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Gammes de controle

4CAD Group, expert des systemes d'information pour les entreprises industrielles a développé une fonctionnalité de gammes
de controle dans Sage X3 afin de pouvoir contréler les produits lors de la réception et de la fabrication.

OBJECTIF : Déterminer si le produit est conforme ou non a ses spécifications techniques.

PRINCIPALES FONCTIONNALITES DU MODULE

Paramétrage des gammes de controle

Les gammes de contrdles sappuient sur la fonction standard des fiches qualités qui peuvent étre définies :
» surun article-site

» surun article-frs
» sur une demande d'analyse
» sur un entéte de gamme

» sur une ligne de gamme

Chaque gamme de contréle permet de définir le type de contrdle a réaliser, le repére de plan, le moyen de contréle associé
et son numéro de série, la valeur nominale ainsi que les écarts mini et maxi et en dernier la fréquence de releve.
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Saisie des relevés de controle

Les relevés de controle interviennent lors d’'une entrée en stock ou lors d’'une opération de gamme.

Lors de chaque saisie de valeur, des informations essentielles comme le contréleur, le moyen de contrdle et son numéro de
série, mais également le numéro de série contrélé sera demandé. Cette saisie permet d'avoir une tragabilité globale sur le
contréle.
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BENEFICES

» Réduire les non-conformités.

AVANTAGES

» [dentifier le moyen de controle utilisé.

» |dentifier le collaborateur ayant effectué le controle. » Augmenter le taux de service client.

» Réduire les arréts de production.

» Effectuer un controle qualité pour chaque opération de

la gamme et lors de chaque réception pour des pieces
critiques.

» Tracer les releves .

, . » Participer a la tracabilité totale produit.
» Editer le rapport de controle.
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