Licence pro MPmétro

Eléments de cours

La Maîtrise Statistique des Procédés

Appelée également SPC (Statistical Process Control)

1- Objectifs de la Maîtrise Statistique des Procédés (MSP) :
C’est sans doute le seul outil qui tend vers le « 0 » défaut. C’est un moyen d’analyse statistique permettant l’amélioration des procédés de production par une meilleure connaissance des résultats et l’élimination systématique des causes d’anomalie.

La MSP s’appuie donc sur deux concepts de base :

· Suivi et pilotage des procédés par carte de contrôle,

· Etude des capabilités.

Objectif de la MSP : Stabilisation des procédés quant au respect des valeurs cibles et réduction  progressive des dispersions afin d’obtenir la sûreté de la réalisation des produits.

2- Surveiller un procédé par carte de contrôle :
2.1- Modélisation d’une production :
L’analyse des productions sur une machine montre qu’en l’absence de déréglage, la répartition des produits suit une loi en cloche selon une loi : la loi normale. On l’appelle également loi de Gauss, loi de Laplace Gauss.
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2.2- Présentation d’une carte de contrôle :
2.3- Compléter une carte de contrôle :
Etape 1 : Calculer les paramètres de contrôle.

Il existe 2 paramètres de contrôle :
· Un paramètre de position : la moyenne arithmétique :
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Elle donne une indication de la position de réglage de la machine.

· Un paramètre de dispersion : l’étendue :

C’est l’écart entre la plus forte et la plus faible des valeurs.

      R  =  écart entre la plus forte et la plus faible des valeurs


Etape 2 : Calculer la moyenne des moyennes         et la moyenne des étendues        .

Etape 3 : 
( Reporter les valeurs calculées à la 1ère étape sur les parties :

· Suivi de la variation de la moyenne,

· Suivi de la variation de l’étendue.

( Tracer également l’axe de la moyenne des moyenne, l’axe représentant la cible et l’axe de la moyenne des étendues.

Etape 4 : Calculer et reporter les limites de contrôles inférieures et supérieures.

Pour la carte des moyennes :

Limite de contrôle supérieure : LSCX = Cible + A2(R

Limite de contrôle inférieure : LICX=Cible - A2(R

Pour la carte des étendues :

Limite de contrôle supérieure : LSCR = D4(R

Limite de contrôle inférieure : LICR = D3(R

A2, D3 et D4 se déterminent à partir de tableaux et dépendent du nombre de pièces de l’échantillon.
2.4- Analyser une carte de contrôle :
Le principe de base est de considérer que tout le système est soumis à des variations aléatoires. Tant que ces variations de la sortie restent dans les limites acceptables, on n’intervient pas.

Dès lors que la variation sort des limites admissibles, on considère que le système n’est plus sous contrôle (risque de produire des pièces mauvaises) et, dans ce cas, il est urgent d’intervenir.

Augmentation de l’étendue :

Cette augmentation est généralement due à une usure, un déréglage, une casse, etc.

Variations des moyennes :

Un dépassement isolé demande un réglage du procédé, après avoir déterminé l’origine de cette dérive, à l’aide de l’étude de l’historique de la  production (journal de bord).
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3- Mise sous surveillance d’une production :
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	Etape 1 :
	Observation du procédé :

· Vérifier que la répartition des produits suit bien un modèle géométrique.

· Sélection de la taille des échantillons,

· Fréquence de prélèvement de l’échantillonnage.



	Etape 2 :
	Calcul des cartes de contrôle.



	Etape 3 :
	Il faut détecter sur les cartes les variations de réglage.



	Etape 4 :
	Le but est d’améliorer la capabilité du procédé. La façon de procéder est de résoudre les problèmes mis en évidence par l’étape 3.


Calcul des indices de procédé :
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 
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Fréquence d’échantillonnage :

C’est le rythme de prélèvement des échantillons. Il ne doit ni être trop rapide (travail important de l’opérateur) ni être trop lent (non représentatif des aléas).

Une règle empirique indique que la fréquence d’échantillonnage doit être de 4 entre deux réglages successifs (ex : si réglage d’un procédé stable toutes les 4 h, un prélèvement sera effectué toutes les heures).

Taille des échantillons :

Là encore, il s’agira de trouver un bon compromis entre représentativité et temps passé au contrôle. Traditionnellement en mécanique et pour des raisons de facilités de calculs, on retient la taille des cinq pièces consécutives par échantillon. Des tables statistiques indiquent des tailles optimales dans certains cas particuliers.
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