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CORRIGE DS QUALITE NQA : Contrôle statistique et Plans d’échantillonnage 
										                       Temps prévu : 1 H 15

	Référentiel du BTS MMV
C2.6	Participer à la stratégie de maitrise de la qualité des produits
C2.61	►   Mettre en œuvre les moyens de contrôle du grade de qualité
	Nom :
Prénom :
Date :

	
	Note sur 30/  


Contexte industriel : Une entreprise spécialisée dans la fabrication masculine réceptionne plusieurs séries (chemises, pantalons, vestes, gilets) provenant de fournisseurs Ethiopiens. Préalablement il a été convenu entre les parties que le contrôle des livraisons se fera par échantillonnage selon les critères suivants :
· Application d’un plan d’échantillonnage de base simple soit pour tous les clients :  
· Un contrôle Normal niveau II, 
· Un défaut est égal à une comptabilité. (Deux défauts sur un produit = 2 défauts)
· Les non-conformités seront classées soit en défauts mineurs, soit en défauts secondaires avec respectivement les NQA ci-dessous (Pas de défaut critique ou majeur pour ce type d’articles car pas de mise en danger d’autrui)
· Le client A est nouveau, il a donc été convenu les exigences suivantes entre les deux parties.
· Défauts mineurs : Contrôle = facile ; Opération = Manuelle ; confiance = bonne.
· Défauts secondaires : Contrôle = Facile ; opération = Semi-automatique ; confiance = Moyenne

	Séries
	Clients
	N.Q.A / A.Q.L.

	
	
	Défauts Mineurs
	Défauts Secondaires

	Pantalons, chemises, vestes
	A
	2.5
	4

	
	B et C
	1.5
	2.5

	Gilets 
	C
	2.5
	4



· Les quantités des séries à contrôler sont les suivantes :
	Clients
Produits
	A
	B
	C
	TOTAUX

	Pantalons
	800
	1000
	300
	2100

	Chemises
	400
	900
	300
	1600

	Vestes
	800
	1000
	300
	2100

	Gilets
	
	
	200
	200


	TRAVAIL DEMANDE

	1. Rechercher les NQA pour les défauts mineurs et secondaires du client A à l’aide du tableau de plan de contrôle en annexe 1.  (2pts)    
   
2. Compléter pour chaque série : la quantité totale et l’effectif à contrôler, déterminé grâce à l’annexe 1.
 sur doc Excel (5 pts)
                                               
3.  Compléter les feuilles de relevés des séries 1 à 10 de manière à cocher si lot est accepté ou refusé. 
sur doc Excel (10 pts)

4. Quel est le pourcentage de défaut du client A concernant les trois produits fabriqués. (3pts)

      5. Quelle est la fourchette de défectuosité possible trouvée sur le tableau d’intervalles de confiance concernant la série 10 des gilets ?  (2 pts)
          Ce résultat est -il fiable à 100 % après lecture du tableau ci-dessous ? (1pt)
          Quels sont les risques clients et les risques fournisseurs ? (3 pts)

     6. Compléter la grille de bilan de ces contrôles et analyser vos résultats. (4 pts).




Annexe 1
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Q2-3 Feuilles de relevés des contrôles des séries 1 à 10 (sur papier ou Excel via une Team)
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Q4 Quel est le pourcentage de défaut du client A concernant :
Les pantalons : 5+6 =11 sur 80 soit 13.75  %	   (11x100/80)
Les chemises : 6 sur 50 soit 12 %     	     	 (6x100/50)
Les vestes : 8 sur 80 soit 10 %                        	(8x100/80)   moyenne 12 % environ

Q5 Quelle est la fourchette de défectuosité possible trouvée sur le tableau d’intervalles de confiance concernant la série 10 des gilets ? 
Ce résultat est -il fiable à 100 % après lecture du tableau ci-dessous ? 

Le contrôle effectué sur l’échantillon des gilets montre 3 défauts sur 32 soit 9.37 % ce qui est acceptable
La fourchette du lot se situera entre 2 % et 25 % au regard du tableau. 
Ces résultats sont fiables à 95 %.

Il y a donc un risque client (accepter un lot (échantillon bon) qui est finalement mauvais) et 
un risque fournisseur (se voir refuser un lot (échantillon mauvais) alors que le lot était bon . 

[bookmark: _Hlk123306057][image: ]


Q6 
	PRODUITS
	CLIENTS
	SERIE
	LOT ACCEPTE
	LOT REFUSE

	PANTALONS
	A
	1
	AC
	

	
	B
	2
	AC
	

	
	C
	3
	
	RE

	CHEMISES
	A
	4
	AC
	

	
	B
	5
	AC
	

	
	C
	6
	
	RE

	VESTES
	A
	7
	AC
	

	
	B
	8
	
	RE

	
	C
	9
	
	RE

	GILETS
	C
	10
	AC
	



Commentaires : Pouvez-vous dresser un bilan des résultats de ces contrôles ?

1. 4 lots sur 10 sont refusés ce qui est beaucoup
2. Le nouveau client A se voit accepter tous ses lots ce qui est plutôt bien ! malgré un pourcentage approchant les 12 % en moyenne. 
On pourra envisager de réduire les contrôles mais avec surveillance. 
3. Le clients C quant à lui a 3 lots de refusés sur 4. Il faut donc envisager de renforcer les contrôles pour ce client.
4. Quelque soit les produits, les lots refusés sont ceux du client C. A surveiller donc !
5. 
	· 3 lots sur 3 du client A sont acceptés (100%) 
· 2 lots sur 3 du client B sont acceptés (66.66%) 
· 1 lots sur 4 du client C sont acceptés (25%) 
 
	· 2 lots sur 3 des pantalons sont acceptés (66.66%) 
· 2 lots sur 3 des chemises sont acceptés (66.66%) 
· 1 lots sur 3 des vestes sont acceptés (33.33%) 
· 1 lot sur 1 des gilets est accepté (100%) 


 
On peut en déduire que le fournisseur A est un fournisseur de confiance et qu’il fournit un travail de qualité malgré sa nouveauté. Il en est de même pour le fournisseur B légèrement moins qualitatif avec 66% des lots acceptés. En revanche les résultats du fournisseur C ne sont pas très bons avec 25% des lots acceptés. Il faudrait peut-être augmenter les contrôles ou discuter avec le fournisseur des méthodes et ainsi fournir l’aide dont il a besoin (ex : dossier technique plus détaillé au niveau de la qualité attendu, fiche d’instruction, …). 
Le problème se trouve aussi peut-être au niveau du type de produit, 66.66% des lots de pantalons et des chemises sont acceptés pour seulement 33.33% des vestes. Il faudrait sans doute revoir le dossier technique de cette veste ou le patronnage envoyé aux fournisseurs. Pour les gilets 1 série ne suffit pas à évaluer le taux d’acceptation des lots. 
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Fiche ce Contréle Qualité Fiche ce Contréle Qualité
Produit PANTALON _[Effectif Total lot 800 Produit PANTALON _[Effectif Total lot 1000
Série 1 Code lettre J Série 2 Code lettre J
Client A Nb & contrdler n 80 Client B Nb & contrdler n 80
Défauts Défauts
Type de défauts /Caractéristiques __|Valeurs Mineurs Secondaires Type de défauts /Caractéristiques _|Valeurs Mineurs Secondaires
| argeun, ertremite paseepail 2em /- 02em. 1 | argeuwn, ertremite paseepail 2om +/- 02em 1
Coutwre echappie ertrejambe I+ tom 1 Coutures fermeture & Glissitre |ass. 0.5 om 1
Towr ceinture 3.50m /- 02 1 | £g entrejambes +/-1om 1
Hauteuwr, bas relerns 2 mm 1 Raccerd, des carreamn 2 mm 1 141
£y entrejambes +/-1em 1 | Tawr, ceimture /e Tom 1
Raccard, des carreaur. 2 mm. 1ot 1 1ot 1
Totaux 5 B Totaux 3 4

NOA Défauts mineurs 25 Jaccepte 5 NOA Défauts mineurs [ 15 JAccepté 3

Refusé 6 Refusé 4
NOA Défauts Secondaires [ 4 Jaccepte 7 NOA Défauts Secondaires [ 25 JAccepté 5

Refusé s Refusé 6
Conclusion du controle Lot Accepté/ Refusé [accepté Conclusion du controle Lot Accepté/ Refusé [accepté
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Fiche ce Contréle Qualité Fiche ce Contréle Qualité

Produit PANTALON _ | Effectif Total lot 300 Produit CHEMISE Effectif Total lot 400

Série 3 Code lettre H Série 4 Code lettre H

Client c Nb 4 contréler n 50 Client A Nb 4 contréler n 50

Défauts Défauts

Type de défauts /Caractéristiques Valeurs Mineurs Secondaires Type de défauts /Caractéristiques | Valeurs Mineurs. Secondaires.

| Canrgewr, endtremits passepail 2em +/- 0,20m 1 Hauteuwr, buste 75 +/- fom. 1

Quakits des bautannisres 3,50m +/- 0,2 1 Coutures échappée @ss. 1om 1

[towr, ceimture 1 | Nuamce caloris 1

| raccard des carreann 1 141 Raccerd, des carreamwn 2 mm 14141

Totaux 3 3 Totaux 3 3

NQA Défauts mineurs 15 Accepté 2 NQA Défauts mineurs [ 2,5 |Accepté 3
Refusé 3 Refusé 4

NQA Défauts Secondaires 25 Accepté 3 NQA Défauts Secondaires [ 4 |Accepté 5
Refusé 4 Refusé 6

Conclusion du controle Lot Accepté/ Refusé [refusé Conclusion du controle Lot Accepté/ Refusé [accepté
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Fiche ce Contréle Qualité Fiche ce Contréle Qualité

Produit CHEMISE | Effectif Total lot 900 Produit CHEMISE _ | Effectif Total lot 300

Série 5 Code lettre ] Série 3 Code lettre H

Client B Nb a contrdler n 80 Client c Nb a contrdler n 50

Défauts Défauts

Type de défauts /Caractéristiques | Valeurs Mineurs Secondaires Type de défauts /Caractéristiques _|Valeurs Mineurs Secondaires

Hauteuwr, buste 75tel +/- fem 1 Qualite des bautanmisres 1

Couture manche echappée |@ss. 1em 1 Suwrpiqures des pentes indéchirablinermumne 1

[(Surpiqures des pentes indéchirabilenernure 1 (Suwrpiqure packe |[nersre 1

Raccerd, des carreamwn 2 mm 1 141 Raccerd, des carreamwn 2 mm 114141

Totaux 3 3 Totaux 2 5

NQA Défauts mineurs 15 Accepté 3 NQA Défauts mineurs [ 15 |Accepté 2
Refusé 4 Refusé 3

NQA Défauts Secondaires 25 Accepté 5 NQA Défauts Secondaires [ 25 |Accepté 3
Refusé 6 Refusé 4

Conclusion du controle Lot Accepté/ Refusé [accepté Conclusion du controle Lot Accepté/ Refusé [REFUSE
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Fiche ce Contrdle Qualité

Fiche ce Contréle Qualité

Produit VESTE Effectif Total lot 800 Produit VESTE Effectif Total lot 1000
Série 7 Code lettre J Série 8 Code lettre J
Client A Nb 4 contréler n 80 Client B Nb 4 contréler n 80
Défauts Défauts
Type de défauts /Caractéristiques __|Valeurs Mineurs| Secondaires. Type de défauts /Caractéristiques | Valeurs. Mineurs Secondaires
Emplacement des. epaulbetitos lwse. 150m 1 Emplacement des. epaulbetitos lass. 150m 1
Qualite des bautanmisres 1 Tacke tissu 1
Hawteuwn miliew des 05om 1 Quakits du placage packe | newnsire. 1
Raccerd, des carreamwn 2 mm 11 14141 Raccerd, des carreamwn 2 mm 141 Ted+1e1
Totaux 3 5 Totaux 3 (2
NOA Défauts mineurs 25 Jaccepte 5 NOA Défauts mineurs 15 JAccepté 3
Refusé 6 Refusé 2
NOA Défauts Secondaires [ 4 Jaccepte 7 NOA Défauts Secondaires 25 JAccepté 5
Refusé 8 Refusé 6

Conclusion du contréle

Lot Accepté/ Refusé [accepté

Conclusion du contréle

Lot

Accepté/ Refusé [Refusé
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Fiche ce Contréle Qualité Fiche ce Contréle Qualité
Produit VESTE Effectif Total lot 300 Produit GILET Effectif Total lot 200
Série 9 Code lettre H Série 10 Code lettre G
Client c Nb 4 contréler n 50 Client c Nb 4 contréler n 32
Défauts Défauts
Type de défauts /Caractéristiques Valeurs Mineurs Secondaires Type de défauts /Caractéristiques | Valeurs Mineurs. Secondaires.
Coutures chappée sur cats |ads. 1,5 em 1 Emplacement martingale 1
Quakits des bautannisres 4 1 Quakite des assemblages devblure 1
[Surpiqure devant 05om 1 Quakite extremites packe giket, 1
Raccerd, des carreamwn 2 mm 14141
Totaux 1 5 Totaux 1 2
NQA Défauts mineurs 15 Accepté 2 NQA Défauts mineurs [ 25 |Accepté 2
Refusé 3 Refusé 3
NQA Défauts Secondaires 25 Accepté 3 NQA Défauts Secondaires [ 4 |Accepté 3
Refusé 4 Refusé 4
Conclusion du controle Lot Accepté/ Refusé [refusé Conclusion du controle Lot Accepté/ Refusé [accepté
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nombre d'unités d'éffectueuses

W ENO U B WN R O X

=
S

Taille de I'échantillon(n)

13 20 32 50 80 25 200 15
0000 | 0770[0,000 | 0160[0,000 : 0,100[0,000 [ 0,710]0,000 | 0,046[0,000 : 00290000 ! 00180000 | 0,012
0001 | 0260[0,001 i 0240[0001 i 0160[0,000 | 0,107]0,000 | 0,068[0,000 i 00440000 i 00280000 | 0,018
0018 | 0331f0012 | 0317]o,008 | o0206[0005 | 0137]0,003 | o0,088l0002 ! 00670001 | 00360001 | 0,023
0084 | 0390082 : 0379[0020 : 0250[0,018 : 0,166]0,008 : 0,060,005 : 0,069[0003 : 00430002 : 0,028
0061 | 0456[0067 | 0487[0,085 | 0290[0022 | 0192[0014 | 0,124[0009 i 0,080[0005 i 00500003 | 0,032
0001 | 0512[0087 | o0421]0068 | 0328]0033 | o0218)0021 | 0141|0013 ! 0091|0008 | 00580005 | 0,037
0126 | 0566[0,112 | 0548[0,072 : 0364|0045 : 0248]0028 : 01570015 : 0,102[0011 : 00660007 : 0,041
0,168 | 0,617[0154 i 0592|0098 | 0400{0,068 i 0,267/0086 | 0,780,023 i 0,112/0014 i 0,071[0,009 i 0,045
0208 ! 0666(0191 ! 0640/0,115 ! 04340072 ! 0292/0044 ! 021920028 ! 0012/0017 ! 0,078[0011 ! 0,050]
0245 | 0711[0281 | 0685[0,137 ; o0468[0086 : 0314]0058 : 0204[0033 : 0132]0021 : 00840013 : 0,064
0280 | 0,756(0272 i 0723|0161 | 0,501[0,100 i 0,337/0061 | 0,212[0,039 i 0,148/0024 i 0,090[0,015 i 0,068]

Tableau 3:

Intervalle de confiance correspondant au nombre d" unités défectueuses, avec une distribution binominale (p = 0,95)

Source: DGQ Frankfurt sur le Main (Association allemande pour la qualité)
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Détermination de la valeur du NQA en %.
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SINGLE SAMPLING PLANS FOR NORMAL INSPECTION

Acceptable Quality Levels (Normal Inspection)
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