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;\Apports du Lean Six Sigma\]

Les entreprises visent a assurer leur
compétitivité et agilité sur le marché. Pour
cela, elles doivent améliorer leur
performance en continu. La Démarche
Lean Six Sigma permet de maintenir
'amélioration au sein de l'entreprise afin
de satisfaire le client [2].
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« Niveau de connaissances pré-requises pour la maitrise de I'outil

« Définition explicite de I'outil

« Etapes de la mise en ceuvre de I'outil
« Exemple illustratif d’utilisation
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Boite a outils - LEAN Boite a outils STAT - Capabilité
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» Calcul automatique des facteurs

» Verrouillage des cellules pour éviter une fausse manipulation
* Interprétation des résultats obtenus

* Remarques en cas de manque de données
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Plan complet 243
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R&R rapide Contenu :
R&R compléte Charbonneau
R&R compléte ANAVAR
R&R CNOMO
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