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CARTE DE CONTROLE

CONTROLE SYSTEMATIQUE DU PRODUIT A 100%

Principe

Le contréle d’un produit a 100% est un controle effectué sur chaque produit fabriqué ;il est .
réalisé lorsqu’il n'est pas tolérable de produire des produits défectueux : pieéces de sécurité,
exigence de qualité totale de la part du client, colt eélevé de fabrication.

Inconvénient
Le travail demandé par ce type de contréle augmente son codt.

CONTROLE PAR ECHANTILLONNAGE

Principe
Il est éffectué sur chaque poste, par prélévement d’un échantillon a intervalle de temps
régulier: c’est un contréle statistique.

Inconvénient
Toutes les piéces ne sont pas contrblées : il existe par conséquent, un risque d’erreur
(connu d’'avance).

CONTROLE PAR MESURE

Principe

La grandeur a contréler est mesurée a l'aide d’'un instrument de mesurage ; 'opérateur
vérifie que le résultat de la mesure effectuée est compris entre la valeur maxi et la valeur
mini, imposées par les spécifications du produit.

Avantage

Le contréle par mesurage permet de «suivre» I'évolution d’une fabrication en série sur une
machine donnée et, éventuellement, modifier le réglage de la machine (ou de changer
I'échantillonnage) avant que les piéce produites ne soient hors tolérances.

Inconvénient

Coliteux lorsque le contréle est manuel.

CONTROLE PAR ATTRIBUTS

Principe :

La grandeur a contrbler n’est pas mesurée ; le résultat du contrdle est du type «tout ou rien»:
la grandeur vérifiée est simplement déclarée conforme ou non aux spécifications du produit.
Avantages

Rapide et adapté aux fabrications en grandes séries .

Colt de mise en ceuvre moins élevé que le contréle par mesure.
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CONTROLE STATISTIQUE en PRODUCTIQUE

* Contréle d’un opération d’usinage

Malgré toutes les précautions prises au cours d'une opération d’usinage, deux piéces usi-
nées succéssivement sur le méme poste ne sont jamais parfaitement identiques ; les
dispertions d'usinage observées sont de deux types :

- Les dispertions systématiques dues a une «dérive» progressive du réglage de la machine
(ex : usure progressive de 'outil).

- Les dispertions aléatoires, c'est-a-dire au hasard (ex : quelle que soit la qualité d’'un
montage d'usinage, la mise en position d'une piéce sur ce montage se fera toujours avec un
léger défaut, variable d’'une piéce a une autre).

L'utilisation d’'une carte de contrdle permet de maitriser & la fois les dispertions
systématiques.

* Contréle de la moyenne

La carte de contréle est un document attaché au poste de fabrication ,sur lequel sont
inscrites :

- les valeurs limites de contrdle L.S.T et L.I.T ( Maxi et mini) de la cote fabriquée.

- les valeurs limites de suveillance de la moyenne L.S.C et L.I.C (Maxi et mini).

* Méthode de contréle
A intervalles de temps réguliers, un test statistique est effectué sur un échantillon de piéces
fabriquées. La valeur de la moyenne ( m ) est calculée et écrite sur la carte de controle ; deux
cas peuvent se présenter :
- 1% cas : la valeur de la moyenne de I'échantilion est comprise entre les deux limites de
surveillance L.S.C et L.1.C ; conclusion : la machine est réglée correctement.

2°™ cas : la valeur de la moyenne est comprise entre une limite de contréle et une limite
de surveillance : il y a un risque de déréglage de la machine.
Pour s’en assurer, un nouveau test statistique avec calicul de la moyenne est exécuté ;sile
résultat est confirmé, on procéde immédiatemnt a un réglage de la machine ; sinon, on consi-
dére que le réglage est correct.
Le calcul des valeurs L.S.T, L.L.T, L.S.C, L.1.C pour la construction de la carte de contrble
s'effectue a partir :
- des valeurs des cotes Maxi et mini de la cote fabriquée,
- de la dispertion aléatoire.

*

Avantage

Permet de surveiller la fabrication sans faire de contréle sur chaque piéce fabriquée (ce qui
serait trop couteux) et d'intervenir rapidement si le réglage n’est pas correct.

LIMITES DE LA CARTE DE CONTROLE

LST Limite de contrdie supérieure
LS.C
W et moyenne
LLC
LIT RIS Limite de contrdle inférieure
Zone de refus
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