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The English Abstracts of the Seven e\ﬁ‘ aoe )L

Basic Quality Tools

1- Flow Charts

o i A Flowchart (Flow Diagram) is a diagram that
- mm wmm USES standard graphic sympols to depict the
| nature and flow of the steps in a process. At the
ME beginning of any process improvement
«we iInitiative, Flowchart helps your improvement
team to understand how the process currently
works, identify areas of problem occurrence
and hence  detect opportunities  for

improvement.

2 - Check Sheets

A check sheet is a simple form used by quality

Errar Count . .
= professional to collect data from the process in

Error 1 i

Errecz I an organized manner and easily convert it into
Error3 I useful information. With a check sheet, a
E”": :'“ quality improvement team to collect data with
Fror

minimal effort and convert the raw data into
useful information with the aim to solve
problems and improve the process.
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3 - Pareto Diagram

A Pareto diagram is a basic tool to analyze

U— process data; It is a bar chart used to separate
the “vital few” from the “trivial many.”, using
the Pareto Principle which states that 20 percent
of the problems have 80 percent of the impact.
The 20 percent of the problems are the “vital
few” and the remaining problems are the
“trivial many.” A Pareto chart can help the
quality improvement team to:

v’ Separate the few major problems from
the many possible problems so you can
focus your improvement efforts.

v' Arrange data according to priority or
importance.

v Determine which problems are most
important, using data, not perception.

4 - Histogram

A histogram is a bar graph that shows the
distribution, the central tendency and the
variability in the data gathered from a process.
Histograms are sometimes referred to as
$ i frequency distributions; They are very useful
| ' [ tools in the hands of quality improvement
teams to:

S ey v Understand the variability of a process.
R s v" Quickly and easily determine the

underlying distribution of a process.
v Study the process capability to meet

customer specifications.
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5 - Cause and Effect Diagram

A Cause-and-Effect Diagram is a tool that helps
identify, sort, and display possible causes of a
specific problem or quality characteristics. It
graphically illustrates the relationship between
a given outcome and all the factors that
influence the outcome. This diagram is called
also "Ishikawa diagram” according to its
inventor Kaoru Ishikawa, the Japanese quality
Guru; or a "fishbone diagram™ because of the
way it looks. Constructing a Cause-and-Effect
Diagram can help your quality improvement
team to:

v" Identify the possible root causes, the
basic reasons, for a specific effect,
problem, or condition.

v' Sort out and relate some of the
interactions among the  factors
affecting a particular process or effect.

v' Analyze existing problems so that
corrective action can be taken.

6 - Scatter Diagram

s When you need to display what happens to one

, . variable when another variable changes in order
Vo« 2 to test a theory that the two variables are
T related. Scatter diagram is used to study the
/{/" s possible relationship between two variables of

WL T the process. It is used to test for possible cause
and effect relationship.
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7 -

Control Charts

When you need to discover how much
variability in the process is due to common
causes and how much is due to assignable
causes such as unique events or individual
actions. Control charts allow the improvement
team to achieve and maintain process stability
which is defined as a state in which the process
has displayed a certain degree of consistency in
the past and is expected to continue to do so in
the future. Process Improvement using control
charts can be achieved through the eliminating
of assignable causes and reducing the random
variations due to common causes.
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Résumes des Sept Techniques de

¥

Base de la Qualité S

1 - Diagramme des Flux

Le Diagramme des flux est un outil de qualité

pe— uFiI_isé pour I‘ana_lyse d,‘un procédé en !e

| divisant en plusieurs étapes ou activités

Eﬁ séquentielles ; Ce diagramme permet au groupe

- de qualité  d avoir une meilleure

compréhension du procédé afin de son
amélioration.

O H

2 - Fiches de Collecte de Données

Les fiches de collecte de données (ou fiche de

Error Count R , . -, .
T recueil des données) est un outil de qualité qui

Error 1 I

Errec2 I permet de recueillir facilement les données et
Error3 1l de quantifier les occurrences de chacun des
Error4 i

événements dans un procéde. Les informations
recueillies sont facilement utilisable pour
analyse afin de détecter et résoudre les
problemes du procédé et proposer les
ameéliorations nécessaires.

Error5 |
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3 - Diagramme de Pareto

Le Diagramme de Pareto est une technique de
e qualité qui permet au groupe d amélioration de
la qualité de mettre en évidence les éléments
(effets ou modes de défaillance) les plus
~ importants d'un probléme sur lesquels devront
étre concentres en priorité les efforts
d amélioration dans le procédé. Cette analyse
est également connue sous le nom de la loi
80 /20 qui postule que 80% des effets (ou de
problémes) sont imputables a seulement 20%
de causes.

4 - Histogramme

L’histogramme est un outil graphique qui
permet de représenter de maniere simple et
synthétigue un ensemble de données ou
mesures. La construction d’un histogramme
permet, sans étude statistique complexe, de
faire apparaitre certaines propriétés
particulieres et/ou globales de I'ensemble de
S ey données relevées du procédé.

- L’histogramme est particulierement adapté dans
les initiatives d'amélioration continue du
procédé pour :

v' L’étude des propriétés du produit ou du
service.

v' L analyse minutieuse de I’histogramme
permet en effet d’obtenir une vision nette
de la qualité du processus ainsi que
I"évaluation de sa capacité a produire le
produit ou le service selon les
spécifications du client.
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5 - Diagramme Cause et Effet (Diagramme d’Ishikawa)

Les facteurs qui affectent la qualité des produits
sont nombreux et variés. Le diagramme causes-
effet est utile pour aider le group d amélioration
de la qualité a la recherche de relations entre
des causes et un effet. Le diagramme
d’Ishikawa permet de mettre en relation des
facteurs et une caractéristique qualité, mais il
peut étre utilisé dans n’importe quel type de
situation dans le processus comme les aspects
qualité, les problémes quantitatifs du procédé

ainsi que l'analyse des colts etc.. Il peut
s’appliquer a la recherche de solution a tout
type de probleme. Il permet de montrer

clairement les causes d’un probleme, ce qui
permet de prendre des actions correctives de
maniére efficace.

6 - Diagramme des Corrélations

Le diagramme des corrélations est une
s s technique de qualité utilisée par les groupes
; o i d amélioration des procédés pour la recherche
f.l - ,(-.;’ E de relations possibles entre deux variables du
// T procédé. Ca permet d évaluer graphiquement le
S degré de corrélation d'un facteur X (du
procédé) sur un effet Y du produit ou du

service.
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7 - Cartes de Controéle

Les cartes de contrdle constituent la base de la
Maitrise Statistiques des Procédés (MSP). Elles
permettent de surveiller le procédé (de
production ou de service) en s’assurant que les
caracteres controlés restent stables ou
conformes aux spécifications, compte tenu
d’une certaine variabilité inévitable qui du aux
variations naturelles dans les composantes du
procédé. L’objectif des cartes de contrble est
d“aboutir a une amélioration du procédé en se
débarrassant des causes assignables et en
réduisant les variations naturelles qui due aux
causes aléatoires ou communes.
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