 

pour mettre en place 

toutes les actions. 

 

 
3 

 

 
4 

 

 
12 

 
 
Prioriser les actions. 



Chapitre 2 : Présentation du projet et concepts théoriques 
 

 

14 

 
Respecter les 

délais du projet 

Mauvaise gestion 

du temps. 

 
2 

 
2 

 
4 

Elaborer un diagramme GANTT 

Consulter régulièrement le 

Planning. 

Retard des tâches 

demandées. 2 4 8 
Rappeler les personnes de leurs 

tâches. 

 

 

               Avec F=La fréquence ; G= la gravité ; C=criicité 
 

 

Echelle pour la 
Fréquence 

Echelle pour la gravité Les niveaux de criticité 

1 : Faible 

2 : Moyenne 

3 : Fréquente 

4 : Très 

fréquente 

1 : Conséquences 

mineures, 

insignifiantes 

2 : Conséquences 

sans gravité 

3 : Conséquences 

majeures, 

significatives. 

4 : Conséquences 

importantes. 

5 : Conséquences 

lourdes. 

1 à 4 : Criticité très faible : le projet 

ne devrait pas subir de conséquences 

significatives de la réalisation du 

risque. 

5 à 8 : Criticité faible : risque 

maîtrisable ayant de faibles 

conséquences, sans danger pour le 

projet. 

9 à 12 : Criticité moyenne : aura des 

conséquences sur les objectifs du 

projet. 

13 à 16 : Criticité forte : aura des 

conséquences majeures sur le 

projet. 

 

 

Donc pour mener au mieux notre projet, nous nous sommes intéressées à l’élimination des 

risques ayant une grande criticité. 

Avant de procéder à une description détaillée des tâches du projet, il en est nécessaire 

d’introduire les concepts théoriques qui y sont utilisés à savoir le système de management de la 

qualité et la norme IATF version 2016. 

 

II. Système de management de la qualité 

Pour être capable d’anticiper les exigences des marchés internes et externes, les entreprises 

internationales sont amenées au respect des exigences de la nouvelle norme IATF 16949 en 

implantant un système de management de la qualité basé sur l’approche processus et l’esprit 

                                              Tableau 2-2 : Les risques et opportunités liés au projet. 

Tableau 2-3 : Grille d'évaluation du risque. 
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d’amélioration continu. En effet, cette approche qui permet l’allocation des ressources dans une 

logique transverse, non verticale a comme objectif l’amélioration de l’organisation et de ses 

performances. Elle vise à placer le client au cœur des préoccupations de l’entreprise pour mieux 

répondre à ses exigences. 

La société NOVAERUM Automotive pour démontrer son engagement envers la qualité 

de ses produits et la conformité avec les exigences spécifiques des clients, elle s’est basée sur 

cette approche et a instauré un système de management de la qualité dans le but de l’amélioration 

des produits et services rendus à ses clients. Notre objectif à travers le présent paragraphe est de 

présenter les principes fondamentaux des systèmes management de la qualité, la définition de la 

norme IATF 16949, son domaine d’application, sa structure et ses principes. 

 

1. Objectifs et avantages de la mise en place d’un système de management de la 

qualité 

La mise en œuvre d’un système de management de la qualité selon les exigences de la Norme  

IATF aidera à : 

• Obtenir des connaissances sur les bonnes pratiques de l’industrie automobile permettant 

d’accroître l’efficacité. 

• Réduire les gaspillages/ Éliminer les opérations. 

• Obtenir un avantage concurrentiel. 

• Aider l’organisation à offrir des produits et services qualitatifs. 

• Aider l’organisation à offrir des produits plus sûrs. [8] 
 

2. Principes du système de management de la qualité 

Les « Principes de management de la qualité » peuvent être vus comme un ensemble de 

Valeurs, de règles et de normes. Considérées comme justes et susceptibles de servir de base au 

management de la qualité ces principes sont applicables dans la globalité de l’organisation. 

Les principes de management de la qualité, peuvent servir pour l’amélioration des 

performances d’un organisme. Ils ont été élaborés et actualisés par l’ISO/TC176. 

Les sept principes de management de la qualité sont : 

 

• Orientation client 

• Leadership  
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• Implication du personnel  

• Approche processus  

• Amélioration  

• Prise de décision fondée sur des preuves  

• Management des relations avec les parties intéressées [9] 

             Pour plus de détails voir {ANNEXE 3]. 

3. La qualité dans le secteur automobile 

L’industrie automobile doit répondre à un haut niveau d’exigences en matière de sécurité, 

de respect de normes environnementales et de prix, mais aussi d’image de marque. La qualité 

constitue à cet égard un levier important de compétitivité, car elle agit sur les coûts de production 

et contribue de façon générale à mieux répondre aux attentes des clients. L’adoption de 

référentiels communs et reconnus joue en la matière un rôle central du fait qu’ils peuvent conférer 

des avantages concurrentiels décisifs à ceux qui savent se positionner dans l’élaboration de 

normes ayant force de références internationales. [10] 

3.1 Présentation générale de l’IATF 16949 version 2016 

3.1.1 Historique 

La première édition de l’ISO/TS 16949 remonte à 1999. Initialement créée par l’IATF, elle 

vise à harmoniser, à l’échelle mondiale, les différents systèmes d’évaluation et de certification 

de la chaîne d’approvisionnement du secteur automobile. La migration de l’ISO/TS 16949 vers 

la norme IATF 16949 version 2016 de SMQ du secteur automobile est le fruit d’enquêtes 

préparatoires auprès d’organismes de certification, d’auditeurs, de fournisseurs et de 

constructeurs. 

L’IATF 16949 :2015 maintient une étroite collaboration avec l’ISO à travers un comité de 

liaison permettant d’assurer la continuité de l’alignement avec l’ISO 9001. 

Son objectif principal est de développer un système de management de la qualité en faveur 

de l’amélioration continue. En ce sens, elle privilégie tant la prévention des défauts que la 

réduction des variations et des gaspillages dans la chaîne d’approvisionnement. 

3.1.2 Objectifs 

La norme IATF 16949 fournit des conseils et des outils aux entreprises et aux organisations 

souhaitant s’assurer que leurs produits répondent systématiquement aux exigences des clients et 
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que la qualité et la satisfaction des clients sont constamment améliorées [11]. Les exigences 

relatives à la certification IATF 16949 sont définies dans la révision 5 de 2016 des règles 

permettant d'obtenir et de maintenir la reconnaissance IATF. 

Toutes les exigences de l'IATF 16949 sont applicables, à moins que les fournisseurs 

n'assurent aucune fonction liée à la conception du produit. Les exigences sont génériques et sont 

destinées à être applicables à tout fournisseur fournissant la conception et le développement, la 

production et, le cas échéant, l'assemblage, l'installation et les services de produits liés à 

l'automobile, y compris les produits avec logiciel intégré. 

La norme repose sur les sept principes de management de la qualité, notamment une forte 

orientation client, la motivation et l’implication de la direction, l’approche processus et 

l’amélioration continue. 

Les piliers de la norme IATF 16949 sont : 

• L'amélioration continue/ La prévention des défauts. 

• La réduction des variations/ L'élimination des gaspillages. 

• La norme IATF 16949 version 2016 suit une structure HLS (high level structure) qui repose sur 10 

chapitres illustrés dans la figure 2-2. 

 

 

 
         Conclusion : 
 

Ce chapitre a été dédié à la présentation de notre projet de fin d’études au sein de 

NOVAERUM Automotive Tanger, ainsi qu’à l’introduction des différents concepts théoriques 

qui constituent les données d’entrées auxquelles nous allons nous référer pour entamer notre 

projet. 

Figure 2-2 : Structure de la norme IATF 16949 VERSION 2016 dans le cycle PDCA 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

Chapitre 3 : Analyse de l’existant 

& Plan d’actions et chantiers 

d’amélioration 
Introduction : 
Ce chapitre comporte les différentes non conformités remontées lors de l’audit 

IATF, et la participation à l’audit produit en proposant la mise en place de la 

méthode SPC, ainsi que la méthode R&R pour tester la capabilité des instruments 

de mesure, on finira le chapitre par les interprétations de chaque méthode ainsi 

leurs applications sur Excel, leurs Gain correspondant. 
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I. Analyse des non conformités de l’audit IATF 16949 et Cahier de charge 

1.  Les non conformités détectés par l’audit IATF16949 

L’obtention de la certification IATF 16949 est un projet méthodique nécessitant l’implication de chacun et une planification 

rigoureuse des différentes étapes à entreprendre. Les travaux pour l’obtention de la certification finissent par un audit externe à travers 

lequel l’auditeur s’assura que la documentation de l’entreprise satisfait toutes les exigences de la norme et veillera aussi à ce que toutes 

les procédures et les processus soient correctement suivis. 

La valeur ajoutée de cet audit réside en grande partie dans la qualité et la pertinence du rapport d’audit qui reste la seule trace écrite 

de la réalisation de l’audit. Ce rapport est un élément clé d'entrée pour notre travail, Il convient donc d’attacher beaucoup d’importance 

à l'analyse de ce dernier, et surtout la partie concernant les non-conformités détectées. 

Le rapport de l’audit met le point sur les différents écarts détectés. Ces écarts ont trois gradations de gravité : 

2. Les Non Conformités Majeures (ex : les documents obligatoires manquent dans l’entreprise, aucun signe de traitement de non 

conformités…) 

3. Les Non Conformités Mineures (ex : Les documents existent mais une petite partie d’entre eux sont incomplets…) 

4. Les observations, cette appellation varie entre les organismes certificateurs. (Ex : aucun défaut majeur n’a été relevé, mais une 

partie de votre organisation par exemple est inutilement compliquée, ou l’affichage qualité est presque inaccessible au fond du 

hangar…) 

Dans notre cas l’auditeur a remonté un ensemble de non conformités mineures qui doivent être traitées avant l’audit de renouvellement le 

mois Septembre 2021. 

Une fiche de résultats du rapport d’audit IATF nous a été fournie, pour nous servir de base afin d’établir les plans d’actions 

convenables aux écarts détectés. [Voir Annex Rapport Audit IATF] 

Le tableau 3-1 englobe l’ensemble des non-conformités détectées lors de l’audit de certification : 
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Code Non conformités Exigences de la norme IATF 16949 
version 2016 associées 

  Descriptif 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

 

 

 

 

 

 

Le processus de 

vérification 

périodique de 

L’efficacité du 

plan d'urgence 

n'est pas efficace. 

6.1.2.3.-Plans d’urgence 

 

L’organisme doit : 

a) Identifier et évaluer les risques internes et externes des 

processus de fabrication et des équipements d'infrastructure 

b) Définir les plans d’urgence. 

c) Élaborer des plans d'urgence pour faire face aux situations 

d'urgence afin de ne pas arrêter l'approvisionnement 

d) Inclure dans le plan d'urgence un processus de notification 
permettant d’informer le client et les autres parties intéressées 

de l’ampleur et de la durée de toute situation impactant les 

opérations du client ; 

e) Tester périodiquement les plans d'urgence 

f) Revoir les plans d'urgence au moins un fois par an 

g) Conserver les informations documentées sur les plans 

d'urgences et les révisions 
h) Valider le produit après redémarrage suite à une situation 

d'urgence 
 

 

 

 

a) Afin de garantir la performance de la 

production et le respect des exigences du 

client 

b) Prendre en compte les risques pouvant 

impacter le client 

c) Comme défaillance d'un équipement clé, d'un 

prestataire externe, catastrophes naturelles, 

incendies, interruptions de services d'eau, 

d'électricité, de gaz, manque majeur de main-

d’œuvre. 

d) Afin d'informer toutes les parties intéressées 

de l'ampleur et de la durée de la situation 

d'urgence  

e) Afin d'évaluer leur efficacité. Simulation, 

analyse des risques 

f) Inclure une équipe pluridisciplinaire et la 

direction. Réaliser des mises à jour  

g) Y compris les personnes ayant autorisé les 

modifications, cf. § 7.5.3.1 

 

h) Afin de prouver que le produit continue de 

satisfaire aux spécifications du client 
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2 
 

 

 

 

Les analyses MSA 

des pieds à coulisse 

et des balances ne 

calculent pas la 

valeur NDC. 

 

 

 

7.1.5.1.1-Analyse du système de mesure 

a) Mener des études statistiques. 

b) Utiliser des méthodes analytiques et des critères d'acceptation 

conformes à ceux qui figurent dans les manuels de référence. 

c) Utiliser d'autres méthodes d'analyse et d'autres critères 

d'acceptation. 

d) Conserver les informations documentées de l'accord du client 

pour l'utilisation de méthodes alternatives. 

a) Afin d'analyser les variations des résultats 

des systèmes de surveillance, de mesure et 

d'essai inclus dans le plan de surveillance. 

Cf. § 8.5.1.1 et annexe A. 

b) MSA (Measurement Systems Analysis) 

c) Si approuvés par le client 

d) Avec les résultats de l'analyse des systèmes 

de mesure alternatifs. Cf. § 9.1.1.1 

 

 

 

2. Cahier de charge de l’audit IATF16949 

 

 Le résumé du rapport IATF contient les actions suivantes à mettre en place durée de 60 jours maximum : 

   -Un plan d'action structuré utilisant une méthodologie de résolution de problèmes (comme 8D) est recommandé ainsi que des 

enregistrements qui démontrent la mise en œuvre du confinement, de l'analyse des causes profondes et des actions correctives. 

   -Les données doivent être transmis à l'évaluateur dans les 60 jours. 

 0,5 jour sera alloué et facturé pour réviser ces NC mineures à distance. (01/05/2021 à distance) 

Ainsi la certification IATF 16949 : 2016 est maintenue. [ANNEXE 6]. 

 

Tableau 3-1 : Non conformités de l'audit IATF 16949 version 2016. 
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II. Analyse des non conformités de l’audit interne (audit produit) 
 

1. Déroulement de l’audit produit 

NOVAERUM Automotive Tanger avait planifié un audit interne (audit produit) pour le 

16/05/2021 (audit mensuel), réalisé par le Manager qualité. Nous avons participé à cet audit qui ait 

pour but d’évaluer la conformité du produit fini et ses caractéristiques, ses variabilités ainsi que 

d’identifier les opportunités d’amélioration. 

Préalablement à la réalisation des audits, un plan d’audit est communiqué au Directeur du site et au 

manager qualité un mois avant la date prévue de l’audit. 

- Il est primordial de mentionner que l’audit interne, quel que soit son référentiel, permet de 

répondre à 5 objectifs : 

1. Vérifier la conformité aux exigences du(es) référentiel(s) de l’entreprise (normes, textes 

réglementaires, cahiers des charges, spécifications clients, …). 

2. Vérifier que les dispositions organisationnelles (processus) et opérationnelles 

(procédures, instructions, etc…) sont établies, connues, comprises et appliquées. 

3. Vérifier l’efficacité du domaine audité, c’est-à-dire son aptitude à atteindre les objectifs. 

4. Identifier des pistes d’amélioration et des recommandations pour conduire l’entreprise 

vers le progrès. 

5. Conforter les bonnes pratiques observées pour encourager les équipes et capitaliser ces 

pratiques dans l’entreprise. [11] 

 

2. Le rapport d’audit produit et résultat d’évaluation 

Après la participation à l’audit produit, le résultat est présenté dans l’ANNEXE 4, nous avons 

détecté l’absence des outils statistiques pour maitriser notre procédé. 

En effet, qui est très recommandée par nos clients (Valeo, Varron, Lear…), nous avons proposé la 

mise en place de la méthode MSP (Maîtrise Statistique de Procédés). 

3.   Cahier de charge 

Pour répondre aux exigences de nos clients, et pour surveiller et contrôler notre processus, on a été 

amener à l’application de la méthode S en suivant les taches suivantes : 



 Chapitre 3 : Analyse de l’existant & Plan d’actions et chantiers d’amélioration 
 

 

22 

        -Sensibilisation du personnel de l’importance de cette méthode. 

        -Définition des objectifs à atteindre. 

        -Etude de la variabilité de notre procédé. 

        -Choix de la carte de contrôle (on prend la carte moyenne(X) /étendue(R, pour raison 

de n=6 mesures par jours) 

        -Calcul des indicateurs de capabilité procédés Cp, Cpk. 

        -Application de la méthode sur Excel pour toutes les références (95 pièces 

au total). 

        -Interprétations sur la carte de contrôle (décision, prévention du risque). 

III.     Plan d’action par rapport à l’audit IATF16949 

1. Plan d’urgence 

Lors de l'audit du plan d'urgence, Le test d'efficacité du ce dernier n'a pas été effectué. 

                   La figure 3-1 présente le plan d’action réalisé par l’équipe qualité afin de créer un 

processus pour les tests périodiques. 

                      

 

2. Calcul de la valeur NDC pour MSA 

Le NDC (Number of Distinct categories) est la capacité du process de mesure à discriminer 

des éléments à l’intérieur de la variation de production (MSA P.47). C’est donc un critère qui 

caractérise la dispersion du processus de mesure par rapport à la production, tout comme le 

%R&R. Ces 2 paramètres qui expriment la même chose, sont donc mathématiquement liés : 

Figure 3-1 : Plan d’action pour la NC à propos du plan d’urgence 
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▪ Le niveau de confiance NC=99% 

▪ Le calcul détaillé de la valeur NDC est traité sur la partie 1.5. Méthode R&R : test 

de capabilité des moyens de mesures sur Excel 

▪ La méthode 8D est présentée sur l’ANNEXE 11 : 

3. Évaluation du plan d’action par rapport à l’audit IATF 

L’audit IATF a permis d’évaluer nos actions que nous avons réalisé, les non conformités sont 

bien réglés [voir ANNEXE 12]. Le message d’envoi est aussi présenté sur l’ANNEXE 12. 

IV.    Plan d’action par rapport à l’audit produit   

1. Mise en place de la méthode de surveillance et de contrôle  

1.1. Exigences de la Norme 

La norme exige que tous les procédés de production qui ont une incidence sur la qualité du 

produit fini soient mis en œuvre dans des conditions maitrisées (sous contrôle). 

La norme de exige que des contrôles et essais soient effectués aux différentes étapes du 

procédé pour assurer la conformité avec les exigences spécifiées. 

La norme exige que l’entreprise conserve des enregistrements qui serviront à démontrer la 

conformité du produit aux exigence spécifiées. 

La norme exige que des techniques statistiques appropriées soient utilisées pour vérifier 

l’aptitude et les caractéristiques du produit. 

1.2. Utilité, objectif et principe de la méthode  

La MSP fait partie des méthodes préventives de gestion de la qualité visant à détecter les 

dérives plutôt que les défauts. Ainsi on agit sur les paramètres du processus plutôt que sur 

sa résultante sur le produit. 
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Le principe de base : 

« Mieux vaut PRÉVENIR que guérir » 

« C’est la qualité du PROCÉDÉ qui fait la qualité du produit » 

Les résultats visés : 

• Connaitre l’aptitude du processus à répondre aux spécifications et s’adapter. 

• Anticiper l’apparition de produits défectueux par le pilotage des procédés. 

• Réduire la variabilité des procédés et ainsi assurer la reproductibilité de la 

production. 

• Fournir une base concrète et objective pour : 

  - Un dialogue entre les partenaires. 

              - Une évaluation de l’amélioration de la qualité. 

• Prévenir les effets de déréglage au lieu de faire des constats d'échec a postériori 

• Éviter le contrôle à 100% 

• Rationaliser les plans d'échantillonnage plutôt que de les choisir par expérience. 

• Le procédé est soumis à un certain nombre de facteurs qu'on regroupe usuellement 

sous 

 la dénomination des 5 M. 

• Se débarrasser des causes assignables et de réduire les causes aléatoires. 

1.3.  Calcul statistique de la méthode SPC 

Les outils statistiques utilisés pour le calcul de : Cp, Cpk, LIC® , LIC(X), LSC®, 

LSC(X),sigma 

IT, Cmc, Sigma EV, Sigma AV, R&R.…etc., sont présentés à [ANNEXE 7] 

EV =Répétabilité  ;AV=Reproductibilité 

1.4.  Mise en place d’une application SPC sur Excel 

1.4.1. Tableau de données des mesures  
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Certaines entreprises utilisent des logiciels payants de la méthode SPC, nous avons essayé de 

la mettre en place une application SPC sur Excel avec toutes les spécifications qui exige nos 

clients. 

Après le rassemblement des données nécessaires à la création de la méthode, on a créé un 

fichier Excel qui génère en temps réel la carte de contrôle moyenne-étendue (X, R). 

Le tableau de données illustré dans la figure 3-2, contient les informations pour chaque 

mesure effectuée, on fera 6 mesures par 24 heures. 

 

 

              Remarque : 

L’exemple illustré dans la figure 3-1, présente la pièce LIGHT GUIDE TURN, qui a deux cavités 

(L :left ;R :right),pour chaque cavité on contrôle la  pièce de la manière suivante ; 

               -Caractéristiques mesurables : le poids, le test lumière…etc. Dans cette pièce on 

s’intéresses seulement à la mesure du poids, selon la nature de la pièce on peut mesurer plusieurs 

caractéristiques, la démarche SPC est la même. 

               -Caractéristiques non mesurables : Ce type de mesure se fait visuellement, on 

contrôle :la matière première de la pièce, la stabilité de la pièce, température …) 

1.4.2. Feuille de contrôle par SPC 

Figure 3-2 : Tableau de données des mesures pour la pièce LIGHT GUIDE TURN 
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  L’entête de la feuille contient des informations sur la pièce à savoir l’intervalle de tolérance 

entre 28 et 32.une fois l’intervalle de tolérance saisie, toutes les données se génèrent 

automatiquement et en temps réel grâce à l’application SPC Excel. 

 

A noter que l’intervalle de tolérance est fixe pour chaque pièce, on le saisie une fois par tout(voir 

figure 3-3). 

  

 

 

 
 

 

 

                                Carte de contrôle de la moyenne : 

-L’objectif d’une carte de contrôle est de donner une image de la façon dont le processus de 

fabrication se déroule. 

-Cette image doit permettre de discuter si, à un moment donné il y a présence d’une cause 

spéciale ou si les variations observées ne sont dues qu’à des causes communes.  

La démarche vise donc à identifier la dispersion due aux causes communes afin de détecter les 

limites de variation admissible. 

 

 -La carte suivante illustrée dans la figure 3-4, représente la moyenne de chaque échantillon, les 

limites de contrôle supérieure et inférieurs ainsi que les tolérance supérieures et inférieures sont 

représentées dans le graphique suivant ; 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Carte de contrôle de l’étendue R : 

Les données sont tracées à partir du tableau principale (Figure 3-1, ainsi la figure 3-6, pour le calcul des 

Figure 3-3 : Entête de la feuille de contrôle SPC 

Figure 3-4 : Carte de contrôle de la moyenne 
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constants LSC® et LIC® et la moyenne Etendue  

-La figure 3-5, présente la carte de contrôle pour l’étendue, 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

La courbe de distribution : 

- Le process de production suit la loi Normale pour les raisons suivantes : 

            -Il soumit à un grand nombre d’effet (température, vibrations...). 

            -Ces différentes effets sont indépendantes. 

            -Ces différentes effets sont d’un ordre de grandeur équivalent. 

- On a tracé sur Excel un histogramme de fréquence (Figure 3-6) pour étudier la variabilité de notre 

procédé. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Le calcul de la capabilité du procédé : 

Sur Excel on a créé un tableau qui rassemble les calculs de : LCS, LCI et la cible pour la carte de la 

moyenne (respectivement carte d’étendue) 

Le calcul aussi d’écart-type et la capabilité du procédés Cp, Cpk.(Figure 3-7).                             

Figure 3-6 : Courbe de distribution 

Figure 3-5 : Carte de contrôle de l’Etendue 
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1.5. Méthode R&R : test de capabilité des moyens de mesures sur Excel 

1.5.1. Objectif et Outils de calculs 

Il est illusoire de vouloir surveiller un procédé de fabrication si les instruments utilisés pour 

faire les mesures sont eux-mêmes sujets à caution 

La méthode R&R (Répétabilité et Reproductibilité) permet de mesurer la capabilité des 

instruments de mesure : 

On a appliqué la méthode R&R pour 2 opérateurs et 2 mesures pour chaque pièce (r=2 ; n=10). 

L’objectif de cette méthode est de calculer l’indicateur de capabilité de mesure Cmc,  

Si Cmc est supérieur à 5 on dit que l’instrument de mesure est capable ; 

Tous les calculs nécessaires pour le calcul de Cmc est présenté dans l’ANNEXE 9. 

    N.B : La méthode R&R s’applique généralement avant l’application de la méthode SPC.  

1.5.2. Tableau de données 

Le tableau illustré dans la figure 3-8, fait l’expérience d’un calcul effectué par 2 opérateurs, chaque 

opérateur fait la mesure deux fois pour dix pièces de même référence. 

On calcul ensuite, la moyenne et l’étendue pour tous les mesures, puis on calcul la Reproductibilité 

et la Répétabilité afin de déduire l’indicateur de capabilité des IM : cmc(Figure 3-9) 

Figure 3-7 : Calcul des indicateurs de capabilité 
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▪ Si Cmc>5 on dit que l’instrument de mesure est capable. 

 

1.5.3.  Calcul de la valeur NDC 

Le NDC (Number of Distinct categories) est la capacité du process de mesure à discriminer des 

éléments à l’intérieur de la variation de production (MSA P.47). C’est donc un critère qui caractérise 

la dispersion du processus de mesure par rapport à la production, tout comme le %RR. Ces 2 

paramètres qui expriment la même chose, sont donc mathématiquement liés : 

 

 

      Le niveau de confiance est de 99%,L’application de NDC est dans le fichier Excel 

1.6. Interprétations 

1.6.1. Interprétations du résultat R&R 

Le résultat final de la méthode R&R est le calcul d’indicateur cmc. 

Si cmc>5 on dit que l’instrument de mesure est capable, 

1.6.2. Interprétations de la carte de contrôle 

Le tableau (Figure 3-10) suivant présente les interventions à effectuer dans les cas suivants : 

Figure 3-8 : Tableau de données des mesures Figure 3-9 : Calcul de Cmc 
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NB : Si un point hors limite on prend un autre échantillon et on fait les mesures si on trouve un autre 

point hors limite on arrête la production, on programmera une réunion avec tous les pilotes pour analyser 

les problèmes et chercher les causes (franchement des causes spéciales)                 ) 

 

 

Interprétations dans des cas spéciaux : 

Si on rencontre le cas d’une situation qui exige de travailler dans des conditions non optimales, il est 

nécessaire de suivre l’instruction suivante selon le type de situation rencontrée 

.         - PRODUCTION DANS UNE MACHINE NON HOMOLOGUEES : 

Schéma 1 : Instructions de production dans une machine non homologuées 

 

INGENIEUR QUALITE INTERNE 

REALISE UNE REUNION QRQC 

POUR RESOUDRE PROBLEME

INSPECTEUR QUALITE

INFORME INGENIEUR 

QUALITE INTERNE 

1 POINT PROCHE DES LIMITES CONFIRMER 

en prélevant immédiatement un 

autre échantillon. 

Si le point revient dans le tiers 

central-production 

Si le point est également proche 

des limites ou hors limites, régler 

de la valeur moyenne des deux 

points.

CAS LIMITE SUPERIEURE 

SUERVEILLER LA CAPABILITE

TENDANCE SUPERIEURE OU 

INFERIEURE

7 points consécutifs sont 

supérieures ou inférieurs à la 

moyenne .

REGLER LE PROCESSUS

si le dernier point approche les 

limites de contrôle de l'écart qui 

sépare le dernier point à la valeur 

cible.

REGLER LE PROCESSUS REGLER LE PROCESSUS

REMARQUE : En cas de réglage un nouvel echantillon est mesuré et marqué sur la carte . Pour etre acceptable, le point doit se situer dans le tiers central de la 

carte des moyennes 

PROCESSUS SOUS CONTRÔLE

* Les courbes moyenne étendue 

oscille de chaque coté de la 

moyenne.

* 2/3 des points sont dans le tiers 

central de la carte.

PRODUCTION PRODUCTION

POINTS HORS LIMITES

Le dernier point tracé a franchi une 

limite de contrôle .

REGLER LE PROCESSUS REGLER LE PROCESSUS

TENDANCE CROISSANTE OU 

DECROISSANTE 

7 points consécutifs sont en 

augmentation régulière ou en 

diminution régulière

REGLER LE PROCESSUS

INGENIEUR QUALITE INTERNE

INSPECTEUR QUALITE 

INFORME TECHNECIEN 

D'INJECTION 

INGENIEUR QUALITE INTERNE

CAPABILITE La capabilité des mesures des points SPC doit etre  Cpk >= 1,67

GRAPHIQUE DESCRIPTION DECISION CARTE MOYENNES DECISION CARTE ETENDUE RESPONSABLE DES SUVIS

Figure 3-10 : Tableau des interprétations de la carte de contrôle. 
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  Légende :      IQI = INGENIEUR QUALITE INTERNE 

                         RP = RESPONSABLE PRODUCTION ; C.E = CHEF D'EQUIPE 

IQI* REALISE MESURES DES CARACTERISTIQUES SPECIALES DE 25 PIECES 

POUR CALCULER LA VALEUR CPK 

INTERVENTION 

CPK OK ≥ 1,33 OU CPK ≥ 1,67 CPK NOK < 1,33 

PRODUCTION DANS UNE MACHINE NON HOMOLOGUEES 

RP* REALISE DÉROGATION ( DEMANDE DE DEROGATION) ET DOIT 

MENTIONNER LE MOTIF AVEC  LA QUANTITE ET LA DATE POUR TERMINER 

LA PRODUCTION 

DEROGACION APPROUVEE DEROGACION REFUSEE 

INTERVENTION 

REALISATION REUNION QRQC REGROUPANT CHAQUE RESPONSABLE DE 

DEPARTEMENT AVEC SON EQUIPE POUR ASSURER LES ETAPES SUIVANTES : 

REALISATION REUNION QRQC REGROUPANT CHAQUE RESPONSABLE DE 

DEPARTEMENT AVEC SON EQUIPE POUR ASSURER LES ETAPES SUIVANTES : 

LE RP* DOIT INFORMER LE TECHNECIEN D'INJECTION ET LE TECHNECIEN DE 

MAINTENANCE  DU LIEU D'IMPLEMENTATION DES DONNEES SELON LA 

MACHINE MENTIONNEE DANS L'OF  

LA IQI*  DOIT INFORMER LES INSPCTEURS QUALITE DE LA MACHINE DANS 

LAQUELLE ILS DOIVENT ENREGISTRER LES MESURES DU RP SELON LES 

DONNEES MENTIONNEES DANS L'OF  

LES  CE* DOIT REMPLIR LA FEUILLE D'AUTOCONTROLE SCRAP ET REGISTRE 

DE SUIVI DE PRODUCTION  ET S'ASSURER QUE  LA DECLARATION EST 

CORRECTE SELON  L'OF 
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-Il arrive aussi de trouver autre cas spéciaux, opérateur non formé, production avec une seule cavité 

au lieu de deux (le moule parfois s’en semi-endommagé (les instructions correspondantes sont 

présentées à l’ANNEXE 10. 

          2. Gain des méthodes SPC et R&R   

Le tableau 3-2 suivant présente les différents avantages pour chaque méthode. 

Méthode Avantages 

 

 

-SPC 

 

• Connaitre l’aptitude du processus répondre aux spécifications 

et s’adapter 

• Anticiper l’apparition de produits défectueux par le pilotage 

procédé ; 

• Assurer la reproductibilité de production ; 

• Fournir une base concrète pour : 

✓ Le dialogue entre les partenaires 

✓ Une évaluation de l’amélioration de la qualité ;  

• Eviter le contrôle 100%, 

• Une meilleure qualité ; 

• Coûts plus bas (scraps, rejets, rework, réclamations, etc.) ; 

• Amélioration de KPI’s,SPI,PPM 

• Plus d’adhérence dans la capacité du processus. 

• Satisfaction du client, 

 

-R&R 

 

 

- Tester la capabilité des instruments de mesure 

- Satisfaire le client, 

 

Conclusion : 

A travers ce chapitre, les actions qui ont été faites pour traiter les non conformités remontées 

lors de l’audit externe (IATF), ainsi que les améliorations pour l’audit produit par les méthodes 

SPC et R&R, mises en place ont été présentées. 

Le chapitre a été clôturé par la mise en place des méthodes SPC et R&R sur Excel avec les 

démarches et les instructions convenables. Le chapitre suivant va présenter une application réalisée 

avec VBA Excel.

Tableau 3-2 : Avantages des méthodes SPC/R&R 
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4 

Chapitre 4 : Mise en place une 

application VBA EXCEL  

Introduction : 
Ce chapitre présente la création d’une application VBA EXCEL du registre de 

non-conformité (registre SCRAP ,SPI,PPM), ainsi que les différents indicateurs 

qualité à savoir : 

✓ KPI’s 

✓ SPI 

✓ PPM 

Nous allons établir un tableau des actions quotidiennes et mensuels pour chaque 

indicateur, 



  

 

33 

I.  Notions sur VBA EXCEL 

1.    Définition de VBA EXCEL 

Le langage VBA, ou Visual Basic for Applications pour être précis, est le langage de 

programmation commun à toutes les applications de la suite bureautique Microsoft Office 

(aujourd’hui renommée Microsoft 365) : Word, Excel, Powerpoint ou encore Outlook. 

Ce langage simple permet de créer des programmes informatiques plus ou moins complexes afin 

d’automatiser des actions répétitives ou d’effectuer un nombre important d’opérations lors de 

l’exécution d’une seule commande.                     . 

Sous leur forme la plus accessible, ces petits programmes sont appelés « macros », ou encore 

« macro-commandes » . Il s’agit de suites d’instructions mémorisées par l’enregistreur VBA ou 

programmées par l’utilisateur. Ces instructions peuvent par la suite s’exécuter à l’aide d’une 

commande unique, par l’intermédiaire du clavier ou de la souris.[10] 

2.    Utilité de VBA EXCEL 

En informatique, le langage VBA est ce que l’on appelle un langage de script : il permet 

d’automatiser un certain nombre de tâches sur les logiciels de la suite Microsoft Office. 

Les programmes construits à l’aide du langage VBA (les macros VBA) permettent de définir des 

objets (cellule, plage de cellules, classeur Excel, document Word etc.), et de les faire interagir en 

leur associant une ou plusieurs Actions. VBA est donc ce que les développeurs appellent un 

langage de «Programmation Orientée Objet »                             »                                                            

Voici quelques exemples courants d’utilisation du langage VBA               : 

                      Importer, retraiter et exporter des données depuis une source externe ; 

▪ Copier des tableaux ou des formules dans des classeurs Excel ; 

▪ Modifier la mise en forme des cellules dans des classeurs Excel (police, gras…) ; 

▪ Actualiser des tableaux croisés ; 

▪ Envoyer des emails via Outlook ; 

▪ Effectuer des contrôles ; 

▪ Créer des tableaux d’amortissement ou des graphiques… ; 

▪ Trier des diapositives sur PowerPoint…   

De manière générale, le travail avec les applications de la suite Office, permettra d’optimiser de 

nombreux processus et de gagner du temps au quotidien. [10] 

  

https://www.microsoft.com/fr-fr/microsoft-365
https://fr.wikipedia.org/wiki/Programmation_orient%C3%A9e_objet
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II.  Présentation du projet 

1. Présentation du Registre SCRAP et ses indicateurs 

          Le registre SCRAP est un fichier EXCEL présente la non-conformité ou l’enregistrement des 

pièces non conformes de produits finis, il permet de calculer et faire le suivi de plusieurs indicateurs 

de la qualité, il se compose des feuilles suivantes : 

                                       -Registre SCRAP : Constitué d’un tableau contenant les informations des 

produits non conformes à savoir : Date, Shift, Inspecteur, Produit, Type, Machine, Défaut, Quantité 

défaut, Prix Charge. 

                                      -KPI’s/KPI’s Mensuel : Deux feuilles constituées respectivement de deux 

tableaux croisés dynamiques qui permettent de manipuler les données en se basant sur la somme de 

charge (Prix*quantité) qu’on a gaspillée à cause des pièces non conformes. 

                                       -Registre SPI : Constitué d’un tableau contenant les informations qui permettent 

de calculer le pourcentage des produits non conformes dites SCRAP. 

         Pourcentage de SCRAP = (TOTAL SCRAP) / (TOTAL SCRAP+TOTAL PRODUCTION) 

          TOTAL PRODUCTION C’est le total contrôlé OK. 

                                        -SPI Journalier/SPI Mensuel : Deux feuilles constituées respectivement de 

deux tableaux croisés dynamiques ,qui permettent de manipuler les données en se basant sur le 

calcul de la somme de pourcentage de SCRAP pour chaque référence, on peut filtrer les données 

par type de donnée qu’on a besoin. 

                                       -Registre PPM : Constitué d’un tableau contenant les informations qui 

permettent de calculer l’indicateur PPM, à savoir (Date de fabrication, Date de contrôle, Auditeur, 

Matricule opérateur, Produit, Type, Quantité contrôlé, Quantité SCRAP,Type de défaut, PPM. 

AVEC/SANS TRI. 

                                        -PPM Journalier/PPM Mensuel ; Deux feuilles constituées respectivement de 

deux tableaux croisés dynamiques, qui permettent de manipuler les données en se basant sur le 

calcul de Somme de PPM, Somme de quantité contrôlé de chaque référence, 

 

2. Problématique 

          Lors de la saisie des données dans le registre SCRAP manuellement (tableau de non-conformité), 

les inspecteurs, les auditeurs avaient des difficultés (les données sont intenses, dix cases à remplir, 
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il fallait plus du temps). 

Par conséquent, ils commettent les erreurs suivantes :  

               -Mettre des fautes de saisie des références produits. 

               - Confondre entre minuscule et majuscule.  

               -Créer des erreurs dans les formules des cellules … 

En effet, ces erreurs influencent sur le résultat des indicateurs qualité et manque de traçabilité 

(plusieurs données ne sont pas prises en charge) et par suite on ne pourra jamais savoir la situation 

de l’entreprise et intervenir. 

              3. Cahier de charge 

          On a été chargé de créer une application VBA EXCEL qui répond aux besoins suivants : 

                    -Les inspecteurs, auditeurs n’auront pas l’accès ni à modifier, copier, supprimer un tableau 

du fichier sauf à y remplir. 

                    -Sauf le Manager qualité et le responsable qui auront un accès total au fichier. 

                    -Assurer que les données saisies sont fiables(correcte). 

                    -Assurer la simplicité et la rapidité de la saisie au maximum, en créant des formules et par 

code VBA. 

                    -Réduire le temps de saisie. 

                    -Création des registres (les tableaux SPI et PPM), ainsi que leurs indicateurs 

correspondants… 

                    -Tracer les courbes KPI’s, SPI, PPM automatiquement. 

                    -Garder une traçabilité des données de toute l’année de chaque indicateur.  

              4. Diagramme de cas d’utilisation de l’application      

          Les diagrammes de cas d'utilisation (DCU) sont des diagrammes UML utilisés pour une      

représentation du comportement fonctionnel d'un système logiciel.[5-2] 

         La figure 4-1 suivante présente la modélisation de l’application du registre SCRAP, dessinée par le      

logiciel Wondershare EdrawMax. 

 

 

https://fr.wikipedia.org/wiki/Unified_Modeling_Language#Les_diagrammes
https://fr.wikipedia.org/wiki/Logiciel
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Figure 4-1 : Diagramme UML de cas d’utilisation. 
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              5.     Présentation de l’application 

La figure 4-2 présente l’interface de notre application VBA Excel : 

 

 

                   5.1   Saisie du registre SCRAP 

La figure 4-3 présente le formulaire de saisie lié au bouton Registre SCRAP. 

   

Remarque : 

-L’affichage du calendrier se fait par un double clic sur la zone de texte DATE. (Figure 4-4) 

Figure 4-2 : Interface de l’application. 

Figure 4-3 : Formulaire de saisie relative au bouton registre SCRAP  
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- Le formulaire contient sept cases, le tableau référence contient dix, trois cases sont remplies 

automatiquement par des formules sur les cellules Excel. 

      -Dans chaque case à choix multiple, l’utilisateur peut trouver l’élément rapidement toute en écrivant 

ses premières lettres. 

- Après avoir observé la méthode de saisie des inspecteurs, on a remarqué que :  

• Les cases (DATE, SHIFT, INSPECTEURS) sont fixes dans toute la saisie. 

• Les cases (PRODUIT, MACHINE) sont fixes par feuille, chaque feuille contient plusieurs 

défauts. 

L’idée est de fixer pour chaque ajout, toutes ces cases (nous avons programmé ce Truc avec VBA Excel). 

La figure 4-5 présente le formulaire après le premier ajout : 

 

 

Par conséquent, on a passé initialement de dix cases à deux seulement (80% de réduction de temps de 

saisie +la fiabilité des données). 

Figure 4-4 : Calendrier   

Figure 4-5 : Formulaire de saisie relative au bouton registre SCRAP après le premier ajout 
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-Message d’erreur : 

Une boite de dialogue s’affiche lorsque l’utilisateur a oublié de remplir une case ou lorsqu’il entre des 

éléments qui n’existent pas dans les listes à choix multiple. 

Les figures 4-6 et 4-7 présentent les messages d’erreur correspondants : 

 

 

 

 

 

 

 

   5.2   Saisie du registre SPI et PPM 

          5.2.1. Saisie du registre SPI 

La figure 4-8 présente les registre SPI après le premier ajout : 

 

 

Remarques : 

-Même raisonnement de celle qu’on a vu précédemment, les cases redondantes se fixent. 

-La gestion d’erreur est la même. 

Figure 4-6 : Message d’erreur de remplissage 

des cases 
Figure 4-7 : Message d’erreur de détection des 

fautes. 

Figure 4-8 : Registre de pourcentage du SCRAP 
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-Le tableau source contient 13 cases, l’utilisateur doit saisir seulement 
𝟑

𝟏𝟑
∗ 𝟏𝟎𝟎=23%, voire une 

réduction de 77%. 

          5.2.2. Saisie du registre PPM 

La figure 4-9 présente les registre SPI après le premier ajout : 

 

 

Remarques : 

       -Après le premier ajout des données, les cases redondantes se fixent toujours. 

-La gestion d’erreur est la même dans tous les registres. 

-Le tableau source contient 12 cases, l’utilisateur doit saisir seulement 
𝟑

𝟏𝟐
∗ 𝟏𝟎𝟎=25%, voire une 

réduction de 75%. 

       5.3   Tableaux croisé dynamique pour les indicateurs SPI, PPM, KPI’s 

Pour chaque tableau source, correspond un tableau croisé dynamique, afin d’effectuer ses calculs 

sur ses champs et de filtrer par type des données qu’on a besoin. 

Exemple : Le tableau croisé dynamique correspond à l’indicateur KPI’s illustré dans la figure 4-10 : 

Figure 4-9 : Registre PPM. 
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  5.4   Trace automatique des indicateurs SPI,PPM,KPI’s 

  - Les tracés permettent de visualiser les données contenues dans un tableau croisé dynamique. 

     - La figure 4-11 présente l’interface graphique permettant de tracer le graphe illustré dans la figure 4-12 

 

            

 

 

 

 

  

  6.     Améliorations  

Pour chaque indicateur, on a créé des tableaux servent à enregistrer les données quotidiennes et 

mensuelles de tous les indicateurs avec les plans d’action correspondants. 

[Voir l’ANNEXE 8] 

  7.     Gain du projet 

L’application VBA Excel a résolue plusieurs problèmes pour plusieurs membres concernés, le tableau 4-1 présente 

les différents avantages pour chaque membre concerné. 

 

 

Figure 4-10 : Le tableau croisé dynamique pour l’indicateur KPI’s 

Figure 4-11 : Interface pour tracer le graphe Figure 4-12 : Graphique pour KPI’s. 
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   Membres Registre 

correspond 

Avantages 

 

 

 

Inspecteurs qualité 

 

 

-SCRAP 

- SPI 

-Réduction du temps de saisie 80% pour le registre 

SCRAP et 77% pour le registre SPI. 

-Les données sont exactes grâce à liste de choix. 

-Facilité de trouver un élément dans la liste de choix en 

écrivant ses premières lettres. 

-Se concentrer justement sur peu de données. 

-La sécurité est assurée par le formulaire, pour chaque 

saisie le programme verrouiller et déverrouiller la feuille 

de données. 

 

Auditeurs qualité 

 

-PPM 

 

- Réduction du temps de saisie 75% pour le registre PPM. 

-Même avantage que SPI et SCRAP. 

 

Responsable/Manager 

Qualité/Directeur 

Tous les 

registres et 

les 

indicateurs 

qualité  

-Fiabilité des données. 

-Bonne visualisation des indicateurs. 

-Savoir la situation exacte de l’entreprise et intervenir. 

-Mettre de plan d’actions quotidiennement grâce aux 

tableaux créés. 

 

 

 

 

 Conclusion : 

          À travers ce chapitre, nous avons présenté notre application VBA Excel, ses différents 

indicateurs, son utilité, son gain qui a atteint jusqu’à 80% ainsi que les améliorations mises en 

place. L’application a été validé et mise en place par l’entreprise. 

 

 

 

 

    Tableau 4-1 : Gain de l’application VBA Excel. 
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Conclusion et perspectives 

 
Au terme de ce projet industriel, une brève rétrospective permet de dresser le bilan du travail 

effectué. Avant de commencer à tracer les grandes lignes de réalisation de notre travail, il nous 

paraissait impératif de connaître d’abord l’environnement dans lequel nous allions évoluer et où 

nous devions nous intégrer. En effet, pouvoir communiquer facilement avec l’ensemble du 

personnel ne pourrait que rendre plus aisée l’accomplissement de l’ensemble de nos activités au 

sein de NOVAERUM Automotive. 

Nous rappelons que notre projet de fin d’études a comme intitulé « L’amélioration du système 

de management de la qualité selon les exigences de la norme IATF 16949 :2016 et automatisation 

du Registre SCRAP avec VBA EXCEL ». Pour atteindre cette finalité on s’est basée principalement 

sur l’élimination de l’ensemble des écarts remontés lors de l’audit externe ainsi que l’audit produit. 

        En réalisant les travaux suivants : 

▪ Analyse des non conformités détectés par l’audit IATF16949 : 

▪ Plan d’action d’audit IATF16949 ; 

▪ Plan d’action d’audit produit : -Mise en place de la méthode SPC et R&R  

                                                  -Interprétations pour chaque méthode . 

▪ Mise en place d’une application VBA Excel du registre SCRAP, SPI, PPM. 

Ainsi, le gain obtenu : 

                -Meilleur Management et prise décision qualité avec la méthode SPC ; 

                -Prévoir les défauts et intervenir ; 

                -Calcul de Cp,Cpk a bien satisfait nos clients ; 

               -Teste de la capabilité des instruments de mesure méthode R&R ; 

-Une certificat de nos travaux a été délivré par le Manager qualité de NOVAERUM ,                        
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[ANNEXE 1]: Diagramme de GANTT du projet. 
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 [ANNEXE 2] : Certificat IATF16496 de NOVAERUM AUTOMOTIVE 
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[ANNEXE 3] : Les principes de management de qualités 

Les « Principes de management de la qualité » peuvent être vus comme un ensemble de 

Valeurs, de règles et de normes. Considérées comme justes et susceptibles de servir de base au 

management de la qualité ces principes sont applicables dans la globalité de l’organisation. 

Les principes de management de la qualité, peuvent servir pour l’amélioration des performances 

d’un organisme. Ils ont été élaborés et actualisés par l’ISO/TC176. 

Les sept principes de management de la qualité sont : 

▪ Orientation client : Des performances durables sont obtenues lorsqu’un organisme obtient et 

conserve la confiance des clients et des autres parties intéressées pertinentes. Chaque aspect 

de l’interaction avec les clients offre une opportunité de créer plus de valeur pour le client. 

Comprendre les besoins présents et futurs des clients et des autres parties intéressées contribue 

aux performances durables de l’organisme. 

Les bénéfices potentiels sont notamment les suivants : 

• Augmentation de la valeur pour le client. 

• Augmentation de la satisfaction du client. 

• Amélioration de la fidélité du client. 

• Amélioration de l’activité commerciale récurrente. 

• Amélioration de l’image de l’organisme. 

• Elargissement du panel des clients. 

• Augmentation des ventes et des parts de marché. 

▪ Leadership : L’établissement de la finalité et des orientations et l’implication du personnel 

permettent à un organisme d’aligner ses stratégies, politiques, processus et ressources afin 

d’atteindre ses objectifs. 

Les bénéfices potentiels sont notamment les suivants : 

• Augmentation de l’efficacité et de l’efficience à atteindre les objectifs qualité de 

l’organisme. 

• Meilleure coordination des processus de l’organisme. 

• Amélioration de la communication entre les différents niveaux et fonctions de 
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l’organisme. 

• Développement et amélioration de la capacité de l’organisme et de son personnel à 

fournir les résultats escomptés. 

▪ Implication du personnel : Pour gérer un organisme de façon efficace et efficiente, 

il est important de respecter et d’impliquer l’ensemble du personnel à tous les niveaux.  

La reconnaissance, l’habilitation et l’amélioration des compétences facilitent 

l’implication du personnel dans l’atteinte des objectifs qualité de l’organisme. 

Les bénéfices potentiels sont notamment les suivants : 

➢ Meilleure compréhension des objectifs qualité de l’organisme par le personnel de 

l’organisme et amélioration de la motivation à les atteindre ; 

➢ Plus forte implication du personnel dans les activités d’amélioration ; 

➢ Amélioration du développement personnel, des initiatives et de la créativité ; 

➢ Amélioration de la satisfaction du personnel ; 

➢ Amélioration de la confiance et de la collaboration à tous les niveaux de l’organisme ; 

➢ Amélioration de l’intérêt porté aux valeurs partagées et à la culture à tous les 

niveaux de l’organisme. 

▪ Approche processus : Le SMQ est constitué de processus corrélés. Comprendre 

comment des résultats sont obtenus par ce système permet à un organisme d’optimiser le 

système et ses performances. 

Les bénéfices potentiels sont notamment les suivants : 

➢ Plus grande aptitude à porter ses efforts sur les processus clés et opportunités 

d’amélioration ; 

➢ Résultats cohérents et prévisibles au moyen d’un système de processus alignés avec 

les orientations stratégiques ; 

➢ Optimisation des performances par un management efficace des processus, une 

utilisation efficiente 

➢ Des ressources et une réduction des obstacles inter fonctionnels ; 

➢ Possibilité pour l’organisme d’assurer la confiance des parties intéressées en ce qui 

concerne sa cohérence, son efficacité et son efficience. 

▪ Amélioration : L’amélioration est essentielle pour qu’un organisme conserve ses 

niveaux de performance actuels, réagisse à toute variation du contexte interne et externe 



 

 

52 

et crée de nouvelles opportunités. 

Les bénéfices potentiels sont notamment les suivants : 

 Amélioration de la performance des processus, de la capacité de l’organisme et de la 

satisfaction des clients ; 

 Amélioration de la recherche et de la détermination des causes profondes, suivies 

d’actions préventives et correctives ; 

 Plus grande aptitude à anticiper et réagir à des risques et à des opportunités internes 

et externes ; 

 Meilleure prise en compte de l’amélioration aussi bien progressive que par rupture; 

 Meilleure utilisation de l’apprentissage à des fins d’amélioration ; 

 Accroissement de l’effort d’innovation. 

▪ Prise de décision fondée sur des preuves : La prise de décision peut être un processus 

complexe et elle comporte toujours une certaine incertitude. Elle implique souvent de 

multiples types et sources de données d’entrée, ainsi que leur interprétation qui peut être 

subjective. Il est important de comprendre les relations de cause à effet et les conséquences 

involontaires possibles. L’analyse des faits, des preuves et des données conduit à une plus grande 

objectivité et à une plus grande confiance dans la prise de décision. 

Les bénéfices potentiels sont notamment les suivants : 

• Amélioration des processus décisionnels ; 

• Amélioration de l’évaluation de la performance des processus et de l’aptitude à atteindre les 

objectifs ; 

• Amélioration de l’efficacité et de l’efficience opérationnelles ; 

• Plus grande aptitude à passer en revue, remettre en question et changer les opinions et les 

décisions ; 

• Plus grande aptitude à démontrer l’efficacité de décisions antérieures. 

▪ Management des relations avec les parties intéressées : Les parties intéressées 

pertinentes ont une influence sur les performances d’un organisme. Des performances 

durables sont plus susceptibles d’être obtenues lorsque l’organisme gère ses relations avec 

toutes les parties intéressées de manière à optimiser leur impact sur ses performances. La 

gestion des relations avec ses réseaux de prestataires et de partenaires à une importance 

particulière. 

Les bénéfices potentiels sont notamment les suivants : 
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• Amélioration des performances de l’organisme et de ses parties intéressées pertinentes par la 

prise en compte des opportunités et des contraintes liées à chaque partie intéressée ; 

• Compréhension commune des objectifs et des valeurs par les parties intéressées ; 

• Augmentation de la capacité à créer de la valeur pour les parties intéressées par le partage des 

ressources et des compétences et par le management des risques liés à la qualité [9] ; 
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[ANNEXE 4] : Rapport d’audit produit 

 

OK KO N/A

X

X

X

X

X

X

X

X

OK KO N/A

X

X

X

X

X

X

X

X

X

Points à 

controler
P:1 P:2 P:3 P:4 P:5 P:6 P:7 P:8 P:9 P:10 P:11 P:12 P:13 P:14

MOYENNE 8,24 11,41 12,64 14,25 7,31 3 2,85

MAX 8,29 11,46 12,69 14,3 7,36 3,05 2,9

MIN 8,19 11,36 12,59 14,2 7,26 2,95 2,8

VALEUR 8,22 11,44 12,62 14,29 7,33 3,09 2,82

Points à 

controler

MAX 173,4

MOYENNE 175,4

MIN 171,4

VALEUR 175

PROPOSÉ PAR  Date

EL HAKKOUNY

MOHAMED

STAGIAIRE QUALITÉ

Application de la méthode MSP(Maitrise Statistique de procédès)

DEFAUT MP

DEFAUT 

MOULE 

DEFAUT 

INJECTION 

ASPECT 

FONCTIONELLE

ASPECT 

FONCTIONELLE

ASPECT 

FONCTIONELLE

RAYURE MOULE-TACHE MOULE-LES PORES

CASSURE-ACCROCHAGE-TRACE EJECTEURS

GIVRAGE-LIGNE SOUDURE-RAFAL-BRULURE-GRAISSE-

BAVURE-FISSURE-MANQUE MATIERE

MANQUE COMPOSANT-DEFORMATION COMPOSANT-

MANQUE MARQUAGE

MANQUE METALISATION-JAUNISSEMENT -DEFORMATION

APPROUVÉ PAR

PHASE 2 : CONDITION D' EMBALLAGE

COMMENTAIRE 

DEFAUT 

PROCESS

CODE : R-PM02-09

REV : 05
AUDIT PRODUIT

PHASE 1 : CARACTÉRISTIQUES DU CONTROLE VISUEL 

10/06/2021
Date de production :

Date de realisation audit  :

DESICION   :
OK

16/05/2021

Désignation de la pièce :

Référence de la pièce:

COMMENTAIRE DESCRIPTION 

CONTAMINATION ( TACHE NOIRE-CARTONE)

COULEUR NOK -LUMIERE JAUNE-BULLE D'AIRE

EMBALLAGE

ASSEMBLAGE

METALISATION 

CONDITION D'EMBALLAGE DESCRIPTION 

EMPLACEMENT PRODUIT AU RAYONNAGE

ETAT D'EMBALLAGE SUR PALLETTE

ASPECT GENERAL D'EMBALLAGE PRODUIT 

DRL Upper Flat guide 

C4

AUDITEUR : Douae

TYPE DEFAUT

Poids Longeur Largeur TEST LUMIERE

MANAGER QUALITÉApprouvé avec condition

Non conforme

ACTIONS AMÉLIORATIVES

IDENTIFICATION PRODUIT

 PRESENCE CACHET QUALITE

DECISION :

Contrôle dimensionnel des pièces :

PHASE 3  :  CONTROLE DIMENSIONNEL

PHASE 3 : OUTILS SATISTIQUES ET INDICATEURS

CALCUL STATISTIQUE

CALCUL DE Cp,Cpk

CARTE DE CONTRÔLE

PRESENCE D'ETTIQUETTE 

TRACABILITE D'ETTIQUETTE (OF -REF INT/EXT)

INTERPRETATIONS ET ETUDES DE VARIABILITÉ

Approuvé

GONOGO:

X
EL BAKALI

SOUKAINA

16/05/2021

Mesures des pièces :

RÉSULTAT DE L'AUDIT DE PF
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[ANNEXE 5] : Audit IATF16496 
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[ANNEXE 6] : Cahier de charge de l’audit IATF16949  
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[ANNEXE 7] : La méthode SPC, notion, les formules utilisées. 

 

1-Performance et capabilité 

La capabilité est le rapport entre la performance souhaité et la performance réelle d'un processus. 

La stabilité d'un processus pourra être mis sous contrôle à l'aide des cartes de contrôle ( aux 

mesures ; aux attributs ). 

2-Analyse de capabilité 

La capabilité est une méthode de mesure de l'aptitude d'une machine, d'un procédé ou d'un 

moyen de mesure. 

Les calculs de capabilité utilisent les fondements des lois statistiques dont la plus utilisée est la 

loi normale  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3-Les différents indicateurs 
 

Cmc Capabilité de la mesure  la dispersion instantanée. 

Cm Capabilité intrinsèque des équipements (machine)  Stabilité court terme des procédés 

Cp Capabilité de dispersion court terme du procédé 

Cpk Capabilité de centrage court terme du procédé. 

Pp Capabilité long terme du procédé 

Ppk Capabilité de centrage long terme du procédé 

Dans le cas d'une distribution suivant la loi normale, la dispersion correspond à un intervalle de 

6σ soit 3σ à gauche de la moyenne et 3σ à droite de la moyenne. 

 

La capabilité (C) d'un moyen de production dépend de deux facteurs : 

 

La dispersion du processus qui est égale à 6σ 

L'intervalle de tolérance IT de la caractéristique 

Formule calcule capabilité 

 

https://commentprogresser.com/statistique-distribution-loi-normale.html
https://commentprogresser.com/statistique-distribution-loi-normale.html


 

 

59 

Dans la mesure où la capabilité est calculée à partir d'un échantillon, nous devons utiliser l'écart-

type estimé désigné par s. La formule sera donc : 

 

Formule calcule capabilité avec écart-type estimé 

 

La capabilité du processus de fabrication pourra alors être calculée avec la formule suivante : 

 

Responsive image 

 

Les indicateurs de capabilité sont le Cp et le Cpk 

 

4-La capabilité notée Cp 
 

Formule calcule capabilité Cp 

 

Comme nous l'avons vu plus haut cet indicateur permet de signifier si le processus est capable de réaliser 

les pièces dans les spécifications souhaitées. 

 

Process stable illustration courbe de Gauss capabilité 

 

Dans la représentation ci-dessus on peut clairement indiquer que le processus de fabrication est capable. 

 

 

La capabilité notée Cpk 

Cet indicateur mesure le décentrage par rapport à la moyenne. 

 

Formule calcule capabilité Cpk 

 

Formule calcule capabilité Cpk - tolérance la plus proche 

 

Autrement dit, il existe deux cas possibles et donc deux calculs possibles pour le Cpk 

 

cas n°1: la moyenne est plus proche de la tolérance supérieure. 

Capabilité Cpk - tolérance la plus proche supérieure 

 

Dans ce cas, le calcul sera : 

 

Capabilité Cpk - tolérance la plus proche supérieure -  

calcul 

 

cas n°2 : la moyenne est plus proche de la tolérance inférieure. 

 

Capabilité Cpk - Capabilité Cpk - tolérance la plus proche inférieure 

 

Dans ce cas, le calcul sera : 
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Formule Capabilité Cpk - tolérance la plus proche inférieure 

 

L'évaluation de la qualité se fait sur un échantillon, à partir duquel on va estimer le niveau de qualité 

moyen d'une production. 
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[ANNEXE 8] : Les tableaux des plans d’actions pour les différents indicateurs. 
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[ANNEXE 9] : Résumé de Calcul de capabilité des instruments de mesures cmc, 
 

La répétabilité EV du système de mesure est donnée par la formule : 

 

 
 

 

 
La reproductibilité AV du système de mesure est donnée par la formule : 

 

 

 

 

 
 

La variabilité liée à la pièce est donnée par la formule : 
 

 

                         Cmc=

𝐼𝑇

𝑅&𝑅
 

 

Si cmc>5 L’INSTRUMENT DE MESURE EST CAPABLE 

[MSP Master Génie Industriel FSTF] 

  



 

 

63 

[ANNEXE 10] : Instructions de travail dans le cas : opérateur non formé, production avec une seule 

cavité, 

  

REALISER UNE REUNION DE 5 MIN AVEC L' IQ* CE*,FR*, AQ* ET  OP* POUR 
REALISER UNE FORMATION SUR LA MANIERE DU CONTROL DE LA PIECE 

LE CE* INFORME L'IQ* DE LA SITUATION DE MANQUE DE FORMATION  

OPERATEUR NON FORMÉ 

IDENTIFIER AVEC ETIQUETTE JAUNE TOUTES LA PRODUCTION DE L'OPERATEUR 
EN QUESTION POUR FAIRE UN CONTROLE RENFORCE ET SPECIFIQUES DES 

PIECES  

IQ* REALISE UN CONTROLE RENFORCE CHAQUE HEURE DE LA PIECE ET S'ASSURE 
QUE L'OPERATEUR CONTROLE LA PIECE CORRECTEMENT ET QUE LES PIECES 

SONT CONFORMES  

RÉALISATION D'UN TEST EN PRODUCTION 

LE RESPONSABLE DU TEST ,REALISE UNE REUNION POUR DETERMINER LA 
NATURE ,DUREE ET EMPLACEMENT DU TEST EN REMPLISSANT LA FICHE E02i51 

RAPPORT TEST  EN  PRODUCTION 

TRANSMETTRE LE RAPPORT DU TEST AU DEPARTEMENT QUALITE POUR LA 
VALIDATION ET L'ACCOMPAGNEMENT 

REALISATION DU TEST, REMPLISSAGE DES DONNEES DU TEST  DANS  E02i51 
RAPPORT TEST EN PRODUCTION 

REALISATION D'UNE REUNION POUR ANALYSER LES RESULTATS DU TEST 

VALIDATION DES RESULTATS PAR TOUS LES PARTIES CONCERNEES 
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PRODUCTION AVEC UNE SEULE CAVITE 

DEROGACION APPROUVEE DEROGACION REFUSEE 

VL 

IQE* REALISE UNE DEROGATION OFICIELLE AVEC TOUTES L'EQUIPE ET LA 
COMMUNIQUE AU CLIENT 

IQE* ET IQI REALISEUNE REUNION DE 10 MIN POUR ORGANISER ET CHOISIR 
L'IDENTIFICATION  ET IQE COMMUNIQUE LES CHANGEMENTS AU CLIENT ET 

L'IQI SE CHARGER D'INFORMER TOUS LES RESPONSABLES 

IQ* ET CE* CHANGENT LES ETIQUETTES ET  IDENTIFINT  CHAQUE PALETTE 
SELON LA CONFIRMATION DU CLIENT  

LR 

IQI* REALISE LES MESURES DES CARACTERISTIQUES SPECIALES DE 25 PIECES 
POUR CALCULER CPK  

INTERVENTION 

CPK OK ≥ 1,33 OU CPK  ≥ 
1,67 

CPK NOK < 1,33 

 
 

REALISATION D'UNE  REUNION QRQC REGROUPANT CHAQUE RESPONSABLE DE 
DEPARTEMENT AVEC SON EQUIPE POUR ASSURER LES ETAPES SUIVANTES:

REVISION ET ANALYSE DE TOUS LES RISQUES POUVANT AFFECTER LE PRODUIT 
OU LE MOULE

ASSURER LA DECLARATION DANS LE SYSTEME AVEC DEUX CAVITES ( OF, 
SCRAP,RP..)

L'IQ* IDENTIFIE LES PALETTES AVEC ETIQUETTES JAUNE POUR 
QUE L'AQ REALISE UN CONTROLE SPECIFIQUE 
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[ANNEXE 11] : Méthode 8D pour la non-conformité liée au calcule de NDC, 
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[ANNEXE 12] : Evaluation des non conformités remontés par l’audit IATF, 
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[ANNEXE 13] : Organisation, étiquetage des pièces de validation clients, pièces MASTER SIMPLE, 
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[ANNEXE 14] : Création des instructions : 

 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

APRÈS AVOIR CLICKER SUR LES BOUTTONS DE

TRACAGE LES DONNÉES VONT ACTUALISER 

AUTOMATIQUEMENT

REGISTRE SCRAP REGISTRE POURENTGE SCRAP

REGISTRE PPM

  INTERFACE DE L'APPLICATION

1 2

3

POUR AFFICHER LE LENDRIER VEUILLEZ FAIRE UN DOUBLE  CLICK SUR LA ZONE DE TEXTE 1

REGISTRE SCRAP REGISTRE POURENTGE SCRAP1

A

A

2
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INSTRUCTION SUIVI MASTER SAMPLE FIN DE PRODUCTION

ÉTAPE 6 ETAPE 7 ETAPE 8 ETAPE 9

ACTUALISER LA BASE DE DONNES DES 

PIECES MASTER SAMPLE

IMPRIMER LA FICHE 

D'ENREGISTREMENT ET LA DEPOSER 

DANS L'EMPLACEMENT INDIQUE SUR LA 

PHOTO

FERMER L'ARMOIRE PAR CLE 
IDEM POUR L'ARMOIRE FIN DE 

PRODUCTION

ÉTAPE 1 ÉTAPE 2 ÉTAPE 3 ETAPE 4

²

DEPOSER LA PIECE MASTER SAMPLE SUR 

DU CELLOPHANE
EMBALLER LA PIECE 

AJOUTER L'IDENTIFICATION DU MASTER 

SAMPLE

AJOUTER LA BRIDE POUR ATTACHER ET 

FIXER L'IDENTIFICATION SUR LA PIECE 

EMBALLEE

ETAPE 5

CHERCHER L'EMPLACEMENT IDENTIFIE DE LA PIECE 

SUR L'ARMOIRE MASTER SAMPLE
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MANIPULATION DES PIECES AVEC GANTS
CODE : IT-PRE02-41                                                              

REV: 03                                                 

DATE REV : 25/05/2021

SANS GANTS NOK AVEC GANTS OK SANS GANTS NOK AVEC GANTS OK

SANS GANTS NOK AVEC GANTS OKSANS GANTS NOK AVEC GANTS OK

EXEMPLE PRODUIT 

ASPECT

EXEMPLE  PRODUIT  

FONCTIONEL

OBLIGATOIRE DE METTRE LES GANTS AVANT DE COMMENCER LE TRAVAIL SUR TOUTES LES MACHINES
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                                    [ANNEXE 15] : Certificat des travaux Réalisées à NOVAERUM Automotive, délivré par le Manager qualité: 

 

 

 


