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Introduction générale 

 
Les entreprises industrielles évoluent dans un contexte où la performance ne réside non 

seulement dans leur capacité à produire ou à vendre, mais également dans leur maîtrise de l’outil de 

production et leur aptitude à améliorer en continue leurs processus. 

 

C’est pourquoi la démarche d’amélioration continue prend une importance croissante et se 

révèle une des fonctions clé de la réussite de l'entreprise. 

Dans ce cadre, le présent projet a pour but d’une part l’amélioration du processus de production 

et d’autre part le pilotage d’un projet de transfert. 

  Ce mémoire s’articule en deux axes principaux: 

Je commence par une présentation générale du projet, incluant la présentation de l’organisme 

d’accueil Safran Electronics & Defense Morocco et la description de sa mission, tout en présentant la 

planification du projet. 

La première partie a pour objectif l’amélioration du processus de production suivant deux piliers 

principaux: 

 La réduction du taux des refus contrôle final ; 

 La réalisation, le pilotage des dossiers de validation industrielle de Safran Electronics & 
Defense Morocco et la mise en place d’une application de pilotage des DVI. 

La deuxième partie consacrée au pilotage du transfert de l’activité FADEC vers le Maroc, dans 

laquelle on va traiter les points suivants : 

 L’approvisionnement des consommables, ingrédients, outillages et moyens ; 

 La ségrégation des flux P21 et P145 ; 

 Mettre en place le plan d’actions. 

 

Finalement, une conclusion générale qui dégage les  contributions  pédagogiques  et  professionnelles 

de mon projet, avec une proposition de  perspectives concernant les différentes parties traitées. 
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CHAPITRE 1 : Cadre général  du Projet 
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I. Présentation de l’organisme d’accueil : 
 

1. Présentation du groupe SAFRAN : 

 

Safran est un groupe international de haute technologie, équipementier de premier rang dans les 

domaines de l'Aéronautique de l'Espace, de la Défense et de la Sécurité. 

Implanté sur tous les continents, le Groupe emploie plus de 70 000 personnes pour un chiffre 

d'affaires de 17,4 milliards d'euros en 2015. Composé de nombreuses sociétés, Safran occupe, seul ou 

en partenariat, des positions de premier plan mondial ou européen sur ses marchés. Pour répondre à 

l'évolution des marchés,  

Le groupe Safran est organisé en trois branches (Propulsion aéronautique et spatial, 

Equipements aéronautiques et Défense-Sécurité) qui regroupent les sociétés et les filiales du groupe. 

[1] 

 

Safran est représenté par 11 filiales : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 Aircelle : un leader mondial des nacelles pour des moteurs d’avions. 

 Herakles : Spécialiste de la propulsion spatiale et des matériaux composites 

 Hispano-Suiza : Spécialiste des transmissions de puissance. 

 Labinal Power Systems : Un leader mondial des systèmes électriques aéronautiques.   

 Messier-Bugatti-Dowty : Leader mondial des fonctions d’atterrissage et de freinage pour aéronefs. 

 Morpho : La sécurité au service des individus. 

Figure 1: Les filiales du groupe SAFRAN 
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 Safran consulting : Société de conseil interne au Groupe. 

 Sagem : Leader en électronique pour la défense, l'aéronautique et le spatial. 

 Snecma : Motoriste aéronautique et spatial de premier rang. 

 TechspaceAero : Partenaire technologique des motoristes. 

 Turbomeca : Leader mondial des turbines pour hélicoptères. 

2. Présentation de Safran Electronics Défense (SED) : 

 

Safran Electronics & Defense appartient au groupe SAFRAN qui est un groupe international de 

haute technologie. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

SED est un leader mondial de solutions et services en optronique, avionique, navigation, 

électronique et logiciels critiques pour les marchés civils et de défense. [2] 

Effectif : 7 500 personnes, 

3 divisions : “Optronique & Défense”, “Avionique” et “Safran Electronics”. 

SED a une présence industrielle mondiale : 
 

Figure 3: La présence de SED sur les 5 continents. 

 

Figure 2: Les activités de Safran Electronics & Defense 
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 Europe : France, Finlande, Allemagne, Suisse ; 

 Afrique : Maroc ; 

 Amérique du Nord : Canada, Etats-Unis ; 

 Amérique du Sud : Brésil ; 

 Asie : Singapour, Russie, Inde ; 

 Océanie : Australie. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. Présentation de Safran Electronics & Defense Morocco : 

Safran Electronics & Defense Morocco est une filiale 100% de SAFRAN et Spécialisée dans le 

montage des équipements mécaniques et électriques aéronautiques. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 4 : Les métiers de Safran Electronics & Defense 

 

Figure 5: Photo du site Safran Electronics & Defense 
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Safran Electronics & Defense Morocco est créée en Août 2013, le démarrage de la production a 

commencé sur un site provisoire en Octobre 2013 et la production sur le site définitif a commencé en 

Février 2015. [1] 

 

 

 

 

 

Safran Electronics & Defense Morocco est un leader mondial de solutions et de services pour les 

marchés civils et de défense, spécialisé dans l’optronique, l’avionique, l’électronique et les logiciels 

critiques. 

 

 

 

 

 

 

 

Dénomination 
Safran Electronics & Defense Morocco 

Siège social 
Safran Electronics & Defense (France) 

Chiffres d’affaire 
32 millions d’Euros 

Nature juridique 
Société Anonyme 

Produits commercialisés 
 Cartes électronique. 
 Boitier de roue. 
 Capteur. 
 Trim Actionneur Rotatif/linéaire.   

Effectif du personnel       
150 salariés en 2015 

Adresse 
Aéroport Mohammed V Nouaceur-2000, Casablanca.  

Téléphone  
 +212 5 22 53 87 71 

Site web 
 www.sagem.com 

Tab 1 : Fiche signalétique du Safran Electronics & Defense 

 

http://www.sagem.com/
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4. L’organigramme de Safran Electronics & Defense Morocco: 

 

 
 
 
 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

Younes 

  

 

 

 
 
 

Figure 6 : Organigramme Safran Electronics & Defense 
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5. Principaux produits : 

 Montage des grandes et moyennes séries d’actionneurs ; 

 Cartes électroniques ; 

 Montage des grandes et moyennes séries de boitiers de roues ; 

 Bobinage des grandes et moyennes séries de moteurs et de capteurs. 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
                                              

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Figure 7 : Photos de quelques produits de Safran Electronics & Defense 
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II. Présentation du sujet du projet : 
 

Dans un contexte économique de plus en plus concurrentiel, la maîtrise de la production est un 

facteur primordial de la réussite de chaque entreprise. Augmenter la productivité tout en gardant le 

niveau de qualité souhaité par les clients, diminuer les gaspillages, favoriser la création de valeur dans 

la production et le maintien du niveau de la qualité par l’amélioration continue. 

Pour répondre à ces défis, Ma mission se porte sur « l’amélioration du processus de production 

et le pilotage d’un transfert FADEC ». 

Le projet s’articule sur trois piliers principaux : 

 

 La réduction du taux des refus au niveau de contrôle final. 

 La Préparation, le pilotage et la validation des dossiers de validation industrielle; 

 Le pilotage du transfert de l’activité  FADEC (gestion du projet complète) ; 

 

III. Planification du projet :  
 

Pour gérer les missions, j’ai utilisé l’outil de planification de projet : le diagramme de 

Gantt, avec le logiciel Microsoft Project, pour analyser et visualiser le déroulement du projet. 

La première mission consiste à définir les étapes clés, et pour chaque étape, nous 

Élaborons la liste des tâches et nous fixons les dates à ne pas dépasser. 

En fonction du déroulement du projet et les contraintes rencontrées, nous modifions le 

Planning pour avancer ou retarder le démarrage des tâches afin de respecter les délais. 

Le tableau ci-dessous présente les phases, les tâches et les étapes du projet : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

SAFRAN ELECTRONICS & DEFENSE, CASABLANCA / 2015-2016 Page 22 
 
 

RAPPORT PROJET DE FIN D’ETUDES 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 8 : Diagramme de GANT 



 

SAFRAN ELECTRONICS & DEFENSE, CASABLANCA / 2015-2016 Page 23 
 
 

RAPPORT PROJET DE FIN D’ETUDES 
 

 

 

Conclusion : 

Au terme de cette première partie, nous pouvons retenir que Safran Electronics & Defense 

Morroco travaille dans le montage des actionneurs et la fabrication des cartes électroniques et les 

boitiers de roues aéronautiques avec des procédés de fabrication plus ou moins complexes, ces 

derniers doivent faire l’objet d’une bonne maîtrise afin d’augmenter leurs disponibilités et maintenir 

leurs performances dans le temps ce qui se répercute positivement sur la performance globale de la 

production. 

Cela ne peut être le cas sauf si l’entreprise dispose d’une démarche d’amélioration continue, qui 

veille sur la disponibilité, la performance et l’amélioration des procédés de fabrication. 

Les projets réalisés dans le cadre de la démarche d’amélioration continue sont l’objet de la 

partie suivante. 
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CHAPITRE 2 : La Réduction du taux des refus contrôle final 
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I. Introduction : 
 

La zone de contrôle final est la dernière étape dans le processus de production avant 

l’expédition des produits. Sur cette zone, les opérateurs CF récupère l’équipement et la documentation 

qui l’accompagne (OF, PV de recette..), par la suite ils font du contrôle visuel de l’équipement où ils 

vérifient tous les points qui sont dans la check-list contrôle final. [3] 

 

 L’objectif de cette partie s’articule sur deux axes principaux : 

- analyser l’intégralité des refus CF et de faire une analyse globale afin d’identifier les points 

critiques et leurs causes, et finalement de proposer des solutions pour y remédier. 

-La mise en place un outil informatique permettant la traçabilité des défauts détectés, cet outil doit 

permettre aussi de savoir les défauts les plus fréquents pour envisager ensuite des plans d’action. 

 

II. Démarche six Sigma : 
 

1. Synoptique de la méthode utilisés DMAIC (six sigma) 
 

 

 

 

 

 

 

 

2. Définition et analyse de la problématique 
 

J’ai commencé par une étude de la méthode du fonctionnement de contrôle final : 

 Le poste reçoit les produits finit des lignes de production ensuite commence le contrôle. 

Le contrôle des produits se fait selon une vérification de deux Check-list, une pour la famille de 

produit : Actionneurs et l’autre pour la famille : Axes, capteurs et BDR. 

Chaque check-list contient les non-conformités avec un numéro pour chaque non-conformité. 

Une fois une non-conformité est détectée l’opérateur trace cette anomalie sur une feuille d’archivage 

et sur le tableau de management visuel. 

3. Mesure le taux des refus (ABC)  
 

 

Je me suis basé sur le tableau de management visuel qui est au niveau de contrôle final, dans 

lequel on note les codes clés de toutes les non conformités. 

 

Figure 9: Démarche DMIAC (SIX SIGMA). 
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J’ai fait une analyse ABC afin d’identifier les refus qui présentent 80%  des problèmes et qui 

sont considéré comme des points critiques. [4]  

 

 

 

 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Codes/jrs 1 2 3 4 5 6 8 9 10 11 12 15 16 17

3 2 3 2 2 5 16 5 3 15 3 4 5 2 6 73 73 37,06

12 1 1 1 2 2 5 / 2 3 3 3 6 / / 29 102 51,78

19 1 / / / 2 9 2 / 5 / 3 1 / 3 26 128 64,97

22 / / 1 / / 1 3 1 8 2 1 / 3 2 22 150 76,14

24 / / / / / / / / 4 2 2 / / 2 10 160 81,22

9 / / / 1 / 1 / / 5 1 / / / / 8 168 85,28

13 / / 1 / / / / / 3 2 / / 1 / 7 175 88,83

7 1 / / / / / / / 4 1 / / / / 6 181 91,88

21 / / / / / 5 / / / / / / / / 5 186 94,42

2 / / / / / / 2 / 1 / / / / / 3 189 95,94

10 1 / / / / 1 / / / / / / / / 2 191 96,95

8 / / / / / / / / 2 / / / / / 2 193 97,97

20 / / / / / 1 / / / / / / / / 1 194 98,48

11 / / / / / / / 1 / / / / / / 1 195 98,98

5 / / / / 1 / / / / / / / / / 1 196 99,49

25 / / / / / / / / / / / / / 1 1 197 100

E* / / / / / / 2 3 / / / / / / 5 5 26,32

U / 1 1 1 / / / / / / / / / / 3 8 42,11

C / 1 / / / / / / 1 1 / / / / 3 11 57,89

J / / / 1 / / 1 / / / / / / / 2 13 68,42

D / / / / / / / / 2 / / / / / 2 15 78,95

G / / / / / / 2 / / / / / / / 2 17 89,47

N / / / / / / / 1 / / / / / / 1 18 94,74

S / / 1 / / / / / / / / / / / 1 19 100

Pourcentage 

cumulé (%)

Axes,capteurs et BDR

Actionneurs

fréquence 

par code

Analyse des refus contrôle finale 

cumul

févr-16

Figure10 : Tableau de management visuel des refus CF 

Tab 2 : Tableau d’analyse des Refus CF 
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a) Nomenclature des Code clé :  
 

Chaque code représente un refus au niveau de CF, ces deux tableaux représentent les 

désignations de chaque code clé. 

 DVI MNT : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 DVI MSY : 
 

 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

Codes

3

19

12

7

5

10

22

13

9

21

20

2

11

24

8

25

Vérification la complétude des tests et la conformité des valeurs mesurées / aux valeurs demandées   

 (comparer : mesured values / specified values) 

Présence de la feuille de constitution de l'équipement fini associée à l'OF, PN et SN 

Présence du visa, date & tampon du recetteur sur le PVRI

Vérification la cohérence entre la version GITIS du PVRI & la version utilisée (vérifier l'indice)

Vérification la cohérence entre l'indice du DD (donnée par GITIS) & l'indice de fabrication de l'OF

Vérification de la présence d'un coup de tampon et date sur chaque phase de l'OF

Désignation

Vérification de la confirmation des phases de l'OF (transaction SAP CO03) et la coérence de la constitution papier 

et SAP (CO11N)

Visseries non abimées

Présence de la feuille de constitution du s/ensemble si applicable

OF de l'équipement fini

Aucune rayure sur le produit (emplacements peints & non peints) Absence de choc 

Vérification si la date de recette de l'OF ou d'un of de reprise est cohérente avec la date du PVRI 

Amendement (à vérifier par rapport au plan de marquage sur GITIS)

Vérification dans SAP (transaction ZI09) que les DDD sont au statut LIVR ,annulée ou CSS & le voyant des FFTP (ZA & ZH) 

est vert ou jaune et que celles-ci sont notées sur l'OF dans la case information contrôle

Verification suivant plan d'encombrement tout l'ensemble , orientation du détrompeur du ou des connecteurs ,

 presence de ou des etiquettes (consulter le DD) 

Etiquettes d'identification vierge (présence de l'étiquette à l'intérieur du sachet plastique )

 + levier suivant  GITIS (si applicable) & étiquette DVI (si applicable) 

U

C

S

J

E*

G

N

D

Orientation du détrompeur du ou des connecteurs ( si applicable)

Vérification sur la fiche suiveuse la coherence des dates entre les différentes étapes 

Vérification de la confirmation des phases de l'OF par la transaction CO03 sur SAP et la cohérence de la constitution papier et 

SAP par la transactionCO11N ou ZIO9 ( constitution si applicable)

Vérification la présence d'un coup de tampon , Qté et date sur chaque étape  de l'OF

Contrôle visuel de l'axe dans le sachet ( si applicable)

Aucune rayure ou choc sur le produit 

Vérification sur  SAP (transaction ZI09) que les DDD sont au statut LIVR ou annulée & le voyant des FFTP (ZA & ZH) est vert ou 

jaune et que celles-ci sont notées sur l'OF dans la case information contrôle (si applicable),  ( et Transaction QM11 si la 

référence est non sérialisée ).

Présence de la feuille de constitution de l'équipement fini associée à l'OF, PN et SN si applicable

Tab 3 : Nomenclature des différents refus existants 
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b) Diagramme ABC:  
 

 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Zone A : 30% des Refus présentent 80% de la totalité des reprises. 

Zone B : 30% des Refus présentent 15% de la totalité des reprises.  

Zone C : 40% des Refus présentent 5% de la totalité des reprises. [4] 
 

 

c) Identification des problèmes critiques: 

 

Après avoir fait une analyse ABC globale sur l’ensemble des refus CF détecté, j’ai pu identifier 

les problèmes qui représentent 80% de la totalité  

Codes Désignations 

3 Absence des coups de tampon et dates sur chaque phase de l'OF 

19 Absence de la confirmation des phases de l'OF, Remplissage de la constitution en SAP 

12 Visseries abimées 

 

 

 

4. Analyse des refus et mise en place des solutions: 
 

Pour résoudre ces anomalies, j’ai fait une analyse pour chacun d’eux afin de définir leurs causes 

principales et de proposer des solutions pour minimiser la fréquence de ces refus. 

 

 

 

Figure11 : Diagramme D’analyse ABC 

Tab 4 : Problèmes critiques 
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Une fois une non-conformité est détectée l’opérateur trace cette anomalie sur une feuille 

d’archivage et sur le tableau de management visuel. 

Après l’analyse du fonctionnement du poste contrôle final, nous avons détecté les besoins 

suivants pour l’application : 

- Une interface pour saisir les non-conformités ; 

 

- Une interface pour l’archivage des données ; 

 

- L’affichage d’un indicateur pertinent des défauts détectés par type de famille 

de défauts et pour chaque type de produit ; 

- Pouvoir imprimer les indicateurs à la fin de chaque mois pour les afficher sur 

le tableau de management visuel. 

Ensuite vient l’étape de programmation, dans cette étape j’ai utilisé le langage de programmation 

VBA sous EXCEL pour élaborer notre solution. 

d) Les modèles des fiches bonnes pratiques mises en place : 
 

 Vérification de la confirmation des phases de l’OF sous SAP :  

On trouve toujours qu’il y a un écart de confirmation des phases entre les opérateurs et le CF, en 

conséquence, j’ai mis en place une fiche bonne pratique afin que l’opérateur vérifie que sa phase a été 

bien confirmée avant que l’équipement passe au CF. 

 

Codes désignations

3
Absence des coups de tampon et dates

 sur chaque phases de l'OF

> Vérification de la présence des coups de tampon 

(mentionner comme point critique dans la checklist 

essayeur)

>Mise en place d'une fiche bonne pratique.

>  Sensibilisation des essayeurs à la vérification.

19

Absence de la confirmation des phases 

de l'OF,

Remplissage de constit en SAP

> Vérification de la confirmation des phases par l'essayeur 

par la transaction CO03.

>Mise en place d'une fiche bonne pratique.

> Modification de la check-list essayeur

>  Sensibilisation des essayeurs à la vérification.

12 Visseries abimées
> Modification de la check-list essayeur en mentionant que 

la vérification de l'état des vis comme point critique 

Propositions

> Ecart dans la check-list essayeur(état des vis)

> Ecart de confirmation de phase entre les 

operateurs et le CF 

Problèmes critiques

> Plusieurs coups de tampons pour chaque phase 

> manque de vérification entre les phases 

(tamponset dates)

> Problème fréquent dans la Sortie des pièces du 

magasin 

Causes

Tab 5 : Causes des refus détectés et proposition des solutions 
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  Coups de tampon et dates sur chaque phase de l'OF :  
 

         Au niveau de l’OF papier, il s’agit du manque des coups de tampon des phases réalisées. Pour y 

remédier j’ai mis en place une fiche bonne pratique qui sert à rappeler les règles de modification et de 

correction  des OF, ainsi que de minimiser les coups de tampons.   
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Figure12 : Modèles des fiches bonnes pratiques mises en place 
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e) Application de traçabilité des non conformités : 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sur l’interface principale nous avons : 

 

 Des boutons de 1 à 29 pour entrer les défauts des actionneurs ; 

 

 Des boutons de 1 à 34 pour entrer les défauts des axes, Capteurs et Boitiers de roues ; 

 

 Un bouton pour l’accès aux données pour le suivi du contrôle final ; 

 

 Deux boutons pour l’accès aux indicateurs générés. 

 

L’application fonctionne en temps réel, lorsque l’opérateur détecte une non-conformité, il 

appuie sur son numéro, alors l’application enregistre cette non-conformité et ainsi de suite à chaque 

fois que l’opérateur détecte une non-conformité, il appuie sur son numéro pour l’enregistrer. 

A la fin du mois, l’application permet de générer un indicateur qui explique la dispersion des 

non conformités détectées au niveau du contrôle finale. 

 

L’application permet l’enregistrement du produit sur lequel la non-conformité est détectée, 

elle permet aussi le suivi des temps passés dans le contrôle pour chaque produit et la possibilité de 

suivre le Takt Time du poste. 

 

 

Figure 13 : l’interface principale de l’application 
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f) Simulation : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 14 : L’interface pour l’archivage des données. 

 

Figure 15 : Message de confirmation. 
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Par exemple l’opérateur détecte la non-conformité numéro 17, il appuie sur le bouton 17 : 

 

Une fenêtre de confirmation de l’enregistrement de défaut apparait pour empêcher l’opérateur 

d’appuyer sur le bouton du défaut deux fois. 

Ci-dessus la fenêtre affichée. 

 

Supposons que l’opérateur détecte le défaut 5 : 3 fois, le défaut 16 : 13 fois, le défaut 20 : 2 

fois, le défaut 27 : 4 fois et le défaut 33 : 2 fois. 

Ci-dessous l’indicateur généré : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Cet indicateur est obtenu en appuyant sur le bouton imprimer. 

 

 

 

 

 

Figure 16 : L'indicateur affiché à la fin du mois. 
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 Mise en place d’un nouveau  modèle de la check-list essayeur : 

L’essayeur c’est la dernière personne qui fait la vérification avant de déposer  l’équipement au 

CF à base d’une check-list de vérification. Du coup j’ai mis à mettre en place des nouveaux check-lists 

essayeur dans tous l’atelier et rajouté les différents points critiques pour vérification afin d’éviter la 

détection d’un refus au CF. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

05

Maroc

04/03/2016

OK NOK N A Corrigé
Date 

correction

La saisie du PV sur le PC est bien faite

OK NOK N A Corrigé
Date 

correction

*Copie à joindre à l’OF Marque de contrôle + Nom  essayeur

Version 

Date :

Commentaire1. Vérification documentaire

La traçabilité de chaque phase de l'OF est conforme (Tampon+Date)

Existence éventuelle d’étiquette litige pour des pièces acceptées en état par 

SAGEM DS sous réserve de montage et recette (il est noté le s/n sur l’étiquette 

DDD)

Le PV est relu et tamponné 

Attention aux résultats demandés et aux tolérances

Attention aux indices, amendements et numéros de séries 

L'aspect du matériel est vérifié et propre(absence de traces de RTV,  chocs, rayures 

et etat des visseries)

Si un critère ou plusieurs critères sont NOK, ne pas statuer sur  le PV et barrer la 

case sans observation en  notant le numéro de fftp dans case observation

L’arbre de sortie est protégé d’un bouchon protecteur 

comparer la liste de constitution / au volet "informations" de l'étiquette papier

2. Vérification de l'aspect du matériel

La broche accrochée à la chainette est protégée d’un sachet bulle 

Les pinoches des connecteurs sont verrouillées et l’orientation du connecteur est 

conforme au plan 

Un test d’étanchéité avant et après recette a été réalisé 

La couleur du voyant du déshydratant est d’un bleu franc 

La présence de toutes les vis de fixation (celle-ci sont bien en contact)

L’index rouge est en position milieu

Le joint du déshydratant n’est pas déformé et uniforme sur les 4 cotés.

Checklist essayeur:

' Ligne RTA '

N° OF :

P/N:

S/N:

Commentaire

Vérifier la confirmation des phases de l'OF par la transaction CO03 sur SAP

La feuille de traçabilité des composants est correctement renseignée et saisie dans SAP 

Les FFTP notées sur l’of sont soldées et les DDD vérifiées (ZI09)

Site :

Date:

 Critères à verifier

Figure 17: Modèle de check-list essayeur de la ligne RTA 

 



 

SAFRAN ELECTRONICS & DEFENSE, CASABLANCA / 2015-2016 Page 37 
 
 

RAPPORT PROJET DE FIN D’ETUDES 
 

 

5. Phase de contrôle :  

 

Grace à la mise en place de  ces solutions et leurs validations avec mon  responsable de stage, on a 

commencé par la sensibilisation des opérateurs en QRQC niveau 1 à  l’application  de ces règles. 

L’histogramme ci-dessous représente  le pourcentage des refus contrôle final qui est diminué de 43% 

dans un  mois. 

Nous avons aussi maintenant une vision globale plus claire et plus détaillée sur les causes de non 

conformités au niveau de la production qui permettra de mettre en place des plans d’action sur les non-

conformités les plus fréquentes pour maîtriser la production. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Conclusion :  
 

Dans ce chapitre nous avons suivi  une démarche six sigma pour la réduction des taux des refus CF.  

La mise en place de ces solutions permet : 

 

 La visibilité de la performance de la production ; 

 La visibilité sur les défauts les plus fréquents ; 

 La rapidité dans la prise de décision pour élaborer les plans d’action ; 

 L’amélioration de la méthode d’archivage au niveau du contrôle final ; 

 La traçabilité des défauts détectés ; 

 La rapidité dans la consultation de l’archive au niveau du poste contrôle final. 

 

Dans le chapitre suivant je vais travailler le pilotage et la validation des dossiers de validation 

industrielle. 

Figure 18: Résultat Atteint (Gain) 
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CHAPITRE 3 : La Préparation et pilotage des Dossiers de 

Validation Industriels 
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I. Introduction : 

 

La validation industrielle a pour objectif de démontrer que le processus de fabrication est 

capable de produire un article conforme au modèle certifié ou qualifié dans le cadre d’une production 

de série. Le processus de validation industrielle permet en plus de maîtriser les évolutions du 

processus de fabrication et leurs conséquences sur la qualité des articles. La libération des articles en 

production est conditionnée par l’approbation du Dossier de Validation Industrielle. 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

II. Problématique : 
 

L’élaboration des DVI de Safran electronics & defense se fait par trois acteurs principaux :  

 Production : responsable de ligne de production (RLF)  Volets 0, 1,3 et 8. 

 Méthodes : Préparateur méthodes  Volets 2, 4,6. 

 Qualité : ingénieur qualité programme  Il s’occupe de faire la relecture et de vérifier si 

tous les informations qui sont dans le DVI sont bonnes.  

Le processus que suit l’entreprise pour la réalisation des DVI est en série, comme c’est montré dans 

la figure ci-dessous  

 

 

 

 

  50H 

 

Fin 
production 

RLF   Méthodes Qualité DVI finalisé 
et validé 

Figure 19: Nécessité d’une validation industrielle [5] 

 

Figure 20 : cycle actuel de réalisation des DVI 
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 On constate qu’il y a un gaspillage du temps au niveau des passations des jalons entre les 3 

parties prenantes, qui a généré un décalage d’environs 6 semaines entre la fin de la production et la 

préparation et validation du DVI, d’où  le risque de ne pas respecter les délais des commandes clients.  

Ma mission tout au long de ma période de stage était de préparer, piloter et valider les Dossiers 

de Validation Industriel de SED et d’animer la partie des DVI en réunion QRQC NIV2 tout en prenant 

en compte des délais des commandes clients, et finalement de proposer une solution d’amélioration 

continu du processus de ce pilotage. 

Pour ce faire, Je vais commencer par une description des différentes parties constituant un DVI, 

et la manière avec laquelle j’ai procédé pour la préparation de chaque volet, puis je vais présenter 

l’application mise en place pour le pilotage des DVI. 

III. Constitution d’un dossier de validation industriel 

 

Le DVI contient l’ensemble des éléments décrivant l’industrialisation d’un équipement et 

démontrant que l’industrialisation d’un nouveau produit est saine et vont permettre la production de 

produits robustes, manufacturables et conformes au Dossier de Fabrication et de Contrôle (DFC) 

Il est constitué de plusieurs « volets » correspondant chacun à une activité particulière participant à la 

validation de l’industrialisation. 

Les différents volets du DVI sont les suivants : 

Volet 0 : Exigences de validation industrielle et schéma de Production : Définir sur chaque 

article composant le produit, le niveau de validation. Le schéma de production permet d’une 

façon synthétique de  voir l’arborescence des articles avec leur procédé et donc de positionner 

le niveau de validation des articles. 

Volets 1-2-3 : Revue de premier article. Permettre d’enregistrer la Revue de Premier Article.  

- Volet 1 : Permettre d’enregistrer les numéros de série des constituants de la 

nomenclature article et la référence de leur Rapport de validation (DVI, Déclaration 

de conformité, selon le niveau de validation prédéfini en volet 0). C’est sur ce volet 

qui permet d’enregistrer les signatures d’approbation de la validation Industrielle. 

- Volet 2 : Permettre d’enregistrer les procédés spéciaux réalisés sur les premiers 

articles et leurs rapports de qualification. Permettre d’enregistrer les gammes 

effectuées sur les premiers articles et leur rapport de qualification. Permettre 

d’enregistrer les tests fonctionnels effectués sur les premiers de série et le rapport de 

validation des moyens de test correspondants. 

- Volet 3 : Permettre d’enregistrer les références des rapports comprenant les 

exigences et les résultats des caractéristiques des premiers de série (ATR/PVAI  

renseignés…) 
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- Volet 4 : Validation des caractéristiques clé procédé (Programme de validation des procédés 

et Validation des procédés) Permettre dans un premier temps d’approuver le programme de 

validation (partie haute du volet). La deuxième partie du volet concerne les résultats du 

programme de validation. Si les résultats sont conformes aux attentes, le volet est validé dans 

sa partie basse. 

- Volet 5 : Validation par article : Permettre de libérer des articles alors que la validation 

industrielle n’est pas encore totalement acquise. 

- Volet 6 : Plan de surveillance Regroupe l’ensemble des dispositions prises (contrôles des 

produits et des procédés,..) pour assurer que tous les paramètres influents du processus de 

réalisation et toutes les caractéristiques importantes sont surveillés et maîtrisés. 

- Volet 7 : Document de Maîtrise des Procédés (DMP) -(Management de la variation des 

caractéristiques clés) Permettre d’enregistrer les résultats des études de capabilité.  

- Volet 8 : Check-list pour la complétude des documents de validation industrielle : Permettre 

de cocher dans une liste proposée, les éléments à demander en complément du Dossier de 

Validation Industrielle. 

- Volet 9 : Dossier d'Enregistrement des Changements Mineurs : Permettre de tracer les 

modifications de produit et de process ne nécessitant pas d’évolution de volet DVI et la 

justification associée. 

 

IV. Définition et finalité des volets : 
  

1. Volet zéro 

La partie haute du formulaire « Information concernant le DVI » concerne l’identification de 

l’article sur lequel on effectue le DVI. 
 

Informations sur le Dossier de Validation Industrielle (DVI) 

1. Référence article : 2. Désignation de l'article : 3. Nom du programme : 4. Référence DVI 5.Rév : 

6. Indice de modification article : 7. Référence du plan : 8. Indice de modification du plan : 9.Modifications supplémentaires : 

10. Classification Article 11. Nom de l'organisme : 12. Code fournisseur : 13. Numéro de commande : 

 

14. DVI 

- pièce 

élémentaire 

 

- ensemble 

 

15. DVI 

- complète 

 

- partielle 

16. Référence de rattachement comprenant l'indice de modification : 

17. Jalons 

prévisionnels 

Date Jalon I1 : 

 

Date Jalon I2: 

Date Jalon I3: 

 

Date Jalon I4: 
18. Motif de la Validation Industrielle : 

 

 

Figure 21 : Volet Zéro 
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1 Référence Article : C’est la référence article sous GITIS 

10 Classification de l’article : c’est la classification selon les classes de Navigabilité. 

A noter la rubrique : « Modifications supplémentaires : » qui permet de prendre en configuration 

applicable des Fiches d’évolution qui ne seraient pas intégrées dans l’indice de l’article. 

La partie sur les exigences de validation se compose d’une grille. Dans cette grille on indique par une 

croix dans la case le volet attendu sur l’article en question. Si le volet n’est pas exigé on met un « NA 

». 

 

Ensuite une rubrique « moyens de mesures » permet d’identifier des éventuelles exigences 

générales à l’article sur les règles que l’on voudrait imposer : systématisation de capabilités sur les 

moyens de mesure avec la valeur à atteindre et le nombre d’échantillons demandés, corrélation de 

certains moyens obligatoire. Il n’est pas utile de renseigner ces rubriques (mettre un /) si l’on en veut 

pas d’exigences générales. Les exigences particulières seront déclinées dans les FDTB (fiche 

technique de Définition de Besoin), ou dans les cahiers des charges des moyens, ou dans les plans de 

validation. 

La rubrique « maîtrise des caractéristiques clés » permet de fixer le nombre d’échantillons (de 

produits) requis  pour les calculs des capabilités. On peut fixer ici une règle générale, même si elle 

sera précisée au cas par cas dans d’autres documents type plan de validation. 

La partie autres exigences permet d’enregistrer toutes les exigences supplémentaires que l’on 

veut voir de façon générique. 

 

2. VOLETS 1-2-3 : revue de premier article (RPA) 

La partie haute concerne l’identification de l’article 

 Volet 1: 
 

TABLEAU des références articles ou des références de sous-ensembles 

nécessaires à la réalisation de l'ensemble mentioné  ci-dessus 

15. Référence article 16. Désignation de l'article 
17. N° de série / Lot de 

l'article 

18. Numéro du Rapport de 

revue 

261297536 BLOC  MIROIR GYROSTABILISE 

 

261310975 CARTER BLOC MIROIR EQUIPE 

Premier de serie ( SN ou 

lot ) 

BGM présent DVI FR1 N° sous 

GITIS 

Premier de serie ( SN ou 

lot ) 
N° rapport DVI N°2 ou RPA 

260759269 CADRE AZIMUTH ASSEMBLE 
Premier de serie ( SN ou 

lot ) 

BGM présent DVI FR1 N° sous 

GITIS 

 

 

Dans cette partie doit figurer l’ensemble des articles de la nomenclature de rang égal ou 

inférieur à l’article faisant l’objet du présent DVI jusqu’à arriver à un rang faisant l’objet d’un autre 

DVI.  

 

 

Figure 22 : Volet 1 
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Dans ce cas, on fera appel en  colonne 18 à la référence du DVI attaché à l’article référencé en 

colonne 15. S‘il s’agit d’un article soumis à une exigence de validation de niveau 4 « Déclaration de 

Conformité », on inscrit en colonne 18 le N° d’enregistrement de la déclaration de conformité. Dans 

les autres cas on écrit « présent DVI ». 

Remarque : la nomenclature peut être extraite de SAP dans un fichier Excel. On vient ensuite 

copier les informations en colonne 15 et 16. 

 

 Volet 2 :  

Partie haute 

5. Dénomination de la matière 

ou du procédé 

  

7. Code 
8. Code du fournisseur 

du procédé spécial 

9. Vérification de 

l'approbation client 

(Oui / Non / NA ) 

10. Numéro 

du Certificat de 

conformité 

 

MIROIR EQUIPE :Collage 

 

N° spécification 

de collage au 

DD 

 

NA 

 

NA en interne/ 

 

NA en interne 

Numéro de rapport de 

qualification du procédé et 

PV de contrôle de collage 

intégration gamme XXX     Qualification de la gamme 

 

On liste ici l’ensemble des procédés mis en œuvre et leur rapport de qualification. Cela 

comprend les procédés spéciaux utilisés pour réaliser l’article et la (ou les) gamme(s) couverte(s) par 

le DVI. Si on utilise de la matière brute dans un procédé, sa désignation est reportée en colonne 5, sa 

définition en colonne 6 et la preuve de conformité (certificat matière,…) en colonne 10. 

Pour les procédés spéciaux, il s’agit ici de la qualification générique des procédés et non de la  

validation industrielle (spécifique à l’article) qui elle, fait l’objet du volet 4. 

Pour les autres procédés, on indique en volet 2 toutes les gammes ayant servi à réaliser l’article 

et les rapports de qualification de ces gammes .Pour cela, on mentionne en colonne 5 la désignation 

de la gamme, en colonne 6, sa référence et en colonne 10, le rapport de qualification de gamme. 

Toutes les preuves ayant permis de prononcer la qualification de la gamme doivent être citées dans le 

rapport de qualification et enregistrées en FR1 dans GITIS. 

 

Partie Basse 
 

11. Numéro de procédure d'essais fonctionnels 12. Numéro du rapport d'acceptation, si  approprié 

MIROIR EQUIPE :Equilibrage  Numéro de rapport du test d'équilibrage 

BLOC MIROIR GYROSTABILISE : Calage  roulement Numéro de rapport du test  de calage 

 

Dans la rubrique 11, quand un essai et/ou un test sur banc fait partie de la fabrication série, sa 

procédure de test est mentionnée en colonne 11, le rapport de qualification de la méthode de test avec 

le moyen associé en colonne 12. 

 Volet 3 : 

Ce volet rassemble l’ensemble des résultats obtenus pour valider les caractéristiques des 

premiers de série. On ne mettra ici que les caractéristiques produits et non pas les procédés qui font 

partie du volet 4. 

Figure 24 : Volet 2 partie basse 

 

Figure 23 : Volet 2 partie haute 
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Pour éviter les redondances avec des enregistrements déjà réalisés, on peut faire appel à des 

rapports/PV en lieu et place des résultats. 

3. VOLET 4 : validation des caractéristiques clés procédé 
 

Il s’agit ici de faire un programme de validation industrielle. Le but est de démontrer que si les 

paramètres influents du procédé varient dans leur intervalle de tolérance, on obtient toujours des 

produits conformes. 
 

 

N° 

Opération 

 
Désignation 

 
Paramètres 

Programme de validation (Justificatifs / résultats 

attendus) 

Justificatifs / résultats 

produits : référence des 

rapports, résultats … 

n° OP de la 

gamme 

MIROIR EQUIPE 

:Collage 
/ N° du plan de validation du collage PV de résultats du collage 

 

 Il faut faire appel dans la case « programme de validation » (colonne 12) à la référence d’un 

document (plan de validation) et à mettre en regard dans la case « Justification / résultats » (colonne 

13), le numéro de rapport de validation apportant la preuve de la conformité des résultats au 

programme. Le rapport doit référencer tous les documents ayant servi à la validation. [6] 

4. VOLET 5: validation par article 

 

Un produit ne peut être libéré en série qu’une fois la validation du DVI faite au jalon I3 (volet 

zéro validé, volets 1,  2 3 validés volet 4 validé et volet 6 validé). Toutefois si la validation de 

certains volets (1-2-3,4 ou 6) n’est pas totalement acquise, il peut y avoir libération des produits à 

condition de faire une validation par article objet du volet 5. 

La validation par article permet de libérer sans restriction un produit ou un ensemble de 

produits parfaitement identifiés (N° de série ou de lot), dont on a établi la conformité par rapport à la 

demande Client ;alors que la reproductibilité du process de fabrication n’est pas totalement 

démontrée ou que les preuves de cette reproductibilité ne sont pas encore complètement acquises.[7] 

 

Vérification des caractéristiques 

5. N° de 

caractéristiq 

ue 

6. 

Localisation 

7. Classification de 

la 

caractéristique 

8. Exigence 9. Résultats 10. Outillage 

spécifique 

11. Numéro de 

non-conformité 

14. Corrélation 

Moyen 

Contrôle 

DVI 

Relevé 

DVI 

 

Corrélation 

Numéro du CPA 

:Planéité miroir, Jitter, 

Fonction de transfert 

en cube : Marge de 

Gain, marge phase, 

résonance 

 

 

 

N° PV = CPA 

 

 

 

dans les CPA 

 

 

ANC le Cas 

échéant 

NA NA NA 

Numéro du CPA N° PV = CPA dans les CPA 
ANC le Cas 

6NA : cf DVI Externe 

NA : cf DVI Externe 

NA : cf DVI Externe 

NA : cf DVI Externe 

Résultats de contrôle/d'essais 

CARTER BLOC MIROIR EQUIPE : Nu 

 CADRE AZIMUTH ASSEMBLE 

TWO AXIS GYRO SENSOR 20BM00- CADRE 

AZIMUT EQUIPE 

CADRE DE SITE REPRIS RESOLVER SITE 

Figure 26 : Validation des caractéristiques clés 

procédé 

 

Figure 25 : Volet 3 

 



 

SAFRAN ELECTRONICS & DEFENSE, CASABLANCA / 2015-2016 Page 45 
 
 

RAPPORT PROJET DE FIN D’ETUDES 
 

 

5. VOLET 6: plan de surveillance 

 

Le plan de surveillance est un outil de suivi et d’analyse qui permet de formaliser toutes les 

dispositions prises ou  à prendre, pour assurer la maîtrise d’un processus de réalisation du produit. Il 

répertorie synthétiquement tous les paramètres influents du processus et toutes les caractéristiques 

significatives du produit. Il s’agit d’une photographie à un instant donné qui peut évoluer dans le 

cadre d’une démarche d’amélioration continue. 

Le plan de surveillance s’applique pour un site donné, à la totalité du processus de réalisation 

d’une famille ou d’un produit nouveau existant depuis la réception, jusqu’à la mise à disposition du 

client. 

Il prend en compte l’enchaînement logique des opérations, des moyens, des vérifications et 

essais fonctionnels tant dans le flux principal que pour les flux annexes (retouche, sous-traitance, 

stockage,..). 

Pour le réaliser, il faut renseigner les cases du tableau volet 6 du DVI. Les paramètres 

processus ou caractéristique produits à surveiller sont issues 

 des plans de contrôle, 

 des exigences d’acceptation 

 de tous les paramètres influents sur le processus 

 des analyses AMDEC (voir modèle [ANNEXE1]), des plans d’expérience, du savoir faire 

Le préalable du plan de surveillance est l’AMDEC process. Les éléments à contrôler découlant 

de l’AMDEC process se retrouvent ainsi dans le plan de surveillance. [ANNEXE1], 

Pour une nouvelle industrialisation, on structurera directement les étapes de fabrication où il y 

a des procédés sous forme de plan de surveillance (volet 6 DVI). Le plan de surveillance appelle les 

instructions et feuille d’enregistrements nécessaires. Le plan de surveillance est obligatoire pour les 

procédés spéciaux. 

Le plan de surveillance permet de capitaliser sur la maîtrise de nos process. Il peut permettre 

également de faire  un audit procédé 

 

6. VOLET 7 : Document de maitrise des procédés : 
 

Ce volet 7 permet d’enregistrer les résultats des études de capabilité. 

7. VOLET 8: Check-list: 

Ce volet est sous forme d’une check-list de vérification de la complétude du DVI. Il est 

systématique et initialisé en même temps que le volet 0. 
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Le volet 8 est requis pour les DVI externes et les DVI réalisés lors d’un transfert d’activités entre 

CEI. Il est laissé à l’appréciation du RI dans les autres cas. 

 

8. VOLET 9 : Dossier d’enregistrement des changements mineurs : 

 

Le RQ CEI juge du caractère mineur d’un changement. 

Ce volet permet de tracer les modifications de produit et de process ne nécessitant pas l’évolution 

de volet DVI et la justification associée. 

On trouvera en annexe [7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14,15] un DVI des cartes EDR, avec chaque volet bien 

renseignés. 

 

V. Solution Proposés : 

Après avoir maitrisé le processus de préparation et pilotage des DVI, j’ai proposé de mettre 

en place une application  de pilotage des DVI pour assurer l’efficacité entre les trois équipes 

(production, qualité, méthodes) et de faire avancer le travail en parallèle comme suivant : 

 

 

 

 

 

 

 

 

22H 

  

 

 

La démarche consiste à faire une analyse des différents points qui peuvent être exécuté en parallèle 

ainsi que de séparer  les tâches entre les parties concernées,  

Suite à l’expérience que j’ai vécue au niveau de préparation des DVI j’ai pu identifier les points à 

faire avec leurs temps de faisabilité moyen en les séparant en 4 phases principales ; 

 

Lancement 
de 

production  

RLF   

Méthodes 

Qualité 

DVI finalisé et 
validé 

Fin de 
production  

Figure 27 : cycle ciblé de réalisation des DVI 
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Pour ce faire je me suis basé sur le tableau ci-dessous :  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ensuite vient l’étape de programmation, dans cette étape j’ai utilisé le langage de 

programmation VBA sous EXCEL pour élaborer notre solution. [8] [9] 

 

 

 

Phases Désignation

Phase 1 Avant lancement ordre de fabrication

Phase 2 DVI en cour de production 

Phase 3 Finalisation contrôle final

Phase 4 Relecture du DVI et Signature 

Volets Acteurs  Temps de faisabilités (max)/commentaires Tâches Avant lancement de production Signataires

RLF 30 min Exigences

Methodes(Schéma de production) 1H30 Flow chart

Volet 1 RLF 2H30

-N° de série

-Nomenclature SAP

-Référence du dossier de fabrication (Gamme SAP)

RLF,IQP,Qualité program

Volet 2 Methodes 30min Remplissage du volet d'après le DFC et la gamme Methodes

Volet 3 RLF Scan (15 min) / RLF

Volet 4 Methodes 40min Remplissage du volet d'après le DFC et la gamme Methodes, IQP

RLF 15min Fichier GITIS

Methodes -- Renseignement des ecarts et les actions associés

Volet 6 Methodes 2H Remplissage du volet d'après la gamme Methodes, IQP

Volet 7 _ _ _

RLF 40 min (en incluant aussi les scans)

-Exigences

-Accord du Fournisseur sur exigences de validation

-Complétude

Methodes 20min Instruction de montage

qualité 15min OUI

Volet 9 _ _ _ _

Volet 5 Methodes, RQ

Volet 8 RLF, Methodes,IQP

Volet 0 RLF, IQP

Tab 6 : Support matrice 

 

Tab 7   : Support matrice des Phases  
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Application de pilotage des dossiers de validation industriel : 

 

a) Menu principal : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Le menu principal contient des boutons permettant l’accès aux menus DVI des différents 

périmètres (MNT, MSY, FGR, PTS, MTL). 

 

Aussi il permet l’accès à la matrice des phases de DVI dans laquelle on trouve tout une 

démarche de réalisation d’un DVI., ainsi que la grille des responsabilités. 

 

b) Grille des responsabilités : 

 

La grille des responsabilités contient les différents volets avec les niveaux de responsabilités 

pour chaque partie prenante, ci-dessous une petite légende des niveaux des responsabilités existants.  

 

 

 

 

 

 

Légende

R Responsable

A Acteur

C Consulté

I informé

Figure 28 : Menu principale 
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c) Menu DVI MASSY: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 29 : Matrice des responsabilités 

 

Figure 30 : Menu DVI MASSY 
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Le menu DVI MSY permet l’accès à différentes tâches à réaliser par métiers, ou on trouve trois 

parties : RLF, Méthodes et qualité.et il y a aussi une partie pour expliquer les signataires au niveau 

d’un DVI car la manière change d’un périmètre à un autre. 

 

d) Menu RLF :  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Prenant le cas du menu RLF dans lequel on va trouver l’ensemble des DVI qui sont en cours de 

production ainsi que leur état d’avancement au niveau de production et aussi les dates objectifs de 

finalisation du DVI qui sont définit par le responsable de production , le RLF donne une date de 

faisabilité, dès qu’il valide ce point son compteur commence à tourner en utilisant des indicateurs de 

couleurs afin que le RP puisse piloter et mener à bien la bonne réalisation du DVI et éviter de rater un 

délais de livraison d’une commande client. 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 31 : Menu RLF 
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e) Grille des  signataires DVI : 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dans cette interface nous expliquons les différents signataires des volets constituants un DVI   

 

f) Matrice des phases : 

 

La  matrice des phases  c’est un récapitulatif de tout ce qu’on a vu concernant la préparation des 

DVI et la séparation des phases, c’est à partir de cette matrice on peut réaliser un DVI complet , elle 

est considéré comme un point de référence dans l’application , pour aider un nouveau utilisateur à 

mieux comprendre le cycle de réalisation ainsi que les différents taches à effectuer par les parties 

prenante et aussi c’est un support qui aide à la planification des délais objectif pour assurer une bonne 

livraison à temps .

Figure 32 : Signataires DVI 

 



 

SAFRAN ELECTRONICS & DEFENSE, CASABLANCA / 2015-2016 Page 52 
 
 

RAPPORT PROJET DE FIN D’ETUDES 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Volet 3

Equipements SFIN

Liste des procédures d'essais

(ex : ATP) 

(Cellule 11)

procédés sensibles ou spéciaux

Test fonctionnel 

Fournisseurs 

Volet 3

mentionner les SN de l'équipement 

fini(MSY)

Volet 3

Volet 3

Volet 3

Phase1 Avant lancement OF RLF

Phase2 DVI En production Méthodes

Phase3 Finalisation CF Qualité

Phase4 Relecture Transactions

Signature Qualité Program

Volet 0 Volet 1

PHASE 3

1H

Validation final par la qualité programme 

Phase 4

4H

_

Plannification d'une date de relecture du DVI

Volet 0 Volet 1

Relecture DVI avec la qualité programme 

Flow chart

Volet 8

CA03

CV04N

Capabilité des moyens de mesure

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Schéma de production 

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Les CAD ou autres documents traitants (fiche de modification) des changements à la définition (si applicable)

( Cellules 3,4,5,6,7 )

CC04

Volet 5 Volet 6

Volet à initier en 

Phase 3

Volet 2 Volet 4

Observations

( Cellule 28 )

CA03

CV04N

Signature

Volet 0 Volet 1

PHASE 2

3H

Le rapport de test d'un matériel (ATR, 

PVRI) 

( Cellule 12 )

Préparation de la chek-list validation 

montage 

(Voir modèle) 

Revue de premier article :

 - Pièce élémentaire ou ensemble

 - complète oupartièle

(Cellules 13,14)

Autres exigences

(Cellule 32)

Maîtrise des caractéristiques clés

(Cellule 31)

Moyens de mesure 

(Cellules 27,28,29,30)

Volet finalisé

Exigences de validation industrielle

 ( Cellules 19,20,21,22,23,24,25,26) 

CA03

CC04

CV04N

cellules 37, 38 & 39

PHASE 1

3H

Nomenclature SAP 

(Cellules 15,16)

Volet finalisé

Volet 1 Volet 2

Volet 2

Prise en considération des remarques ( si applicable) Prise en considération des remarques ( si applicable)

_

Rapport de contrôle des procédés spéciaux, y compris  essai non destructif (CND), comprenant la (ou les) 

référence(s) de la spécification appliquée , les critères d’acceptation, la référence de la gamme utilisée

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Instructions de travail  :

- des opérations contenant des caractéristiques clé procédé

- des autres opérations pouvant affecter les caractéristiques clé procédé

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Instruction de montage

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Corrélation des caractéristiques

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Tout document apportant la preuve de l’agrément d’une source et de la qualification d’un procédé spécial

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Instructions de conditionnement et d’emballage

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Volet à initier en Phase 2

Exigences 
CC04

MM03

CS03

CS03

 procédés spéciaux et AQPS 

applicable

(Cellules 5,6,7,8,9,10)

Listes des moyens utilisés pour faire les 

tests avec leurs certificat de calibration 

ou d'étalonnage (MSY)

(Cellules 11,12)

Volet finalisé

Volet 2 Volet 4

Volet 0

Volet 0

Informations sur le DVI

 ( Cellules 

1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18) 

Commande

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Documents réfférences 

Cellules (12,13)

CA03

CV04N

Documents d’Exigence de Réception (DER)

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Liste des constituants de l'équipement

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Validation des caratéristiques clé procédés

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Plan de surveillance

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Validation pour la maîtrise des caractéristiques clé

( Cellules 3,4,5,6,7 )

CS12

ZAA6

CO03

MMBE

CA03

Volet 8

Volet finalisé

Numèro de série ou n° de lot ou Date 

Code

(Cellule 17)

Numéro gamme SAP(DVI MSY)

Numéro d'OF (DVI MNT)

(Cellule 9)

Numéro du Rapport de revue

premier article des S/E (si applicable) 

(Cellule 18)

Preuve de l'habilitation des opérateurs

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Revue premier article

( Cellules 3,4,5,6,7 )

cellules 33, 34 , 35

Cellules 23&24

cellules 21&22

cellules 19 & 20

cellules 14 & 15 cellule 12 & 13

cellule 18

cellules 16 & 20

cellules 17 & 21

Dossiers de validation des composants majeurs

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Volet 6

Moyens de production ou de contrôle

( Cellules 17,18,19,20 )

Verrou (Poka Yoké)

( Cellule 21 )

Documents de référence

( Cellule 22 )

cellule 14 cellule 29

Volet 8

Volet 8

 Création document sous GITIS qui 

contient les SN (MNT) 

CC04

CC03

ZQM02

CV01NIdentification des articles à livrer 

Le volet 5 n'est utilisable que pour une NON CONFORMITE

 Process

 Pour une NON CONFORMITE à la définition, il faut rédiger une demande de 

dérogation

(Cellules 10,11,12)

Volet 5Volet 4

Volet 1 Volet 2 Volet 4

Enregistrement des résultats

( Cellule 23 )

Habilitation

( Cellule 24 )

Observations

( Cellule 28 )

 procédés spéciaux et AQPS

applicable 

(Cellules 9,10,11,12,13)

Dossiers de qualifications des Procédès spéciaux

(Cellule 13)

Plans de qualifications des Procédès spéciaux

(Cellule 12)

Opérations de la gamme

( Cellules 7,8 ) 

Sous-opérations

( Cellule 9 ) 

Caractéristiques 

( Cellules 10,11,12 ) 

Site de fabrication

( Cellule 13 ) 

Type de Machine

( Cellule 14 )

Paramètres processus ou caractéristiques produits

( Cellule 15 )

Exigences paramètres process ou caractéristiques produits

( Cellule 16 )

Fréquence du contrôle

( Cellule 25,26 )

Réactions sur le produit ou processus en cas d'anomalie

( Cellule 27 )

Volet 5

Volet finalisé
Volet à initier en 

Phase 3
Volet finalisé

Volet 6

Rapport de contrôle des essais 

fonctionnel ( si applicable) Volet finaliséVolet finalisé

Volet 5 Volet 6

Volet 4 Volet 5 Volet 6 Volet 8

Scan des documentations et prise 

de photosVolet finalisé

Fiche suiveuse de l'article objet du DVI pour l’assemblage et les essais, 

validée à toutes les étapes

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Fiche d’identification (constitution) du montage de l’ensemble ou de 

l’équipement

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Rapport de contrôle des essais fonctionnel

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Photo d'équipement final + indentification 

( Cellules 3,4,5,6,7 )

Figure 33 : Matrice des phases DVI 
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Grace à la mise en place de cette application, on a pu réduire le gaspillage du temps de 50 heures à 22 

heures qui est une différence de 28 heures. 

 

Conclusion :  
 

Dans ce chapitre nous avons traité la mise en place d’un outil de pilotage des dossiers de 

validation industriel. 

Nous pouvons retenir que, grâce à la mise en place de ce projet, Safran Electronics & Defense 

Morroco dispose maintenant d’une application réactive et automatisée, qui assure le pilotage des DVI 

et permet de faciliter leurs préparations grâce à la matrice des phases mise en place. 

 

Dans le chapitre suivant je vais travailler sur le pilotage du transfert d’une activité de sous 

traitance de maintenance FADEC. 
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CHAPITRE 4 : Pilotage du transfert de l’activité 

FADEC MRO 
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I. Objectifs de l’activité sous-traitée : 

 

Dans le cadre de la fiabilisation et de l’extension de la durée opérationnelle des produits ECU 

Fadec 1 et Fadec 2, Fadec International propose la réalisation d’une prestation d’Overhaul. 

Porteurs des FADEC 1 et 2 : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Celle-ci inclut un package de prestations de vérification / upgrade prédéfini préconisé toutes les 

20000h ou 30000h selon les porteurs. 

L’atelier de réparations Sagem Massy (en capability list pour réaliser cette prestation au titre 

de Fadec International) souhaite pouvoir sous-traiter tout ou partie des opérations de câblage.  

Voir annexe [2] 

Pour chacun des Overhaul et selon la documentation détaillée, la prestation de sous-traitance de 

câblage consistera en : 

 Application de SB sur les cartes ou sur le Fond de Panier (ECA) 

 Réfection de soudure 

 Réparations cosmétiques mineurs sur les pièces mécaniques 

 Remplacement de pièces selon une liste prédéfinie 

 

 

 

 

Figure 34 : Porteurs des FADEC 
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II. Organisation du Projet de SOUS-TRAITANCE 
 

1. Schémas industriels 
 

 Schéma industriel actuel :  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Schéma cible :  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pour chacun des FADEC et selon la documentation détaillée, la prestation de câblage se 

décomposera comme suit : 

 Eclatement du calculateur dénommé ECU 

 Démontage mécanique du fond de panier dénommé ECA 

 Inspection visuelle ou binoculaire des cartes électroniques 

 Reprise soudure et retouche vernis au pinceau 

 Check et remplacement de composants électroniques quand précisé dans la documentation 

 Changement de pièces d’usure (joint, vis,….) selon une liste définie dans la documentation 

 

 

Sous-
traitance de 

câblage 

 MSY (FADEC 1) + 
FGR (FADEC 2) + MTL 

Réception 
FADEC 

MSY 

Démontage 
des cartes 

d’alimentation 
MSY 

Remontage 
des cartes 

d’alimentation 
MSY 

Test du 
FADEC 

MSY 

Sous-
traitance de 

câblage 

 MRC + MTL 

Réception 
FADEC 

MSY 

Démontage 
des cartes 

d’alimentation 
MSY 

Remontage 
des cartes 

d’alimentation 
MSY 

Test du 
FADEC 

MSY 

Figure 35 : Schéma industriel actuel 

 

Figure 36 : Schéma industriel cible 
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 Remontage du fond de panier (ou ECA) 

 Regroupement des cartes dans le calculateur (ou ECU) 

2. Responsabilités 

 

Le Maître d’ouvrage (MOA) du Projet de sous-traitance a les missions suivantes : 

 Suivre l’avancement du projet, 

 Effectuer le pilotage stratégique, 

 Valider le franchissement des jalons / livrables. 

 

Le Chef du Projet de Sous-traitance (MOE) a les missions suivantes : 

 Piloter le projet au quotidien, 

 Veiller à la continuité des opérations, 

 Assurer l’élaboration du Plan de sous-traitance et son application, 

 Assurer la prise en compte des exigences client et leur application,  

 Proposer le franchissement des jalons / livrables, 

 Assurer la communication externe et interne, 

 Assurer la cohérence entre les dépenses liées au projet et les enveloppes budgétaires 

 Piloter et animer la gestion des risques 

 

Il est aussi le garant, du lancement jusqu’au prononcé de fin de projet, des éléments suivants : 

 Le respect des dispositions contractuelles d’information du client  

 Les dispositions qualité du projet (établissement des plans et suivi des actions du comité de 

pilotage, conformité du déroulement du projet aux plans, alertes éventuelles). 

 L’approbation qualité et le respect du ou des plan(s) de sous-traitance en relation avec les 

acteurs qualité concernés (sites émetteur et receveur). 

 

Les Coordinateurs Locaux du Projet de sous-traitance (CLPS) ont pour principales missions de 

décliner localement sur les sites cédant et recevant le pilotage du transfert, et de supporter le Chef du 

Projet de Transfert dans ses missions décrites ci-avant. 
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Le maître d’ouvrage, le chef de projet et les coordinateurs locaux du projet sont : 

Responsabilité Nom Fonction 

MOA Guillaume PARGUEL DG SAGEM Maroc 

MOE Cédric TERESA Responsable de production Maroc 

CLPS Yahia BOUCHAOUI Pilote Projet Maroc 

CLPS Sébastien CHOPRE Responsable MRO Massy 

 

 

3. Pilotage du Projet de Transfert de sous-traitance 

a) Règles de base 

Les unités industrielles de Massy et Fougères, désignées comme les entités émettrices ou sites 

cédants sont responsables, pendant toute la durée du transfert de sous-traitance, des éléments 

suivants : 

 Qualité des éléments transférés, qu’ils soient matériels ou documentaires, 

 Maintien opérationnel des moyens affectés aux procédés de fabrication, 

b) Planification 

Le projet fait l’objet d’une planification sous la forme suivante : 

 Plan de sous-traitance global avec un Master planning faisant ressortir les principaux jalons 

 Identification des exigences listées dans la structuration du projet pour chacun des chantiers 

spécifiques 

 

c) Jalons Clients et Autorités 

Conformément aux engagements pris avec certains clients, des revues spécifiques 

complémentaires seront réalisées si nécessaire. 

Ces engagements font partie des points critiques qui devront avoir été identifiés dès le début du 

projet. 

Certaines revues spécifiques pourront être réalisées avec participation des clients suivant les 

exigences communiquées au démarrage du projet. 

 

 

 

Tab 8 : Parties prenantes 
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d) Gestion des risques 

Le Chef de Projet doit identifier et suivre dans le temps les risques liés à cette sous-traitance en 

s’appuyant sur une méthode d’analyse des risques conforme aux normes en vigueur.  

 

Points Clés du Projet 

Les points clés concernent l’ensemble des éléments pouvant impacter très fortement la sous-

traitance. 

 Moyens de production, 

 Produits, 

 Formation (qualification au poste). 

 

III. Les éléments du plan de transfert de sous-traitance 
 

1. Moyens de Contrôle 
 

Les fiches de vie et l’historique des DSM sont à consolider, transférer et intégrer dans le 

système de gestion du receveur. 

Les outillages le nécessitant doivent être inclus, dès réception, dans le planning de vérification. 

L'information est transmise au responsable métrologie concerné. L’ensemble des moyens sous 

contrôle métrologique seront suivis via l’outil DECAWEB. 

S’il est prévu de faire une vérification métrologique ou un étalonnage lors de la réimplantation 

des outillages, ceux-ci doivent être mentionnés, et organisés avant le transfert des moyens.  

Voir annexe [4, 5,6] 

2. Outillages et moyens transférés 
 

La liste des moyens spécifiques à transférer sera établie dans un fichier Excel. 

La liste est établie par le site cédant et comprend pour chaque outillage, moyens, moyens de 

mesure de contrôle et d’essais : 

 La désignation, 

 pour les appareils nécessitant une calibration, le numéro MCM ainsi que la date du prochain 

étalonnage, ainsi que les noms et coordonnées de l’organisme d’étalonnage 

 La référence fournisseur et les coordonnées de celui-ci 

 Les éventuelles procédures de vérification ou de validation avant et/ou après le transfert. 
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Au vue de cette liste, les décisions de réalisation d’adaptation ou de duplication d’outillages et 

de moyens seront prises. Pour assurer la gestion des outillages et des moyens, éventuellement la 

duplication, le centre émetteur fournira les DD et/ou les STB des outillages et/ou les spécifications 

d’approvisionnement. 

Voir annexe [4, 5,6] 

  

3. Implantation et aménagement pour les moyens 
 

Le centre recevant assure le déménagement des moyens lourds, conformément aux 

recommandations de transport fournies par le centre émetteur. 

Les aménagements nécessaires à l’implantation des matériels à transférer doivent être terminés et 

validés avant le transfert de sous-traitance par les deux sites. 

 

4. Enregistrements Relatifs à la Qualité (ERQ) 

 

Chaque Agent Qualité assure le transfert des éléments de suivi de la qualité : documents 

enregistrés suivant tranche de numéros personnalisée, base d’actions personnalisée. 

 

IV. Ségrégation des FLUX 
 

L’objectif de cette partie est de mettre en place un flux qui permet de séparer tout ce qui est 

maintenance part 145 c’est-à-dire des équipements bonnes occasions (MRO) et tout ce qui est neuf 

c’est le Part21. 

1. Organigramme fonctionnel  

 

L’organigramme fonctionnel défini les points de passation du FADEC  au niveau de deux 

parties principales :  

- Atelier de production.  

- Bâtiment logistique (Magasin)  
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Postes de travail  

Réception magasin  

Transport du magasin vers production  

Passage contrôle final  

Transport vers magasin  

 

Emballage FADEC  

 

Désemballage FADEC   

Vérification de l’état de FADEC et de la 

documentation    

Expédition 

 

Figure 37 : Organigramme fonctionnel 
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J’ai commencé tout d’abord par la définition des zones dédiées  pour la sous traitance de  P145, 

avec la couleur verte come code couleur. 

Magasin :  

 

C’est le premier et le dernier stade du flux FADEC ; le point de commencement correspond à 

l’arrivée de l’équipement à la partie réception ou on a déjà préparé une zone P145 où on a mentionné  

les P/N transférées du FADEC  à traiter [ANNEXE 3].l’équipement va être transporté à l’atelier 

production avec son emballage (caisse en bois) par un opérateur de production en utilisant un chariot à 

main dédié au P145. 

Le point secondaire c’est la phase expédition d’un service de contrôle qui s’appelle HAP qui a 

rôle de vérifier l’aspect du calculateur ainsi que la documentation, ils vont aussi préparer le Bon de 

livraison de l’équipement pour le renvoyer à MSY. 

Atelier production :  

 

Après avoir reçu le FADEC du magasin, il va directement dans la zone de stockage (attente 

production), ou on peut trouver plusieurs calculateurs qui sont pas encore traités, mais le flux qu’on a 

défini correspond qu’a un seul FADEC car en moyen le traitement d’un équipement peut prendre en 

minimum 2 semaines. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 38 : Zone stockage-emballage-désemballage 
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 Par la suite le FADEC va être désemballé toute en gardant son emballage (caisse en bois) dans 

la même zone, le FADEC va être déposé dans son chariot ESD dédié (voir photo ci-dessous) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

L’ingénieur qualité programme et le préparateur méthodes a pour mission de vérifier d’une part  

l’état du FADEC et aussi prendre des photos de l’équipement, et d’autre part les papiers qui 

accompagnent le FADEC. 

L’opérateur ramène le FADEC dans son poste de travail dédié, il commence à faire les 

opérations suivantes :  

 Eclatement du calculateur dénommé ECU 

 Démontage mécanique du fond de panier dénommé ECA 

 Inspection visuelle ou binoculaire des cartes électroniques 

 Reprise soudure et retouche vernis au pinceau 

 Check et remplacement de composants électroniques quand précisé dans la documentation 

 Changement de pièces d’usure (joint, vis,….) selon une liste définie dans la documentation 

 Remontage du fond de panier (ou ECA) 

 Regroupement des cartes dans le calculateur (ou ECU) 

 

 

 

Figure 39 : Chariot ESD Part 145 
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Ci-dessous les photos du poste de travail avec les améliorations apportées. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Après il vient la phase du contrôle final, à ce stade on a définis une zone d’attente contrôle final, 

(Voir la photo ci-dessous). 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 40 : Poste de travail FADEC 

(avant/après) 

Figure 41 : Zone P145 en contrôle final 
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Les opérateurs  de ce poste ont pour rôle la vérification de l’aspect visuel du FADEC après 

traitement ainsi que la documentation qui accompagne l’équipement, le FADEC reste toujours dans 

son chariot ESD. 

Après le passage du FADEC du CF il va revenir à la zone d’emballage /désemballage afin de le 

remettre dans sa caisse en bois de départ et  transporté à l’aide d’un chariot élévateur à main par un 

opérateur production  vers le magasin. 

2. Flux FADEC : 

 

Ci-dessous le plan avec les différentes améliorations que j’ai apportés sur le plan 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

SAFRAN ELECTRONICS & DEFENSE, CASABLANCA / 2015-2016 Page 66 
 
 

RAPPORT PROJET DE FIN D’ETUDES 

 

Figure 42 : Flux FADEC 
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Conclusion :  
 

Dans ce chapitre nous avons traité le pilotage du transfert d’une activité de sous traitance de 

maintenance FADEC. 

Nous pouvons retenir que la mise en place de ce projet a réalisé des gains significatifs en termes 

d’organisation et d’ergonomie de poste de travail ainsi que Safran electronics & defense morroco 

dispose maintenant d’une ségrégation des Flux efficace entre le Part145 et le Part 21  
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Conclusion générale 
 

Apports personnels : 

 

Cette expérience m’as permis de renforcer mes capacités d’intégration au sein d’une équipe 

pluridisciplinaire, que ce soit des responsables, des ingénieurs des conducteurs ou d’autres stagiaires, 

chacun  m’a aidé en partageant leurs connaissances et savoirs. 

J’ai également pu concrétiser mon savoir acquis lors de mon parcours estudiantin, en s’inspirant des 

principes de gestion de production, de logistique et de gestion de projet. 

 

Apports techniques : 

 

Mon stage m’as aussi permis de découvrir l’industrie aéronautique ainsi que ses différents moyens 

de production, l’importance d’une bonne organisation des ressources et les opportunités 

d’amélioration existantes. 

Apports pour l’entreprise : 

 

Dans la première partie j’ai pu réduire le taux des refus contrôle final ; suivant démarche DMAIC, qui 

a fait ses preuves dans le domaine de l’industrie, en l’articulant sur 5 phases: (Définir, Mesurer, 

Analyser, Innover et Contrôler) pour faire le suivi et structurer mon travail.  

La deuxième partie j’ai mené à bien la préparation, le pilotage et la validation des DVI (Dossier de 

Validation Industriel  de SED) et la mise en place d’une application informatique de pilotage des DVI. 

Pour la troisième partie, qui concerne le pilotage du transfert de l’activité FADEC MRO j’ai pu 

assurer le bon démarrage de l’activité. 

Ce projet a permis à la Société SAFRAN ELECTRONICS & DEFENSE de concrétiser les gains en 

termes de performance et d’optimiser des temps suite aux changements opérés dans les lignes de 

production et dans la démarche utilisée en préparation et pilotage des DVI, et d’assurer le bon 

démarrage d’une nouvelle activité de P145 MRO FADEC.  

 

 

 



 

SAFRAN ELECTRONICS & DEFENSE, CASABLANCA / 2015-2016 Page 69 
 
 

RAPPORT PROJET DE FIN D’ETUDES 
 

 

 

 

 

Bibliographie et webographie 
 

 

 

 

 

[1] www.shareplace.sds.safran/ (Février 2016) 

[2]  www.safran-electronics-defense.com (Mars 2016) 

[3] Procédure d’acceptation finale réf : SDS 08 003. 

[4] Mettre en œuvre la démarche DMAIC. Auteur - Caroline Fréchet- 

[5] Processus et dossier de validation industrielle  réf : SDS 09 002. 

[6] Procédure SAFRAN, SDS 04 030 : Caractéristiques clés. 

[7] Dossier de fabrication et de contrôle SAFRAN, SDS 4305802001. 

[8] www.techonthenet.com/excel/formulas/index.php (Avril 2016)    

[9] www.excel-pratiques.com/fr/coursVBA (Avril 2016)  

 

 

 

 

 

 

 

http://www.shareplace.sds.safran/
http://www.safran-electronics-defense.com/?utm_source=signmail&utm_medium=mailpro&utm_campaign=signmailEN
http://www.techonthenet.com/excel/formulas/index.php
http://www.excel-pratiques.com/fr/coursVBA


 

SAFRAN ELECTRONICS & DEFENSE, CASABLANCA / 2015-2016 Page 70 
 
 

RAPPORT PROJET DE FIN D’ETUDES 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ANNEXES 
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ANNEXE 1 : AMDEC MSIU BASIC-1000 

 

ANNEXE 1 : AMDEC MSIU BASIC-1000 
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1459M55P32 1851M43P09

1519M83P14 1851M43P10

1519M83P19 1851M50P06

1519M83P21 1853M33P03

1519M89P31 1853M33P05

1754M93P14 1853M33P06

1799M97P12 1960M55P06

1799M97P13 1960M56P05

1799M98P12 1960M82P06

1799M98P13 1960M83P05

1820M27P16 1960M83P06

1820M27P18 1820M33P15

1820M33P14 1851M42P10

P/N
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