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      Résumé 

Du 15 Février au 18 Juin 2021 à ce jour, j’effectue un stage de fin d’étude au sein de l’entreprise GRAVESA TANGER, situé 

à la Zone franche de Tanger. Le sujet du stage porte sur la contribution à la mise en place des processus en cohérence avec la 

norme IATF16949 : 2016. C’est un projet qui fait intervenir tous les participants sur terrain ainsi que le manager qualité. 

Le présent travail concerne la mise en place d’un processus de travail : instructions, mode opératoires, études des indicateurs 

de performances afin d’établir des plans d’actions visant l’amélioration du System management qualité de l’entreprise. 

J’ai commencé par étudier et analyser la méthode de travail employé dans les lignes de production afin de bien comprendre le 

concept de qu’ils fabriquent, ensuite j’ai commencé à mettre en place des standards de travail en accord avec le manager 

qualité. Par la suite j’ai suivi l’évolution de la qualité des produits finis en parallèle avec la production, afin de mettre en 

place et suivi quotidien des indicateurs de performances interne et externe de la société. Après j’ai contribué à la mise en 

place des différents plans d’action qui ont eu un résultat important sur la qualité des produits.  

Et finalement, j’ai fini par mettre en place une application de suivi du Scrap ainsi que la production journalière de 

l’entreprise. 

      Abstract 

From February 15 to May 18 2021, I am doing an internship at the company GRAVESA TANGER company, located at 

Tangier Free Zone. The subject of the internship relates to the contribution to the implementation of processes in line with the 

IATF16949: 2016 standard. It is a project that involves all the participants in the field as well as the quality manager. 

This work concerns the establishment of a work process: instructions, operating methods, studies of performance indicators 

in order to establish action plans aimed at improving the quality management system of the company. 

I started by studying and analyzing the work method employed in the production lines in order to fully understand the 

concept they manufacture, then I started to set up work standards in agreement with the quality manager. Subsequently, I 

followed the evolution of the quality of finished products in parallel with production, in order to set up and daily monitor 

internal and external performance indicators of the company. Then I helped put in place the various action plans which had a 

significant impact on the quality of the products. 

And finally, I ended up setting up an application to monitor the Scrap as well as the daily production of the company. 

 

Mots clés : Instructions, Mur qualité, Rework, Indicateurs de performances, Plans d’actions,  

       Application. 
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INTRODUCTION GÉNÉRALE 

       Dans le cadre de notre formation en Master Sciences et Techniques ‘Génie industriel’ 

nous avons effectué un stage de fin d’études au sein de la Société GRAVESA TANGER pour 

une durée de quatre mois.  

       Durant la période de ce stage, nous avons collaboré dans la mise en place des process 

en cohérence avec la norme IATF16949, dans une perspective de donner à la société une base 

sur laquelle s’appuyer au niveau de la qualité et de la production. 

Après une étape préliminaire de documentation, de collecte d’informations nécessaires 

et de compréhension du fonctionnement du process, nous avons procédé à une analyse complète 

sur les inducteurs fabriqués et identifier les problèmes qu’ils pouvaient avoir en se basant sur 

les résultats obtenus au mur qualité. Par conséquent les problèmes susceptibles d’avoir des 

réclamations clients seront cernés. Par ailleurs l’établissement des fiches de contrôles est 

fortement recommandé. 

Le plan de ce rapport se présente comme suit : 

✓ Dans le premier chapitre , on va présenter la société GRAVESA et ses activités ainsi 

que ses objectifs et son service qualité, ainsi que la problématique du projet, suivi de la 

démarche suivie afin de mener le projet. 

✓ Dans la deuxième partie, on a évoqué la Norme IATF16949 et ses différents chapitres 

et outils, et par la suite nous avons listé les méthodes et les outils utilisées durant ces 

études. 

✓ Le dernier chapitre traite l’implémentation de mes différentes propositions en 

commençant par la mise en place des documentations , suivi des résolutions des 

problèmes en interne comme en externe , et finalement présentation des différentes 

applications réalisées.  

✓ Finalement une conclusion qui récapitule les résultats des travaux effectués et les 

différentes perspectives qui devront être prise en considération. 

 



 

 

 

 

 

Chapitre 1 : Présentation du Projet 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dans ce chapitre on va présenter le contexte du projet en 2 

grandes parties : 

La 1ère va être consacré à la présentation de Gravesa au 

niveau national, sa mission, ses objectifs stratégiques et 

son service qualité. 

La 2ème partie va être consacré à la présentation du projet à 

savoir le cahier des charges, la problématique, et la 

démarche suivie pour mener ce projet. 

 



 

Page | 2  
 

 

Partie 1 : L’entreprise d’accueil : 

Introduction : 

Avant le sujet, il est primordial de tracer d’entamer le contexte de réalisation du projet, 

ainsi de connaitre l’environnement dont il s’intègre. Ce chapitre permet, d’une part de donner 

une vision générale sur l’organisme d’accueil GRAVESA TANGER, et d’autre part de 

présenter le département d’accueil et ses missions, pour enfin cadrer notre projet dans son 

contexte, ses objectifs et le planning suivi. 

I. Présentation de GRAVESA TANGER :  
 

 

 

 

 

 

  

GRAVESA est une société à Responsabilité limitée, qui a été immatriculé le 

17 Décembre 2019 ; avec un Capital Social de 100 000 euros pour 100 000 actions, soit 1 euro 

pour chaque action. Le Siège a été transféré dans la Zone le 04 décembre 2020 à la TFZ (Tanger 

Free Zone). 

L’objet social de l’entreprise est la fabrication de composants de connexions et de pièces 

techniques, pour appareils électroménagers, de l’industrie automobile, et pour appareils 

électroniques grand public. 

Initialement les 100 000 actions étaient distribuées comme suit : 78 000 actions (78%) 

pour la Société Gravalos (personne morale), 11 000 actions pour Joaquin, et les 11 000 derniers 

pour Jorge qui sont les deux PDG de Gravalos (2 personnes physiques). 

Figure 1 : Fiche d’identité GRAVESA TANGER 
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Après Cession et Acquisition des actions de Gravalos vers les 2 personnes physiques ; 

actuellement Jorge et Joaquin sont en possession de 45 000 actions chacun (soit 45%) pour 

chacun d’entre eux ; et Gravalos n’est plus qu’à 10% des biens, soit 10 000 actions. 

  

 Les Produits de l’entreprise  :  

Actuellement Gravesa Tanger travaille sur 2 projets destinés au secteur Electroménager. 

Le premier est l’inducteur 320 IH6.2 et le deuxième est le multiplex 150 IH6.2. 

Pour chaque projet, l’entreprise fabrique une multitude de pièces de différents 

composants, qui sont des inducteurs utilisés dans les plaques à induction (Figure 2). 

 

Figure 2 : Plaques à induction   

Les plaques à induction sont des plaques de cuisson fonctionnant à l'électricité et dont 

le mécanisme de chauffage est basé sur le principe des courants de Foucault et utilise donc le 

principe d'induction électromagnétique. 

Dans ce type de plaque, un inducteur bobiné avec du fil de Litz est placé sous une surface 

en vitrocéramique. Lorsqu'il est parcouru par un courant électrique alternatif (modulé en 

fréquence, typiquement aux alentours de 25 kHz), cet inducteur génère un champ 

magnétique variable qui, à son tour, induit des courants électriques dans le métal du récipient 

posé sur la plaque. 

https://fr.wikipedia.org/wiki/Induction_magn%C3%A9tique
https://fr.wikipedia.org/wiki/Courants_de_Foucault
https://fr.wikipedia.org/wiki/Induction_%C3%A9lectromagn%C3%A9tique
https://fr.wikipedia.org/wiki/Inductance
https://fr.wikipedia.org/wiki/Bobine_(%C3%A9lectricit%C3%A9)
https://fr.wikipedia.org/wiki/Fil_de_Litz
https://fr.wikipedia.org/wiki/Vitroc%C3%A9ramique
https://fr.wikipedia.org/wiki/Courant_alternatif
https://fr.wikipedia.org/wiki/Ph%C3%A9nom%C3%A8ne_p%C3%A9riodique
https://fr.wikipedia.org/wiki/Hertz
https://fr.wikipedia.org/wiki/Champ_magn%C3%A9tique
https://fr.wikipedia.org/wiki/Champ_magn%C3%A9tique
https://fr.wikipedia.org/wiki/M%C3%A9tal
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  Les deux figures 3 et 4 montrent les pièces fabriquées par l’entreprise pour chacun des 

deux projets :  

Figure 4 : Inducteur 150 MPX IH6.2    

 Les Clients de l’entreprise :  

BSH ( Bosch Siemens Hausgeräte) Espagne est leader sur le marché de l'électroménager 

et fabrique la gamme complète d'appareils modernes dans ses 5 usines d'Aragon, de Cantabrie 

et de Navarre.  

 

 

     

 Organigramme de l’entreprise  :  

 

 

 

 

 

   

General
manager

Quality 
manager

General 
ressources 
manager

Plant manager 
- DAF

Figure 3 : Inducteur 320 IH6.2 

Figure 6 : Organigramme de l’entreprise 

Figure 5 : Client BSH 

https://www.google.com/search?sa=X&hl=fr&biw=1280&bih=610&sxsrf=ALeKk02j1BUuz_vEahQVxeogFXcPYBW9VQ:1618160909774&q=Bosch+Siemens+Hausger%C3%A4te&stick=H4sIAAAAAAAAAONgVuLSz9U3MEkvNi9Ke8Royi3w8sc9YSmdSWtOXmNU4-IKzsgvd80rySypFJLgYoOy-KR4uJC08SxilXTKL07OUAjOTM1NzStW8EgsLU5PLTq8pCQVAGyFrDdiAAAA
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II. Présentation des Départements de GRAVESA TANGER :  

 Département Production : 
Il s'occupe de la gestion, la supervision et la coordination des ateliers, outils, et lieux de 

production. 

La fonction production vise ainsi à élaborer et à exécuter les études et les projets de 

production, à choisir les équipements adéquats et à prendre toute disposition nécessaire pour 

produire dans les meilleures conditions de prix, de qualité et de délais. 

 

 Département Ressources Humaines :  
Le département des ressources humaines, prend en charge le management du capital 

humain de l’entreprise. Leur fonction s’articule autour de trois politiques clefs : l’acquisition, 

le développement et la fidélisation du capital humain. 

 

 Département Finance : 
Assurer les fonctions financières et comptables de l’entreprise, développer et implanter 

les pratiques, les procédures financières et le contrôle de gestion qui affectent la santé financière 

de la compagnie tout en veillant à la préservation du patrimoine financier de l’entreprise. 

 Département Logistique : 

Son rôle est d’optimiser la mise en place et le lancement des programmes de fabrication 

tout en assurant une gestion optimale du stock et une expédition à temps aux clients. 

 Département Maintenance : 

La mission de ce département est d’assurer la disponibilité et la maintenabilité des 

équipements de production ainsi que la bonne qualité des produits et la sécurité des personnels 

et des installations, en tenant compte des coûts. 

 Département Qualité : 
 

C’est le département d’accueil durant ma période de stage. Son rôle est d'assurer et de 

contrôler la conformité des caractéristiques du produit aux spécifications des clients, et de 

répondre à leurs exigences ; il vérifie aussi la qualité des produits provenant des fournisseurs. 

Il contrôle non seulement le produit et son processus de réalisation, mais vérifie aussi que ce 

dernier est maîtrisé. 
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Pour récapituler, le département qualité travaille en collaboration avec tous les autres 

départements ainsi qu'avec les clients et les fournisseurs. 

III. Processus de Fabrication des Inducteurs : 

 Ligne 150 IH6.2 
 

C’est un processus Semi-automatique qui se compose de 2 lignes également : La ligne 

A et la ligne B. Ces 2 lignes produisent le même produit qui est l’inducteur 150 MPX de la 

même manière. 

Les différentes étapes de ce processus sont : 

1) Bobinadora : 

C’est la première étape du processus de cette Ligne de production, elle consiste 

à mettre un support réalisé par la machine à injection dans la table du bobinage, on fait 

passer un fil de 280mm (33 bruns) par entrée de rail, suivi de placement de mica et on 

place en dernier La Tappa ( composant ). 

L’opérateur agit sur le bouton pour commencer l’opération où le piétineur 

descend pour piétiner la pièce du côté de la Tappa. Le fil commence à s’enrouler dans 

la pièce accompagnée d’un disque qui recule au fur et à mesure que le bobinage avance. 

Une fois l’opération terminée, le piétiner reprend sa position initial et l’opérateur 

met le produit dans le convoyeur. 

 

Figure 7 : Bobineuse MPX 150 
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2) Robots : 

C’est la 2éme étape de ce processus,100% automatisée, se fait à l’aide de 3 robots : 

• Le premier robot prend la pièce du convoyeur, en la plaçant sur la table. 

• Une fois le deuxième robot détecte la pièce devant lui, il commence à poser du silicone 

sur les 5 parties. 

• Ensuite, le 3eme robot détecte la présence de la pièce, et commence à faire le montage 

des 5 ferrites. 

• Finalement la pièce se présente devant le premier robot, qui vérifie la conformité de la 

pièce, si elle est conforme il la met dans le prochain convoyeur pour continuer le 

process, sinon il l’éjecte dans la zone des pièces défectueuses. ( figure 8) 

 

Figure 8 : Robot de la Ligne MPX 150 

3) Dévernissage : 

C’est la troisième étape qui consiste à enlever le vernis des fils en aluminium. 

L’opérateur mets l’extrémité des fils dans le trou de la machine à dévernissage ou il y’a présence 

de deux brosses (brosse supérieure et brosse inferieure), et commence à faire glisser le support 

en avant et en arrière jusqu’à que les fils soient bien verni, puis la pièce est remise dans le 

convoyeur pour la prochaine étape. 

 



 

Page | 8  
 

 

 

 

 

 

 

4) Sertissage et Soudage :  

C’est la quatrième étape du processus, elle consiste à monter les tubes (Rouges 

de 37 cm et Noir 31 cm) et mettre les terminales (Grappa) sur les bords des tubes. Puis 

on fait une soudure sur cette dernière, avant de l’envoyer au convoyeur ( figure 10) 

 

Figure 10 : Machines de Sertissage et Soudage de la ligne MPX 150 

 

5) Contrôle système et montage NTC :  

Ce sont les dernières étapes du processus ; elles consistent à vérifier la résistance 

et l’inductances des fils, puis mettre un marquage (impression) de la pièce si elle est 

conforme. Ensuite on passe au montage du câble NTC et le tube de protection avant 

d’emballer le produit fini. 

Figure 9 : Dévernisseuse de la ligne MPX 150 
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Figure 11 : Station Montage NTC MPX 150 

 Ligne 320 IH6.2 

Le processus dans cette ligne est beaucoup moins automatisé et plus compliqué que 

celui de l’inducteur 150. 

1) Montage des ferrites : 

C’est la première étape de ce processus, elle consiste à monter 14 ferrites 

latéraux et 7 centrales. Une fois une caisse de 15 pièces est prête, on passe au deuxième 

poste. ( figure 12) 

 

 

 

   

2) Bobinadora: 

Après un contrôle visuel de l’état du support, l’opérateur commence à enrouler 

les fils sur la pièce en commençant par le fil 36, suivi du fil 27 et finir par le fil 54. 

Ensuite les fils doivent être bien serrés avant de passer au prochain poste. ( figure 13) 

 

Figure 13 : Station Bobinage ligne Inducteur 320 

Figure 12 : Station Montage des Ferrites ligne Inducteur 320 
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3) Rivetage et Dévernissage : 

Dans cette étape, on place la pièce bien correctement sur la table de rivetage, et 

grâce à une résistance placé sur la machine, la matière du support commence à fondre 

sur 5 côtés de la pièce en laissant 5 rivets qui servent à bien fixer les fils. ( figure 14) 

Ensuite l’opération de dévernissage des fils en cuivre se fait de la manière 

suivante : 

• Dévernissage des 2 fils 36 en même temps. 

• Dévernissage des 2 fils 27 en même temps. 

• Dévernissage des fils 54 un par un à cause du nombre important des 

bruns. (Assurer le bon dévernissage) 

 

  

 

 

 

4) Sertissage des fils 54,27 et 36 : 

C’est la quatrième étape du processus, elle consiste à monter les tubes des fils 

54 en premier (Rouge et Noir) et mettre leurs terminales (Grappa) sur les bords. 

Ensuite on monte les tubes des fils 27 (Gris et Rouge) et finir avec les tubes des 

fils 36 (Bleu et Rouge) tout en mettant à chacun leurs terminales. ( figure 15) 

 

 

 

 

  

Figure 14 : Stations Rivetage & Dévernissage ligne Inducteur 320 

Figure 15 : Stations Sertissage ligne Inducteur 320 
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5) Contrôle Système et Montage NTC :  

Ce sont les dernières étapes du processus ; elles consistent à vérifier la résistance et 

l’inductances des six fils, puis mettre un marquage (impression) de la pièce si elle est conforme. 

Ensuite on passe au montage des câble NTC (central et latéral), suivi du montage des tubes de 

protections, ensuite l’attache silicone qu’on met sur les 2 fils rouges (36 et 27) , et finalement 

on place le noyau de renforcement avant d’emballer le produit fini.  

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

Figure 16 : Station Contrôle System et Montage NTC ligne Inducteur 320 
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Partie 2 : Contexte du projet 

I. Cahier de charges fonctionnel : 

Un problème bien posé est un problème à moitié résolu. C’est dans cet esprit que je vais 

développer cette section, pour présenter la problématique de mon projet de fin d’études.  

Une société peut être la meilleure dans son domaine, mais préserver son classement est moins 

facile que d’y arriver. Ce climat contraignant oblige les entreprises à se distinguer des 

concurrents, en améliorant la qualité de ses produits et en mettant de l’organisation dans sa 

structure.  

GRAVESA TANGER se trouve dans la nécessité d’améliorer son système qualité afin de 

satisfaire au mieux les exigences de ses clients, et pour se faire, la société a opté pour la 

certification IATF 16949:2016 

   Contexte du projet 

Ce projet est réalisé dans le cadre du projet de fin d’études Pour l’Obtention du Diplôme 

de Master Sciences et Techniques au sein de la Faculté des Sciences et Techniques de Fès 

<<FSTF>>. 

Il permettra au maître d’œuvre de s’habituer à travailler dans des situations réelles, 

d’intégrer le milieu professionnel et de développer un esprit d’initiative et un sens de 

responsabilité. 

 Les acteurs du projet  

• Maître d’ouvrage :  

Le maître d’ouvrage est la société GRAVESA TANGER. Le projet a été proposé par le 

département qualité.  

• Maître d’œuvre :   

Le maître d’œuvre de ce projet est la Faculté des Sciences et Techniques de Fès - FSTF, 

représenté par Mr OUARDI HAMZA, étudiant en 2éme année Master filière Génie industriel. 

• Acteurs relais :  

Le projet a été réalisé sous le suivi et l’encadrement de :  

• Tuteur pédagogique : Mr DRISS TAHRI professeur au département Génie 

Industriel de la FST Fès. 

• Tuteure technique : Mme HANANE BENHAMMADI Manager Qualité. 
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 Périmètre du projet  

Avant d’imposer un «comment» ou une solution , il est nécessaire de considérer l’ensemble 

des besoins et des objectifs afin d’obtenir la meilleure solution de manière structurée. 

 Le besoin exprimé  

Le besoin exprimé est la mise en place des processus de la société GRAVESA TANGER 

pour s’adapter aux exigences de la norme IATF 16949 :2016. 

 Problématique 

Le département « Qualité » de GRAVESA TANGER prépare une certification IATF 

16949 : 2016. Pour y arriver il doit maîtriser tous ses services et s’assurer que ces derniers 

respectent les exigences de cette norme, d’où l’importance d’un SMQ conforme à la norme. 

Dans ce sens l’entreprise m’a confié la mission d’accompagner cette mise en place en mettant 

un processus reliant la qualité à la production et assurer une bonne performance en interne 

comme en externe. 

 

GRAVESA TANGER 

 Département Qualité 

SMQ de GRAVESA 

TANGER 

Contribution à la mise en place 
des process en cohérence avec la 
norme IATF16949 v2016 

 

A qui rend-il service ? Sur quoi agit-il ? 

Avoir une synergie entre la qualité et la 
production et assurer une bonne 
performance en interne comme en externe 

 

Dans quel but ? 

Figure 17 : Bête à corne du Projet 



 

Page | 14  
 

II. Stratégie de conduite du projet : 

 Démarche du projet 

Le choix d’une démarche convenable pour entreprendre un projet est une étape cruciale 

qui conditionne sa réussite. Pour bien mener ce projet, nous avons opté pour la démarche 

suivante : 

✓ Se familiariser avec le concept de la norme IATF et ses objectifs : dans cette phase on 

va effectuer les recherches appropriées sur la norme en général et son impact sur les 

entreprises. 

✓ Contribuer à la mise en place des process en cohérence avec la norme.  

✓ Effectuer un diagnostic du travail et mettre en place un plan d’action pour diminuer le 

taux de non-conformité au sein de l’entreprise. 

 Analyse des risques 

Le bon déroulement d’un projet dépend d’une bonne évaluation de ces risques. Pour 

cette raison, une étude pour prévenir et maîtriser les risques du projet est mise en œuvre, aussi 

au niveau organisationnel qu’au niveau technique d’une part, et d’autre part pour envisager les 

actions nécessaires à mettre en place afin de les éviter. 

 AMDEC projet :  

Tout projet contient des risques susceptibles de perturber le déroulement des 

activités : manques de ressources, livrables non rendus dans les délais, etc. Afin 

d’anticiper où identifier des alternatives aux événements indésirables et minimiser leurs 

impacts, une analyse préliminaire des risques a été effectuée. 

Gravité G  

1 : Faible gêne au déroulement du projet  

2 : Désagréments important pour le projet  

3 : Non-respect des engagements pris  

4 : Blocage totale du projet 

Fréquence F 

1 : Inexistante 

 2 : Rare 

 3 : Occasionnelle 

 4 : Fréquente 

Tableau 1 : Critères de notation Amdec 

Le degré de non détection du risque est la troisième composante, elle n’a pas été 

prise en compte étant donné qu’elle n’est pas significative pour le déroulement de ce 

projet d’amélioration. Et le dernier critère se défini par la Criticité C = Gravité x 

Fréquence. On prend un seuil de criticité qui est égal à 8. 
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Dans le tableau suivant , nous allons présenter une grille d’AMDEC qui présente les différents 

obstacles rencontrés durant ma durée de Stage.  

   

Risque Effet G F C Action 

Mauvaise analyse du 

besoin exprimé par le 

maitre d’ouvrage 

Mauvaise définition 

du projet 

 

4 2 8 Faire exprimer au maitre d’ouvrage ses 

besoins pour le projet  

Difficulté à comprendre 

les processus d’activité 

Difficulté de réagir et 

de faire des plans 

d’action 

3 1 3 

 

S’informer sur les méthodes du travail 

Difficulté à mettre en 

action les exigences de la 

norme 

Risque de ne pas 

avoir la certification  

3 3 9 Consulter la documentation 

Les conseils des responsables 

Benchmarking 

Non implication du 

personnel dans la 

démarche qualité 

Difficulté de mise en 

œuvre du nouveau 

système  

2 3 6 Réaliser des séances de formation 

Perte des documents du 

projet 

La perte de toutes 

informations peut 

retarder 

considérablement les 

délais du projet 

4 2 8 Conservation d’une copie électronique 

sur mail 

Utilisation des données 

erronées 

Perte de temps 

Dans la recherche 

des taches suivantes 

Journées sans valeur 

ajoutée 

3 

 

3 9 Vérifier au début de la journée de stage 

l’état d’avancement du travail 

Empêchement et 

Occupation  de 

l’encadrant  

Manque du suivi  4 3 9 Faire le suivi avec l’équipe du projet 

 

 

  

Tableau 2 : Amdec Projet 
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 Analyse SWOT : 

L'analyse SWOT (Strengths – Weaknesses – Opportunities –Threats) ou AFOM 

(Atouts – Faiblesses – Opportunités – Menaces) est un outil d'analyse stratégique. Il 

combine l'étude des forces et des faiblesses d'un projet, avec celles des opportunités et 

des menaces de son environnement, afin d'aider à la définition d'une stratégie 

d’amélioration.  

Le but de l’analyse est de prendre en compte dans l’élaboration du projet, à la fois 

les facteurs internes et externes, en maximisant les potentiels des forces et des 

opportunités et en minimisant les effets des faiblesses et des menaces. 

 

Conclusion : 

 Ce chapitre a permis la description de l’entreprise d’accueil Gravesa Tanger, son 

domaine et secteur d'activité, son atelier de production ainsi de cadrer notre projet, en 

déterminant son contexte, la problématique et les objectifs.Le prochain chapitre sera dédié à la 

spécification de la Norme IATF et les outils utilisés. 

• Nos superieurs ont une 
grande experience dans le 
domaine de l'industrie;et 
plusierus connaissances 
sur le doamaine.

• Ne pas réussir lors de 
l’audit 

• Démotivation de l’équipe

• Divergence des objectifs 
entre les départements 

• Engagement de la 
direction

• Une main d'oeuvre 
qualifiée,fléxible et 
hautement encadrée

• Organisation des 
formations sur le SMQ S W

OT

Figure 18 : Analyse SWOT 



 

   
 

 

 

 

 

Chapitre 2 : Présentation des Spécifications de 

la norme IATF16949 et exposer les outils 

utilisés 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dans ce chapitre, on va entamer en première partie de la 

norme IATF et essayer de la développer et de montrer son 

intérêt par : 

➔ Une analyse de chaque chapitre des normes. 

➔ Ses différents outils 

Ainsi en 2ème partie, on va présenter les outils que nous 

allons utiliser pour traiter mon projet   
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Partie 3 : IATF16949 

I. La norme IATF 16949 Version 2016: 
La norme IATF 16949 a été développée par les fabricants les plus importants du secteur 

automobile. Cette norme s’inspire de la norme ISO 9001 et de référentiels nationaux déjà mis 

en place dans ce secteur, et  peut être facilement intégrée aux normes et référentiels déjà utilisés. 

La norme IATF 16949 peut être déployée à toute organisation de fabrication comprise 

dans la chaîne d’approvisionnement automobile dans le monde, que ce soit pour des fabricants 

de voitures, de pièces détachées, de composants ou même des systèmes. 

La certification du système de management de la qualité de l’entreprise selon la norme 

IATF16949 démontre son engagement envers la qualité de ses produits et sa conformité avec 

les exigences spécifiques des clients. 

 Bénéfices de la certification selon IATF 16949 : 

La certification IATF 16949, garantit la crédibilité de l’entreprise, et lui donne 

également un avantage concurrentiel pour signer des contrats locaux et à l’international. Elle 

assure : 

❖ La réduction des besoins en audits multiples faits par des Secondes et 

Tierces-Parties. 

❖ Une augmentation de la confiance lors de la présentation d’offres pour des 

contrats internationaux. 

❖ Garantie de la crédibilité lors de la soumission d’offre pour des contrats 

internationaux ou lors d’extension des affaires au plan local. 

❖ Une réduction des variations de production et amélioration de l’efficacité de 

la fabrication, influençant positivement les résultats financiers. 

 Description de la norme et de sa structure  : 

La norme IATF 16949 comprend dix chapitres tout comme toutes les nouvelles versions 

des normes des systèmes de management : ISO 9001, ISO 14001, et autres. 

1. Domaine d'application 

2. Références normatives 

3. Termes et définitions 

4. Contexte de l'organisme 
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5. Leadership 

6. Planification 

7. Support 

8. Réalisation des activités opérationnelles 

9. Évaluation des performances 

10. Amélioration  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En tant que telle, le document de la norme IATF 16949 : 2016 ne peut pas être 

considérée comme un document suffisant pour construire son SMQ, mais doit être compris 

comme un supplément et utilisée conjointement avec le document de l'ISO 9001 : 2015. 

L’ISO 9001: 2015 est publiée à part, en tant que norme ISO. Pour pouvoir mettre en 

place l’IATF 16949, nous aurons besoin de deux documents : celui de l’ISO 9001 ainsi que 

celui de l’IATF. 

La figure 20 illustre la manière dont la norme IATF 16949 fait référence aux exigences 

de la norme ISO 9001 version 2015. 

 

Figure 19 : Chapitres pertinents de la norme IATF16949 

Figure 20 : Extrait de la norme IATF16949 
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 Méthodes et outils qualités adoptées en parallèle avec la norme 

IATF : 

Les méthodologies qualités ont été souvent issues du secteur automobile. L’Allemand 

VDA et L’Américain AIAG publient des outils « Core Tools ». L’IATF 16949 fait référence à 

5 outils et laisse aux équipementiers la possibilité de faire leur choix, sachant que le client peut 

lui-même imposer son propre choix. 

 

 APQP – Advanced Product Quality planning: 

L’APQP est une démarche projet structurée permettant de définir et établir les 

mesures nécessaires pour assurer qu'un produit satisfait le client. 

L'APQP se découpe en 5 phases "simultanées" (Définition et planification du 

projet, Conception et développement du produit, Conception et développement du 

procédé, Validation du produit et processus, Suivi et évaluation) et peut différer dans 

l'application selon les constructeurs. 

 PPAP – Production Part Approval Process :   

L’APQP est un Processus d’Homologation des Pièces en Production, ou une 

présentation des échantillons initiaux. Le PPAP correspond, au sein de l'APQP, à la 

phase de validation du produit et du processus. 

Le dossier PPAP est la preuve du bon déroulement de cette phase. Il est constitué 

de 18 livrables (en fonction du projet) issus des différentes activités de l'APQP. 

 FMEA – Failure Mode Effects Analysis : 

L’AMDEC joue un rôle essentiel dans un programme d’assurance de la fiabilité 

(AMDEC Produit), d’assurance de la qualité en production (AMDEC Procédé), 

d’assurance de la disponibilité (AMDEC Moyen). 

L’AMDEC sert à : 

• Evaluer les effets et la séquence d’évènements provoqués pour chaque mode 

de défaillance recensée d’un dispositif (cause, défaillance et effet) 

• Mettre en évidence les points faibles potentiels du système analysé et donc à 

conduire des actions préventives hiérarchisées en fonction des risques 

évalués. 
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 SPC - Statistical Process Control  :  

L'outil SPC est une branche de la statistique qui combine des méthodes d'analyse 

chronologique rigoureuse avec la présentation graphique des données, fournissant 

souvent des informations sur les données plus rapidement et de façon plus 

compréhensible pour les décideurs sur le terrain. 

Il s'agit donc de : 

• Limiter la proportion des produits non conformes aux tolérances et la réduire 

à zéro dans la mesure du possible. 

• S'assurer de la stabilité de la production selon les normes requises. 

 MSA- Measurement System Analysis : 

L'outil MSA est une méthodologie utilisée pour qualifier un moyen de mesure (ou 

de contrôle) afin de valider son utilisation en évaluant sa précision, sa justesse et sa 

stabilité. Un moyen de mesure doit être répétable (variation liée au moyen) et 

reproductible (variation liée à l'utilisation du moyen par les utilisateurs : opérateurs de 

mesure). 

C'est-à-dire que le MSA a pour finalité de vérifier la capabilité d’un moyen de 

mesure qui est prévu dans le plan de surveillance pour mesurer une caractéristique 

donnée. 
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Partie 4: Panorama sur les Outils Utilisés 

I. PDCA : 
 

"Plan -Do - Check - Act", le PDCA est un outil très utilisé dans la qualité. Il a pris toutes 

ses lettres de noblesse grâce aux démarches ISO 9001. Il trouve ses fondements dans 

l'amélioration continue. L'idée est une roue sans fin permettant à l'entreprise de s'améliorer en 

permanence.  

Selon l’illustration de Deming, on représente une câle sous la roue pour éviter de revenir 

en arrière. Cette dernière symbolise l’entretien d’un système formel avec des procédures claires, 

écrites et accessibles, des audits réguliers. 

 Comment utiliser le PDCA ? 

Il convient de suivre les préceptes de Deming : 

 

 

 

 

 

 

 

 

II. Brainstorming et Démarche ICHIKAWA : 

Le brainstorming est une technique de créativité qui facilite la production d’idées dans 

une équipe. L’utilisation de cette méthode permet de trouver le maximum d’idées dans le 

minimum de temps. 

Plan Identifier et analyser le problème, trouver des solutions, 

préparer et planifier le déploiement. 

Utiliser des outils tels que les 5 pourquoi ou encore le 

diagramme de causes à effet. 

Do Tester la mise en œuvre des solutions de manière localisée. Sur 

un échantillon pilote par exemple. 

Check Contrôler, mesurer les résultats des tests, vérifier la pertinence 

des choix. 

Act Ajuster, appliquer les mesures correctives avant de généraliser 

la solution (Agir). 

Tableau 3 : PDCA 
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III. La Méthode 8D 

La méthode 8D est une démarche qualité qui a pour but d’éradiquer les problèmes au 

sein d’une organisation. Elle s’appuie sur l’expérience des acteurs concernés par le problème 

et tire son efficacité de son aspect collaboratif.  

Les objectifs de la méthode 8D sont de systématiser la résolution de problèmes en 

travaillant en équipes transversales et pluridisciplinaires. Elle favorise ainsi l’amélioration 

continue et pérennise les résolutions de problèmes ponctuels. 

Figure 22 : Méthode 8D 

 

Conclusion : 

 Ce chapitre nous a permis d’en savoir plus sur la norme IATF16949 , son domaine 

d’utilisation ainsi que ces différents chapitres, ensuite nous avons défini les outils utilisés 

durant ce projet. 

 

Figure 21 : Diagramme Ishikawa 



 

   
 

 

 

 

Chapitre 3 : Mise en œuvre et implémentation 

du process au sein de l’entreprise. 
 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

Dans ce dernier chapitre, on va présenter le travail que 

nous avons mené au sein du département qualité et les 

changements que nous avons apporté. 
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Partie 5: Implémentation du travail effectué 

Lors de l’intégration au sein la société ; les opérateurs venaient de finir leurs formations avec 

les formateurs venu de l’Espagne, et la société a juste débuté à produire les inducteurs à partir 

du 12 Février 2021. 

I. Instauration des processus au sein des lignes : 

 Etablir un standard de travail :   

Il y’avait une absence remarquable au niveau de la documentation. 

 Quelques jours étaient suffisants pour bien comprendre le processus et la méthode de travail 

de chaque station. Nous avons commencé notre travail avec la mise en place d’un standard de 

travail dans la ligne du Multiplex 150. Des fiches bien structurés et détaillés et surtout 

compréhensibles par tous dans l’usine , ont été réalisé. (Voir figure 24) 

Figure 23 : Standard de travail pour le Bobinage MPX 150 
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 Mise en place des Instructions de contrôle qualité :  

C’est la 2ème étape du travail que nous avons effectué durant mon stage. Elle consiste à 

mettre en place des instructions de contrôles qualité au niveau de chaque station des 2 lignes de 

production. 

 Après avoir demandé des spécifications concernant les pièces considérées comme 

défectueuses, nous avons établi des instructions claires et bien comprises par chaque personne 

travaillant dans les lignes, la figure ci-dessous illustre un exemple de page d’une instruction 

faite dans chacune des deux lignes de production. ( figure 24 ) 

N.B : Ces instructions sont mises à jour après chaque réclamation qui met à la lumière de 

nouveaux problèmes. 

 

 Contrôle de pièce de démarrage :  

Le but de cette dernière est de faire un suivi quotidien sur l’état du démarrage 

des machines. Chaque référence possède des spécifications à respecter et qu’il faut 

obligatoirement suivre ces dernières avec une toute petite marge de modification. En 

établissant une fiche de contrôle de pièces de démarrages, chaque matin, je passais 

récupérer les premières pièces fabriquées et de faire un control visuel à 100% en 

parallèle avec les contrôles faits par les outils appropriés.  

Figure 24 : Instruction de contrôle pour la station Montage NTC ligne MPX 150 
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Cette fiche de contrôle est disponible en annexe 1. 

En plus ; j’ai établi également une instruction de contrôle de pièce de démarrage qui est 

devenu standard pour n’importe quelle personne au sein du département qualité.  

Le mode opératoire est le suivant : ( figure 25)  

 Mise en place d’un Processus d’Escalade (Escalation  Process) : 

Le processus d'escalade clarifie les limites et les canaux de prise de décision dans une 

organisation afin de résoudre le problème rapidement et avec clarté. ... Cela peut être appelé un 

plan d'escalade ou un flux de travail d'escalade qui déplace un problème hautement prioritaire 

à un autre niveau supérieur. 

Figure 25 : Instruction de contrôle pour pièce de démarrage 
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 Matrice de Polyvalence :  

La matrice de polyvalence permet de lister les niveaux de compétences des différents 

opérateurs dans les lignes de production. On identifie les zones à risque pour les activités et les 

processus concernés. On en déduit un plan d'actions agissant sur les compétences pour réduire 

les risques (personnes peu polyvalentes, ou manques de compétences). 

Le tableau suivant ; nous donne une vision globale des différentes personnes et de leur 

niveau de maîtrise des compétences nécessaires pour réaliser les activités de l’entreprise (les 

différentes stations des lignes de production) avec efficacité. (Figure 27)    

 

Operateur Non formé   Maitrise du Processus 

En cours de Formation    Processus pas encore applicable  

1 

2          

Eddf

sfds 

3 

4 

Figure 26 : Escalation Process 

Figure 27 : Matrice de Polyvalence 
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 Ces niveaux ont été attribué en faisant le calcul suivant : 

                     % d'activités où l'acteur est compétent 

              Niveau de polyvalence =    

             Nombre total d’activité en 1 semaine 

 

 Cette dernière nous a permis à déterminer les personnes capables de travailler dans les 

postes qui ont le plus d’impact sur la qualité du produit fini, qui sont : 

• La Station du Montage NTC 

• Mur qualité où se déroule le contrôle final à 100% 

II. Rework et Mur qualité : 

 Partie Rework :  

 

Dans le lot des produits, on peut trouver des produits qui ont une ou plusieurs non-

conformités, qu’on peut faire des retouches afin de devenir des éléments prêts à livrer. C’est 

pour cela qu’avec l’équipe nous avons mis en place une liste de défauts de pièces à retoucher. 

 La figure suivante montre un extrait de cette liste :  

Voir annexe 2 pour la liste complète. 

Ensuite, j’ai commencé à faire le suivi quotidien des pièces à retoucher qui se 

manifestent dans la ligne de production grâce à une fiche de défauts de montage faite par moi-

même (voir annexe 3). En utilisant le diagramme de Pareto sur les deux lignes, nous avons pu 

Figure 28 : Extrait de la liste des défauts à retoucher 
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définir les défauts les plus contraignants qu’il faut en priorité mettre en place, un mode 

opératoire standard pour tous les opérateurs afin de faire les retouches nécessaires pour ces 

types de problèmes. 

Le diagramme ci-dessous présente les informations concernant les défauts à retoucher 

durant le mois de Mars pour la ligne MPX 150. (figure 29) 

 En étudiant le diagramme, nous pouvons constater que 3 types de défauts sont mis en 

avant. Ces derniers présentent plus de 80% des défauts totaux. 

• Manque Silicone 

• Mauvais Sertissage 

• Ferrites mal Positionnées ou cassées 

  Ci-dessous, une figure qui illustre un exemple de montre opératoire établie pour le 

problème de Rework consacré au sertissage. 

 

. 

 

 

 

 

Figure 29 : Diagramme de Pareto des Rework durant Mars 2021 

Figure 30 : Mode opératoire Rework Sertissage MPX 150 
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Pour les autres modes, voir annexe 4. 

 Partie Mur qualité :  

En premier lieu, je me suis occupé de l’organisation du mur qualité, en établissant une 

fiche de contrôle considérée comme un standard de contrôle pour chaque personne s’occupant 

du contrôle à 100% dans ce post. 

La figure ci-dessous montre un extrait de la fiche : 

 

Figure 31 : Extrait fiche de contrôle station mur qualité 

Ainsi à la fin de chaque pièce contrôlé, l’opérateur prend la décision selon l’état de 

conformité de cette dernière, en suivant les indications suivantes : 

 

 

 

Figure 32 : Décisions mur qualité 
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Dans le cas de l’exitance d’une non-conformité (Rework ou Scrap) au niveau de la pièce, un 

plan de réaction a été établi comme le montre la figure suivante (figure 33) : 

 

En deuxième lieu ; nous avons commencé à faire le suivi quotidien des résultats du mur 

qualité, grâce aux checklists de chacune des deux références (voir annexe 5) et de manière 

hebdomadaire je partageais les résultats de l’audit produit avec les responsables de l’organisme 

afin de cerner les problèmes les plus fréquents et essayer d’en sortir des plans d’actions.  

Les histogrammes suivants, mettent en avant les résultats des inspections du mur qualité 

durant la semaine 16 (16 AVRIL jusqu’à 24 AVRIL). 

  

Figure 33 : Plan de réaction Mur qualité 
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Figure 34 : Mur qualité des inducteurs 320 semaine 16 
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Afin d’avoir plus de détails concernant les tops défauts issus de l’inspection au mur 

qualité. Nous avons établi un Pareto pour chacune des deux références, afin d’établir un plan 

d’action pour chaque problème fréquent et ayant un impact important sur la qualité des 

produits fini. 

 

 

 

 

 

 

 

 

171
212

111 46 85 54 50
5,4% 5,6% 6,5% 8,2% 7,60%

10%
8%

0,0%
2,0%
4,0%
6,0%
8,0%
10,0%
12,0%

0
50

100
150
200
250

16/04/2021 17/04/2021 19/04/2021 20/04/2021 21/04/2021 22/04/2021 23/04/2021 24/04/2021

Qté 171 212 111 46 85 54 50

% 5,4% 5,6% 6,5% 8,2% 7,60% 10% 8%

Inspection MPX 150

Qté %

Figure 37 : Pareto des Top défauts au niveau du mur qualité pour l'inducteur 320 semaine 16 

Figure 36 : Pareto des Top défauts au niveau du mur qualité pour l’inducteur 150 semaine 16 

Figure 35 : Mur qualité du MPX150 durant la semaine 16 
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Comme nous pouvons le remarquer, le défaut le plus critique dans les résultats du mur 

qualité pour la ligne MPX 150 est le problème du Mica décollé. 

C’est pour cela que nous avons décidé avec les Managers ainsi que le Technicien de 

Maintenance et également les polyvalents de ligne ; d’appliquer une méthode de résolution des 

problèmes qui n’est d’autre que la méthode 8D sur ces deux soucis. 

Durant ce rapport, je vais présenter uniquement l’application de la méthode 8D sur le 

problème de Mica décollé, et laisser le problème de Sertissage en annexe 6. 

III. Application de le méthode 8D sur le phénomène de Mica décollé :  

 D1 : Composition de l’équipe : 

• Manager Qualité  Mme. Benhammadi 

• Stagiaire Mr.Ouardi 

• Technicien Maintenance Mr.Benhamou 

• Polyvalent Mme. Taytay 

Tableau 4 : Equipe d'intervention problème Mica 

 D2 : Description du Problème : 

Il y’a 69 pièces avec Mica décollé relevée chez le client dû à la réclamation du 5 Mai 

2021. 

 D3 : Définir les actions correctives immédiates : 

-Informer les équipes 

-Faire un contrôle à 100% au poste NTC en plus du mur qualité. 

 D4 : Définir les causes éventuelles du problème : 

A l’aide d’un diagramme Ishikawa, nous avons mis les éventuelles causes provenant 

des  5M, le résultat est illustré dans la figure suivante. 
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 D5 : Déterminer les actions correctives et procéder au déploiement de ces 

dernières 

Après une analyse minutieuse du diagramme Ishikawa, nous avons mis en pratique les 

suggestions venant des différents membres de l’équipe. 

Les actions correctives qui ont été proposées sont les suivantes :  

 

 

 

 

Action Leader Date de clôture Statut 

Augmenter la température 

du sécheur de 70 à 80 ° 

 

Ouardi 

 

05/05/2021 

 

Clôturé 

Enlever tous les points de 

Silicone avant de faire le 

Rework de ce dernier 

 

Taytay 

 

05/05/2021 

 

Clôturé 

Vérification de la 

conformité de la quantité de 

silicone  sur les 5 ferrites 

après chaque changement de 

bidon 

 

 

Benhamou 

 

 

06/05/2021 

 

 

Clôturé 

Etablir un Mode Opératoire 

du Rework Silicone 

 

Ouardi 

 

06/05/2021 

 

Clôturé 

Tableau 5 : Actions correctives pour Mica décollé 

Figure 38 : Diagramme d’Ishikawa Problème Mica décollé 
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 D6 :Détermination des actions préventives 

Après avoir eu des tels résultats, nous avons pensé également à deux autres actions 

préventives à mettre en place afin de pérenniser l’évolution et ne pas avoir les mêmes 

problèmes. Les actions qui ont été proposées sont les suivantes :  

✓ Alerter les Techniciens de maintenance après 3 pièces ayant ces défauts. 

✓ Limiter le nombre de pièces empilées à trois. 

Après avoir mis en place ces différents actions ; nous avons fait le suivi de ce problème 

au mur qualité durant la semaine 18. Le diagramme de Pareto suivant montre le résultat du 

contrôle au mur qualité de cette même semaine (du 03 MAI au 09 MAI). 

Figure 39 : Pareto des Tops défauts au niveau du mur qualité MPX150 semaine 18 

Figure 40 : Pareto des Tops défauts au niveau du mur qualité Inducteur 320 semaine 18 
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Nous pouvons remarquer que le résultat a été très satisfaisant vu que nous avons passé 

de 224 pièces à retoucher à seulement 10 pièces pour le Sertissage ; soit une amélioration de 

96%, ainsi que pour le phénomène de Mica décollé on peut voir que nous avons passé de 358 

pièces à 117 ; soit une évolution de 67%.   

IV. Traitement des réclamations client et élaboration des différents 

plans d’actions : 
 

Bien évidemment, pour que chaque société avance et prolonge sa durée d’activité, il est 

primordial de vendre ses produits à ces clients, il est nécessaire de les fidéliser en améliorant la 

qualité des produits sans cesse et chercher d’autres clients.  

Hebdomadairement, GRAVESA TANGER fais des livraisons de ces trois références à 

son client BSH avec des quantités qui peuvent varier à tout moment.  

Ma mission consistait à traiter les réclamations client, les classifier et les séparer par 

types de défauts afin d’avoir une idée globale sur défauts livrés et établir des plans d’actions en 

accord avec le manager qualité ainsi que l’équipe de Gravalos. 

La figure suivante présente un extrait du tableau récapitulatif des différentes 

réclamations ainsi que les actions temporaires réalisées pour chacune des plaintes reçus.  

 

 

Afin de suivre l’évolution de chaque problème, nous avons classé chaque type de 

défauts ainsi que leur évolution au bout des prochaines livraisons. 

Figure 41 : Extrait du tableau de suivi des réclamations client 
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Figure 42 : Evolution des défauts suivant les différentes réclamations 

 

 Comme nous pouvons le constater, le problème qui se démarque le plus est celui du 

mauvais placement du NTC, qui présentait à lui seul environ 80% de l’ensemble des 

réclamations destinés à l’inducteur 320 durant 7 livraisons comme le montre le graphe suivant. 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Figure 43 : Pareto du top défaut réclamations inducteur 320 
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Au bout de la 5eme semaine ; nous avons proposé une idée de 

nouvelle méthode de packaging que nous avons présenté aux 

responsables de GRAVESA ; et après avoir eu l’accord de leur 

part, nous avons envoyé des palettes test aux clients avec ce 

nouveau mode, et le résultat était satisfaisant vu que le nombre 

d’NTC mal positionné est passé de 248 pièces en quatrième 

semaine, à 5 pièces au bout de la septième semaine.  

Les figures ci-dessous représentent l’ancienne méthode ainsi que la proposition faite : 

 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Avec ces améliorations également, nous avons remarqué une grande évolution au niveau du 

PPM client, puisque nous avons fait un saut de 121198 pièces non ok par million en Mars 

2021, à 23 558 pièces en Avril.   

Figure 44 : Ancienne Méthode d’emballage 

Figure 45 : Proposition de la nouvelle Méthode d’emballage 
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V.  Elaboration Indicateurs de performances : 

La mesure de la qualité est indispensable. La qualité est difficile à mesurer, ce sont 

surtout les « non qualités » qui sont visibles, et il est facile de se laisser abuser.  

La mesure de la qualité est donc la clef d’une bonne démarche d’amélioration. Elle 

permet de motiver les acteurs, de suivre l’efficacité des actions menées et de mesurer les gains 

obtenus.  

Une bonne démarche qualité démarre par une mesure précise des problèmes avec 

ensuite un suivi de l’évolution.  

Pour conduire l’amélioration continue du SMQ de GRAVESA TANGER, 

l’identification des indicateurs de performance était nécessaire. Chaque processus dispose des 

indicateurs qui permettent de refléter son état d’avancement et par suite l’état d’avancement du 

système de management de la qualité. Pour pouvoir juger cet état, les pilotes processus fixent 

d’abord un objectif et commencent la mesure suivant la fréquence de l’indicateur (mensuelle; 

trimestrielle ; annuelle), par suite, ils analysent les résultats pour dégager un plan d’action.  

On distingue deux types d’indicateurs relatifs à quatre idées de la qualité, comme 

présenté dans le schéma ci-dessous. 

 

Figure 46 : Carré de la qualité  

Le carré de la qualité est une représentation des visions clients et fournisseur dans le 

domaine de la qualité. Les visions sont attendues et perçues et mesurées par des études coté 

client alors que les qualités voulues et réalisées sont décidées et mises en œuvre par les 

fournisseurs. 
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Ce carré permet également de faciliter l’analyse des écarts entre la qualité attendue qui 

est normalement le point de départ de la démarche qualité et la qualité finalement perçue par le 

client. 

Afin de calculer les différents indicateurs de performance, j’ai mis en place un tableau 

de suivi des défauts qualité qui concerne tout ce qui est pièces Scrap ou les pièces de Rework. 

La figure suivante représente un extrait du tableau ainsi que les résultats obtenus : 

 

Figure 47 : Extrait de tableau de performance 

Cela représente les données journalières de la qualité ainsi que de la production, des 

deux lignes de production accompagné d’un troisième tableau qui recapitule l’état du Scrap de 

l’assemblage des 2 lignes.  

La figure suivante nous montre un extrait des résultats obtenus durant le mois d’avril en 

détail :  

  

Figure 48 : Extrait de performances des lignes de production 
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Parmi les indicateurs de performances qui nous intéresses le plus dans le département 

qualité ; ce sont le pourcentage du SCRAP obtenu ainsi que le PPM en interne (côté société) et 

en externe (côté client). 

Et pour cela, nous avons établi un tableau d’indicateurs de performances (KPI) qui est 

sujet de chaque réunion matinale afin de suivre l’évolution de la qualité des produits ainsi que 

l’état d’avancement de la production. 

Le tableau ci-dessous montre un extrait du KPI durant les mois de MARS : 

Figure 49 : Extrait des Indicateurs de Performance Mars 2021 

Comme nous pouvons le remarquer, il y’avait un sérieux problème au niveau du PPM 

du côté des deux lignes de production. Le ppm dans la ligne de production de l’inducteur 320 

a atteint la valeur de 214488 pièces Scrap sur 1 millions produits, soit le 1/5 rejetés. Ainsi du 

côté de l’inducteur MPX 150, nous avons atteint un pic de 57 150 pièces. Et pour cela nous 

étions dans l’obligation de trouver l’origine de ce phénomène en suivant les tops défaut du mois 

de Mars afin d’agir en mettant en places des plans d’actions pour éradiquer ces derniers. 

Le diagramme suivant représente les tops défauts des pièces Scrap durant le mois de 

Mars dans la Ligne de production de l’inducteur 320. 

 

 

 

 

 

 

Figure 50 : Tops défauts Scrap MARS 2021 
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Nous constatons que 80% des pièces rejetés sont pour la ligne 320 sont issus des 

problèmes suivants : Rivetage, Fils cassés, Supports cassés et finalement pièces avec une haute 

résistance. 

Ainsi concernant la ligne du MPX 150, 80% des problèmes sont au niveau de Mica 

cassé, Fils cassés et Support cassés. ( Voir annexe 7 ) 

C’est pour cela que nous avons focalisé nos efforts à diminuer la fréquence des ces 

problèmes en premier lieu en établissant un plan d’action minutieusement préparé avec les 

managers ainsi qu’avec les techniciens de maintenance. 

Les tableaux ci-dessous représente une étude faite sur les tops défauts cités ci-dessus ; 

en cherchant la raison d’apparition de ces phénomènes ainsi que des actions préventives et 

correctives établies pour diminuer la fréquence de ces derniers. 

 

Tableau 6 : Suivi des actions Inducteur 320 

Tableau 7 : Suivi des actions MPX 150 
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Après application de ces actions, nous avons suivi l’évolution de nos indicateurs de 

performances durant tout le mois d’avril, et nous sommes plutôt satisfait des résultats obtenus. 

Figure 51 : Extrait des Indicateurs de Performance AVRIL 2021 

Comme nous le constatons ; il y’a eu une énorme amélioration au niveau des indicateurs 

concernant les 2 lignes. Nous sommes passés d’un pic de 214 000 à 44 000 au niveau de 

l’inducteur 320 soit une amélioration de 80%. Et du côté du Multiplex 150, nous avons passé 

de 57 000 à 25 000 soit à peu près 58%. 

J’ai également travaillé sur le suivi du Rework; Voir annexe 8. 

VI.  L’instauration des audits journalière LPA et VDA6.3 

Un système continu de vérification des processus qui vérifie les méthodes, les 

paramètres, les outils, les jauges, le savoir-faire de l'opérateur, les dispositifs anti erreurs et 

d'autres activités de processus importants en place afin de satisfaire les clients. Les audits de 

processus en couches nécessitent la participation de différents niveaux de gestion. 

 Layered Process Audit ( LPA )  
 

Les Audits de Process LPA sont des passages en revue réguliers de tous les éléments 

d’un processus de production pour :  

• Améliorer la qualité du produit et du process.  

• Impliquer les divers niveaux d'autorité pour la réalisation et le suivi des audits 

process.  

• Assurer que les équipements sont maintenus d’une manière correcte  

• Assurer que les systèmes anti-erreur fonctionnent correctement.  

• Assurer que les modes opératoires réalisés sont en accords avec les instructions de 

travail et les standards.  
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• Sensibilisations supplémentaires sur : les systèmes anti-erreur (Poka Yoke), 

l’exigence des clients, les alertes qualité, les opérations à haut risque, les données de 

capabilité, les rapports de Scrap et l’importance d’une meilleure réactivité. 

Avantages de l’audit LPA :  

• Mesurer et améliorer la standardisation des processus de travail.  

• Renforcer la mise à jour à temps des étapes du processus, y compris les exigences 

de sécurité.  

• Publier ouvertement ce qui est important et ce qui doit être vérifié.  

• Augmenter l'interaction entre les managers de l'usine et les opérateurs des lignes.  

• Permettre aux opérateurs de nous fournir les premiers retours des non-conformités 

pour mettre en œuvre les mesures / actions correctives nécessaire.  

• Démontrez l'importance des processus clé et les étapes de processus clé à travers 

une vérification des process par les manager avec les opérateurs.  

• Améliorer d’une manière générale la qualité et satisfaction des clients.  

Dans notre cas, nous avons défini le LPA en 4 niveaux :  

❖ Niveau 1 : Polyvalents des lignes de production qui participent comme auditeurs 2 

fois par semaine. 

❖ Niveau 2 : Les Techniciens qui participent à leur tour une fois par semaine en tant 

qu’auditeur. 

❖ Niveau 3 : Quality Manager qui est responsable de l’administration des LPA, de 

la formation, du reporting, de la préparation et le monitoring des statuts.  

Le manager qualité est requis pour participer en tant qu'auditeur au moins une fois 

par mois selon le planning défini. 

❖ Niveau 4 :  Directeur d’usine qui est à son tour responsable d'assurer la mise en 

œuvre et le maintien et l’efficacité du programme d’audits LPA. Il est responsable 

de la clôture à temps des non-conformités selon la GPM 14.1 et de revoir les 

résultats des audits chaque mois avec son équipe.  

Le Directeur d’usine est demandé de participer activement en tant qu'auditeur au 

moins chaque 3 mois selon le planning défini. 

Pour ce travail on va présenter un exemple de checklist de l’audit LPA de la partie 

 « Sertissage ». 

 

La checklist est illustré dans annexe 10 
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 Instauration des points d’évaluation de l’audit process : 

La qualité d’une organisation est en partie déterminée par la qualité de la chaîne 

d’approvisionnement. Afin de créer des produits de qualité, il est essentiel pour une 

organisation de recevoir les bonnes pièces. Afin d’accroître la qualité de la chaîne 

d’approvisionnement total, ces processus doivent être évalués et améliorés en permanence. Le 

système de gestion de la qualité et de la vérification du processus est un instrument essentiel à 

cet égard. 

La société a opté pour la norme VDA 6.3 afin de réaliser l’audit interne tout comme la 

société mère Gravalos. 

On peut effectuer des audits des processus à la fois intérieurement et extérieurement, 

tout au long du cycle de vie du produit entier.  

Pour chaque élément du processus, un questionnaire a été conçu pour évaluer ces sujets. 

Une analyse du potentiel (P1) peut être complétée avant de lancer un projet, dans le but 

d’évaluer l’aptitude des fournisseurs potentiels pour la production en série. Dans un audit de 

processus, l’effet des processus individuels sur le produit est essentiel. Un audit de processus 

doit donc être effectué du point de vue des risques encourus avec les produits. On doit 

déterminer les risques éventuels au sein du processus lors de la préparation. Les processus 

suivants peuvent être évalués lors d’un audit de processus selon le VDA6.3:  

• P2 : Gestion de projet  

• P3 : Planification du produit et développement du processus  

• P4 : Fabrication du produit et développement du processus  

• P5 : Gestion des fournisseurs  

• P6 : Analyse du processus / production  

• P7 : Service clientèle / satisfaction du client  

GRAVESA Tanger planifie de faire son audit interne vers la fin du mois de Juillet où 

j’aurais la chance d’y assister si tout se passe bien. Le processus de l’audit VDA6.3 est comme 

suit : 

Figure 52 : Processus de l'audit VDA6.3 
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Pour cela, nous avons établi un tableau qui contient tous les points d’évaluation de cet 

audit. 

Ci-dessous un extrait du tableau avec son système de notation. 

Apres l’audit, l’équipe évalue les questions individuelles basées sur les informations 

recueillies. La base de l’évaluation est conforme aux règlements concernés et l’étendue du 

risque. L’évaluation des questions individuelles conduit au résultat global de l’audit. 

Le tableau suivant énumère les critères pour l’évaluation des questions individuelles. 

Points Assessment of compliance with the requirements 
10 Full compliance with requirements 

8 Requirements mainly fulfilled; minor deviations 

6 Requirements partially fulfilled; significant deviations 

4 Requirements inadequately fulfilled; major deviations 

0 Requirements not fulfilled 
Tableau 8 : Points d'évaluations de la norme VDA6.3 

VII. Réalisation d’une Application Qualité et production : 

Lors de l’intégration au sein de l’entreprise, les données concernant la qualité et la 

production se faisait uniquement sous version papier. J’ai commencé par construire un tableau 

sur Excel afin de rendre la traçabilité numérique en plus des versions papier. 

Au bout de 3 mois de stage, j’ai eu l’idée de réaliser des applications, une pour la qualité 

et l’autre pour la production afin de faciliter le transfert d’informations des lignes de production 

vers l’administration. 

 Application qualité : 

Concernant cette application, je me suis basé sur le tableau des défauts que j’ai présenté 

précédemment. 

Figure 53 : Extrait des points d'évaluation de la norme VDA6.3 
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 Interface de commande : 

 

En premier lieu, à la fin de chaque shift des deux lignes de production, le polyvalent commence 

par ouvrir l’application et accéder à l’interface de commande. 

Ensuite, il clique sur le bouton registre Scrap afin d’accéder au formulaire et saisir les données 

nécessaires à l’ajout d’un défaut. 

 Registre Scrap : 

Une fois cette étape accomplie, la base de données s’alimente de manière 

automatique selon les données saisies. 

La base de données est présentée en annexe 9.  

 

En troisième lieu, le polyvalent devrait choisir quel tableau 

de défaut il souhaite actualiser grâce à liste déroulante se trouvant 

en bas à droite.  

 

 Liste des défauts :  

Finalement, on clique sur le bouton de Liste des défauts afin d’afficher le tableau 

de tous les défauts avec les quantités trouvées. 

Figure 54 : Interface de commande 
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Ainsi que les histogrammes qui accompagnent ces derniers sont : le diagramme de Pareto , 

Pourcentage du Scrap ainsi que le PPM. 

 

 

 Application pour la production : 

Concernant la production, comme je n’avais pas de référence sur quoi me baser (absence 

d’un manager de production dans la société), je me suis permis de réaliser un modèle simple et 

compréhensible par toutes les personnes dans l’usine. 

 Interface de commande :  

Comme pour l’application réalisé pour la qualité, on commence par ouvrir 

l’interface de commande et remplir les champs demandés. 

 

Figure 55 : Histogrammes à jour 

Figure 56 : Interface de commande de production 
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 Registre de production : 

Une fois cette étape accomplie, la base de données s’alimente de manière 

automatique selon les données saisies. 

 

Cette dernière, nous fournit les informations nécessaires de la production , et de façon 

hebdomadaire ; nous suivons l’évolution de pièces conformes ainsi que celle retouchés en 

plus que les Scrap enregistré. 

Conclusion : 

 Ce chapitre nous a permis de mettre en place les différents process en respectant les 

différentes exigences de la norme IATF, ainsi qu’une amélioration de la qualité en interne 

comme en externe, qui nous a permis de mettre en place et améliorer nos indicateurs de 

performance. 

. 

 

 

 

 

 

 

Figure 57 : Base de données de la production 
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CONCLUSION GÉNÉRALE 

 
La qualité est devenue un facteur important pour l’amélioration et le développement de 

la compétitivité des entreprises. C’est dans cette optique que GRAVESA TANGER cherche à 

améliorer son système de management de la qualité et ses processus à travers leur conformité 

vis-à-vis la norme IATF16949 : 2016. 

Dans le cadre de ce projet, nous avons commencé en premier lieu par mettre en place 

des fiches de contrôle ainsi que des instructions de travails dans les différentes stations des deux 

lignes de productions. Ensuite nous avons entamé le travail sur un Escalation Process afin de 

réagir au plus vite lors des apparitions de différents problèmes dans les lignes de production ou 

lors d’un accident, suivi d’une matrice de polyvalence des opérateurs afin lister les niveaux de 

compétences des différents opérateurs dans les lignes de production. Après nous avons travaillé 

sur la partie Mur qualité en posant les différents modes opératoires, ainsi que les instructions 

de Rework et également travaillé sur les plans d’action de ces parties. En plus de traitements 

des réclamations clients avec des suggestions de quelques solutions correctives, on a  également 

réalisé les différents tableaux afin de suivre les indicateurs de performances et traiter les 

différents problèmes par priorité selon les fréquences et gravité. Derrière, on a défini et 

appliquer le Layered Process Audit au sein des lignes de production afin de constater les écarts 

et agir sur les non conformités trouvées. 

Finalement, Nous avons réalisé les applications de qualité ainsi que de la production, 

afin de faciliter le transfert d’informations des lignes de production vers l’administration. 

Nous avions autres projets à mettre en place dans la société, mais malheureusement à 

cause d’absence d’un manager ou responsable de production, j’ai effectué les tâches de ce 

dernier en parallèle avec mon travail au département qualité, sans compter le travail manuel 

que je faisais comme les audits produits avant les livraisons, ainsi que les opérations de contrôle 

que j’effectuais de temps à autres par manque de personnels qualifiés.



 

 

 

Annexes 

Annexe 1 : Fiche de contrôle de pièces de démarrage 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Annexe 2 : Liste complète des pièces à retoucher MPX 150  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Annexe 3 : Fiches de défauts montage  

 

 



 

 

Annexe 4 : Modes opératoires Rework  

 

 

 

     

 



 

 

 Annexe 5 : Checklist Mur qualité  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Annexe 6 : Méthode 8D pour le Sertissage  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

 

Annexe 7 : Top défauts dans la ligne de production Mpx 150 durant Mars 2021 : 

  



 

 

Annexe 8 :  Suivi du Rework : 

 

 

 



 

 

Annexe 9 :  Base de données du Registre de Scrap  

 



 

 

Annexe 10 :  Checklist LPA  
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