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* Sont autorisées :

· les calculettes
* Sont interdits :

· Téléphone portable, PC portable et documents.

* Par question demandant un résultat numérique, vous donnerez : les expressions littérales, les expressions numériques et les résultats.
* Tous les développements et réponses figureront sur ce document.
* La rédaction doit être réalisée à l’encre.


1. Qualité : généralités, prix qualité et certification
1.1. Quels documents, quelles personnes, avant le XXème siècle, ont été les précurseurs de la qualité telle qu’elle a été développée au XX ème siècle ?
1.2. Au début du XXème siècle, quels types d’outils ont été mis en place et utilisés en qualité ? Dans quelle étape de la vie du produit, ont-ils été utilisés ?

1.3. Quels sont les 6 acteurs ou éléments, qui interagissent et qui doivent être en équilibre pour maintenir et améliorer la politique qualité d’une entreprise ?
1.4. Les prix qualités sont-ils attribués suivant des références internationales ?

1.5. Ces 6 éléments sont-ils pris en compte par les divers prix qualité ?

1.6. Le référentiel ISO 9001 version 2000 concerne-t-il tous ces éléments ou seulement certains et lesquels ?

1.7. Le nombre de normes concernant la certification ISO 9000 version 2000, a-t-il augmenté ou diminué ?

1.8.  Dans la norme ISO 9001 version 2000, il existe 3 modules :H, D et E. A quoi correspondent-ils ?

2. Démarche 5S
2.1. Quels sont les objectifs de la démarche 5S ?
2.2. Cette démarche est-elle applicable à tous les services ? Pourquoi ?

2.3. Nous admettrons que la démarche 5S est mise en place en 4 étapes qui déroulent chacune les 5S. 

a - Suite à la première étape, quel est le pourcentage de mise en place des 5S ?

b – A cette étape, quels sont les documents réalisés et à quoi servent-ils ?

3. Démérite – Mérite ANNEXE 1
3.1. Dans le cadre du SQFE un client a mis en place une cotation au démérite de la fourniture 

suivante : 
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Le non respect de la cote D entraînera la destruction de l’ensemble au montage

Le non respect de la cote L provoquera rapidement l’impossibilité d’utiliser l’ensemble
Le contrôle est réalisé des calibres entre, entre pas. 

Pour la cote L un calibre à mâchoires est utilisé.et pour la cote D par un tampon.

Deux cas seulement, sont possibles :


Spécification bonne : le calibre ou le tampon entre



Spécification mauvaise : le calibre ou le tampon n’entre pas

L’échantillon de 10 pièces du mois d’avril, a donné les résultats de contrôle suivants :
	N°
	L
	Cotation de L
	D
	Cotation de D

	1
	Entre
	
	N’entre pas
	

	2
	Entre
	
	Entre
	

	3
	Entre
	
	Entre
	

	4
	Entre
	
	N’entre pas
	

	5
	Entre
	
	Entre
	

	6
	N’entre pas
	
	N’entre pas
	

	7
	Entre
	
	Entre
	

	8
	Entre
	
	N’entre pas
	

	9
	Entre
	
	Entre
	

	10
	Entre
	
	Entre
	


  __
a – Quel est le Du de la fourniture pour le mois ? Tous les calculs figureront.
b – Quel est le NNQ de la fourniture pour le mois ? Tous les calculs figureront.
c – Quel est le NQL de la fourniture pour le mois, avec justification ?
3.2. Pourquoi passer du démérite au mérite démérite et dans quels cas d’application ? Quelle cotation proposeriez-vous ?
4. Contrôle statistique
4.1. Capabilité du moyen de contrôle
La spécification suivante doit être mise sous contrôle statistique par mesures.
Longueur extérieure de 30 mm ± 90 µm réalisée par tournage.
Le processus est stabilisé : rebuts et taux de disponibilité du procédé en accord avec les prévisions.
Un micromètre d’extérieur de capacité 25 mm – 50 mm, résolution de 1 µm,U = 8 µm, a été choisi.
La capabilité du moyen de contrôle est-elle compatible ? Démontrez.
4.2. Relevé – Histogramme – Capabilité – Indice de centrage et Ppm
Deux échantillons de 62 pièces ont été prélevés et l’histogramme suivant a été tracé, figure 1.
Les résultats portés sur les histogrammes sont en µm. Il faut ajouter 30 mm pour obtenir les valeurs mesurées.


[image: image3]
[image: image4]
L’histogramme étant bimodale, deux histogrammes ont été tracés ; un par échantillon de 62 pièces. Les histogrammes ont été imbriqués sur le même graphique, figure 2.
a – Donnez les raisons possibles de la stratification
b – Si la droite de Henry avait été tracée à partir des 122 relevés, quel aurait été son aspect ?
c – A partir de l’échantillon de 62 pièces donnant l’histogramme de gauche, vous déterminerez le nombre de classes Kt et vous comparez votre résultat au nombre de clases utilisée pour cette histogramme.
d – A partir de ce même échantillon vous déterminerez : Cp Cpk et Ppm








      _


Connaissant la valeur de  = 9 µm et la moyenne, X = 30,029 mm,vous déterminerez :
Cp = 




; Cp = 





; Cp =

Cpk =




; Cpk = 




; Cpk =

Ppm =




; Ppm = 




; Ppm =

Quelles sont vos conclusions ?
ANNEXE 1
	COTATION
	CRITERES

	55
	Nécessite un rattrapage

-   Défaut de sécurité ou de réglementation 
[image: image5]
· Défaillance entraînant la destruction de l’organe ou la destruction du matériel de reprise

	15
	Retouche impérative

· Défaut d’aspect inadmissible découvert à coup sûr par tous les clients.

· Panne entraînant une immobilisation du produit.

· Défaut important empêchant la reprise ou le montage

	5
	MERITE LA RETOUCHE

· Défaut d’aspect critiqué par la plupart des clients.

· Défaillance provoquant un mécontentement du client.

· Défaut perturbant le montage

	3
	·  Sans incidence visible sur le résultat instantané, mais nécessite un recentrage de la caractéristique.

· Imperfection d’aspect généralement admise par le client.


ANNEXE 2 

Formulaire 
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