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Production : par lot de 1000 pièces, série renouvelable.

Pendant l’usinage, l’opérateur mesure par échantillonnage (5 pièces toutes les 60 minutes), la dimension réalisée ( 32 f8 afin d’établir les limites provisoires de la carte de contrôle de la moyenne et de l’étendue.


Tableau des relevés :

20 échantillons de support d’axe ont été prélevé. L’origine de la mesure a été prise à 31,900.

Les valeurs sont exprimées en micron.


Les valeurs reportées ( Xi ) dans le tableau sont égales à : 

X = valeur lue - 31,900 et sont exprimées en micron.

Travail demandé :

- Calculer les limites provisoires de la carte de contrôle de la moyenne et de l’étendue.

- Tracer la carte provisoire de contrôle de la moyenne et de l’étendue.

- A partir du logigramme de prise de décision (page 3), analyser et interpréter les résultats de cette carte.

- Calculer les paramètres de capabilité du procédé.

Les moyennes des échantillons 4, 6 et 16 sont en dehors des limites de contrôles, ceci est du à des causes assignables que nous avons pu identifier.

Apres avoir pris les mesures nécessaires pour ne plus retrouver ces causes, il faut éliminer ces 3 échantillons anormaux et recalculer les nouvelles limites.

- Recalculer les nouvelles limites en éliminant les points aberrants à partir de la carte provisoire de contrôle de la moyenne et de l’étendue.

- Tracer la nouvelle carte provisoire de contrôle de la moyenne et de l’étendue à partir du tableau de relevés.

Paramètres a déterminer :

Moyenne générale : 
[image: image1.wmf]X

 = Σ
[image: image2.wmf]X

/ r

Moyenne des étendues : 
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Remarque : l’étendue R peut aussi être notée W dans le système anglo-saxon.

Calcul des limites de décision : (NF X 06-031 et FORD)
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Tableau des valeurs des constantes : A’c; A’s; D’c2; D’s2; dn; A2; D3; D4; D’c1; D’s1

	Effectif de chaque
	Moyennes


	Etendues


	Coefficient pour
	
	
	

	échantillon
	Contrôle
	Surveillance
	Contrôle


	Surveillance


	l’estimation de (
	Moyennes
	Etendues



	n
	A’c
	A’s
	D’c1
	D’c2
	D’s1
	D’s2
	dn
	A2
	D3
	D4

	2
	1,937
	1,229
	0,00
	4,12
	0,04
	2,81
	1,128
	1,180
	-
	3,267

	3
	1,054
	0,668
	0,04
	2,99
	0,18
	2,17
	1,693
	1,023
	-
	2,574

	4
	0,750
	0,476
	0,10
	2,58
	0,29
	1,93
	2,059
	0,729
	-
	2,282

	5
	0,594
	0,377
	0,16
	2,36
	0,37
	1,81
	2,326
	0,577
	-
	2,114

	6
	0,498
	0,316
	0,21
	2,22
	0,42
	1,72
	2,534
	0,483
	-
	2,004

	7
	0,432
	0,274
	0,26
	2,12
	0,46
	1,66
	2,704
	0,419
	0,076
	1,924

	8
	0,384
	0,244
	0,29
	2,04
	0,50
	1,62
	2,847
	0,373
	0,136
	1,864

	9
	0,347
	0,220
	0,32
	1,99
	0,52
	1,58
	2,970
	0,337
	0,184
	1,816

	10
	0,317
	0,202
	0,35
	1,94
	0,54
	1,56
	3,078
	0,308
	0,223
	1,777


Nota : dans une fabrication sous contrôle (fabrication parfaitement stable), le risque de dépassement de la limite de contrôle supérieure est de 1%, il est le même pour la limite de contrôle inférieure. Il est de 2,5% pour chaque limite de surveillance. Cela correspond aux probabilités de 99,73% et 95% dans lesquelles la variabilité de fabrication à une probabilité de se trouver.
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Logigramme de prise de décision pour la carte de contrôle 
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	Etude de la 
Capabilité Machine

(loi normale)
	Etude effectuée par : 
	Date : 
	Imprimé inspiré d’un document de la société Ford

	
	Caractéristique :  
	Dimension : 7
	Opération : 
	Machine : 

	
	Numéro de pièce : 
	Désignation de la pièce  DROITE DE HENRY – CAPABILITE -

	Histogramme                                                                                                         Droite de Henry








Tableau de relevé                                                                             Résultats

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	Estimation 

des défectueux :

Maxi =               %

Mini =               % 
	Spécification : 

Capabilité estimé :

8S =
	Moyenne estimée
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Ecart type (s) :
	Observations :
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Note sur la dispersion du procédé :


- Le film de la production


- chute de capabilité
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Extrait du contrat de phase « Phase30 »
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