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PRESENTATION DE L 'ENTREPRISE

Depuis 3 générations I'entreprise familiale a vun smvironnement changer et a dd évoluer en
conséguence.

- Pendant les années 70 : les nouvelles technapipsoduction ont été assimilées.

- Pendant les années 80 : mise en application geeanx moyens administratifs.

- Pendant les années 90 : mise en place de llestechniques de gestion liées aux grands
concepts de développement dans lindustriéliaration de la qualité et réduction des
colts de production pour arriver a : lasfattion totale de nos clients.

- Fin 1999 : accréditation 1ISO 9002 version 1994
- Fin 2000 et fin 2001 audits de suivi pour le niaim de I'accréditation ISO 9002 version 1994

- Début 2002 : le manuel qualité est rédigé suilnorme ISO 9001 version 2000
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ETAT CIVIL

Raison Sociale EtablissemeROGER S.A.

Appellation commerciale FONDERIE ROGER

Capital 42 000 €uros
Siege Social 51, rue de la Poterne
77620 EGREVILLE
Siret 652 039 090 00038
APE 275G
Banques C.R.C.A,, S.N.V.B. et B.R.E.D.
Systeme Informatique Réseau entre 5 postes.
P.D.G. Jean-Luc ROGER
Activité Fonderie sous pression de métaux noede.
Effectif < 20 personnes
Clientele Industrie Automobile
Electronique
Publicité
Nucléaire
Surface Couverte 800 m?2

Surface Totale 5100 m2
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HISTORIQUE - IMPLANTATION

- 1935 Creation de I'entreprise "Le Jouet Fondu'tHhaROGER.
Fabrique de jouets et d'articles de Paris.

- 1950 Création des Etablissements H. ROGER.
Atelier et Bureaux : Paris 11eme.

- 1953 Transfert de l'unité de production a Cowyeftoiret).

-1960 Creation des Etablissements P. ROGER
Reprise de l'activité "articles de Paris" et atiwe sur les marchés industriels.

Siége social a Paris 11éme.

- 1962 Construction d’'une usine a Egreville (Sah®arne), et transfert de la production.
Surface couverte : 420 m2.
Surface totale : 3400 m2.

-1963 Changement de la forme juridique en Sodétnyme.

- 1976 Abandon des locaux parisiens (expropriqtgdmegroupement du siege social et de
l'usine & Egreville.

-1991 Agrandissement de l'usine.
Surface couverte : 800 m2.
Surface totale ; 5100 m2.

- 1993 Mise en place d'un systéme qualité et dleason automobile.

- 1999 Accréditation ISO 9002 — 1994 par 'AFAQ

- 2002 Accréditation ISO 9001 — 2000 par 'AFAQ
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ACTIVITE - PRODUITS

L'activité principale est la fonderie sous pressonchambre chaude de métaux non ferreux. Mais
les opérations complémentaires, reprises, emballggéciaux, etc., sont également effectuées par
nos soins.

Nous avons gardé de nos origines la possibilitéodéer en coquille par gravité.

Les principaux métaux transformés sont :

* Le plomb et ses alliages

Caractéristiques

Densité : 11,3 g/chh
Température de fusion 334°C
Résistance a la corrosion
Malléabilité

Utilisation

Contrepoids de précision

Masses d'équilibrage

Lestage par piéce de forme

Protection contre les rayonnements ionisants, f@simn, le bruit...

* Le zinc et ses alliages

Caractéristiques

Densité : 6,6 g/cM
Résilience élevée
Traitement de surface aisée
Grande fluidité

Utilisation

Pieces de forme (pieces industrielles avec destgaistiques technigues importantes)
Pieces d'aspect (publicité, décoration, jouets ...)

MOYENS DE PRODUCTION

Les moyens de production sont décrits dans la fi€hE20.
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ORGANIGRAMME

PRESIDENT DIRECTEUR GENERAL
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Responsable Responsable Responsable Responsable Responsable
achats fabrication commercial qualité administratif
\ 4
ORDZk ORDPb
v L v v
Atelier Atelier Atelier
zamak mécanique plomb Controéle Secrétariat

Voir 'organigramme nominatif (Enr n° 140) a la filu manuel.
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DOMAINE D'APPLICATION DU
SYSTEME DE MANAGEMENT DE LA QUALITE

La Fonderie ROGER travaille sur des secteursidits distincts :

* les pieces industrielles en plomb ou en zamak,
* les pieces publicitaires et autres.

Le présent manuel qualité décrit la politique amee les dispositions générales prises dans leecad
du systeme de management de la qualité de la HerREXGER pour obtenir et assurer la conformité
des produits aux exigences de nos clients.

Le systeme de management de la qualité s’appliqadadbrication et a la vente de piéces indusal|
réalisées en fonderie sous pression de métauxenauk.

Dans ce domaine il n’y a pas d’exclusion
L’activité de moulage s’entend de la réception pless du client a la livraison du produit fini. Tes
les opérations entre ces deux extrémes sont desfaomsabilité de la Fonderie ROGER méme si

certaines études ou réalisations sont donnéesusrtrsatance.

L’entreprise ne fait pas de conception de piecds prut aider ses clients a trouver des solutiatesa
problemes ponctuels.

ENTREE EN VIGUEUR.

La mise en place du systéeme qualité s'est faitk96a, il est en vigueur depuis le premier trimestre
1993.

DOMAINE DE LA FONCTION QUALITE

Participation avec le service achats :

* a la recherche de nouveaux fournisseurs et deeaux produits,

* a la mise en place et au suivi d'une assuranaktédournisseurs.
Détermination des procédures et des moyens debtertnx divers stades de la production.
Vérification du suivi qualité a chaque poste dedila

Liaison avec le service qualité client.
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TABLEAU RECAPITULATIF

Responsabilité

Implication dans le systeme qualité

Responsable Qualité

Application de la politique qualité

Calcul et contréle des objectifs

Gestion et assurance de la qualité

Mise en oeuvre du systeme quali
manuel, procédures

Organisation du service qualité

Formation du personnel quali
évaluation des procédures, mise
place du systeme qualité

Mise en place des outils qualité

Création et suivi des AMDEC
Mise en place du suivi statistiq
(SPC)

Suivi du systeme qualité

Evaluation et audit du systeme qua
et des processus de fabrication

Autorisation des fabrications

Valide les démarrages séries et af
les fabrications lors des dérives

Formalisation des AMDEC

Identification et suivi des AMDE
effectués

Coordination des besoins qualité

Représente le client auprés de
production
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ORGANIGRAMME FONCTIONNEL DE LA QUALITE

Client
Achat > Responsable |4 » Fournisseur MP |«
Service qualité qualité
A 4
Réception
A 4 A 4
Creéation dossier
Fabrication StockageMP
Gammes de controle
A 4
Fabrication > Pieces
non-conformes
A 4 A 4
Emballage Analyse statistique
Conditionnement Rebuts - Couts
A 4
Stocks Expédition

Produits finis
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IDENTIFICATION DES PROCESSUS

Les processus peuvent étre classés en 3 catégBaadisation — Support et Management
Chez FONDERIE ROGER les processus identifies sont :

Processus de réalisation
Client
Planification de la réalisation du produit
Achats
Fabrication du produit
Facturation

Processus de management
Documentation
Politique qualité (avec objectifs)
Audits internes
Produits non conformes
Revue de direction
Amélioration
Mesures et contrdles

Processus support

Formation et qualification

Management des ressources (avec infrastructures)

4.1.2 INTERACTION DES PROCESSUS
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PROCESSUS DE MANAGEMENT
DOCUMENTATION
Le systeme de management de la qualité est orgselisé une structure pyramidale :
Validité Diffusion Description
Interne : a disposition Principes, structure du
de tout le personnel. systéme qualité, liste de$
Ensemble de procédures, relations au
I'entreprise Externe : sein de I'entreprise,
Lorsque cela s’avere responsabilités et
nécessaire. compétences.
Description détaillée par
Ateliers Exclusivement interne domaine d’application du
systeme qualité.
Réglementation des
Domaines détails, instructions
spécialisés, Exclusivement interne|: Fiches qualit deétaillées (p.ex.
activités postes de travalil et données spécifications de controlg
individuelles et d’essai).
Contenu : Savoir faire
technique de 'entreprise}
Indication, mesure ou
Enregistrements résultat inscrit sur un
et étiquettes document qualité
(Enr n°xx)
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MANUEL QUALITE

Le responsable qualité est responsable de I'éditienla mise a jour, de la diffusion et de
I'archivage du manuel qualité.

Le manuel qualité en vigueur est celui contenu dwckasseur qualité situé au secrétariat.

Le manuel est a la disposition du personnel ddrbgnise qui peut le consulter a tout moment.
Sur demande, un exemplaire peut lui étre remis.

Chaque client demandeur recevra, en diffusion mortrélée, un exemplaire de la derniere édition
du manuel qualité ; il lui appartient de s'assdeeta mise a jour du manuel en sa possession.

Une liste des personnes ayant recu un exemplaimahuel est tenue a jour par le secrétariat
(fiche n° 45).

En dehors du manuel a la disposition du personmelearétariat, la diffusion des manuels n’est
pas controlée.

L’archivage est confié au responsable assurandé@agyuan exemplaire est conservé pendant 5 ans
revétu en rouge de la mention * ARCHIVE DOCUMENTHRIEIE .

PROCEDURES DU SYSTEME QUALITE

Toutes les procédures existant a la Fonderie RO&&R rédigées par les personnes ayant a les
employer.

Une liste des procédures est dans le classeurté@udli secrétariat (au début du classeur des
procédures)

FICHES PROCEDURES

Il existe des « modes d’emploi » pour des actiaraitg, ce sont des fiches procédures.

Une liste de ces fiches est présente au débutphatie Fiches du classeur qualité

ENREGISTREMENTS

Un exemplaire de formulaire de chaque enregistrémsdilisé, est présent avec sa liste
récapitulative dans le classeur qualité du sedaétar

DEFINITION DE POSTE

Pour chaque poste de travail du site, une défimii® poste a été formalisée.

Ces définitions sont présentes avec la liste rédagive dans le classeur qualité
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POLITIQUE QUALITE

Pour faire évoluer une entreprise pendant cettmqetrde crise et de compétition accrue, il
faut, en plus des qualités habituelles requises/dir et technologie), prouver a nos clients
notre volonté d'étre performants, donc de maitrieas les phénomenes liés a l'activité de
I'entreprise.

Cette maitrise n'est possible que si les opérasons clairement répertoriées et décomposées,
afin de minimiser les interactions non rationneias une décision.

Pour réaliser cet objectif, une démarche de maneagende la qualité établit les régles nous
permettant de satisfaire nos clients toutrespectant notre objectif premier : recherche
d'une efficacité maximale conciliant une bonneabitité avec des colts compétitifs.

Plusieurs objectifs tels que le colt de non-quélt¥Q) ou les notes d’audit sont chiffrés dans
le but de les améliorer régulierement.

La rigueur instituée par les procédures et la bdissition a la qualité développée au niveau de
notre personnel nous permettront de nous oriemey la fabrication de piéces de plus en plus
techniques, tout en gardant la souplesse nécegsairenous adapter aux fluctuations des
besoins de nos clients.

Cette démarche assurera a long terme la pérermitétde Société car elle influencera tous nos
clients, en leur prouvant, s'il en était besoire qwus sommes entrés dans le XXikcle en
mettant le maximum d'atouts de notre coté. Nousisatlier la solidité due a notre ancienneté
et le dynamisme, par notre démarche résolumentéeurers l'avenir.

Nous nous engageons dans cette voie avec la dertitfarriver a maitriser la qualité de nos
produits pour nous rapprocher du résultat rechgpaenéos clientszéro défaut

Le Président Directeur Général : J-L ROGER

OBJECTIFS

Les objectifs sont élaborés en début d’année etitfis au moment de la revue de direction qui a lieu
guand les résultats de I'année écoulée sont connus.
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AUDITS INTERNES

Afin de maintenir notre systeme qualité a un niveatimum, nous organisons périodiguement des
audits qualité internes qui prennent la forme de :

- Audit processus

- Audit systeme
Ces audits sont faits par une personne de la doighée pour cette tache conformément a la norme
ISO 10011. Ces audits sont déclenchés en fonctionglanning établit par le responsable qualité.

La compétence des auditeurs est maintenue paalisation d’au moins 2 audits annuels.

Les résultats des audits sont affichés dans l'usiesuivi des résultats des différents auditgaspar
la direction.

Ces audits donnent lieu a I'établissement de ptéastions mis en place avec les intéressés, afin de
pouvoir remédier aux déficiences trouvées. Le stiévices plans d’actions est fait par le responsable
gualite.

Les comptes-rendus des audits internes sont exarargdes revues de direction.
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PRODUIT NON-CONFORME

PRODUITS NON CONFORMES
1) en réception marchandise

3) chez le client

2) eninterne : fabrication ou conditionnement

A 4

Fournisseur Interne

Ouverture d'un enregistrement Enr n°126
« NON CONFORMITE — ACTION CORRECTIVE »

Client .

\ 4 \ 4

\ 4

Envoi de notre enregistrement
avec demande d’actions curative Action curative
et corrective

Envoi de I'enregistrement
indiquant les actions curative €
corrective

t

A 4 A 4

A 4

Utilisation du produit en
dérogation ou étiquette rouge g
prison

Action corrective

c

Action curative
Réexpédition

Suivi de I'action corrective

A 4

Suivi de I'action
corrective
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Les produits « non-conformes » peuvent étre clamséis catégories :

- Les défauts mineurs, consécutifs généralemenin& erreur ponctuelle, peuvent étre corrigés
directement par les opérateurs.

- Les défauts majeurs entrainent une concertatibre des opérateurs et les responsables qualité et
fabrication.

Les défauts de conditionnement ne sont généraledéertés qu'a l'arrivée des pieces chez le client,
et sont traités par le responsable qualité qui darremier temps doit évaluer :

- le caractére tres exceptionnel di a undactide transport ou de manutention,
- le risque de renouvellement.

Toute non-conformité détectée en contrdle récemgindentifiée avec une étiquette rouge et isolée.
La non-conformité donne lieu a I'établissement dhapport de non-conformité adressé au
fournisseur. Une demande d'actions correctivesmpagne systématiquement le rapport de non-
conformité.

Des détection d'un défaut, les piéces sont idértfia I'aide d'étiquettes rouges « non conforme »,
écartées du circuit normal et isolées si possiblpreson. La personne ayant détecté I'anomalie a la
charge d'avertir le responsable qualité.

Le responsable qualité doit analyser et décidesotiudes « non conformes » :

- La refonte
- Le tri et / ou la retouche
- Une acceptation dans I'état avec une dérogatiaient.

Cette décision doit étre prise en fonction des idénations qualitatives et économiques. Les « non-
conformes » sortent de la prison avec I'étiquettsnge correspondant & I'opération a effectuero(tri
retouche) et sont réintégrés au flux de produationétruits (refonte).

Les lots pour lesquels une dérogation client aaétdrdée doivent étre livrés avec une identificatio
spécifique.

Le responsable qualité avertit le client des dénssiprises par I'envoi d'une lettre d'information
gualité. Les quantités rebutées, triees ou retms;hainsi que les heures passées a la remise en
conformité du produit, sont comptabilisées. Cesrmitions servent de base a I'établissement des
codts de non-qualité interne.

Toute non-conformité décelée par un client faitaapfire une lacune de notre systeme qualité :

- Plan de surveillance non adapté,
- Mauvaise formation du personnel,
- Non-respect d'une procédure.

En premier lieu une demande de dérogation est faiteclient pour savoir s’il peut utiliser la
marchandise. En cas de refus, le produit nous eteimné et nous devons le remplacer le plus
rapidement possible.
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Le responsable qualité s’informe auprés du clidet|a date de réception et du numéro du bon de
livraison du lot défectueux afin d’en définir larfpéle de fabrication et isoler le stock résiduel.

Dés réception du produit non conforme retournélgalient, le responsable qualité analyse les giéce
et décide de leur sort (tri, retouche ou refonte).

NON CONFORMITE SUR MATIERE PREMIERE

Lors de la découverte d’'une non-conformité, le oaspble qualité informe le service ordonnancement
qui fait le point sur les stocks. Suivant les direxs du service qualité, ceux-ci sont bloqués dans
prison pour examen qualitatif avant utilisation.

Le service qualité intervient directement sur lebrications en cours, afin de s’assurer de la
conformité des produits.

REVUE DE DIRECTION

Les objectifs sont définis avant la revue de diogctlls sont commentés lors de cette revue.

Afin de s’assurer de l'efficacité du systeme geéalla Direction utilise les difféerents moyens decri
dans la procédure DG n°1 «Revue de direction ».

La revue de direction a lieu 1 fois par an. Cegtaue donne lieu a un compte-rendu écrit qui sgtut
I'efficacité du systeme qualité.
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AMELIORATION

ACTIONS CORRECTIVES

Ces actions sont consécutives a des non-conforaétéstées en contréle de produits, lors de
réclamation clients ou suite a des enregistrentef#gjue dérogation, audit interne ou externe.

La recherche des causes par le responsable geiaté@d au produit, au processus et au systeme
gualité.

Une attention particuliere est portée sur les &athions suivantes afin de vérifier que les actions

engagees ont bien les effets escomptés.
Un suivi des actions correctives est formulés 'smrégistrement de chaque non conformité.

ACTIONS PREVENTIVES

L’origine d’'une action préventive n'est pas forcéméée a une non-conformité détectée mais
suite a une non-conformité potentielle telle que :

- une remarque observeée en clientele,

- une difficulté a stabiliser un parametre du psscs,

- un codt de non-conformité élevé,

- I'exploitation d’enregistrement tel que demanéedérogation répétitive,
- compte-rendu d’audit interne ou externe,

- revue de direction.

La démarche pour la détermination du traitementj@tlenchement et de la pertinence des actions
préventives est identique a celle menée pour demacacorrectives.

Les actions préventives retenue

s doivent éliminer les causes potentiellesidie-conformité, leur efficacité est suivi dans le
temps.

Les actions correctives et préventives sont systgoement mises a l'ordre du jour des revues de
direction.
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MESURES ET CONTROLES

MESURES ET SURVEILLANCE DU PRODUIT

CONTROLE EN RECEPTION

PROCEDURE D’APPLICATION : - QA n°® 8 : Réceptiorgimatiéres premiéres,

La procédure de réception des matieres premiemseasa conformité des marchandises
recues avec la demande exprimée a travers lescaéiohs notées sur les fiches matiéres
premiéres agréées . Ces contrbles sont enregasres les dossiers matieres premieres, les
marchandises sont alors mises en circulation cleare: identifiées par une étiquette verte.

CONTROLE EN PRODUCTION

La maitrise de la qualité pendant la productionagsurée par des suivis sur le produit et aussi
sur les parametres de fabrication.

Tout au long du systeme de production, les cordrétnt effectués et validés par un systeme
d’étiquettes de couleurs différentes.

Une attention a été portée sur le choix des cosiefin de permettre une reconnaissance aisée
de I'état du produit :

-LE VERT: identifie généralement les matiéres premierésresges a étre utilisées.
-LE BLEU : identifie les produits en cours d’élaboration spnt conformes.
- LE ROUGE: identifie les rebuts et les pieces a n’utiliseus aucun prétexte.

- LORANGE : identifie des pieces non-conformes dont le aa@té « régle »
(analyse de la non-conformité, et traitement).

- LE JAUNE: identifie les échantillons, les pieces modifiéefes pieces en cours
d’homologation

- LE BLANC : identifie les produits préts a étre expédiés ogti passe tous les
contrbles avec succes.
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ECHANTILLONS

Les échantillons initiaux doivent étre réaliséscales moyens de fabrication de série et les outils
de production prévus a cet effet. Une étude deluigaest effectuée sur les caractéristiques
critiques et/ou majeures pour le client. Le sengoalité assure la vérification des produits en
effectuant les mesures nécessaires. Il rédige ppora de présentation d'échantillons en y
joignant tous les documents demandés pas le dliemtcertificats de conformité matiere, de

traitement).

SUIVI DE SERIE

Le service contréle donne son acception pour leagiage de la série conformément a la gamme
de contréle. Cette vérification est effectuée s premiéres piéces jugées conformes par le
régleur. Les pieces transmises au service confidié I'objet d'un rapport d'acception de
démarrage de la série, classé dans le dossier. piece

Le service contréle informe le régleur de son atsor le démarrage de la série.

Le suivi qualité par auto-contrdle est assuré dmidation par l'opérateur. Celui-ci a charge
d'effectuer I'ensemble des vérifications suivarst fiéquences établies sur la fiche de poste et sur
la gamme de contrbéle de la piéce fabriguée. Leigemontrdle, ainsi que le responsable de
fabrication s'assurent par des passages réguketa dalidité de ces auto-contrdles. Pour les
spécifications non contrélables au poste de fatiicala métrologie est faite dans le local de
contrdle.

Le service qualité établit la premiére carte detréd® et en calcule les limites grace a un
logiciel informatique. Les fréquences de vérifioatisont déterminées en fonction des résultats
de capabilités outillage et en concertation aadalbrication.

Les suivis SPC sont effectués par le service ctint@nformément a la gamme de contréle.

Les régleurs sont chargés de remplir les fichesude de fabrication.

Le service controle et/ou le responsable de fatimicassure I'exploitation des résultats en fin de
série (rebut, efficacité).

CONTROLE FINAL

Une derniere vérification est effectuée par le isereontréle pour tous les produits préts a
I'expédition chez le client ou chez le sous-trditan
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ENREGISTREMENT DES CONTROLES ET EXPLOITATION

Aux différents stades de la production, les coeg@hits sont certifiés par un tampon et/ou la
signature de la personne qui a contrélé. Tous fesgestrements relatifs au contréle sont
conservés pendant une durée de 5 années dans degrgdoadéquats (dossiers matieres
premieres, dossiers pieces, etc...).

Les résultats des controles sont analysés et edecasn-conformité une fiche d’anomalie est
initiée.

TECHNIQUES STATISTIQUES

PROCEDURES D’APPLICATION - QAn°4 :MiseenplaceduS.P.C.,
-QAnN° 13 : Analyse du C. O. Q.
- QA n° 15 : Etude de capabilité

Les moyens de bureautique moderne permettent darireréquemment a des procédés
statistiques. Certaines applications ponctuelles sffectuées sur des tableurs, mais I'essentgel de
techniques statistiques utilisées a la Fonderie RR®&ont liées au contrdle et a I'utilisation du
MSP (Maitrise Statistique du Procéde). (cf. fiche422 et 123)

Ce procédé permet : - De démontrer en permanereckegyieces produites par une machine
sont conformes aux spécifications,

- De mesurer et quantifier toute dérive afin decpd®r aux interventions pour
réglage ou maintenance avant de produire des pigresonformes,

- D 'améliorer notre performance en recherchantmtrer toute cote et a en
diminuer la variabilité.

Le choix des spécifications faisant I'objet d'uivisstatistique est effectué sous la responsakiié
la direction suivant plusieurs parameétres :

- Criticité des cotes pour le client (cotes critg ou majeures) ,
- Cotes pouvant évoluer en cours de fabrication ,
- Expérience sur des pieces similaires.

L’'analyse de la capabilité des outillages nous ge¢mhe moduler la fréquence des contrbles et ainsi
de rentabiliser notre controle.

Des indicateurs qualité regroupés dans un tableaaodd graphique sont édités et commenteés lors
des revues de direction.
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PROCESSUS DE REALISATION

CLIENTS

DEVIS

Réception de la demande de devis

Etude de faisabilité

y

v

n

Demande de renseignement
supplémentaires

Consultation de I'outilleur

Consultation des sous-traitantg

l

Détermination des critéres de pri

l

Etablissement du devig

!

Revue de devis

!

Envoi du devis

!

Relance du client
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REVUE DE CONTRAT

La réception d'une commande donne lieu a un tratérauivant le synoptique de revue de
contrat.

La vérification se fait par rapport au devis witsoit par rapport a un historique (ancienne
commande ou annotation sur le dossier client).

Dans le cas d'une commande verbale, elle est tasstr I'enregistrement Enr n° 128
« Commande verbale » et devient alors une commeégrite.

Réception de la < Modification de la
commande commande

Vérification de
la commande et
analyse des

écart:

Information du client

A 4

Enregistrement de la

Nouvelles piéces
commande

A 4

Création du dossier client

Création du dossier piec

Anciennes pieces

D

A 4

Saisie informatique de I4

commande y
Apposition du tampon Saisie informatique de 13
REVUE DE CONTRAT commande

Apposition du tampon
REVUE DE CONTRAT

|

Lancement de la Lancement de la
fabrication fabrication
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ECOUTE CLIENT

Les exigences clients sont analysées lors des dlmate pieces au moment de I'élaboration des
devis, elles seront revues lors de la revue daa&bnt

Nos principaux clients nous envoie régulieremerit o classement fournisseur, soit une notation
fournisseur. Ces différents documents sont analysés action est lancée et une réponse est donnée
(s’ily alieu)

Ces documents sont ensuite affichés dans I'atelier.

En début d’année, une enquéte de satisfactiont@stnméalisée par I'envoi d’'un questionnaire.
Leurs réponses sont analysées et des actions soéesisuivant leurs demandes.



FonderieROGER

Systeme de Management de la Qualité

MANUEL QUALITE

19 octobre 2005

Page : 27/42

Révision 1]

ACHATS

Synoptique des achats

Définitions des besoins

\ 4

Fournisseurs

A

Devis
Prix — Délais
Echantillon:

Commande

Livraison

Contréle réception - Notation
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Procédures d’application : - QA n° 8 : Récepti@s matieres premieres,
- QA n° 16 : Suivi des clients et fournisseurs,.
-HAnNn°1 :Achat.
-HA n°® 2 : Sous-traitance,

PROCESSUS D’EVALUATION

Le service achats assure la recherche et la si#iedg fournisseurs potentiels. Le service qualité
s'assure de leur systeme qualité. Le fournissdusédsctionné uniquement s'il répond aux criteres d
gualité définis en fonction des matiéres premidoesnies. La qualification finale de celui-ci est

prononcée sur les résultats obtenus lors des preragsais de fabrication utilisant les nouvelles
matiéres premieres.

DEFINITION DES MATIERES PREMIERES

Les matieres premiéres utilisées par la Fonderi&BR sont réparties par la fonction qualité, erstroi
classes de niveau :

MATIERES PREMIERES SPECIFIQUES (MPSP).

Ces produits sont généralement fabriqgués en étcoitaboration avec la fonderie ROGER. lls font
I'objet de la part du fournisseur d'une fabricatigméralement exclusive pour la Fonderie ROGER.

Exemples de produitsinserts

MATIERES PREMIERES COURANTES (MPC).

Ces matieres premieres font l'objet d'une fabooatiechnique soignée mais généralement non
exclusive pour la Fonderie ROGER.

Exemples de produitsLe plomb et le zamak.

MATIERES PREMIERES STANDARDS (MPST).

Ces produits sont élaborés et commercialisés gautaisseur lui-méme. lls font souvent I'objetrau
fabrication importante puis d'un stockage sur legoat prélevées les demandes clientéle dont celles
de la Fonderie ROGER. (Exemplegs emballages, etc.)
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FOURNISSEURS DE MATIERES PREMIERES OU SOUS TRAITANTS

L'agrément de ces fournisseurs nécessite une é&oalwke leur situation, de leur compétence, et de
leurs possibilités (Enr n° 100 Evaluation fournig3e

Cette évaluation des fournisseurs s'appuie prifeipent sur :
- Une visite de leur unité de production
- Le retour de notre questionnaire fournisseur
- Le suivi des livraisons pour les anciens fossaurs.

L'agrément est décidé d'un commun accord entresg®nsables achats et qualité.

La présentation d'une certification officielle astialement reconnue par la fonderie ROGER.

SUIVI DES FOURNISSEURS

Seuls les fournisseurs de matiéres premieres gigaes pour la fonderie Roger sont suivis.
Il existe une liste des fournisseurs suivis (Er§)14
Chaque année au cours du premier trimestre, ldiot@u fournisseur lui est transmise.
Si besoin, une réunion est organisée.
Cette réunion permet :
- d'effectuer un bilan qualité de I'année écoeléde commenter les incidents éventuels
- de redresser les points faibles ou en dérive
- de transformer certaines fiches "produit agm@éVisoires en définitives
- d'échanger des informations sur les orientatednsoduits a développer

PLANIFICATION DE LA REALISATION DU PRODUIT

PLANIFICATION

Notre activité est axée sur un seul type de fatioicdla fonderie sous pression en chambre chacele)
gui nous permet d’avoir un plan qualité type quiaaaénagé en fonction des exigences spécifiques de
nos clients par des gammes spécifiques (contohaitionnement, etc...).

Lorsqu’une nouvelle piéce est fabriquée, 'ouvertdu planning d’industrialisation permet de
connaitre I'état d’avancement du projet.
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Stock MP

Synoptique de la planification

A

Client

A 4

Réception de la commandy

1%

Ordonnancement
Planning des commandes
Délai

Revue de contrat

Fiche de travail + Dossier piece

l

Atelier mécanique

\4

Moule + Dossier piece + Fiche de trava

Atelier fabrication
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FABRICATION DU PRODUIT

PROCEDURES D’APPLICATION

-FB n° 1 : Entretien des machines a couler poeission ,
-FB n° 2 :Entretien des moules,

-FB n° 3 :Lancement de fabrication,

-FB n° 4 : Création ou modification d’outillage
-FB n° 5 : Traitement des piéces non indusésel
-FB n° 6 :Homologation,

-FB n° 7 : Utilisation des étiquettes,

-FB n° 8 : Montage et réglage des moules,
-FB n° 9 :Moulage,

-FB n° 10 : Fin de fabrication,

-FB n°11 : Conditionnement et livraison,

-FB n°12 : Modification des piéces,

-HAn® 1 :Achats
-HANn® 2 :Sous-traitance.

-CL n°® 1 :Traitement d’'un devis

-CL n° 2 :Traitement d'une commande
-QAnNn° 3 : Tracabilité

-QANn°® 4 :Mise en place du SPC

-QAnNn° 5 :Gestion des moyens de contrble
-QAnNn° 6 : Vérification des moyens de contréle
-QANn° 8 :Réception des matieres premieres

-QAnN° 16 : Suivides clients et fournisseurs

REALISATION DU PRODUIT

Notre activité principale est la transformationmlamb et du zamak par le procédé de fonderie sous
pression. Afin de répondre aux exigences des sliehtau savoir-faire professionnel relatif & notre
métier, la société dispose d’équipements, de lgcaex personnel qualifié et d’'une organisation
capable d’assurer la maitrise de toute la chaine.

Les réalisations d’un nouveau produit et d’'un pibgiandard sont décrites sur les synoptiques des
pages suivantes.

Ces synoptiques peuvent étre formalisés pour e monnée, ils sont alors nommeés
« Synoptique de fabrication piece » (Fiche n° 144)

Suite a une demande pour un nouveau produit, uis det/fait afin de formaliser les exigences du
client pour ce produit.
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SYNOPTIQUE DU PROCESSUS D'INDUSTRIALISATION

Reéception de la commande

A 4

Etude technique compléte
cahier des charges client

Etude de faisabilité

A

Détermination des moyens de
controle,

Création des gammes

Mise a jour des docume!

A 4

Conception technique de
I'outillage

Réalisation ou modification de
I'outillage

Essai
Mise au point
Capabilité

5| Demande de modification al
client

Homologation interne

'

Demande
d’homologation
au clien

Qualification du processus
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SYNOPTIQUE DU PROCESSUS DE FABRICATION STANDARD

Demande Client

Stock
de
Sécurité

A 4

Lancement Fabrication

}

Création dossier fabricatior

Rayonnage
Moule

A 4

Préparation Outillage

Entretien moule

Etat outillage

Vérification visuelle
de l'outillage

Montage Moule

Approvisionnement M.P.

Fournisseur Matiéres premiéeres

Réception
Matiéres premiéres

Vérification de I'analyse du métal
par rapport aux fiches
matieres premiéres agréées

l

Stockage
Matiéres premiéres

aux machines

A 4

Regla.ge Suivant une fiche de réglage
machine
OK Présentation au contréle des 1éres piéces jugéesbpour
démarrage accord de démarrage série
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Prélevement a fréquence déterminée
(sur la gamme de tontrdle) pour faire
un suivi SPC (sur flemande du client)

Moulage

Passage alépatoire du service
contrdle pour vérification des
contrdles effectués par le
personnel d¢ production

Pieéces non conformes
Refonte ou Prison

Audit
Auto-controle

Auto-contr6le régulier Décarottage
par le persomnel de production

Fin de fabrication

Démontage du moule

A

Conditionnement

Contrdle par prélévement
avant la mise en stock Controle final
et le départ client

Expédition
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FACTURATION

Bons de livraison

\ 4

Facturation
Y
Client <
Y \ 4
Traite Virement
\ 4
Relevé bancaire
Comptabilité
Recoupement

avec facturation

Classement
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PROCESSUS SUPPORT

MANAGEMENT DES RESSOURCES

Le systeme de management de la qualité utilise lesuslifférents moyens , aussi bien en personnel
gu’en matériel, présents a la Fonderie Roger.

La société dispose des équipements nécessaireoffouides produits de qualité et garantir a ses
clients la conformité aux exigences contractudl&Esfiche n° 120 : moyens de production).

Des locaux appropriés sont prévus et en adéquaviea le cycle de vie du produit depuis la prise de
commande jusqu’a I'expédition.

L’ensemble du personnel, chacun a son niveau,tragei formation appropriée et adaptée a son poste

de travail et au systeme qualité. Les besoins endton spécifique sont pris en compte dans lesspla
de formation et sont examinés lors des revuesreetitin.

RESSOURCES HUMAINES

AFFECTATION DU PERSONNEL

Pour chaque type de poste de travail présent @aaR®nderie Roger, une définition de poste a été
établi. Ces définitions de postes sont classées ldariasseur qualité.

Le personnel est affecté a un poste en fonctissedeeompeétences.

LISTE DES PRINCIPAUX POSTES EXISTANT A LA FONDERIE ROGER

- Le président directeur général - Le responsaiieigistratif

- Le responsable assurance qualité - Le respondeldksorication

- Le contrble qualité - Les régleurs sur machine

- Les opérateurs sur machine - L'employé au seopooéditionnement et expédition
- L'ordonnancement - Le mécanicien d’entretien

- La secrétaire - Le commercial
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ORGANISATION

Tous les principaux services existent a la FondR@&ER, mais la taille de I'entreprise oblige
certaines personnes a avoir la charge de plussewvges.

Les différents services et leurs responsabilités :

Poste Responsabilité

Détermine les politiques et les stratégies

Anime des différents services
Direction générale Gere le personnel

Gere les formations

Définit les objectifs

Supervise le secrétariat
Responsable Administratif Assiste la direction générale

Assure la comptabilité

Assure la production

Responsable Fabrication S’occupe de la maintenance

Conseille les clients.

Choisit les fournisseurs

Responsable Achat Passe les commandes

Geére les problémes qualité de matieres premiéres

Assure I'application de la politique qualité
Gere le systeme qualité

Organise le service qualité
Responsable Qualité Met en place les outils qualité

Suit le systéme qualité

Autorise les fabrications
Calcule le COQ
Coordonne les besoins qualité

Représente le client
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INFRASTRUCTURES

Les espaces de travail sont décrits sur le plamogasix contenu dans ce manue.

ENVIRONNEMENT DE TRAVAIL

Lors de chaque réunion de travail, I'environnendmntravail est abordé.

Compte tenu de la taille de I'entreprise, les défés themes conditions d’hygiene et sécurité,
méthodes de travail et conditions de travail peti@ééne évoqués a tous moments.
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FORMATION ET QUALIFICATION

COMPETENCE FORMATION QUALIFICATION ET SENSIBILISAT ION

COMPETENCE

Pour chague membres du personnel, un enregistrgientn® 138 : Acquisition des taches) liste les
taches pour lesquelles il est habilité, cet entesgisent est mis a jour a chaque formation regue.

L’accueil et la formation de nos employés sontglé®ccupations importantes a la Fonderie ROGER.
Les besoins en formation sont identifiés par laaion générale en rapport avec les compétences
individuelles et les objectifs généraux de I'entieg, en tenant compte des demandes exprimées par |

personnel.

FORMATION

PROCEDURE D’APPLICATION : Procédure DG n° 2 : Fotroa.

Pour les opérations de controles spécifiquesolesdtions nécessaires internes ou externes soas mis
en place, soit par le responsable qualité, soitgpanntrdle qualité.

Les formations effectuées permettent aux titulaitaméliorer leur polyvalence, et sont mises en
evidence dans la matrice des compétences.

Une formation a la norme ISO 9001 a été dispenséasemble du personnel de la Sociéte.

HABILITATION

L’habilitation du personnel est évaluée et tenjmuasous la responsabilité de la direction

Une matrice des compétences (Enr n° 117) permebmigaitre les personnes habilitées aux différents
postes de travail. La validité de leur aptitudevesifiée régulierement par la direction.

SENSIBILISATION - ACTIONS QUALITE

Des actions spécifiques peuvent étre mises en plaéenction des besoins :

- Chaque personne peut demander au responsabii daagunion d'un groupe d'amélioration de
la qualité si elle en ressent le besoin

- Lorsqu'un probleme important est rencontré (nettignt, ...) une réunion est déclenchée avec les
personnes concernées

- Motivation du personnel.

- Campagne d’affichage.
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COMPETENCES

Matrice de répartition des activités et taches tyait a la qualité.

1: Responsable 2 : Exécutant

RF : Responsable fabricationCQ : Contréle qualité
SE: Secrétariat

3: Est informé
DG : Direction générale RA : Responsable administratif RQ : Responsable qualité
OP : Opérateur

4

participe

DESIGNATION

DG

RA

RQ

RF

cQ

OP |SE

POLITIQUE ET STRATEGIE
- Détermination de la politique de qualité de feptise

- Mise au point d'un concept de qualité et lancdrd@m
systeme d'assurance qualité dans I'entreprise

- Etablissement d'un manuel d'assurance de lat§@aldes
procédures

- Mise en vigueur du manuel et des procédés dassear
qualité

- Distribution du manuel et des procédés d'asserguoalité

- Utilisation des outils qualité (Audit, SPC, ...)

N
[ N

AVANT LA FABRICATION EN SERIE
- Fixation définitive des caractéristiques quadit@e
contréles
- Etablissement des plans de contréles

- Sélection et fixation des moyens de contrdle

- Formation du personnel

APPROVISIONNEMENT DES MATIERES PREMIERES

- Elaboration des directives pour I'acquisition destieres
premieres

Lancement et tenue d’un systeme d’évaluation des

fournisseurs




FonderieROGER Page : 41/42
MANUEL QUALITE

Systeme de Management de la Qualité 19 octobre 2005 Révision 11

Matrice de répartition des activités et taches ayait a la qualité (suite).

1: Responsable 2 : Exécutant 3: Estinformé 4 : participe
DG : Direction générale RA : Responsable administratif RQ : Responsable qualité

RF : Responsable fabricationCQ : Contrdle qualité OP : Opérateur

SE: Secrétariat

DESIGNATION DG |RA [RQ |RF [CQ|OP |SE
PENDANT LA PRODUCTION

- Fourniture de tous les moyens et de toute la mectation 1 2 4
nécessaire aux ateliers

- Elaboration et introduction de procédés et divest 3 1] 2| 2
permettant d'enregistrer et d'analyser les pieésctlieuses

- Etablissement d'un systéme de controle finabquantit 3 1| 3| 2| 2
gue les produits finis répondent bien aux spédibios

- Exploitation d'un local de retenue des produds n 13| 2| 3
conformes

- Inspection des moyens de contrble 3 4 1

- Etablissement d'un fichier sur les moyens derétat 3 1| 4| 2

APRES LA FABRICATION

- Etablissement de directives et de méthodes our |

stockage, la manutention, la conservation, I'eragaliet le 11222
transport
- Elaboration de directives concernant le traitenaken 3 1 2

réclamations
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PROCESSUS DE CIRCULATION DES FLUX

COMMERCIAL

Devis

\4

Accord client

FABRICATION

A 4 A 4

Fabrication outillage Fabrication

SECRETARIAT

A 4 A 4

Contrble factures fournisseurs

\ 4

Etablissement des factures clients

ADMINISTRATIF

fournisseurs, vérification paiements des clie
et contrble des comptes bancaires

Enregistrement comptable, paiements de$

nts

DIRECTION GENERALE

l

Etablissement et paiement des salaires

Relation avec I'expert comptable pour finalisebilan

Validation des résultats par rapport aux objectifs

Expertise comptable par rapport au bilan

Relations clients-fournisseurs et administration




