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La définition de la capabilité d'une machine ou d'un procédé et :

"La mesure établissant le rapport entre la performance réelle d'une machine ou d'un procédé et la performance
demandeée.”

Autrement dit une machine qui "tient" le centiéme aura une capabilité machine (ou C.M.) :
- de 10 s on lui demande de faire des pieces dont |es tolérances sont de 1 dixieme,
- de 20 s lestolérances sont de + ou - 1 dixiéme (= 2 dixiemes)

Prenons |'exemple d'une usine produisant des voitures, et considérons que les performances de cette usine sont
représentées par lalargeur de sa porte; pour prendre une image smple, la"capa’ pourrait ére le rgpport entre la
largeur dela porte et lalargeur des véhicules qui doivent en sortir, plus latolérance sur cette largeur:

Pour desvoituresde 1,8 m + 0,10 m delarge::

- une porte de 1,85m donnera un C.M. de 0,97 ce qui obligeraatrier les véhicules, ou a"taper" sur ceux qui
sont un peu trop larges pour sortir. Dans ce cas on dit que I'on a affaire aune usne NON CAPABLE.

- une porte de 3 m donnerait un C.M. de 1,6 (30% de marge de chague coté),



- une porte de 3,8m donnerait un C.M. de 2.
Un C.M. de 1,67 e lalimite inférieure a partir de laguelle on considére qu'une machine et CAPABLE.
Il est évident que plus la porte seralarge, moins UN conducteur aura de chance d'accrocher un de ses montants, sauf s
c'est UNE conductrice réveuse qui, ayant peur du montant gauche, serre trop adroite.

C'est pourguoi parfois on accroche une bale de tennis au bout d'un fil en face de la dite conductrice en la priant de
visr labdle:

Auquel cas, dle seratoujours parfaitement centrée, et une porte de 2,5 m présentera aors moins de dangers potentiels
gu'une porte de 3,8 m non équipée de ce dispostif de centrage.

Cette notion de centrage est statistiquement matéridisée par le CM K.

Autrement dit, une machine qu aun C.M.K. de 1,33 sera préférable a une machine ayant un C.M. de 2.

Le cacul des C.M. et autres C.M K. résulte de données statistiques i ssues de la mise sous controle type S.P.C.
On digingue dors 4 cas defigures:

1) lesmachines NON CAPABLES, (C.M. inférieur a1,67)
qui imposent un trie & 100 % des produits issus de cette machine
2) les machines CAPABLES (C.M. compris entre 1,67 et 3)
qui permettent un contréle statistique de la production par prélévement de 5 pieces toutes les heures
3) lesmachines de BONNE CAPABILITE (C.M. comprisentre 3et 5)
le prélévement pourra ére limité a5 piéces toutes les 2 heures
4) enfin, les machines TRES CAPABLES ( C.M. supérieur 45)
dont on peut contréler la production qu'une fois par s&rie ou équipe.

Cette notion de cgpabilité peut ére éendue a un ensemble de machines affectées a la fabrication d'un produit, on
parlera aors de la capabilité d'un process ou C.P. et C.P.K.

Le suivi dans le temps de cette donnée permet de vaoriser fonctionnellement les progres rédisés.

Ce suivi couplé au suivi des indicateurs de productivité type T.P.M. permettra de faire de la productivité vraie cest-a
dire plus de quantité avec plus de qudité.

Il est & noter que la prise en compte de I'expérience de I'opérateur, des la conception des machines, est primordiae
pour obtenir une bonne capabilité.

Les saules fois ou hous avons obtenu des capa de 4 ou 5 des le démarrage, sont les fois ou nous avions affecté la future
machine a un opérateur, en lui faisant valider les plans de conception au fur et a mesure de leur rédisation par le B.E., et
en confiant a cet opérateur une partie du montage de cette machine.



P.S. : Notre exemple de porte dusine et de véhicules qui en sortent est le moins mauvais que nous ayons trouvé (de
méme, pardon Mesdames, pour la conductrice maadroite).
Merci de nous proposer un autre exemple, mieux adapté.



