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Résolution de probleme

Conduite de projet, recherche de causes
racines et analyse de données

Webinaire



Minitab : votre partenaire pour I'analyse de données et 'amélioration continue

Analyse de
données

U Minitab 19

Un puissant logiciel de
statistiques a la portée
de tous

Modélisation

Logiciel d'analyse prédictive
et d'auto-apprentissage par la
machine

Logiciels
Supervision de
prédictive projet
oY SPM’ Companion
E byMinitakF)?

Des outils et des rapports qui
garantissent I'excellence de vos
produits et de vos procédés.

Services

Formation
statistique en ligne

Quality Trainer”

Maitrisez les statistiques et le
logiciel d’analyse des données
Minitab ou que vous soyez grace
a la formation en ligne

Formation

Assistez a des formations inter-
entreprises ou sur vos sites en intra,
selon vos besoins.

Minitab ==

Conseils sur les
statistiques

(]

Bénéficiez d'une aide personnalisée pour
toute question statistique spécifique a

votre analyse, de la collecte des données
appropriées a l'interprétation approfondie

Companion @ Quality Trainer’ (@ SPM

by Minitab

Bénéficiez d'une assistance pour
l'installation, la mise en ceuvre, les
mises a jour et la gestion des licences.
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Profil de l'intervenant: Bruno Scibilia

L'expertise de Bruno Scibilia a été validée
par un doctorat sur l'optimisation des
processus de fabrication et une
certification Six Sigma Black Belt par
I'American Society for Quality

Formateur et Spécialiste
Technique chez Minitab
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L.,
L’objectif

» Lorsque les problémes associés a vos services ou produits affectent vos
clients, il est important d’identifier clairement la cause racine.

» Découvrez comment :
= |dentifier le probléme et définir le projet
= Collecter et préparer les données
= Mesurer la performance initiale
= |dentifier et tester les opportunités d'amélioration
= Sélectionner la solution optimale
= Déployer et maintenir 'amélioration du procedé obtenue.

» lllustration :
= Analyse de la voix des clients
= Amélioration de la qualité d'un signal téléphonique, source d’insatisfaction

» Découvrez les meéthodes applicables a votre organisation.

Minitab & Companion @ Quality Trainer’ @ SPM Minitab E

by Minitab
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Le contexte

» Terracotta Mobile, un
fournisseur de service
téléphonique, vérifie sa
performance

terracotta”

» Des leviers d’amélioration
doivent étre trouvés

Minitab' B Companion @ Quality Trainer [®© SPM Minitab =
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DEFINIR: Réclamations clients
Diagramme de Pareto

» llIs commencent par examiner un
ensemble de données contenant un
registre des réclamations clients sur
9 mois.

» |Is veulent résumer les réclamations
pour identifier les plus communes

» Pour afficher ces informations, vous
pouvez utiliser un diagramme de
Pareto dans Minitab 19 ou de
I'Assistant dans Minitab 19 ou vous
pouvez également utiliser
Companion 5 pour le réaliser

Minitab = Companion @ Quality Trainer’ @ SPM Minitab E
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DEFINIR: Réclamations clients — Diagramme de Pareto

L’assistant est un arbre de décisions, il vous aide a choisir le test et/ou le graphique.
Le Pareto permet de résumer les types de défauts ou de réclamations.

Assistant — Analyse ¢ hique
Assistant — Analyse graphique Assistant — Analyse graphique

Choisir une analyse graphique
Visualiser la distribution des données

Choisir une analyse graphique

Type

Continues de données Dénombrement
ou récapitulatif —‘

Objectif

N z variables dans le temps T
€
¢ ¥ ———— daffichage —————
= = Graphique uniquement
Comment chaisir ? ‘ Comment choisir ?

Que
wvoulez-vous
[ représenter? — |
Récapitulatif des Chague po
données de

Type
| d'sffichage
Que ’7 W

wvoulez-vous
examiner 7 Barres Secteurs du
graphique

CHER UN GRAPHIQUE

i Carte l-EM iltreur de nuage de points

e X barre-R . ur de nuage de points
cs)

répartition

de Pareto 7 Carte P = Graphique des effets principaux

Distribution Centrage et l

Histogramme 3 Diagramme de Diagramme Carte barre Graphique en
secteurs

| Carte barre ; Carte £ iltreur d'effets principaux valeurs individuelles de Pareto

, Graphique en secteurs B iagramme des interactions

‘ Précédent H Fermer ‘
Fermer e e
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DEFINIR: Réclamations clients — Diagramme de Pareto

Diagramme de Pareto de R...

- .
Diagramme de Pareto de Réclamatio

Diagramme de Pareto deRéclamatio Diagramme de Pareto deRéclamatio
Rapport recapitulatii Rapport de disgno:

Dfaus

o
Redamatie

Diagramme de Parcta ol
Rappart
Statut  Desaription

Réclamation
Connexion
HelpD
Puissance du signal
Proci
Performance du hardware
Mauv voix du client

tre

M8 Minitab = Companion @ Quality Trainer [© SPM’
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DEFINIR: Réclamations clients
Diagramme de Pareto

» Qutre les fréquences, il faut se
concentrer aussi sur :

= |a sévérité (impact sur le client),
= |a facilité de réalisation du projet.

» La gravité et la facilité de
realisation ont été determinées
pour chaque type de réeclamations
sur une echelle de 1 a 9.

» |l serait préférable de choisir un
type de réclamation a traiter qui
soit fréquente, sévére et facile a A
rectifier.

Minitab = Companion @ Quality Trainer’ @ SPM Minitab E

oy Minitab
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Etapes de I'amélioration continue

_ _ /'\\\ . i -
- B . Faire
LR I'enregsitrement

P
I . A Valider le X
[ Definir le > systame de . Systeme de\_gui-p Mesurer le —|préparation des————®|' |~ période

. problem esure OKZ~ processus .
e S mesure données .
- — de repére

L \
Améliorer et revalider

Analyser le

i
,-F/ " . "
Améliorer le
processus pour

- \ TH -

~ = Processus améliors . -
~Processus peut elﬁan% . processus basé Réaliser le plan PO
Yes-<,_ pour répondre aux . o — établir les
sur les résultats d'expériences possibilités

i ™
i
{  Fin 4+ Yes —<_ :
N 4 ~maintenu _~ entes des clients
N/ - - du DOE 1 - )
— Y d'amélioration

Définir
Mesurer
Analyser
Améliorer.

Contréler
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La méthode DMAIC

>

= Définissez le sujet sur lequel se
concentrer (Diagramme de Pareto)

= Definissez les objectifs du projet
(Charte du Projet)

= Validez le systeme de mesure pour
chaque variable d'entrée et de sortie
(Etude R & R, Plans de contréle par
attributs et Etude de linéarité de
jauge)

= Mesurez la base du procédé (cartes
de contrble et analyse de capabilité)

= Déterminez quels sont les
problémes de votre procédé
(décentrement excessif, variabilité >
excessive ou les deux)

Minitab & Companion @ Quality Trainer’ @ SPM Minitab E®
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La méthode DMAIC

>

= Analysez en profondeur vos
données pour déterminer les causes
et effets potentiels (tests
d’hypothéses, analyse de variance,
régression, etc.)

» INNOVER-AMELIORER

= Améliorez votre processus en
executant des expériences congues
(Plan d’expériences factoriel, plans
de surface de réponse ou DOE)
avec des données discretes utilisant
une analyse par régression
logistique.
Mettre en ceuvre une solution et
vérifier que I'amélioration obtenue
est statistiquement significative
(Deux échantillons t, avant / apres

/

analyse de capabilité)

Minitab’ B Companion @ Quality Trainer’ [© SPM Minitab =
by Minitab © 2019 Minitab, LLC.



La méthode DMAIC

= Contrdlez que la solution mise
en ceuvre fournit des résultats
durables a long terme
(graphiques de contréle et
analyse de capabilités)

/

Minitab' B Companion @ Quality Trainer [®© SPM Minitab =
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» Une charte de projet peut étre mise en

place, définissant les objectifs du
projet, a la fois pratiques et financiers,
les risques, la complexité, les
éléments mesurables, etc. Elle définit
le cadre du projet :

Nom du projet, responsable et sponsor
Progres et dates

Classification du projet

Définition du projet

Evaluation du projet

Validation du projet

» La charte de projet est signée par le

sponsor interne et le chef de projet et

est presque indispensable pour la phase
de mesure.

Minitab

= Companion

Project Charter

————
DEFINIR: Charte du Projet

Project Name:

DMAIC Project

Project Leader: Sponsor:
Jean Smet lan Blanc
Project Number:

1

Progress & Dates

Status:
Mot Started

Start Date:

31/03/2019 24/12/2019

Duration (days):
*

Project Classification

Business Unit: Department:
Faris Telecoms Infrastructure

Location:

Methodology: Belt Level:
DraIC = Black Beft
Project Definition

Problem Statement:
There are a large number of complaints about connections and signal strength

Objective:

Improve the success rate for connections and increase the signal strength

Business Case:

Due Date: Completion

There are significant churn rates and customers are more loyal and are willing to pay a higher subscription

rate in retumn for reliability

® Quality Trainer’

© SPM

Minitab B

by Minitab
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DEFINIR : les réponses

» Objectif : se concentrer sur les connexions et la puissance du signal car ils
sont sans aucun doute correlés

» Connexion < Si oui ou non un appel est connecté avec succes
(attribut — oui/non)

» Puissance du signal < le % potentiel du niveau de courant recu par les
antennes

(continus — %)

» Nous devons déterminer I'état des lieux initial du processus actuel mais
devons étre certains que les mesures de connexion et de force du signal
sont fiables =» phase MESURE.

Minitab & Companion @ Quality Trainer’ @ SPM Minitab E

by Minitab
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MESURE : Analyse du systeme de mesure

Nous voulons savoir si les
opérateurs peuvent mesurer
précisément et correctement la
force du signal — pouvons-nous
avoir confiance en nos données ?

Si les données ne mettent pas en
lumiére les véritables facteurs du
probléme, quelle utilité ont-elles ?

Presque chaque analyse devrait
commencer par une validation du
systeme de mesure*

Minitab' B Companion @ Quality Trainer [®© SPM Minitab =

by Minitab
y Minita © 2019 Minitab, LLC.



MESURER : Analyse du Systeme de Mesure

Pour déterminer si le systeme de mesure fournit des données fiables, une
étude Gage R + R sera utilisée.

Plusieurs opérateurs enregistrent la force du signal de divers récepteurs
téléphoniques actuels

<1 c2 c3 c4
Emmeteur-Récepteur Opérateur Ordre des Essais Qualité du signal

1
2
3
4
5
&
7
8
9

Companion @ Quality Trainer’ (@ SPM Minitab E®

by Minitab
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MESURE : Etude R&R de l'instrumentation

Etude R&R de I'instrumentation pour Qualité du signal
Rapport récapitulatif

Pouvez-vous évaluer comect. les perf. du procédé ? INfenmaficnssurllciide

0% 10% 30% 100%
Mombre de pigces de I'émude

Oui jum) I Non  Mlombre dopsEieur de [dude

90 %] Mombre de répétitions

La variation du systéme de mesure est égale 3 9,0 % de la variation du
procédé. Cette demiére est estimée 3 partir des pigces de 'étude.

(Répétitions : nomibre de fois ou I'opérateur a mesuré chagque pigce)

Commentaires

Régles générales utilisées pour déterminer la capakilité du systéme
< 10 % : acceptable
10 % - 30 % : limite
» 30 % : inacceptable

Ewaminez la carte bare présentant les sources de variation. i la variation
de l'instrumentation totale est inacceptable, observez |a répétabilits et la

B var derénde ) reproductibilité pour orienter les améliorations
» Composante Test-retest (répétabilitd) © variation observée lorsque la
miéme personne mesure plusisurs fois le méme élément Cala équivaut 3
92,6 % de la variation de la mesure et représente 3,3 % de la variation totale

Variation par source

du procédé.

» Composante Opérateur (reproductibilitd) : varation observée lorsque
différentes personnes mesurent le méme éément Cela équivaut 3 373 %
de la variation de la mesure et représents 3,4 % de la varation totale du

procédé.

- Minitab’ 'E-I Companion @ Quality Trainer’ @ SPM’ Minitab E@

by Minitab® -
© 2019 Minitab, LLC.




MESURE : Etude R&R de l'instrumentation

Etude R&R de I'instrumentation pour Qualité du signal
Rapport de variation
Reproduct. — Dpergteur par |nteractnn de pigces Etendues de test-retest (répétabilits)
Recherchez des points ou des schémas anomau. Les opérateurs et les pigces dont les stendues sont plus slevees
DrEserTeEnt une cohdrence phas faibte:

. e @ ¢« &« @& B B * @
& | }- ;__. )
/
/
/
4 L ] ]

Etendue
#

3 7 5

Pieces 3
Opérataurs

Reproduct. — Effets principaux de I'opérateur
Identifiez les op. dont les moy. sont + élevées £ + faibles. L.
%Variation de

Source I'étude

Instrum. Totale 897
Répétabilics 830
Reproductibilite 330

Opérateur 230

Die pigce 3 piéce 93,60

Variation de I'étude 100,00

L'interaction opérateur par piéce n'était pas statistiquernent significative et a
&té supprimée du tableau.

- Minitab = Companion Quality Trainer’ [®@ SPM’ Minitab E@

by Minitab® -
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MESURE : Etude R&R de l'instrumentation

Etude R&R de l'instrumentation pour Qualité du signal
Rapport
Veérifier Description
Cuarntize Pour déterminer si un systeme de mesure est capable d'évaluer les performances du procéde, vous avez besoin de bonnes

de donnees estimations de la variation du procede et de celle des mesures.
» Wariation du procédé : constituée de |a variation piéce 3 piéce et de la variation due aux mesures. Elle peut ére estimiée 3 partr d'un

grand échamntillon de données historiques, ou encore 3 partr des pigces de 'étude. Vous aw 8 pour 'estimation a partr des

pigces, mais vous disposez d'un nombre de pigces (9] inférieur au nombre demande en général (10]. La précision de cette estimation

peut ne pas convenir. 5i les pieces sélectionnées ne représentent pas la varabilité typique du procéds, envizagez d'entrer une

estimation historique ow d'utliser d'autres pigces.

» Variation des mesures : estimée 3 partir des piéces, elle présente deux composantes, qui sont [a reproductibilité et la répetabilits. Le
nombre de pidces (9) ou d'opérateurs (2) est différent des nombres demandés habimuellemnent, soit 10 piéces et 3 opérateurs. Les
estimations de la variation des miesures rizquent de manquer de précision. Vous devez considérer les estimations comme une

indication des tendances générales plumdt que des résultars précis.

- Minitab Companion @ Quality Trainer’ @ SPM’ Minitab E®
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MESURER : Analyse du Systeme de Mesure

L’étude R&R de
I'instrumentation montre que le
systeme de mesure est fiable

La variation résultant de la
mesure de la force du signal est
faible par rapport a la variation
du processus avec seulement
9%. Il y a une bonne précision
dans la maniere dont les
mesures sont effectuées.

B Minitab = Companion

by Minitab®

C)

Pouvez-vous évaluer comrect. les perf. du procede ?

0% 10% 20% 100%

— Mo

Oui | —

[0.09%

S LA

La variation du systémne de mesure est égale 3 9,0 % de la varation du

procéde. Cette demiére est estimeés 3 partir des pigces de I'éude.

Minitab B

© 2019 Minitab, LLC.
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MESURE : Importation des données depuis Excel

Fichier>Ouvrir

Quvrir un fichier Excel - CapabilitéRepére.xlsx
Premigre ligne :

Derniére ligne :

Apercu de |z feuille de travail Minitab

Maintenant que nous avons valide
la fiabilité de notre systeme de
mesure, Nous pouvons evaluer
I’état des lieux initial du procédé
actuel

1
2
3
4
5
]
i
B
a9
10
11

Options. ..
oK Annuler

Changez le texte en date/heure

n Minitab™ = Companion @ Quality Trainer’ (@ SPM Minitab E®

by Minitab® ”
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MESURE : Filtrer les données

: e
‘3‘ Colonnes & trier par :
5_ Niveau Colonne
: 1 Date
Les données qui g
ne sont pas
CIaSSéeS par Colonnes & trier
ordre
chronologique
doivent étre
filtrées
Données>Trier
Annuler
Minitab = Companion @ Quality Trainer’ (@ SPM Minitab E®

by Minitab
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MESURE : Révéler des modéles de données

5 mesures ont éte prises chez un
producteur de mats entre le 1¢" et 7
juillet 2018 a des intervalles reguliers :

9h

midi

15h

18h

23h

Sur une journée d’expérimentation

@ Minitab B Companion @ Quality Trainer [© SPM Minitab &'
by Minitab® .
© 2019 Minitab, LLC.



MESURE : Formatage conditionnel

-

1
Puissance du signal

1
2
3
4
5
]
7
8

Le niveau de signal le plus faible toléré
est 80. En éetudiant les donneées, il est
possible d’identifier a quelles dates et
heures le signal était le plus faible

La plupart du temps le signal est
souvent faible vers 15h de I'aprés-midi

Notons que le 2 juillet 2018 la
puissance du signal semblait étre
anormalement insuffisante

- Minitab E' Companion @ Quality Trainer’ @ SPM’ Minitab E®
oriintes © 2019 Minitab, LLC.



MESURE : Identifier le jour de la semaine par rapport a une date

-

Heure

Parfois il est utile d’identifier le
jour de la semaine par rapport a
une date

1
2
3
4
5
6
7
8

Vous pouvez utiliser la
fonctionnalité Extraire au format
texte une date/heure

Le procédé peut étre répéte a
partir d'une date/heure
numerique pour extraire une
heure précise d’expérimentation

n Minitab™ = Companion @ Quality Trainer’ (@ SPM Minitab E®
oy iniee: © 2019 Minitab, LLC.



MESURER : Représentations graphiques simples

La bOTte é m O u Sta Ch eS réVé | e Boite 3 moustaches de Pui{ssa n‘cel er?ffoncticn de Day
. . . . Rapport récapitulati
deS forces de Slgnal Slmllalres Distribution des données par groupe

Comparez le centrage et la dispersion dans les échantillons. Identifiez toute valeur aberrante

chaque jour jusqu’au lundi 2
juillet

Ce jour-la I'antenne produit un
signal moyen plus faible et la
variabilité est plus importante.

Nous ferons des recherches
ultérieurement sur ce point.

Auparavant...

- Minitab .E" Companion @ Quality Trainer’ @ SPM’ Minitab E®
oriintes © 2019 Minitab, LLC.



Cartes de contrbéle

Xbar-R Chart of Signal Strength

» La carte montre une variation
due a une cause spéciale

» Pour les antennes produites le
lundi 2 juillet :

= Variation trop importante
= Moyenne trop basse

» Apres enquéte, un probleme
sur la ligne d’assemblage a éte
détecte ce jour-la

» La donnée liée a la cause
speciale est retiree et la carte
est de nouveau créée

Minitab & Companion @ Quality Trainer’ @ SPM Minitab E@

by Minitab
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MESURER : Cartes de contrble

La cause spéciale ayant eté éliminée, le procede est a présent stable

Tous les points sont dans les limites de contrdle

Carte X barre-R de Puissance du signal

=
s
£
z
=
#
2
=
:
2

Nous pouvons analyser la
capabilité en toute
confiance, elle devrait peu
changer dans le temps

Etendue échantillon

Feuille de travail : sans lundi

Minitab = Companion @ Quality Trainer’ (@ SPM Minitab E®

by Minitab ”
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MESURER : analyse de capabilité

L’analyse de capabilité vérifie si un
procédé a une performance

acceptable et respecte les
SpéCiﬁcatiOnS Rapport de capabilité du procédé pour Puissance du signal

LSl Cible
H H

Nous voulons situer la capabilité afin
que chaque amélioration obtenue soit
quantifiable

La limite inférieure pour la force du
signal est 80%

La cible est 90% ou plus

Pas plus de 100 connexions du signal
sur un million ne peuvent étre en
dehors des spécifications

Minitab = Companion @ Quality Trainer’ (@ SPM Minitab E®

by Minitab ”
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MESURER : analyse de capabilité

Analyse de capabilité pour Puissance du
Rapport récapitulatif

ey srjac
Quelle est la capabilité du procéde ? S e

Z potentiel = 0,44 Spécification supérieurs

P M2 ct

Spécification inférieurs

Min
l Z réel = 0,45

Caractérisation du procédé
La moyenne du procédé différe-t-elle de 90 2

0 005 01 > 05 Mayenne

Ecart type (global]

Oui N Capahilité réslle (globale]
P < 0,001 Po

Pok

Zréférence

Capabilité réelle (globale) % hors des spéc.

Les données sont-elles au-dessus de |a limite et proches de la cible ? PEM (DPMO)

L5l Cibla Commentaires

+ La moyenne du procédé différe significativement de la cible (p <
0,05).
» Le taux de défauts, qui est de 32,49 %, donne une évaluation du

pourcentage de pigces du procédé en dehors des limites de

N

specification.

La capabilivé réelle (globale) est la capakbilitg wue par l'utilisateur.

La capabilité potentielle (3 lintérieur) comespond 3 ce qui peut &tre
réalisé =i les deécalages et les glissements du procéde sont liminés.

90

- Minitab E‘ Companion @ Quality Trainer’ @ SPM’ Minitab E@
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ANALYSER : carte d’idées

MNombre de transmetteurs-emmeteurs

Température
Type de transpondeur

Distance
Hauteur antenne

2
- | Facteurs de processus Puissance du signal Facteurs non-controllables D Humidité

MNumber of Combinateurs

Heure dans la journée
Amplitude de puissance

Jour de la semaine

Type d'antenne

Minitab [& Companion @ Quality Trainer’ [©@ SPM Minitab =’
by Minitab .
© 2019 Minitab, LLC.



Plan d’expériences

» Trois facteurs sont testés pour
vérifier s’ils ont une influence
sur la force de signal :

= Nombre d’émetteurs-
recepteurs

= Hauteur des antennes

= Type de transmetteur

Minitab = Companion @ Quality Trainer’ @ SPM Minitab E

by Minitab
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ANALYSER : Plan d’expériences

Pour optimiser le taux de
connexion, il faut maximiser le
nombre d’émetteurs-récepteurs et
EREE s ‘ y
Ce changement permettrait
d’atteindre un taux de connexion de ==

y = 0,9354

9 8 % d = 0,99411

Mambre d

Les résultats ont aussi été
examinés en tenant compte de la
force du signal, ils sont similaires

- Minitab E' Companion @ Quality Trainer’ @ SPM’ Minitab E®

by Minitab® ”
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..,
AMELIORER :

Analyse de capabilité avant/aprés

» Capabilité de la force du signal faible

» Trop de puissances de signal sont mesurées
en deca de 80% du résultat attendu et la
moyenne est trop faible.

» Suite au changement de procéde, Ila
capabilité est de nouveau calculée et
comparée au résultat initial, pour vérifier
I'amélioration et la stabilité du procédeé : dans
les mémes conditions, produit-on les mémes
résultats ?

» Une carte de contrble nous permettra de
vérifier que la production est cohérente

Minitab & Companion @ Quality Trainer’ Minitab E

by Minitab
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Analyse de capabilité avant/apres

Capabilité avant/aprés - Comparaison de Puissance _1 avec Puissance _2
Rapport récapitulatif

& hors des spéc. a été réduit de 100 %
49 % 3 0,00 %).

L'écart type du procéde a-t-il &te réduit ?

0 005 01

Ouvipgpm

P = 0,002

La moyenne du procédé a-t-elle changé ?

15 01

Capabilité réelle (globale)

mt-elles au-dessus de |a limite et proches de la cible 7

Cilrlie
Avant

M8 Minitab

by Minitab®

= Companion

Exigences clients

Spéc. inférieurs Cible

0.3 0.9

Caractérisation du orocede

Statistiques Avant

08
0.0

Commentaires

Avant: Puissance _1 Aprés : Puissance _2

» L'écart type du pro éduit de fagon sig

La renne de p & a changé de facon significativ

maintenant plus proche de la cible {p < 0,05).
La capabilité réelle |

La capabilité potentislle (3 lintéreur) corre

les décalages et les ements du pr

® Quality Trainer @© SPM’

Spéc. supérieure

&

Maodifié

011454
-0M2308

(o < 0,05).

Elle est

obale) est la capabilité vue par I'utilisateur.

nd & ce qui peut e réalise si

Minitab B

© 2019 Minitab, LLC.



Analyse de capabilité avant/apres

Capabilité avant/aprés - Comparaison de Puissance _1 avec Puissance _2
Rapport de diagnostic

Cartes X barre-R
Confirmez que les conditions du procédéd Avant et Aprés amélioration sont stables,

Avant Aprés
e—— =y ———

-
=
£
o
]

0,00

Droites de Henry
Les points doivent étre proches de la ligne.

Avant Aprés

» . Test de normalité
{Anderson-Darling)

Résultats
Valeur de p

- Minitab .E'I Co_mpanion ® Quality Trainer’ ® SPM’ Minitab E®
oy inite © 2019 Minitab, LLC.



Analyse de capabilité avant/apres

Capabilité avant/aprés - Comparaison de Puissance _1 avec Puissance 2
Avant : Puissance _1 Rapport de performances du procédé
Aprés : Puissance _2
Histogramme des capabilités

Les données sont-elles au-dessus de la limite et proches de la cible ?  Caractérisation du procédé

Modifie

Cible Mamire totl 30 35

Effectif des sous-groupes 5 5

WMaoyenne 0,81352 0,92805 0,11454
Ecart type (global) 0,029751 0,018952 -0,012308
Ecart type (3 l'intérieur) 0,030378 0,018417 -0,011961

Avant

\

Statistiques de capabilité

e

Réel (global]
Po * *
Pok 015 237
Zreférence 0,45 710
% haors des spéc. [obs.) 30,00 -30,00
% hors des spéc. (at) 3249 -32,48
PEM (DPMO) (val. abs) 300000 -300000

/ PO (DPMO) (val. att) 324366 -324366

Potentiel (3 lintérisur)

| Cp & &
0,50 , Cpk 015 217
Zreférence 044 6,51

% haors des spéc. (am) 32,82 -32,82
La capabilité réelle (globale) est la capabilité vue par PPM (DPMO) (val. am) 373102 373102
I'utilisateur.

La capabilité potentislle (3 intérieur] comespond 3 ce qui

= peut &tre réalisé si les décalages et les glissements du
procédé sont éliminés.

M8 Minitab = Companion @ Quality Trainer @ " Minitab E@

by Minitab® B
© 2019 Minitab, LLC.




Analyse de capabilité avant/apres

Capabilité avant/apres - Comparaison de Puissance _1 avec Puissance _2
Rapport

Verifier Description
Stabilits Powr les données aussi bien Avant qu'Aprés amélioration, |a varation et la moyenne du procédé sont stables. || n'y a aucun point

hars contm

nlore de
SOUS-Qroupes
vanation du pro

Mommalite données / £
estimations de capabilité sont probablement assez précises.

Cuarntite Paowur les données Avant et Aprés amélioration, le nomibre tomal d'observations est inféreur 3 100. Yous n'avez probablement pas
de données suffisammient de données pour obtenir des estimiations de capabilité assez précises. Plus le nomibre d'observations diminue, plus |a
précision des estimations décroit

- Minitab Companion @ Quality Trainer’ @ SPM’ Minitab E®

by Minitab® ”
© 2019 Minitab, LLC.



Analyse de capabilité avant/apres

Rapport de capabilité du procédé pour Puissance du signal

LS‘\ Cible
I

Le nouveau procede est beaucoup
plus capable que I'ancien

Minitab = Companion @ Quality Trainer’ (@ SPM Minitab E®

by Minitab ”
© 2019 Minitab, LLC.



Cartes de contréle et capabilité

Cortan

» Lorsqu’'une améelioration a été
obtenue, il est primordial de la
préserver et de la conserver

» Sinon, a quoi bon ?

» || faut démontrer que la qualité du
signal perdure a l'aide des :

= Plans de controle

= Cartes de contrdle et analyses de
capabilité

Minitab = Companion @ Quality Trainer’ (@ SPM Minitab E@

by Minitab

© 2019 Minitab, LLC.



CONTROLER : Plan de contréle dans Companion by Minitab

Key Inputs (Vital Xs) to be Controlled

Activity / Step Input Specification Control Method Control Description
Characteristic to

be Controlled

Unmapped Variable Temperature Celsius Thermometer

Unmapped Variable Hurmidity Percentage Hygrometer

Unmapped Variable Atmospheric Bars
Pressure

Barometer

Key Outputs (Vital Ys) to be Controlled

Activity / Step Output Specification Control Method
Characteristic to
be Controlled

Control Description

Unmapped Variable * | Signal Strength Intensity Hand held device Scientific units

Summary

Other Details of the Control Plan:

Meed to collect data at 9am, 12 Moon, 3pm, épm and 11pm every day

Minitab' B Companion @ Quality Trainer [®© SPM Minitab =

by Minitab

© 2019 Minitab, LLC.



CONTROLER : Plan de contréle dans Companion by Minitab

L'objectif est de réaliser 5 mesures par jour a 9h,
midi, 15h, 18h et 23h

Vous pouvez creer ce plan de contrble a l'aide de la
fonction Calc>Générer des suites o [
nombres>Ensemble simple de valeurs
Date/Heure

et

Calc>Générer des suites de nombres>Ensemble
simple de valeurs Date/Heure

M8 Minitab = Companion @ Quality Trainer [© SPM

by Minitab®

+

1
2
3
4
5
6
7
8

C1-D c2-D
Date Heure

Minitab B
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Conclusions

» Le plan de controle a
démontré que la solution
est stable et durable sur
une période de 3 mois

» Les modifications
apportées aux antennes
ont permis une
amélioration des
performances et une
stabilité

» Des mesures doivent étre
realisees régulierement
pour eviter toute dérive
dans le temps

Minitab = Companion @ Quality Trainer’ (@ SPM Minitab E@

by Minitab

© 2019 Minitab, LLC.



Conclusions générales

» Nous vous avons montré les

avantages d'une approche
structurée de résolution de
problemes combinant des
feuilles de route et des étapes
pre-établies personnalisables
pour l'exécution du projet et
des techniques analytiques
puissantes et abordables

» Nous espérons que Vous

pourrez transposer cet
exemple a votre propre
organisation

Minitab = Companion

by Minitab

® Quality Trainer’

© SPM

Minitab B

© 2019 Minitab, LLC.



Ressources disponibles

» Site internet
= Support en ligne
= Vidéos
= Jeux de données
= Témoignages, études de cas,
= Articles, livres blancs sur le menu Assistant
= Bibliographie
= Versions d'essai valables 30 jours

» Bulletins électroniques d'information mensuels : Minitab News

» Réseaux sociaux : Linkedin et YouTube.

Minitab” [& Companion @ Quality Trainer’ [ SPM’ Minitab &

by Minitab®
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Webinaire sur la présentation

« Date: 25 novembre

« Horaire: 15h Minitab =

« Présentateur : Robert Collis ) .
Résolution de probleme

e Démonstration des |Ogicie|s Conduite de projet, recherche TT g/l b =
de causes racines et analyse ‘

de données

» Obtenez la présentation et
accedez a I'enregistrement
vidéo pour vous ou VoS
collegues

o TFe
,,,,,,,,
~ s
~

 Inscription:
https://hubs.ly/HOIpXZs0

Minitab’  [& Companion @ Quelity Trainer’ ® SPM' Minitab E

by Minitab®
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Merci de votre participation

/ ~°
[ [
AM Q Formation et conseil en
management de la performance I n I a ‘

Minitab” [& Companion @ Quality Trainer’ [ SPM’ Minitab &

by Minitab®
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