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  Démarche Qualité.  

L’organisation et le fonctionnement de l’entreprise suivent les principes de la norme ISO 9001 et s’inscrivent dans un cycle d’amélioration continue, sans pour autant être certifiés.
Vous trouverez ci-joint la politique et les objectifs Qualité de la Direction Générale et le SOPAQ (Schéma d’Organisation du Plan d’Assurance Qualité) type développé par SERI (cf. annexes I & II).
Chaque produit est défini par sa gamme de fabrication et sa nomenclature. Un jeu de plans indicés et mis à jour est également classé dans le dossier produit.
SERI a développé pour chaque produit des gabarits qui assurent la maîtrise de la Qualité et la reproductibilité du produit.
Des procédures ont été établies aux différentes étapes du processus « Produire » (cf. exemple annexe III). Plus particulièrement, une procédure assure la validation des couleurs utilisées en peinture.
Le service Qualité assure le traitement et le suivi des non-conformités.
Enfin, selon les besoins et/ou les demandes du client, un dossier d’assurance qualité produit (DAQP) pourra être établi dès la signature du contrat pour l’ensemble des produits du marché, afin de décrire l’organisation de la maîtrise de la Qualité mise en œuvre, et  explicitant plus particulièrement :
· la maîtrise du processus,

· les synoptiques de fabrication et contrôle,

· le plan de surveillance, précisant les paramètres de suivi, de contrôle et d’essai,
· la correspondance entre les plans internes et ceux du client ainsi que les normes applicables,

· les contrôles et essais,

· l’identification, la traçabilité et l’emballage du produit,

· la maîtrise du produit non-conforme.
· Maîtrise du processus et garantie de la conformité

La fidélité des produits fabriqués au cahier des charges et aux échantillons validés est garantie par :
· La précision des instructions d’exécution

Les processus de fabrication sont identifiés par lignes, secteurs, postes et noms des machines principales. Les équipements spécifiques à utiliser sont définis sur les gammes de fabrication. Les matières et composants sont désignés sur les nomenclatures de lancement.

Les procédures atelier définissent les règles générales applicables à chaque opération.

Les modes opératoires et critères d’acceptation spécifiques sont définis sur les fiches d’exécution qui font référence aux plans, aux gabarits de contrôle ou aux pièces témoins à utiliser.

Les processus spéciaux sont conduits par des opérateurs qualifiés.
· La qualité de la conception et de réalisation des outillages et gabarits et la programmation des machines à commande numérique.
· Le contrôle quotidien des bains de traitement et des performances du processus de peinture.

· Contrôle des produits

L’ensemble des vérifications, contrôles et essais, prévus par les normes applicables et les engagements pris pour le marché, est réalisé au fur et à mesure des fabrications.

Les principaux contrôles réalisés sont :

· Le contrôle à réception des matières et composants achetés

Chaque commande de fourniture, matière première ou service, précise les caractéristiques souhaitées pour le produit acheté, au travers de spécifications d’achats ou de plans d’exécution. La Direction et le service Qualité décident des matières et composants faisant l’objet d’un contrôle qualitatif à réception. Pour chaque cas la gamme de contrôle réception à appliquer est précisée. Le contrôle réception est validé au regard de ces paramètres.

· Le contrôle interne en cours de fabrication

Les contrôles réalisés sur le produit en cours de fabrication sont assurés par les agents de fabrication. Ils font l’objet de procédures atelier générales et d’instructions particulières sur les fiches d’exécution.

Le contrôle interne s’assure de l’absence de dérive par rapport aux dispositions prises. Il effectue les contrôles et essais prévus par les procédures, instructions et fiches d’exécution.

Pour chaque phase de fabrication, le visa de conformité est apposé par l’agent de fabrication en charge de cette phase, sur la fiche d’exécution et/ou sur le bon de travail.

· Le contrôle sur produit fini

SERI base sa maîtrise du contrôle final sur la juxtaposition d’un personnel capable et d’instructions précises à la dernière opération de montage et de conditionnement du produit.

Les résultats d’essais ou de contrôles spécifiques sont classés dans le dossier de fabrication. Le dossier de fabrication est archivé pendant 10 ans.
· Identification en cours de fabrication.

Les fiches d’exécution présentes au poste de fabrication contiennent les informations et instructions nécessaires à la bonne identification des en-cours jusqu’à la mise en stock du produit avant expédition.

Des fiches d’identification d’en-cours sont disponibles dans l’atelier. Elles sont jointes à chaque contenant tout au long de la fabrication des composants du produit.

Le chef d’atelier veille à la bonne application de cette procédure pendant tout le cycle de fabrication.

· Maîtrise du produit non-conforme
Le dispositif mis en place par SERI pour la gestion des non-conformes ou produits douteux, est basé sur le principe que « toute personne a le devoir et le droit d’arrêter une fabrication ou un flux si elle juge le produit non-conforme ou douteux ».

Le dispositif  comprend :

· La détection par l’opérateur

· Le repérage immédiat des pièces ou lot de pièces confirmées non-conformes par une étiquette rouge.

· L’examen des non-conformités par la maîtrise du secteur ou de l’atelier.

· La validation par le Responsable de Production des décisions prises.

Le produit non-conforme peut-être :

· Repris et suivi d’un contrôle de conformité.

· Accepté par dérogation avec l’accord du client, demande faite par la Direction.

· Rebuté si aucune application n’est possible.

Des actions correctives et préventives sont mises en œuvre pour résoudre les non-conformités et traiter les causes afin d’éviter qu’elles ne réapparaissent. Ces actions font l’objet de plans d’actions menés jusqu’à la résolution complète du problème.
· Traitement des réclamations clients

Dès réception de la demande du client, cette dernière est enregistrée sur un fichier regroupant toutes les réclamations, classées par date.
En parallèle, un courrier signé du Directeur de la Qualité est envoyé au client. Il stipule, entre autres, le numéro d’enregistrement de sa réclamation (cf. annexe V).
Une fiche de Réclamation Client (cf. annexe VI) est remplie et va suivre le dossier jusqu’à sa clôture.
Un point hebdomadaire est fait avec le service commercial, la Qualité et la production, sur toutes les réclamations en cours. Toutes les décisions, expertises et constatations sont consignées sur cette fiche, y compris les actions curatives et préventives qui en découlent. Le client est tenu informé régulièrement du suivi de son dossier.
Le fichier des réclamations sert de base à l’établissement d’un indicateur Qualité. Il sert également à alimenter les sujets abordés lors de la revue de Direction annuelle, et à établir le Plan d’Actions Qualité, dans une volonté permanente d’amélioration continue.

