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Anomalie: déviation par rapport & ce qui est attendu.

Banc -d’ essais: le banc-d’essai est une installation permettant de déterminer les
caractéristiques d’une machine a différents régimes.

ERMOD: ¢’est I’'Ecart de Rentabilité de la Main d° Oeuvre Directe, cet écart
signifie la différence entre ce qui a €té réalisé et le budget prévu

Gamme d’usinage: est un dossier d’instructions, établi par le bureau de
méthodes, définit I’ensemble d’opérations d’usinage des
différents types de piéces ainsi que les machines et
”outillages nécessaires. :

Non-qualité: écart global entre la qualité visée et la qualité effectivement
obtenue.

Retouche: opérations supplémentaires nécessaires pour rendre conforme un
article qui a été préalablement rejeté

Rebut: fourniture ou produit inutilisable ou irrécupérable par retouche ou
transformation en une autre fourniture ou un autre produit.
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INTRODUCTION

Pendant les demnicres décennies, le concept qualité s’est profondément
transformé. 11 s’avére que lorsque la qualité s’améliore, les coiits baissent, tandis que
les délais de livraison s’améliorent également.

La qualit¢ doit se réaliser sans erreurs, sans rebuts 2 la production et a la
distribution afin de réduire les coiits au maximum. o
Dans le complexe des véhicules industrie] (CVI), le département contrdle de qualité a -
décider de maitriser les colits de garantie de 'un de ses produits: la boite de transfert
BT 20, objet de notre étude . '
Le travail qui nous a ét¢ assigné, est un suivi en matiére de qualité de la BT 20.
Nous avons procédé a un diagnostic relatifs a la BT20.
Notre travail est réparti comme suit:

-Chapitre I: ce chapitre présentera I’entreprise (CVI) , le centre mécanique et donnera
la situation actuelle du complexe.

-Chapitre II: sera consacré & la qualité et le contrdle ,il traitera en premiére étape, la-
qualité en définissant ’audit , I’assurance ; ainsi que le cercle et les outils de la qualité.

En deuxiéme étape les classifications et les modes de contrdle seront exposés de plus
que le controle statistique en cours de fabrication.

-Chapitre III: donnera un apergu sur la BT 20 & savoir : son emplacement , son rdle et
son principe de fonctionnement.

-Chapitre IV: consiste & établir un diagnostic en matiére de qualité de la- BT 20 dans
les différents niveaux a savoir :
. service aprés livraison , retour montage -camion et retouches montage boite.

Les statistiques effectuées a ces niveaux ,nousdéfinirant I’élément meécanique pour
I’étude

-Chapitre V: comprendra I’exposé des caractéristiques mécaniques et chimiques des
arbres (166052 et 166053).

-Chapitre V1: Aprés identification des causes du défaut affectant I’ élément mécanique
nous tracerons les diagrammes d’ ISHIKAWA relatif a ce défaut .
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Ainsi nous terminerons notre projet par une discussion des diagrammes d’ISHIKAWA
et une conclusion .
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Chapitre 1 Présentation de l'entreprise

I -1 - Présentation du complexe de véhicules industriels (CVI) :

Le complexe de véhicules industriels est chargé dans le cadre du plan national
du développement économique et social de :

- développement ;

- I'i'mportation de piéces de rechanges, chéssis cabines... |
- I'exportation de produits industriels du complexe ;

- la distribution de camions, antobus, autocars,....

La gamme de production se compose comme suit :

- les camions,
- les autocars,
- les autobus,
- les mimicars,
- les minibus,
- les équipements,
- les remorques et semi-remorques,
- les piéces brutes de fonderie et d'aluminium.

A T'origine, le CVI avait pour activité le montage de camions et d'autobus, leur
ventes ainsi que la distribution de piéces de rechanges. L'unité a été réorganisée par la
SONACOME qui a étendu ses activités 4 la fabrication intégrée de camions,
d'autobus et pi¢ces de rechanges. Le CVI fabrique actuellement 07 types de produits
de base (camions, autobus, autocars) [ tableau I-1] .



Chapitre 1 Préscntation de l'entreprse

- 1 - Basses K66 4x2
. K 120 4x2
- 2 - Militaire M 120 4x2
M230 6x6
- 3 - Haute B 260 - 4x2
TB 340 4x2
TB 305 4x2
TB 305 6x4
C 260 4x2
C 260 6x4
C290 4x2
C 290 6x4
- 4 - Autocar el autobus 49 V8
100 V8
- 5 - Mmicars et minibus 3816
7016
25L4

Tableau I -1- Gamme de production du CVI
Les centres de fabrication sont ;

- laforge,

- 'emboutissage,

- I'usinage et le traitement thermique,
- le montage.

La production moyenne annuelie du complexe est de 6400 véhicules de
différentes gammes.

I -2 - La situation du complexe des véhicule industriels (C.V.1.).

Le complexe CVI a démarre le 02 décembre 1974. Le complexe est géré par
des responsables algériens & tous les niveaux, avec |'assistance des cadres, techniciens
el agents de maitrise du constructeur du complexe en I'occurrence Berliet-France et ce
conformément au contrat de construction du complexe signés conjointement entre les
responsables algériens (SONACOME) et francais (BERLIET).
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Des structures fonctionnelles travaillent en collaboration et se consultent dans
le but de pouvoir coordonner leurs actions, il s'agit :

- de la fabrication ;

- de I'ordonnancement ;

- des méthodes ;

- de la maintenance ;

L'orgamsation du centre mécanique est présentée par I'organigramme ci-dessous.
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Centre mécanique

I [ |

Service

Fabrication Méthode Maintenance

Ordonnancement

ERMOD 30106

tournage
taillage

ERMOD 3020

rectification
Traitement
Thermique

ERMOD 3030

décoltage
débitage

ERMOD 3040

Usinage BV
direction

ERMOD 3050

Usinage
pont / essieu

ERMOD 3060

Usinage
piéces diverses

ERMOD
3070/80

montage
organes

ERMOD 3090

Usinage
montage
ferrure

Figure I - 1 : Organigramme du centre mécanique.
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Le batiment mécanique est subdivisé en 09 ERMOD différents et chacun de
ceux-ci, s'occupe d'une fonction de fabrication ou de montage et posséde un pdste de
contrdle et personnel propre a lui pour accomplir cette tache. on énumere;

- ERMOD 3010 : Tournage/taillage.

- ERMOD 3020 : Rectification/traitement thermique.

- ERMOD 3030 : Décolletage/débitage.

- ERMOD 3040 : Usinage éléments boites de vitesses et directions.
- ERMOD 3050 : Usinage ponts et essieux.

- ERMOD 3060 : Usinage pieces diverses,

- ERMOD 3070; Montages organes.

- ERMOD 3080 : Montages organes.

- ERMOD 3090 : Usinage/montage ferrures,

[ - 4- Présentation du département controle au C.V.I:
Le département controle au C.V.1 est structuré de la mamniére suivante :

4 service )
controle 7
S laboratoire )
- ™
service controéle
méthodes controle
. vy
- N
service controle
réception
g y,
département ( . n
controle service controle
laboratoire J L mécanique - forge
4 ™
service controle
montage camion
1\ v,
e ™
service contrdle
montage autobus
\__ Y,
-
service controle
tolerie - emboutissage
.

Figure I -2 - : Organigramme du département contréle .
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La mission du département contrdle est orientée selon les axes suivants :
- Veiller a contrdler la qualité de tous les produits a n'importe quel stade du processus
de production; de la réception de la matiére premiére et piéces achetées, jusqu'a la

sortie du produit fini .

- Veiller & ce que les spécifications du produil prennent en comple les besoins et les
demandes du chient .

- Faire respecter les regles et les procédures destinées a obtenir des produits conformes
aux spécifications les définissant .

- Informer régulierement les différents services concernés et la direction, des résultats
oblenus, des écarts en regisirés et des risques encourus .

- Etudier et traiter les problemes qualilé poseés .
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Chapiire 11 . Qualité et contrdle. définitions et concepts

11-1-LAQUALITE:

11 - 1 -1 - Définition de la qualité [AFNOR] :

La qualité d'un produit ou d'un service est son aptitude a satisfaire les besoins
des utilisateurs. En pratique, la qualité d'un produit est le résultat d'un ensemble de
caractéristiques mesurées a un ensemble de caractéristiques prévues.

II - 1 -2 - Qualité d'un produit [NOY,93] :

La qualité d'un produit comporte deux aspects : l'aspect technique et I'aspect

¢conomique .
—‘—‘ Qualité d'un produitl_—
[Aspecl technique ] rAspect économique ]
e Caractéristiques et performances : ' e Coiit globale de possession :
Dimensions, composition . - Prix d'achat.
¢ Disponibilité : Délat d'obtention, - Coit de réalisation.
respect des délais, temps d'attente . - Cout d'utilisation.
e Fiabilité : Capacité a bien fonctionner e Délais :
dans le temps . - De fabnicauon .
e Maintenabilité : Aptitude a étre maintenu - De livraison .
en bon état avec des temps d'interventions - De service .
satisfaisants .

s Sécurité d'emploi :
seeurt¢ pour les personnes .

e Maintenance : ensemble des actions
permettant de maintenir ou de rétabhr
un equipement en €tat de remplir
1a fonction prévue .
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II - 1-3 - Caractéristiques de la qualité d'un produit :[Ish,85]

La qualité doit comprendre, en plus de la qualité dans le sens étroit du terme,
les notions de quantité, de coidt, de service . Le tableau [II-1] fait état des
caractéristiques qui participent a la notion de qualité .

Facteurs Caractéristiques
Performance, pureté, résistance, poids,
a - Qualité dans le sens tolérance, aspect, durée de vie, taux de
étroit du terme | non conformité, taux de réparation,
sécurite ...

Rendement, consommation d'énergie,
b - Facteur, cotit-prix, bénéfice . | perte de matiére, coiit de fabrication, prix
de revient, prix de vente .

Production, perte par changement de
¢ - Facteur quantité procédé, definiion de la tolérance,
quantité consommee .

Période de garantie, service aprés-vente,]
facilit¢ 4 se procurer des piéces de
d - Suivi des produits expédiés rechange, réparabilité, notice d'utilisation,
procédure de vérification, insatisfaction et
besoins des consommateurs .

Tab II - 1 : Caractéristiques de la qualité.
IT - 1- 4 - Audit qualité [NFx50-120] :

Examen méthodique et indépendant en vue de déterminer si les activités et
résultats relatifs a la qualité satisfont aux dispositions préétablies et si ces dispositions
sont mises en oeuvre de fagon efficace et aptes a atteindre les objectifs.

L'audit qualité s'applique essentiellement a un systéme qualité, a des procédés,
a des produits ou a des services. De tels audits sont appelés "audit qualité de
systeme”, "audit qualité de procédé”, "audit qualité de produit”, "audit qualité de
service".

14
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II- 1-5- Assurance de la qualité [NFx50-120] :

Ensemble des actions préétablies et systématiques nécessaires pour donner la
confiance appropri€ée en ce qu'un produit ou service satisfera aux exigences données
relatives a la qualité.

" donner confiance” constitue un objectif et implique une motivation qui

concemnent les diverses activités développées au sein de I'entreprise comme
chez le client .

e "appropri¢” signific que l'ensemble des actions préétablis est adapté a la

fonction et a 'usage prévu du produit ou du service .

I -1-6-Le cercle de qualité :

a - Définition du cercle de qualité :

Un cercle de gualité est composé d'un petit nombre d'opérateurs volontaires
travaillant dans un méme secteur. Ils se réunissent réguliérement pour chercher a
l'aide de techniques d'analyses simples et spécifiques, la solution de problemes qu'ils
choisissent d'examiner . Ils mettent en oeuvre la solution avec l'aide des différents
acteurs concernés .

b - Les outils de cercle de qualité [LYO,91];

* Analyse de paréto :

Cet outil permet de donner des priorités . Il est également un indicateur de
I'amélioration d'unc techniques (cas d'une comparaison).

Sa méthodologie consiste a classer les types de rebuts par ordre décroissants .
Puis, établir un graphique faisant correspondre les pourcentages de type de rebuts .

* Diagramme cause/effet ou diagramme d'Ishikawa :
Dans la surveillance du processus de production, le premier signal d'alarme est

l'apparition de rebuts (effet) . Afin d'éviter de nouveaux désagréments de ce type, il
est necessaire de remonter aux véritables causes .
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~ Le cercle de qualité étant constitué, il est essentiel de noter toutes les idées sur
lescauses possiblesde la non qualité :

- dispersion sur la matiére .

- dispersion sur le matériel (machine + outillage).

- Main d'oeuvre changeant .

- Vanation de l'environnement ou milieu .

- Changement de procédé (méthode).

- Changement de période de maintenance d'équipement .

Et enfin constitu¢ le diagramme cause/effet, qui se représente par

. . . Maintenance
Matériel Matiére -

{ Effet l

(Main-d'Oeuvre ) . Méthode

Fig II-2 : Diagramme d'Ishikawa simplifié.

IT-2-LE CONTROLE :
II-2-1 - Définition du contréle:
Action de mesurer, examiner, passer au calibre une ou plusieurs

caractéristiques d'un produit ou service et de la comparer aux exigences spécifiées, en
vue d'établir leur conformité .

16
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e Controle de la fabrication ;

réparation

distribution

Conditionnement
fabrication

rebut

Figure [1I-3]: Contrdle de la fabrication.
Avant leur conditionnement ou leur distribution, les produits fabriqués doivent
passer par les étapes de la figure [11-3].

If]-2-2- Classiﬁcation des controles:

Divers classifications sont possibles suivant la situation dans le cycle de
fabrication, leur nature, les méthodes utilisées,.....

a/ Niveaux de contréle :

- Contrdle réception de matiéres. des achats, des matériels .....
- Contrdle en cours de fabrication:

- en auto-controle : par les opérateurs de fabrication

- intermédiaire : par les contréleurs ou I'encadrement .
- Controle final :

- par des controleurs de 'entreprise .

- en présence du client .

- par des organismes extérieurs .

b/ Type de contriles :
- quantitatifs
- qualitatifs :
- sensitif (généralement visuel) .
- au laboratoire (interne ou externe).
- au gabant (sur montage de fabrication, d'essai de controle, ...).
- aux instruments de mesures (dimensions, état de surface,....).

17
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¢/ Méthode de controles :
- Unitaire = tr1.
- Par prélévement :
- arbitraire
- statistique par lot ou en continue, avec utilisation des méthodes
de controle statistique, soit par attribut (MILSTD 105D ), soit
aux mesures (MILSTD 414),

IF - 2 - 3 - Les modes de contrdle:
a - Définition de I'auto-contréle (NFX 50-120) :

" c'est un mode de contrdle selon lequel une personne physique exerce son
propre contrdle sur le résultat de son travail et dont les régles sont formellement
définiesdans les dispositions de la qualité ".

* Condition de l'installation de I'auto-controle :

Avant que l'auto-contrdle puisse étre adopté, certains critéres doivent étre
respectes; le premier critére est la confiance mutuelle entre responsables et ouvriers :
les responsables doivent avoir confiance dans la main d'oeuvre pour que cette derniére
puisse décider de la conformité de la production . D'autre part les ouvriers doivent
avoir confiance envers leurs responsables pour étre disposés 4 accepter cette
responsabilité .

Le deuxicme critére est I'autonomie des ouvriers de tel maniére qu'ils possédent
un moyen sir de régler le processus de fabrication afin de produire un produit
conforme aux spécifications . Enfin, il faut que I'auto contrdle soit techniquement
possible, c'est a dire la fabrication doit permettre l'assignation d'une claire
responsabilité a la prise de décision de la part de l'ouvrier .

b - Le controdle volant :

Ce controle consiste & effectuer des vérifications périodiques. Le contrdle
volant doit nécessairement posséder les mémes moyens a la disposition de I'opérateur.
1l a pour taches principales :
* De s'assurer que l'opérateur utilise bien son outillage de controle.
» Attire l'attention de l'opérateur sur les non conformités. décelées en vérification et

18
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qui sont estimées bonnes par 'opérateur .

e Avise la hiérarchie et le régleur en cas d'une nécessité d'un arrét de fabrication .

» Augmente le taux de vérification pour une opération complexe qui en posséde une
grande nécessité fonctionnelle .

» Repére toutes les piéces constatées en vérification, il tient 4 jour un compte
journalier sur la situation en fabrication .

Il - 2 - 4 - Le contrdle statistique en cours de fabrication;

II-2-4-1-Pourquoi le contrdle statistique en cours de fabrication
[CHI, 857

Le contrdle statistique en cours de fabrication est utilisé pour :
e aider a empécher la fabrication des piéces défectueuses ;
e aider a I'évaluation et au controle de la qualité des matiéres entrant et sortant ;
e aider a effectuer des études de capabilité (savoir si la machine est capable de
produire des pieces dans les tolérances).
e aider a analyser les opérations, en vue de déterminer ou les pieces défectueuses sont
produites .

II-2-4-2-Principe du controle statistique en cours de fabrication
[SOU, 86]:

Un contréle en cours de fabrication consiste & pratiquer un test statistique
répété par prélevement successifs d'échantillons. A chaque prélévement, on vérifie
que les résultats de confiance, matérialisée par des limites tracées sur un graphe ou
feuille de relevé .

IT- 2 -4 -3 - Notion de variabilité [CHL, 85] :
Soit un processus de fabrication (convenablement réglé) en marche normale.
On se propose, des opérations de tournage de piéces cylindriques de 100 mm. Il
s'avere qu'il est pratiquement impossible d'usiner des arbres présentants tous un

diametre de 100 mm.

Donc les diamétres obtenus a la sortie des tours, varient en plus ou moins de la
valeur de 100 mm. Ainsi, nous obtiendrons une distribution de moyenne
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approximativement égale a 100 mm. Soit alors la loi de probabilité de référence de
cette distribution; c'est ce que I'on appelle variabilité du processus.

Les facteurs de varation & l'entrée dans ce processus sont: la machine,
I'humidité, I'opérateur, la matiére, la méthode de travail, les instruments de mesure...
En pratique, on rencontre dans la majonté des cas, des variabilités normales. Cette
normalité est trés importante car les cartes de contrdle reposent essentiellement sur les
propriétés de la loi normal.

I11-2-4-4-Les cartes de controle:

La figure ci-dessous illustre le principe général de la carte de controle.

N

limite de contréle supérieure Q ?

Moyenne de
chaqgue
échaantillon
/ \/ N~

iimite de controle inférieure

N

Numeéros des échantillons
Figure 1I-4 : La carte de contrdle.
La carte de contrdle est un graphique de surveillance qui porte des limites .de

controles (supérieur et inférieur), qui si elles sont dépassées, imposent des actions

L'établissement de la carte de contrdle, s'effectue lorsque la varable a
surveiller varie en fonction du temps ou des numéros d'échantillonages successifs; si
une valeur depasse les limites de contrdle, on considére qu'il existe une anomalie;
c'est indicateur pour identifier la cause.
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Chapitre IT Qualité et contrble, définitions et concepts

a - Les objectifs de cartes de contréle {CHI, 85]:

La carte de contrdle a pour objectifs de :
- Contribuer a la bonne marche de processus de fabrication, en contribuant 4
déterminer les caractéristiques.
- Prendre les mesures qui conviennent lorsque les cartes estimées indiquent que les
caractéristiques spécifiques ne sont pas respectées.
- Intervenir quand la carte indique un déréglage de la fabrication.

b - La mise en oeuvre des cartes de contrdle [CAV, 70]
Dans la mise en ocuvre des cartes de contrdle on distingue deux stades :
Premier stade :

Vérification que la machine est sous contrle autrement dit que la variabilité est
satisfaisante .

Deuxieme stade :
Utilisation des limites de contréle pour le calcul proprement dit .

Dans le premier stade on préléve k échantillons de n pieces pour déterminer les
limites de contrdle .

K =20a25
n =35

NB/ Les types de cartes de contrdle seront détaillés en annexe A .
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Chamtre [11 la boite de transfert "BT 20 .Emplacement, réle ¢t principe de foncti

IIT - 1 - LE VEHICULE M 230 :

La boile de transfert BT 20 est moniée sur le véhicule M230. Dans ce qui suit
nous présentons ses caractéristiques et son principe de fonctionnement .

IIT - 1 - 1 - Caractéristiques :
C’est un véhicule 6x6 dont PTAC = 19 T et avec :

* Moteur : Type F84BFKHD
Puissance maximale 230 CV a 2500 Tri/min.

* Boile de vilesse (B.V) Type BDSL 60351
Rapport de 0,166 a 1,499

* Boite de transfert : Type BT20
Rapport petite vitesse (PV) = 0,49
el grande vilesse (GV) = 0,87

* Un pont avant : Type PA 511
Reéduction 1/2

* Un pont arriére : Type PMR 1621 - tandem.
- Reéduction 1/2.

N.B : Le crabotage du pont avant est & utiliser umiquement lorsque I'adhérence des
roues arriéres est insuffisante : sur neige, glace, sable, sol inconsistant et obstacles.

2 - Fonctionnement :

La chaine cimnématique présentée dans la figure [III.1] montre bien, la
transmission de mouvement du moteur i la boite & vitesse qui est liée solidairement a
ce dernier. La boife de transfert recoit le mouvement de la BV el le transmet a son tour
au tandem et cela pour le fonctionnement normal d'un (6x4). Si les deux roues avant
sont sollicitées pour étre mofrices, le pont avant crabote avec la BT 20 par une
commande pneumatique (cas d'un 6x6).
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LTI
W
’I ’I, "I;f’lp

31®) (5]

J i1

Figure I1I -1- Chame cmemathue du veh|cule M230,
1- moteur.

2- boite de vitesse.

3- boite de transfert.

4- manchons coulisseaux.

5- pont milieu.

6- pont arriere.

7- pont avant.

8- croisillons de cardans. -

9- gamme de frein milieu.

10- vérin d'assistance de direction.
11- bielle de direction.
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III - 2 - LA BOITE DE TRANSFERT :
IIT - 2 - 1 - Principale de multiplication de vitesse [CHO, 79] :

La puissance maximale développée par un moteur donné est obtenue pour une
certamne vitesse de rotation de celui-ci. Il y a donc, nécessité de pouvoir rendre au
moteur une vitesse de rotation suffisante pour obtenir une puissance capable de
vaincre les résistances qui continuent d'agir sur le (moteur) véhicule et tendent 3 le
ralentir. Il faut faire intervenir une démultiplication entre le moteur et les roues
motrices : c'est le role de la boite de vitesse.

Soit  Cs : couple d'un moteur tournant & n tours/min.

=> le travail moteur/min = 2 1 Can

Les roues tournent a n* tr/min  => le travail restant/min=27 C. n’
Si la voiture avance d'un mouvement uniforme, on aura :

2aCn=2nCn = C=Cnm

Cr varie constamment :
On aura le rapport n'/n est la démultiplication.

Ce disposttif a été réalisé dans certains organe remplissant le réle de ia boite &
vitesse. Néanmoins, les dispositifs les plus généralement employés sont basés sur des
engrenages.

Les engrenages : [NFE 23-001 NFE 23-005] ;

Un engrenage est un mécanisme élémentaire composé de deux roues dentées
mobiles autours d'axes de position relative invariables. L'une des deux roues entraine
l'autre par l'action des dents successivement en contact.

La roue qui a le plus petit nombre de dents s'appelle "pignon”.

Suivant la position relative des axes des roues on distingue :
- les engrenages paralléles (axes paralléles) ;
- les engrenages concourants (axes concourants) ;

- les engrenages gauches (les axes ne sont pas dans un méme plan).

Une combinaison d'engrenage est appelé train d'engrenage.
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I1I - 2 - 2 - Définition et réle de la BT20;

C'est une boite de transfert, 2 vitesses a crabots, 4 commande mécanique, la
sortie pour le pont avant crabotable a commande pneumatique. La BT20 a pour rdle,
la transmission du mouvement vers les deux ponts avant et arriére.

IIf - 2 - 3 - Principe de fonctionnement, de la BT20:

La boite de transfert se compose schématiquement d'un carter rigide, dans
lequel sont disposés trois arbres sur le carter par des paliers munis de roulement
(schéma [11I-2]).

L'arbre (AB) dit "arbre primaire”, est solidairement relié a la boite a vitesse par
un manchon (accouplement). Les arbres (CD) et (FE) dits "arbres secondaires” ou
respectivement de sortie avant ct arriere, sont reliés aux roues motrices par
l'intermédiaire d'arbre de transmission.

Les manchons coulissants des arbres (Gl) et (G2) sont appelés "train
baladeur” ou simplement "baladeurs”. Les roues de I'arbre d'entrée sont libres et ne
seront solidaires a I'arbres que par l'intermédiaire du baladeur.

Les roues de l'arbre (CD) sont fixées longitudinalement et peuvent étre ainsi
engrenées alternativement avec les roues Gv et Pv. On peut ainst obtenir les
différentes démultiplication entre arbre primaire et l'arbre de sortic arriére. La
transmission du mouvement pour 1'arbre de sortie avant se fait 4 l'aide du coulissant
(G2) qui peut étre déplacé sur l'arbre grace a une gorge circulaire dans laquelle
viennent s'engager les branches d'une fourchette qui est commandée mécaniquement
par un levier.
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Figure 111 - 2 - Principe de fonctionnement de la boite de transfert (BT20).
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III - 2 - 4 - Constituants de la BT20 :

Les différentes pi¢ces constituants la BT20 sont données dans le tableau
sutvant avec leur références -

Référence Désignation
01 164562 carter avant.
02 1164563 carter arriére.
03 163576 pignon de commande petite vitesse.
04 (163578 pignon de commande grande vitesse.
05 [164540 arbre d'entrée.
06 164542 arbre de sortie arriére.
07 166498 pnse de tachymeétre.
08 166051 arbre intermédiaire.
09  [166052 arbre de sortie avant.
10 |163651 manchon.
11 | 166053 arbre de crabotage.
12 | 166098 Graissage -pompe 3 huile.
13 | 166051 moyeu support de récepteur.

Tableau II1 -1 - Les constituants de la BT20,
NB : Notons que toutes les piéces sont fabriquées au CVI, sauf la pompe a
huile qui fait I'objet d'importation,
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Figure 111-3: Les différentes constituants de la boite de transfert BT20.

28



CHAPITRE IV :
DIAGNOSTIC EN MATIERE DE
QUALITE DE LA BOITE DE
TRANSFERT (BT 20).




Chapitre IV Diagnostic en matiére de qualité de la boite de transfert (BT.20)

IV -1 - INTRODUCTION:

Afin de diriger efficacement la qualité au niveau de l'entreprise, il faut
posséder un moyen de mesure du niveau de la qualité atteint, ensuite, suivre les
résultats des actions d'amélioration entreprises.

Pour la mesure du niveau de la qualité, on a procédé a un diagnostic en
mati¢re de qualit¢ de la BT20.

Les informations et les données sont recueillies aux trois niveaux suivants :
- Le service aprés-vente
- Le service montage-camion
- le service montage-boite.

Ainsi, il est utile d'illustrer ce circuit d'information dans le tableau ci-dessous,
qui donne pour les différents services la nature de la non-qualité ainsi que la
procédure de recueil d'information.

différents services non - qualité procédure de recueil

Service aprés-vente [taux de retour  |rapport technique des
centres de réparation

Service montage- rebuts compte-rendu du contrdle
camion

Service montage- retouches compte rendu du contrdle
boite

Tableau I'V-1 : différentes sources d'informations.
IV -2 - LES NON-QUALITES CONSTATEES APRES LIVRAISON ¢

Parmi les non-qualités qui peuvent faire 1'objet d'une exploitation statistiques :
les réclamations, les remarques des clients et les réparations sous garantie.

IV -2 -1 - Taux de retour-client :

Le tableau présenté ci-dessous donne le nombre de boites de transfert (BT20)
retournées durant quatre années consécutives.
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année 1990 1991 1992 1993 .
nombre de BT20 livrées 420 283 422 53
nombre de BT20 retournées 6 5 15 C 16
taux de retour-client 1.42 1.76 3.55 30.18

Tableau IV-2: taux de retour-client de la BT20.

Sur la base des données du tableau (IV-2), nous tragons le graphique a colonne

suivant :

taux de retour
clientéle

1980 1991 1992 1993

année

Figure 1V-1 : graphique 2 colonnes de taux de retours-clientéle.
D'apres le graphe précédemment tracé on constate que :
- une évolution du taux de retour est nettement constatée au cours des quatre années ;
- le taux de retour en 1993 est élevé par rapport au trois autres années du fait du large
exploitation des véhicules dans cette période.
IV -2 -2 - Les différentes classes des incidents aprés-livraison :
Le tablcau suivant indique les différentes classes d'incidents constatés aprés

livraison et donne pour chaque classe le total des incidents sur les quatre années ainsi
que le taux correspondant !

3l
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n® de Classe des incidents ‘ répartition des incidents | incidents sur
classe 4 années
| 1990 | 1991 | 1992 | 1993 | total | taux
1 BT inopérante-déterioration composants. 1 0 0 0 1 2.38
2 BT bruvante-grippage ensemble pompe a huile. 1 1 6 0 8 19.04
3 Bruit anormal-mauvais réglage. 1 0 0 0 1 2.38
4 Petite et grande vitesse ne maintiennent pas. 0 i 0 0 1 2.38
5 Levier de passage de vitesse bloqué en petite vitesse. | 1 0 2 0 3 7.14
6 Usure prématuré du corps de la pompe a huile. 0 1 0 0 1 2.38
7 Levicr inopérant ) 0 1 0 0 i 2.38
8 Usure du palier de la pompe 4 huile 0 | 0 0 1 2.38
9 BT20 bruvanie-pompe-tarbre grippé. 0 0 0 8 8 15.04
10 | Rupture carter. 1 0 0 0 1 2.38
11 | Fuite d'huile par le carter arricre 0 0 3 4 7 | 16.66
12 | BT20 buyante-grande vitesse inopérante. 0 0 3 0 3 7.14
13 | Fuite d'air par le carter du cvlindre arriére, 1 0 0 0 1 2.38
14 | Fuite d'huile au niveaux poﬁpe par couvercle, 0 0 1 0 1 2.38
15 ] BT20 bruyante -utilisationd'kuile non conforme. | 0 0 0 1 1 2.38
16 | BT20 bruvanie-jen excessil aux arbres, 0 0 0 1 1 2.38
17 1 Ponl avant reste engagé suite rupture goupille. 0 0 0 2 2 4.76
TOTAL ‘ 6 3 13 16 42 100

Tableau 1V-3 : Les classes d'incidents aprés livraison.

taux
des incidents 104
sur 4 années

9 2 11 5 12 197 1 3 4 6 7 8 10 13 14 15 16
N° de classe

Figure IV-2: graphique a colonne des taux des incidents.
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D'apres le graphique, nous constatons que les classes N° 9, 2 et 11 présentent
des taux €élevés. Le tableau ci-aprés donne pour chacune des classes énumérées ci-

dessus la nature de l'incident, le constatation et la cause.

N° de classe Nature de constatation cause de
I'avarie 'avarie
2 BT20 bruyante. |Grippage de Défaut de
I'ensemble pompe a | graissage de la
huile et pignonerie. |pompe & huile.
9 BT20 bruyante. |Pompe et arbre Défaut de
grippes. graissage de la
pompe a l'huile.
11 Fuite d'huile par
le carter arriere.

Parmi les causes de la fuite d'huile par le carter arriere (incident N°11), nous
citons :
- usure prématuré du joint a lévre AF ;
- durcissement des lévres du joint AF entrainant le libre passage d'huile;
- joint mal monté ;
- mauvais état de surface (carter-couvercle).

Pour les incidents de la classe N° 2 et 9; le bureau d'étude affirme qu' il s'agit
d'un défaut de graissage