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ISO 12303:1995(F) 

Avant-propos 

L’ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération 
mondiale d’organismes nationaux de normalisation (comités membres de 
I’ISO). L’élaboration des Normes internationales est en général confiée aux 
comités techniques de I’ISO. Chaque comité membre intéressé par une 
étude a le droit de faire partie du comité technique créé à cet effet. Les 
organisations internationales, gouvernementales et non gouvernemen- 
tales, en liaison avec I’ISO participent également aux travaux. L’ISO colla- 
bore étroitement avec la Commission électrotechnique internationale (CEI) 
en ce qui concerne la normalisation électrotechnique. 

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques 
sont soumis aux comités membres pour vote. Leur publication comme 
Normes internationales requiert l’approbation de 75 % au moins des co- 
mités membres votants. 

La Norme internationale ISO 12303 a été élaborée par le comité technique 
lSO/rC 123, Paliers lisses, sous-comité SC 5, Analyse et assurance de /a 
qualité. 

L’annexe A de la présente Norme internationale est donnée uniquement 
à titre d’information. 
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NORME INTERNATIONALE 0 ISO ISO 12303:1995(F) 

Paliers lisses - Caractéristiques de qualité - Calcul 
de la capabilité de la machine et du procédé 

1 Domaine d’application 

La présente Norme internationale prescrit pour les 
paliers lisses les détails de calcul de la capabilité de 
la machine et du procédé pour les caractéristiques 
quantitatives de qualité (variables) conformément à 
I’ISO 12302. 

2 Référence normative 

La norme suivante contient des dispositions qui, par 
suite de la référence qui en est faite, constituent des 
dispositions valables pour la présente Norme interna- 
tionale. Au moment de la publication, l’édition indi- 
quée était en vigueur. Toute norme est sujette à 
révision et les parties prenantes des accords fondés 
sur la présente Norme internationale sont invitées à 
rechercher la possibilité d’appliquer l’édition la plus 
récente de la norme indiquée ci-après. Les membres 
de la CEI et de I’ISO possèdent le registre des Nor- 
mes internationales en vigueur à un moment donné. 

ISO 12302:1993, Paliers lisses - Caractéristiques de 
qualité - Contrôle statistique du procédé (CSP). 

3 Définitions 

Pour les besoins de la présente Norme internationale, 
les définitions suivantes s’appliquent. 

3.1 capabilité de la machine: Mesure relative à la 
performance réelle d’une machine par rapport à des 
exigences spécifiées. Elle est normalement exprimée 
sous forme d’indice, à savoir Cm, Cmk. 

3.2 capabilité du procédé: Mesure relative a la 
performance d’un procédé par rapport à des exi- 
gences spécifiées. Elle est normalement exprimée 
sous forme d’indice, à savoir Cp, Cpk. 

3.3 contrôle statistique du procédé (CSP): 
Contrôle des caractéristiques de qualité des paliers 
lisses en cours de fabrication, au moyen de techni- 
ques statistiques, dans le but de satisfaire aux exi- 
gences de qualité. 

3.4 caractéristiques de qualité: Caractéristiques 
permettant de juger de la qualité d’un palier lisse. 

4 Symboles et abréviations 

cm 

C mk 

cP 

C Pk 

4 

G 

LL 

UL 

k 

n 

R 

R 

Indice de capabilité de la machine (dispersion 
uniquement) 

Indice de capabilité de la machine (dispersion 
et réglage) 

Indice de capabilité du procédé (dispersion 
uniquement) 

Indice de capabilité du procédé (dispersion et 
réglage) 

Facteur 

Jugement de normalité 

Limite inférieure spécifiée 

Limite supérieure spécifiée 

Nombre de sous-groupes 

Effectif du sous-groupe 

Étendue du sous-groupe 

Moyenne arithmétique des étendues de 
sous-groupes 

Observations (relevés) 

Moyenne arithmétique des observations (re- 
levés) 
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ISO 12303:1995(F) 

x Moyenne arithmétique des moyennes de 
sous-groupes 

5.1.1.2 Test de normalité 

a Écart-type 

â Écart-type estimé 
5.1 .1.2.1 Test graphique utilisant un document 
de probabilité (comme exemple, voir figure Al) 

a) Inscrire les valeurs de mesurage dans la table des 
fréquences du document de probabilité. 

5 Capabilité de la machine et du procédé b) Vérifier I’histogramme pour voir si la répartition 

comme partie d’un programme de mise est normale. 

en application du CSP 

5.1 Capabilité de la machine 

c) Déterminer la moyenne arithmétique, F, et 
l ‘écart-type, CT. 

d) Déterminer les valeurs de fréquences cumulatives 
et reporter les points dans le document de pro- 
ba bilité. 

Les études relatives à la capabilité de la machine ont 
pour but d’évaluer la performance de la machine. Elles 
ne donnent qu’une indication à court terme. Elles 
n’identifient pas les effets ayant des causes spéciales 
dans le procédé. Une étude relative à la capabilité de 
la machine est normalement effectuée sur une suite 
ininterrompue de pièces d’un échantillon de taille 
prédéterminée et est normalement entreprise avant 
l’évaluation de la capabilité du procédé. La capabilité 
de la machine ne peut être déterminée que si une 
distribution normale existe. 

e) Tracer la droite qui, dans le graphe, se rapproche 
le plus des données expérimentales. Si une droite 
peut être tracée par les points expérimentaux, la 
normalité peut être acceptée. Sinon, elle doit être 
rejetée et les formules pour Cm et Cmk ne doivent 
pas s’appliquer. 

5.1 .1.2.2 Test statistique 

a) La moyenne arithmétique des observations, x, est 

5.1.1 indice de capabilité de la machine 
[dispersion seulement), Cm 

L’indice Crr, est une valeur utilisée pour déterminer le 
rapport de dispersion de la machine. 

En général: 

donnée par 

c 3 

“=7 

b) L’écart-type, CT, est donné par 

cm = 
tolérance spécifiée 

dispersion de la machine 

Pour une répartition normale: 

tolérance spécifiée 5.1.1.2.3 Test de répartition normale 
cm = 

60 a) Le jugement de normalité, G, est donné par 

5.1 .l .l Précautions préliminaires 

a) II convient d’essayer un minimum de 50 pièces 

G ~CxivfJ3 
= 

3 no 

d’essai, de préférence. Valeurs limites + 0,5 - 

b) Régler la machine sur la valeur de tolérance 
moyenne de la caractéristique à vérifier. 

b) Lindice de capabilité de la machine, e”,, est 
donné par 

c) Pour l’étude, utiliser des pièces qui ont été fabri- 
quées consécutivement. 
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0 ISO ISO 12303:1995(F) 

5.1.2 Indice de capabilité de la machine 
(dispersion et réglage), Cmk 

e) La moyenne arithmétique des étendues de sous- 
groupes, R, est donnée par 

L’indice Cmk est une valeur servant à déterminer la 
dispersion de la machine et le réglage de la valeur 
moyenne de la répartition de fréquences dans les li- 
mites de la spécification. 

c R 
R =- 

k 

f) L’écart-type estimé, â, est donné par 
La valeur de Cmk est donnée par 

â R =- 
dz C mk 

UL-x ou x-LL =- 
30 30 

où le facteur 4 est donné dans le tableau 1. 
selon la moindre de ces deux valeurs. 

g) L’indice de capabilité du procédé, CPI est donné 
Par 

La valeur de Cmk devrait être > 1,33 (1,67). 

5.2 Capabilité du procédé cp = UL - LL 
62 

Les indices de capabilité du procédé sont plus repré- 
sentatifs du niveau de qualité final étant donné que 
les incidences de l’équipement, des matériaux, des 
méthodes, de l’environnement et du temps sont pri- 
ses en compte. 

5.2.2 Indice de capabilité du procédé (dispersion 
et réglage), cpk 

L’indice cpk est une valeur servant à déterminer la 
dispersion du procédé de fabrication et le réglage de 
la valeur moyenne de la répartition des fréquences 
dans les limites des spécifications. 

La capabilité du procédé ne peut être déterminée que 
s’il existe une distribution normale. 

La valeur de cPk est donnée par 5.2.1 Indice de capabilité du procédé (dispersion 
uniquement), CP UL-x= x- LL C pk = ou 

3â 3â L’indice Cp est une valeur utilisée pour déterminer la 
dispersion du procédé de fabrication. selon la moindre de ces deux valeurs. 

a) Un minimum de 100 observations (relevés) est 
exigé. Recueillir les observations de k sous- 
groupes de n pièces consécutives, prises à inter- 
valles réguliers sur une période de temps 
significative. 

La valeur de cpk devrait être 2 1 (1,331. 

Tableau 1 - Constante de calcul de l’écart-type 
estimé 

Effectif du sous-groupe Facteurl) 

y1 4 
b) La moyenne arithmétique des observations, x, est 

donnée par 

I 2 I 1,128 I z Xi 
x C------ n 

I 3 I 1,693 I 
2,059 

I 5 I 2,326 I 

I 6 I 2,534 I 
I 7 I 2,704 I 

I 
~~ 

8 I 2,847 I 

c) L’étendue du sous-groupe, R, est donnée par 

R = 3 I max - 4 I min 

d) La moyenne arithmétique des moyennes de 
sous-groupes, X=, est donnée par I 9 I 2,970 1 

I 10 I 3,078 I 

I 1) Niveau dle confiance 99,73 %. I 
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ISO 12303:1995(F) 

Annexe A 
(informative) 

Exemple d’un test graphique utilisant un document de probabilité 

La figureA. donne un exemple d’un test graphique pour un dépassement. 
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1 Étude de fonctionnement 8: l 

Dimension: jjm Ophation: Écart-type: 4,935 

I Pike no: 1 Nom: I 
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120 -22 , 1 L-l-r .li II 

1 

J-A-A . . +4s 

,003 .13 .51 2 5 10 A 20 30 40 50 60 70 80 98 99 99.5 99.87 99.99 7 
. 

Valeur Valeur I Valeur Valeur Valeur Valeur Valeur 
Y 

Valeur Valeur Valeur Moyenne spécifiée 

'108 “110 '214 '714 2:11 ‘%a 3410 “743 4’142 “111 
Estimation 

Tolérance spécifiée 18 309 
hors tolkance 

Moyenne évaluée 

21$+ 7 IOf ‘2112 ‘il1 ‘111 ‘;11 3>11 “505 42111 *;io 

IlO, 
Supérieure 0 % 

I Y 1 

Action 
Augmenter la capabilité b: 

r 4 

3144 *1oa 'uq 7i4 2:11 271t "3ilO "?Id 4;()9 470s Inférieure 0 % corrective l 
Adapter la moyenne à: 45 - / 

I . 

4109 gl14 713 742 Fos ‘%2 3;15 “fi08 44qof) ‘& 
Capable 

I 
[r/ Non capable 1-1 

T - ;- Étude r~alishe par: -a 

Nom Signature Date 
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ICS 21.100.10 

Descripteurs: palier, palier lisse, production, qualité, contrôle de qualité, contrôle statistique de qualité, règle de calcul. 

Prix basé sur 5 pages 
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