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1. Contrôle statistique en production

 + 400 µm

Vous avez retenu de mettre la cote de  94 mm  - 100 µm  reliant deux plans parallèles, dont les normales sont divergentes, sous contrôle statistique.
Un prélèvement de 10 échantillons de 5 pièces a été réalisé. Les résultats sont donnés en mm.

	N°  Echantillon
	mm
	mm
	mm
	mm
	mm
	Wi  µm
	__

Xi  mm
	Si  mm

	1
	94,050
	94,140
	94,150
	94,130
	94,120
	100
	94,118
	0,040

	2
	94,060
	94,100
	94,080
	94,180
	94,110
	120
	94,106
	0,046

	3
	94,130
	94,080
	94,100
	94,150
	94,120
	70
	94,116
	0,027

	4
	94,040
	94,100
	94,180
	94,080
	94,070
	140
	94,094
	0,053

	5
	94,090
	94,160
	94,150
	94,080
	94,100
	80
	94,116
	0,036

	6
	94,120
	94,060
	94,140
	94,130
	94,110
	80
	94,112
	0,031

	7
	94,090
	94,150
	94,060
	94,110
	94,160
	100
	94,114
	0,042

	8
	94,120
	94,120
	94,100
	94,070
	94,120
	50
	94,106
	0,022

	9
	94,170
	94,150
	94,120
	94,050
	94,110
	120
	94,120
	0,046

	10
	94,130
	94,140
	94,100
	94,080
	94,130
	60
	94,116
	0,025


Les films de production ont été tracés : ANNEXE 1. Aucune cause assignable n’est détectée.

L’étude de normalité a été effectuée.

1.1. – Calcul de Cpk 

p = 0,035 mm
1.2. Calcul de Ppm
1.3. Conclusions 

Quelles sont vos conclusions au vu de ces coefficients ?


Quelle carte de contrôle de la moyenne semble la mieux adaptées ?
1.4. Nombre de pièces entre deux réglages
La pente de la droite image du film de production est de :
a = 0,1164 µm/pièce ; Cadence C = 10 pièces / minute, soit 600 pièces / heure

Vous déterminerez le nombre de pièces : M, ainsi que le temps : Tr , entre deux réglages.
1.5. Périodicité d’échantillonnage

Vous déterminerez le temps, T, en minutes, entre deux prélèvements d’échantillons.
1.6. Décision 

Les cartes de contrôle de la moyenne et de l’étendue ont été mises en place.

Périodiquement les échantillons ont été prélevés et les moyennes et étendues ont été reportées sur les cartes. Quelles dispositions prenez-vous au vu des points reportés sur la carte de la moyenne ?
ANNEXE 2
2. Plans d’expériences

Poste étudié
Réalisation de pièces en matière synthétique, d’une pièce de forme cylindrique, de diamètre D et de hauteur finale Y = 19 ± 0,5 mm.

La matière est introduite dans un moule ou alvéole, constitué d’une matrice cylindrique monté sur une table et d’un poinçon inférieur. 
Le poinçon supérieur mobile, vient comprimer la matière depuis une hauteur H jusqu’à la hauteurY
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La raison du plan d’expériences est de savoir comment régler les facteurs sur lesquels il est possible d’intervenir, pour minimiser l’effet de la température sur la variabilité de Y.
La réponse est la distance Y = 19 ± 0,5 mm
Les facteurs retenus après brain storming et diagramme d’ISHIKAWA sont :
H : hauteur de l’alvéole

P : pression de compression

V : vitesse de compression

T : température : celle du local de stockage non climatisé, est différente de celle au moment de la réalisation de la pièce.

Il a été choisi deux niveaux par facteur retenu.
	
	H (mm)
	P (bar)
	V (mm/s)
	T (°C)

	Niveau 1
	50
	20
	2
	5

	Niveau 2
	60
	80
	50
	35

	Groupe
	G2
	G1
	G4
	G3


Les interactions suivantes ont été retenues :
PV, PT, VT

L’expression théorique de la réponse est :

Y~ = M+H+P+V+T+PV+PT+VT
2.1. Choix de la table ou matrice de TAGUCHI.

Vous justifierez le choix d’une table, matrice, L8 
2.2. Affectation des facteurs et interactions

Vous affecterez les facteurs et interaction à la matrice en vous aidant des graphes.

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	Y (mm)

	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	18,7

	2
	1
	1
	1
	2
	2
	2
	2
	23,85

	3
	1
	2
	2
	1
	1
	2
	2
	21,45

	4
	1
	2
	2
	2
	2
	1
	1
	18,1

	5
	2
	1
	2
	1
	2
	1
	2
	20,20

	6
	2
	1
	2
	2
	1
	2
	1
	16,35

	7
	2
	2
	1
	1
	2
	2
	1
	15,75

	8
	2
	2
	1
	2
	1
	1
	2
	20,10


Vous ferez figurer sur les  graphes les facteurs et les interactions

[image: image3]
Vous déterminerez les aliases que vous porterez en haut des colonnes.

2.3. Interprétation des résultats
Moyennes

M = 19,3125 mm

Effet moyen des facteurs

	
	H
	P
	T
	V

	1
	17,225
	20,525
	19,775
	19,025

	2
	21,4
	18,1
	18,85
	19,6
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Tableau des moyennes pour les interactions 

	
	
	T
	
	
	
	
	V
	
	
	
	
	T
	

	
	
	1
	2
	
	
	
	
	1
	2
	
	
	
	
	1
	2
	

	P
	1
	21,275
	19,775
	
	
	P
	1
	20,075
	20,975
	
	
	V
	1
	19,45
	18,6
	

	
	2
	18,275
	17,925
	
	
	
	2
	17,975
	18,225
	
	
	
	2
	20,1
	19,1
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	


L’objectif étant de rendre Y le moins sensible possible à la température, quel réglage est le plus important ?

Vous vous aiderez surtout des graphes.

Quelle valeur doit-on lui donner ?

3. Résolution de problèmes
3.1. Quelle étape figure dans la méthode de résolution des problèmes BULL et le QRQC et qui ne figure pas dans 6 ainsi que dans le PDCA FAURECIA ?

3.2. Recherche des causes
Une étudiante ou un étudiant, vous par exemple, a décidé de rechercher les sources possibles d’économies dans ses dépenses.

Pour cela il réalise un diagramme d’ISHIKAWA qui représentera les causes de ses dépenses.

Il prendra comme causes principales celles correspondant aux 5M.

Après avoir réalisé votre diagramme, vous soulignerez les causes que vous jugez principales et vous barrerez celles que vous estimez sans liaison avec l’effet.
3.3. Diagrammes de PARETO

Soit l’étude des causes de défauts entrainant des rebuts, d’un élément métallique recouvert de colle et placé dans un moule où l’on injecte du caoutchouc.

· Processus : moulage 

· Période de l’analyse : du 01.06.07 au 30.06.07

· Données : recueillies durant l’étude.

Le tableau suivant, après hiérarchisation des causes, a été établi :

	N°
	Types de défauts
	Nbre de défauts
	Nbre défauts %
	Cumul des défauts
	Cumul des défauts %

	1
	Défaut de collage
	128
	40,76
	
	40,76

	2
	Mauvaise qualité du caoutchouc
	91
	
	
	

	3
	Vides
	36
	11,46
	255
	

	4
	Coupures
	23
	7,33
	
	88,54

	5
	Impuretés
	15
	
	
	

	6
	Fissures
	9
	
	302
	

	7
	Autres
	12
	3,82
	
	100

	
	
	314
	
	
	


Vous compléterez le tableau
Vous tracerez le diagramme de PARETO en ne changeant pas la position de la cause N°7 : Autres.
Vous ferez figurer le PARETO théorique ainsi que la droite correspondant à une sélectivité nulle.
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Au vu du diagramme qu’elles sont vos conclusions ?

Si nous nous donnons pour objectif de diminuer les rebuts dus à la première cause, de 90 % et ceux dus à la seconde cause, de 80 %, le diagramme de PARETO, après traitement des 2 premières causes, sera-t-il changé ? Pourquoi ? 
ANNEXE 1
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ANNEXE 2
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Poinçon inférieur fixe durant l’injection et la mise à longueur sous P et V
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Moyennes de 5 échantillons prélevés après la mise en place des cartes de contrôle
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Graphes des effets  et des interactions 		Les tracés ne sont pas exactement à l’échelle
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