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- MSP - Rappel présentation

e Tous les procedés quels gu’ils soient sont
Incapables de produire toujours EXACTEMENT
- le méme produit. Ces variations proviennent de
I'ensemble du procédeé

e L’'analyse permet de dissocier 5 eléments
=> 5 causes fondamentales responsables de la
dispersion : les 5 M
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_ Analyse de la dispersion

e Repartition en forme de cloche
B * La pc,)si!:ion moyenne => Indication de reglage du
procédé (machine)
~* La largeur de bande de la courbe est appelée
dispersion
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mkse de la dispersion et avantages

e Dans les cas traditionnels, si une courbe n’a pas
la courbe en forme de cloche => c'est qu’il se
e passe « quelgue chose » sur le procéde

2Eme réglapge

=> On va pouvolir :
— distinguer 2 types de causes
— rectifier ces deérives
— éviter de produire du NON CONFORME ou du HT
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i e,

- MSP SPC

e Etablir la capabilité du procédé de fabrication ou
du processus (connaitre la courbe en cloche
potentielle de la machine et du procéde)

e« Connaitre et mettre en place les toléerances
acceptables

 Faire des prélevements et mettre en place des
cartes de surveillances (ou de contrdle) pour

surveiller et piloter sa machine , son procede
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ctifs des cartes de controles

e Donner une image de la facon dont le processus
- de fabrication se deroule

Date 23/02
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-\ Avantage de leurs utilisations

e Déterminer le moment opportun pour un reglage
(de la machine, du procéde) : elles aident a la

décision

e Connaitre la capabilité du procedé, c-a-dire le
niveau de qualité acceptable (les ppm
acceptable)

e« S’assurer gque cette capabilité n’évolue pas (et
déclencher actions si nécessaire)

e Stimuler I'amélioration constante de la qualité
du procéde
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Etape 1
bservation do procéde
But : connaitre la variabilité naturelle du procéde.
Comment : réuliser une carle de contrdle sany limite

I

Ftape 2
Calenl des cartes
But : lixer les limites dos viriations géndrés par les causcs Communes
Comment : en urilisant la moyvenne des élendues observees en | ou 4, J

El:;pe 3
Buts : prévenir I'appaniion des causes spectales,
{couvtir les actions susceptibles d"améliorer la capabilité du procgdc.
Comment : détecter sur les carles les variations de réglage, el de capabilité,

sz

| E—li‘.}lt‘ 4
But : uméliorer la capabilité du procede.

Comment : cn résolvant les problémes mis en évidence par |"gtape J
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o Sous controéle
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es situations

Graphique

Description

Procédé sous controle

= Les courbes Xoet R oscillent de ‘chuque coté
de Iz moyvenne,

= 2/3 des points sool dans le tiers central de la
carte.

e Hors controle « point hors limite »

Graphigue

Description

IE”“"l.l
.-_.!-r’

Point hors limites

e demier point tracé a franchi vne limile de
contitile,

Diécision carte des movennes

Décision carte des étendoes

de la valeur de 'écart qui sépare le point

Régler le procédé

de la valeur cible.

Cas limite supérieure
= Lu capabilité machine se déériore. T
Feut troover 'erigine de celle
déiérioration ¢l nlervenir.
= 1l ¥ & une erreur de mesure,
Cas limite inféricure
* La capabilité machine s'améliore.
= Le sysiéme de mesure est blogué,

e Hors contrbole « tendance d'un coté »

Graphigue

Description

Tendance supérieure nu inférieure

7 points consécutifs sont supérieurs ou
inlérenrs & la movonne.
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_ Utilisation de la MSP

o e Pour la production de pieces, de produits (80 %
S de son utilisation)

e Pour la mise en place du 6 Sigma :
— c'est l'outil
e Qui permet d’analyser les causes

e De piloter son processus pour aboutir a une tenue des 6
Sigma - (3.4 ppm de defauts)

10
knowllence.com Knowllence




mives avec l'outil de SPC - QUASAR

e 2 modules de bases :

-  Données techniques SPC
OUASAR

Données techniques SPC

| gl |
el
JUASAER Soclution:

QUASAR

Poste de controle SPC
[ gl |

— Poste de controdles SPC

[ |
JUASAR Seolutions

e 1 module optionnel :

QUASAR

Poste de contréle capabilité
[ e |
kd

QUASAE Solutions
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SAR- Données techniques

Le modue Données Technigues SPC  [EINTENEEG— ]

permet de créer (ou de récupérer depuis

un systeme exiemse) les enragistremenis upem

de base tels qgue : —.

-Les références @ Lo Mulia e | Gendes | ot s |
L -Les machines Erad T

-Les opérations de fabrication e [ FE |

-Les intervenants externes {fournisseurs. ) Ton e e ——

-Les cades des defauss Saaratibie [ I —

bnced I [ ]

Il 25t possible d'associer un schéma et un Homm I 1

document  pour  certains  fichiers. P ) Bl ]

L'ensemble des &ditions peut &galemen: it I | |

étre paramétrée aux formats code-bares e | R L

fcode 30 ou EAN 13} powr faciliter la ELoeetEr AT LN = e

saisie des operateurs.

Définition des droits d’'accés

Fichigd { PROFE LETILISA TELIR

L'ensemble du progiciel QUASAR Code prail B oo EOFERUTLERTECR. E -

repose sur la définition de droits Paut deporkthe PR g | ot on i o |
. 2 Pods o oawtds HO |EW-!I-‘-:HIJ Dt Tehiiguss PEF | Erplodytion FEF |
d'accés. Pachs da corkibe O | Dorrins Tackrus GH | Pasis da conbila G | Dionvins Tachngar b |
Derraa Techmigrn 3PC |Pw.-druubh':h'_ Pads de conbile Cag sbdis | Dioredez Techrapac R |
Toutes les fonctions sont = oot o T — I saoe convesiets 3l
paramétrables sur 4 niveaux e e S %
aucun accés — visualisation — créer ;:*;;m:mﬁ* T SIR AR Ty ARk
et modifier — supprimer et rayer Leajruirordad fouer - Gt - Famipns:. BEER
e I - B i T
Frctiam dax opiabons de (drcabon ok ﬁl-Mpﬂr:H“u‘gwl: IELX
aque utilisateur peut se voir Frimimbome e 4 ke e g, EEER _
assan:_ier un profil persnr_malisé_eq T !Lilﬂmi
génerique, un code société, ainsi B Bkl | Modigpe  qmew e 151004 ¥ am

gu’une langue d’utilisation.

QS — SPC est disponible en francais, anglais, italien et espagnol
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ASAR- Données techniques

e Fichiers de tracabilité

- ———

. I' -

. * Gammes de controles
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lls correspondant aux diférents 2léments
de la production & enregistrer dans Q5 —
SPC. Ces fichiers sont de  differentes
nawres o1 sont tous  entiérement
configurables dans le but de faciliter la
saisie pour les cpératewrs ;

« Les &vénements : maintenance machine
changement de lot.  changemen:
d'éguipe,..

= Les relevés - par exemples, le n*d'OF,
I'équipe ainsi que toute  infarmation lige
au process de production. Ces données
peuvent provenir de fichiers externes ou
saizis manuelement.

» Les causes et les actions correctives | si

Les gammes de conirole sont constituées
de caracierisiigues dimensicnnelies
(miesuras) ou aux stiributs (defauis).

Elies s'appligusnt genéralement 3 une
référence ou A un groupe de réfarznces,
a5500ies & une machine ou & un groupe
de machines

C'est dans la gamme de contrdle gue sont
définies  les  waleurs nominales, les
iolérances de fabrication, la taille de
I'achantillon, la fréquence de prelévement
et le mode de saisie.

Fichicr : AR [HE

Frivei de sisliis

Comeipa Ok b ks k]
b o
TR | Ry il
(R =
¥ L ap e kil (s TR T R le AACAR) 1' XA
R Hocdbpo gasn e M40
Jota b v g -
amesricpes (b cimal) A
et
Haun
TR e [ vace [ a0

sEe s e

[EETH

|t

= Dt sl
I Ervsigminiand il
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e Ouverture d'une gamme

ﬂUASAR— Poste de controle

-+ Recupération de donnees

-« Ecran de saisie

e Carte de controle

e Deétection d'anomalies

Les capabilités associgss 3 une care de
contrdle sont acoessibles dirsctement sur
le poste. Plusieurs représentaticns
- - 7 - i . ¥ kel
graphigues sont proposess o hislo-
e Capabilites en ligne oo, covoe do Gass. ose o

Henry, courbe de Kolmogorow. feis [

(pour les AMAec Process) s smes wmwe

150 TS516949, MESA, FORD, AFMOR,

-

EHIH

CMOMO. Les documents siatistiques de
validation sont fournis lors de Facquisition
du logicied,
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_ Pour en savolir plus

M. Emmanuel Décoret

iInfo@knowllence.com
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