CQS Cahier des Charges

CQS est le premier outil de mesure, d‘optimisation et de maitrise de la qualité de soudage par résistance au service
des responsables d'atelier de carrosserie reconnu par les experts et assurances auto. Il a pour réle de vous alerter en
cas de dérive de qualité et de vous proposer des actions correctives afin de garantir que vos chantiers sont conformes
aux normes de sécurité.

Vous pouvez entrer dans une démarche CQS suite a:

Un achat de machine avec Une maintenance ou Une formation aux La mise en place du
mise en service* un SAV* techniques de soudage* process de test plaquettes
Un audit volontaire Un audit imposé par un
de votre environnement expert automobile et/ou
soudage une compagnie d'assurance
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*par un technicien
ou un organisme agréé CQS
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Quelle que soit la «clé d’entrée», vous recevrez une attestation-diagnostic de vos capacités de soudage. Pour chacun
des points qualité ci-dessous, une note vous est attribuée synthétisée par une note moyenne sur 100.
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Phase 2 Optimisation (O Mise en place des actions correctives

Nous vous assistons dans la mise en ceuvre de I’ensemble des actions correctives pour obtenir des soudures par
résistance conformes, répondant aux attentes de la filiere automobile (clients, constructeurs auto, assurances, experts...).

Phase 3 Agrément | O Habilitation a utiliser le label CQS

Apres la mise en place des actions correctives, votre note moyenne générale sera d’au moins 80/ 100. Vous recevrez
votre nouvelle attestation avec la mention «Bonne maitrise du soudage par résistance» et vous serez habilité a
utiliser le label CQS qui garantit la qualité de votre prestation soudage.

Seule la démarche CQS vous permet d’éviter la restitution a vos clients
d’un véhicule potentiellement dangereux aprés travaux de soudage par résistance




Procédure

Phase 1 : Etat des lieux

Evaluation des capacités de soudage de I'équipement par un diagnostic complet de
la station de soudage et de son environnement :

¢ état général de la station aprés maintenance
 alimentation électrique (qualité des lignes et disjoncteurs)
¢ capacités de soudage (vétusté de I'équipement, programmes de soudage, puissance,

performances)
¢ réalisation de plaquettes tests avec mesure du noyau de soudage sur les chantiers :
A Ailes et éléments toles fines C Pied milieu et bas de caisse
B Bloc arriere D Longeron et bloc avant
4 Note de 100% = Capacité a souder des chantiers type A, B, Cet D
4 Note de 75% = Capacité a souder des chantiers type A, B et C
<4 Note de 50% = Capacité a souder des chantiers type A et B
<4 Note de 25% = Capacité a souder des chantiers type A
<«Note de 0% = Equipement non conforme sur I'ensemble des points

Phase 2 : Optimisation

Actions correctives recommandées, selon la note obtenue et les

besoins de I'atelier :

e utilisation a proscrire, investissement dans un nouveau matériel

* optimisation de |I'éguipement ou investissement dans un nouveau
matériel

* |imitation de I'utilisation de I'équipement a certains types de chantiers
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UA\-\ --------------------------------------------------------------------------------------------------------
Vérification que le contréle annuel obligatoire du poste de soudage est effectué.

<4 Note de 100% Maintenance annuelle effectuée

1l

4Note de 0% Maintenance annuelle non effectuée

Phase 2 : Optimisation

Mise en place d'une visite annuelle ou semestrielle avec contréle de I'équipement et de son envi-
ronnement par un technicien agréé CQS, test de capacité de soudage. Remise en état si nécessaire.



Procédure

[ FORMATION / e\
Phase 1 : Etat des lieux (
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Evaluation des capacités de vos opérateurs avec :

» controle théorique des connaissances indispensables a la bonne utilisation d'un poste
de soudure et a la réalisation de points de soudures conformes : obtention d’une note
sur 100.

* contréle pratique sur plaguettes tests : obtention d’'une note sur 100.

Calcul de la note moyenne.

Bonnes connaissances théoriques et pratiques des opérateurs Note = 80% »

Connaissances théoriques et pratiques

2 = 3 50<Note<80% »
des opérateurs a compléter

Insuffisance des connaissances théoriques
et pratiques des opérateurs

Note < 50% p

Phase 2 : Optimisation

Formation des opérateurs et des responsables aux techniques et
contraintes liées au soudage des véhicules actuels.

Phase 1 : Etat des lieux g‘

Vérification de la mise en place systématique de tests de soudage sur éprouvettes avant
chaque chantier, en vue de garantir la résistance de |'assemblage a effectuer

Présence d'une valise test et respect systématique de la procédure Note de 100% »

Note de 25% P
Note de 0% ™

Présence d'une valise test mais non respect systématique de la procédure

Pas de présence de valise test en atelier

Phase 2 : Optimisation

Mise en place du process de tests systématiques sur plaquettes avant chaque soudage



Nos experts CQS sont a votre disposition pour effectuer un audit complet de votre process
soudage et peuvent également vous proposer des intervenants agréés CQS :

1 pour le remplacement ou l'optimisation de votre matériel et la fourniture
de postes de soudure adaptés a vos besoins

2 p pour la maintenance et le SAV de votre matériel
3 p pour la formation de vos opérateurs
4 P pour la fourniture d'éprouvettes (plaquettes test)

Contactez vite un conseiller CQS : Contactez un intervenant

contact@cgsoudage.com

agréé CQS:

Tél. 06 21 21 45 69 GESTION DE LA MAINTENANCE
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maintenance@cqsoudage.com

GESTION DES ATTESTATIONS
= attestation@cqsoudage.com

GESTION DES FORMATIONS
Www.cqsoudage.com formation@cgsoudage.com
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