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0 Démarche PDCA
Objectif: Assurer la disponibilité d'une méthode alternative
fiable pour la quantification du cuivre en cas de panne du
spectromeétre (SAAF).

» L'analyse du cuivre est effectuée au quotidien au laboratoire
du CAMU par spectrometre d'absorption atomique a flamme
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Ce diagramme permet de cartographier les différentes causes

potentielles. Les catégories typiques incluent les facteurs humains,
les méthodes, les matériaux, les machines, l'environnement et la
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» Latempérature optimale de décomposition Tdécomp=900°C.
* La température optimale d’atomisation Tatom=2400°C.

1 Validation de la méthode

¢ Etude de la linéarité de la gamme d’étalonnage

> La courbe d’étalonnage est acceptable dans le domaine
de concentration variant entre 20 pug L-et 100 pg L.
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s Evaluation de I’exactitude: justesse et fideélite

Erreurs humaines (mauvaise Moyen Moyenne Moyenne » L’exactitude comprend a la fois la « justesse » et la « fidélite ».
manipulation) /compétence _—
L : L : Valeur de référence : REF en 400 66.0 800 998 200
Qualité des consommables Faible Faible a Moyenne faible /dL
Pureté des gaz (air/acétyléne) Moyenne Faible Faible L Moyenne générale .7 4113 65.72 80.95 10197 200.10
Procédure de maintenance : Elevé Moyenne Elevée CV de répétabilitten % : CV,z,,  6.00% 5.78% 5.15% 4.97% 1.42%
maintenance préventive inadéquate CV de fidélité intermédiaireen % :  7.4% 6.96% 5.49% 523% 1.42%
Méthode d’analyse Faible a Moyenne Faible Moyenne CV
Limite supérieure d’acceptabilité : 48.00 759 92.00 11463 230
REF + EMA
Conditions ambiantes Faible Faible Faible Limite supérieure de tolérance : 46.06 749 90.29 112.87 205.81
Fluctuation d’électricité Moyenne a Elevé Faible a Moyenne moyenne SO T Z+2XSF',
Limite inférieure de tolérance : Z-2xs, 3393 56.6 70.97 90.58 194.40
REF - EMA.

pour le dosage du cuivre par SAAET.

> Ce travail a été réalisé dans un cadre de plan d’action préventive conformément aux exigences de I’ISO 17025 et de 1I’ISO 15189 pour
assurer la résilience du laboratoire et la continuité d’analyse.

» La démarche PDCA a été mise en ceuvre comme outil de qualité pour planifier et garantir un processus d'implémentation efficace et rigoureux
d’une méthode alternative

> Le choix de la stratégie de mise en ceuvre des plans d’essai s’est porté sur les recommandations de la norme NF T 90-210 et les résultats de la
validation étaient conformes aux recommandations de I’ICH.



