QUALITE - CONTROLE 4
Meéthode S.P.C. — Capabilité - Méthode de Henry

” Etude effectuée par : IM NOURRY Date : 05/03/13
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BoURGOONE-FRANGHE COMTE ETUDE DE CAPABILITE Caractéristique : 5 o Dimension : & 20 x 50 Opération : Sciage / Débit
O MACHINE LOI NORMALE
&:}“’ éi‘i’» Inspiré d’'un document FORD
w‘“ ' Ref. piece : 45 J 10 Désignation piéce : Flasque Machine : Scie 1025
HISTOGRAMME DROITE DE HENRY
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TABLEAU DE RELEVES
Estimation des défectueux Spécification Moyenne estimée Ecart type estimé !
o 5,25 5,20 5,15 5,20 5,10 5,10 5,15 5,20 5,10 05 (9]
+0,
. — On compléte le bandeau de
O e e 520 | 530 | 535 | 515 | 505 | 515 | 525 | 515 | 525 | 5,20 Maxd = 0,008 ” 5 X=o2tmm 570078 conclusion de fetude.
releves: de valeurs ) ’ ' ’ ! ’ ’ ' ' ' Mini = 0,16 % X
mesurées.
On repére le 5,25 5,20 5,15 5,10 5,20 5,10 5,15 5,30 5,20 5,25 Etendue a8 .s =0,625 mm Observations / conclusion : —
2?;::5:: etle X : Moyenne estimé graphiquement
’ 520 510 520 530 510 525 515 520 525 515 Indices de capabilité machine a6 .s: Machine non capable s:  Ecart type estimé graphiguement
On calcule I'étendue ! ! ! ! ! ! ! ! ! !
de I'échantillon : Cm=1,07 Indicateur Cm et Nota :
W = Max - mi 5,15 5,15 5,20 5,10 5,15 5,20 5,30 5,20 i= 5 . imi ’ i isie &
ax-min 5,05 Cmki = 0,94 cmk 3 caluler. Voir la limite d’acceptation est choisie a 1,33
Cmks = 1,19 fiche capabilité pour Cm et Cmk
Cmk = min (Cmki, Cmks) = 0,94
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ORGANIGRAMME DE DECISION

Valeurs calculées des indices de
capabilité machine

Wy

/!

Changer de moyen de production
Améliorer le moyen de production

Réaliser du contréle 100 %

Modifier la tolérance en accord avec le BE et le SQ

Il est nécessaire de faire une corrélation entre la représentation graphique et les événements consignés dans le journal de bord pour trouver des
solutions d’amélioration. L’indice 1,33 constitue I'exigence minimale dans la construction automobile. Certains constructeurs exigent des indices > a
1,67 et I'on s’oriente vers une exigence minimum de 2.
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