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ETUDE DE CAPABILITE 
MACHINE LOI NORMALE 

Inspiré d’un document FORD 

Etude effectuée par : JM NOURRY Date : 05/03/13 

Caractéristique : 5 0

5,0+

 Dimension :  20 x 50 Opération : Sciage / Débit 

Ref. pièce : 45 J 10 Désignation pièce : Flasque Machine : Scie 1025 

 

TABLEAU DE RELEVES 

5,40 5,25 5,20 5,15 5,20 5,10 5,10 5,15 5,20 5,10 

5,20 5,30 5,35 5,15 5,05 5,15 5,25 5,15 5,25 5,20 

5,25 5,20 5,15 5,10 5,20 5,10 5,15 5,30 5,20 5,25 

5,20 5,10 5,20 5,30 5,10 5,25 5,15 5,20 5,25 5,15 

5,15 5,05 5,15 5,20 5,10 5,15 5,20 5,30 5,20 5,05 

          

 

Estimation des défectueux Spécification Moyenne estimée Ecart type estimé 

Maxi = 0,003 % 5 
0

5,0+

 X = 5,21 mm s = 0,078 

Mini = 0,16 %  

Etendue à 8 . s = 0,625 mm  Observations / conclusion : 

Indices de capabilité machine à 6 . s : Machine non capable 

Cm = 1,07   Nota : 

Cmki = 0,94   la limite d’acceptation est choisie à 1,33  

Cmks = 1,19   pour Cm et Cmk 

Cmk = min (Cmki, Cmks) = 0,94 

f f cum f cum % 

HISTOGRAMME DROITE DE HENRY 
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Cote maxi = Ts = 5,50 mm 

Cote mini = Ti = 5 mm 

Limite supérieure de 
dispersion estimée 

= 5,525 mm 

Limite inférieure de 
dispersion estimée 

= 4,9 mm 

Etendue à 8 . s 
= 0,625 mm 

(pour un maximum 
de précision) 

 

On saisi les n  
relevés de valeurs 
mesurées. 

On repère le 
maximum et le 
minimum. 

On calcule l’étendue 
de l’échantillon : 

 W = Max - min 

 
On choisi le nombre de classe : 

N = n arrondi avec un maximum de 10. 

On calcule l’étendue d’une classe : w = W / N 
On dispose les N classes de manière à être centrées verticalement. 
On dispose Ti et Ts. 

 
On comptabilise les fréquences contenues dans chaque classe. 
On calcule les fréquences cumulées et en %. 

Les marches d’escalier 
permettent de tenir compte du 
cumul des valeurs sous les 
bornes des classes. 

 
On place les points 
correspondants aux fréquences 
cumulées % / classe. 

Ce point est ignoré 
car trop éloigné / à 
la tendance. 

 
On trace la droite de 
Henry (ajustée sur les 
points). 

 
Ce point correspond à la moyenne dont on peut 
estimer la valeur sur l’échelle de l’histogramme. La 
lecture s’effectue sans tenir comte de l’escalier. 

 
On trace les 
limites Ti et Ts. 

 
On détermine les limites de 
dispersion. On mesure la 
distance entre ces limites. 

 
On complète le bandeau de 
conclusion de l’étude. 

X  : Moyenne estimé graphiquement 

 s : Ecart type estimé graphiquement  

Ti = 

Ts = 

Indicateur Cm et 
Cmk à caluler. Voir 
fiche capabilité 

0,16 99,997 – 99,994 = 0,003 
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ORGANIGRAMME DE DÉCISION 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 

Exemple  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Machine capable 
pour la dispersion 

et bien centrée 

 
 Il est nécessaire de faire une corrélation entre la représentation graphique et les évènements consignés dans le journal de bord pour trouver des 

solutions d’amélioration. L’indice 1,33 constitue l’exigence minimale dans la construction automobile. Certains constructeurs exigent des indices > à 
1,67 et l’on s’oriente vers une exigence minimum de 2. 

Valeurs calculées des indices de 
capabilité machine 

Cm et Cmk 

Cm > 1,33 

Cmk > 1,33 Cmk > 1,33 

Exemple  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Situation impossible 

 NON 

 NON  NON 

☺ OUI 

☺ OUI OUI 

Intervention de réglage 
Intervention 
satisfaisante 

• Changer de moyen de production 

• Améliorer le moyen de production 

• Modifier la tolérance en accord avec le BE et le SQ 

• Réaliser du contrôle 100 % 

OUI NON
I 

Ts Ti 

Exemple  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Machine non capable 
pour la dispersion 

mais mal centrée (déréglage) 

Ts Ti 

- 3 . s 

+ 3 . s 

Exemple  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Machine non capable 
pour la dispersion 

Ts Ti 

- 3 . s 

+ 3 . s + 3 . s 

- 3 . s 


