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PLAN

» La méthode 5M
> La loi de Pareto : Méthode ABC

» La méthode AMDEC



Diagramme de causes et effets

Le Diagramme de causes et effets, ou diagramme d'Ishikawa, ou diagramme en arétes de

poisson ou encore méthode des 5M, est une démarche qui permet d’identifier les causes possibles
d’un probleme ou un défaut (effet). Elle donne une représentation claire et visible par tous les

membres du groupe, grace a un classement par familles et sous-familles.

Main
d'oeuvre

Matériel Matiere

Effet

/

Méthode Milieu




Déroulement

Au cours d'une session en groupe, on cherche a identifier les causes d'un effet précis. Ce peut étre

un probleme technique et on classera la cause dans une des catégories applée 5M:
=M1 - Matieres :pieces...

=M2 - Matériel : recense les causes probables ayant pour origine les supports technique,
Machines, capacité, age, maintenance

=M3 - Main d'oeuvre ;. motivation, formation, experience, probleme de compétence, probleme
d’organisation

=M4 - Milieu : environnement physique, éclairage, bruit , température, climat

=M5 -Meéthodes : instructions, manuels, procedures, modes opératoires



Exemple

Milieu Meéethode Matiere

Mauvaise gestion Sensible aux réglages

La luminosité

La distance entre I'écarn

et le projecteur Mauvaise qualité

Mode d'emploi manquan

Mauvais fonctionnement
du projecteur

Projecteur dépassé Manque de formation

Pas assez d'entretien

Mauvaise communication

Probéemes liés aux branchements

Mateériel Main d'oeuvre



| ol de Pareto: Méthode ABC




| oi de Pareto: Méethode ABC

Le diagramme de Pareto est un graphique représentant
I'importance de différentes causes sur un phénomene. Ce
diagramme permet de mettre en evidence les causes les plus
Importantes sur le nombre total d'effet.

Principe: Cette théorie suggere donc que 20% des causes
sont responsables de 80% des effets



Meéthode ABC

Reprenant le principe du diagramme de Pareto, la méthode ABC
propose de distinguer trois classes A, B et C qui se distribuent de la
maniere suivante :

Classe A: représente 80 % de I'effet observé :(les plus importants)

Classe B : représente les 15% suivants (moyennement importants)

Classe C : représente les 5% restants, celle des éléments de moindre
Importance selon le critere choisi



Exemple d’application

Un examen des donnees rassemblées par le service de qualité dans un
atelier de fabrication des chemises au cours d'une peériode de 50 jours,
fait ressortir un taux de reparation des retouches tres elevé. Ayant pris
note de la situation, l'entreprise decide d'entreprendre une action
corrective systéematique qui consiste a donner la priorité aux types des

retouches les plus importants.



Données

Type des Réparations Quantité

. [E———

Montage Poignet I 3639 |

Boutonniere I 666 J
... Defaut Tissu I 132 :
- Bouton L3
______ OurletduBas | 313
| Montage Col | 4583
_______ Supiquage Col | 846 |
______ Empiécement | 152
...... LN

| Autres Réparations | 67




lere Etape

> Classer les eléments par valeur décroissante en fonction de la

quantite des retouches.

»Calcul des frequences et Faire le cumul des résultats dans le méme

ordre.

En les regroupe dans le tableau suivant :



Type des Réparations [Quantité [Fréquence |Cumul Zone
Montage Col 4583| 0,35376303( 0,35376303
Montage Poignet 3639| 0,28089541( 0,63465844 A
Plaquage Poche 2168| 0,16734851| 0,80200695
Surpiquage Col 846( 0,06530297| 0,86730992
Boutonnieére 666| 0,05140872| 0,91871865 B
Bouton 389| 0,03002702| 0,94874566
Ourlet du Bas 313| 0,02416056| 0,97290622
Empiécement 152 0,01173292| 0,98463914] €
Défaut Tissu 132( 0,01018912| 0,99482826
Autres Réparations 67| 0,00517175 1

Total 12955




2eme Etape

> Choisir I'eéchelle, par raison de faciliter la lecture

» Rapporter les élements en abscisses.

»Rapporter les valeurs en ordonnées : les quantités a gauches et le

cumul des fréquences a droite.

> Tracer la courbe et déterminer les zones A, B et C.



Diagramme de Pareto représentant la quantité des

retouches
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Diagramme de Pareto ,Classification ABC
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Conclusion

»>Les types des defauts qui demandent des remedes urgents sont les types
Montage Col, Montage Poignet et Plaquage Poche, ils représentent 80%
de I'ensemble (classe A).

> Les types des défauts moyennement importants, sont les types
Surpiquage Col, Boutonniere et Bouton, ils representent 15% de

I’ensemble (classe B).

»>Les types des défauts de moindre importance sont les types Ourlet du
Bas, Empiecement, Déefaut Tissu et Autres Réparations, ils representent

5% de I’ensemble (Classe C).



Application

On cherche a résoudre un probleme de casse sur une ligne de fabrication de

produits en verre. Apres recherche, une liste de causes possibles a eté etablie.

Une feuille de relevé a éte remplie. La grandeur de mesure est le nombre de fois

ou la cause est verifiée. Butée qui ne fonctionne pas 3 fois
Patins qui ne serrent pas 10 fois
Lubrification qui ne se fait pas 2 fois

» Conclure R .
Yentouse de maintien qui lache 1 fois
Tapis de transfert qui se bloque 4 fois




Analyse des Modes de Défaillance, de leur
Effets et de leur Criticite (AMDEC)

*C’est un outil d’analyse qui permet de construire la qualité des
produits fabriques ou des services rendus et favorise la maitrise de la
fiabilité en vue d’abaisser le colt global.

*Elle est applicable :

v'a un produit : AMDEC produit,
v'aun processus : AMDEC processus,
v'a un systeme de production : AMDEC moyen de production.

*Nous allons nous intéresser a PAMDEC moyen de production
(AMDEC machine)



L'AMDEC « Moyen de production »

[’ AMDEC est une technique d’analyse prévisionnelle qui a pour
objectif :
»D’identifier les causes et les effets de deéfaillance d'un moyen de

production.
»D’1identifier les actions pouvant eliminer (ou du moins reduire) ces

defaillances

La methode consiste a imaginer les dysfonctionnements menant a
I'echec avant méme que ceux-ci ne se produisent. C'est donc
essentiellement une meéethode predictive.



Déroulement

«Constituer :un groupe de travail pluridisciplinaire (production, maintenance)

*Définir :les limites de 1’étude (objectif, délais, systeme)

*Présenter :le systeme, son environnement et decouper celui-ci en sous-ensembles
fonctionnels

*Recenser :les modes de défaillances

*Rechercher :les causes de defaillances (ISHIKAWA)

Etudier :les effets de chague déefaillance et les consequences les plus probables
sur le systeme

*Recenser :les moyens de détection existants.



En genéral

L'A.M.D.E.C. " Moyen de production " par |'analyse des pannes,
la frequence d'apparition et les temps d'arrét, favorise :

La mise en place des plans de maintenance préventive
L'organisation et la realisation des actions de maintenance

Amélioration des conditions d'intervention



Tableau général de PAMDEC

Dénomination | Fonction Mode de Cause de Effet de FI G Recommandations
défaillance Défaillance défaillance et Remarques
L'élement ou la Fonction Exprime de Causes qui Conséguences solution envisagée
partie du principale quelle maniére | sont al’origine de cette pour remédier au
systeme de cette fonction de cette défaillance probléme.
[’élément ne fait plus ce defaillance
ds le sous- gu'elle est
systeme sensée faire
Que peut-il-
arriver a
I’élément?
de quelle facon
I’élément
n’assure plus
safonction ?
Exemples: Exemples: lIs sont
-Blocage -Vieillissement relatives a:
-Arrét du -Perte de e L'arrét de la
fonctionnement | |:5limentation production du
_-Arrét _ électrique moyen
intempestif - Erreur * La non qualité
humaine du produit
* La sécurité
des biens et

des personnes




Evaluation

L'évaluation se fait selon 3 criteres principaux :

v'G:la gravité

v'F:la fréguence

v'D:la non-détection

Chaque critere est evalué dans une plage de notes. Cette plage est
determinée par le groupe de travail. Plus la note est élevee, plus sa

severité est grande.



| a Gravite

Elle exprime I'importance de I'effet sur la productivité du moyen
de production.

e groupe doit decider de la maniere de mesurer |'effet.

Exemple :

Effet sur le temps d'arrét de production
»note 1 : inferieur a 4 heures

»>note 2 : inférieur a 24 heures

»note 3 : inferieur a 1 semaine

»note 4 : supérieur a une semaine



|_a frequence

*On estime la peériode a laquelle la défaillance est susceptible de se
reproduire .

Exemple :

»note 1 : moins d'une fois par an
»note 2 : moins d'une fois par mois
»note 3 : moins d'une fois par semaine
»note 4 : plus d'une fois par semaine




_a non-detection

Elle exprime ['efficacité du systeme permettant de détecter le
probleme.

Exemple :

»>note 1 : détection efficace permettant une action preventive

»note 2 : systeme presentant des risques de non-détection dans
certains cas

»note 3 : systeme de detection peu fiable

»>note 4 : aucune détection



|_a criticité

Lorsque les 3 criteres ont éeté evalués dans une ligne de la synthese

AMDEC, on fait le produit des 3 notes obtenues pour calculer la
criticite.
C=G*F*D
e groupe de travail doit alors décider d'un seuil de criticite.
*Au dela de ce seuil, I'effet de la défaillance n'est pas supportable. Une

action est necessaire.



|_es actions

La finalité de l'analyse AMDEC, apres la mise en évidence des
defaillances critiques, est de définir des actions de nature a traiter le
probleme identifié.

*Les actions sont de 3 types : Actions preventives, Actions correctives

Actions amélioratives.



Exemple

*Systeme étudié .

Le systeme étudié est une machine qui pose dans les radiateurs de climatisation d’automobiles, des
fils torsades, appelés turbulateurs. Ces derniers facilitent 1’échange thermique entre les deux
fluides, I’air et I’cau. La machine fonctionne 16 heures pas jours, sa production horaire est de 50
radiateurs, les colts de non production s’éléve a 305 € de I’heure.

Courroies d'entrainement Rouleaux supports
)
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Exemple

Suite a des arréts répetés de la machine le responsable du service maintenance decide d’une étude

AMDEC avec un groupe d’étude constitué de lui méme, plus trois agents de maintenance et deux
techniciens.

[_imites de 1’étude:

Le systeme d’entrainement des turbulateurs est retenu comme champ d’application de I’AMDEC.

Courroies d'entrainement Rouleaux supports
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Exemple

*Analyse des défaillances :

L’étude détaillée des bons de travaux consécutifs au dysfonctionnement de ce systeme a permis de
recenser deux modes de défaillance avec leurs effets et causes associes.

Modes Effets Causes
Pas d’entrainement des turbulateurs [Radiateurs non conforme Défaillance du moto-
reducteur
Pas d’entrainement des turbulateurs [Radiateurs non conforme Roulements des
Rouleaux défectueux

Mauvais entrainement des Radiateurs non conforme Courroie usées
turbulateurs




Exemple

*Calcul de la criticité ;

FREQUENCE : F

i défaillance maxi par an

1 défaillance maxi par trimestre

| 1 défaillance maxi par mois

E = 7

1 défaillance maxi par semaine

NON DETECTION : D

Visible par l'opérateur

Détection aisée par un agent de maintenance

Détection difficile

W I |-

Indécelable

Modes Effets Causes F C=FxDxG
Pas d’entraine- |Radiateurs |Défaillance 1 6
ment des non du moto-
turbula- teurs  [conforme reducteur
Pas d’entraine- |Radiateurs |Roulements 1 6
ment des non des
turbula- teurs  [conforme Rouleaux

défectueux
Mauvais entrai- |Radiateurs |Courroie 2 18
nement des non usées
turbu- lateurs  [conforme

GRAVITE (INDISPONIBILITE) : G

pas d'arrét de la production

arrét < 1 heure

1 heure < arrét £ 1 jour

S| N |-

|
||

5t s 1 10U
arret > 1 jour




Exemple

*Analyses et actions :

D’aprés le tableau la criticité la plus elevée est 18 pour des courroies

usees. Le service maintenance entreprendra de changer les courroies,

tous les 5 mois.




