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INTRODUCTION | 1

I’évolution du marché , son ouverture et la concurrence qui en a découlé
ont fait de la qualité un défi 4 surmonter pour continuer a vendre .Cette derniére
suppose la réussite parfaite de tout un enchainement de travaux élémentaires,
depuis la réception des matiéres premiéres jusqu’'a l'obtention du produit
final.Cette "chaine qualité " se casse si l'un de ses maillons est défaillant, ce peut
étre aussi bien un maillon que I'on conviendra de qualifier de systématique (tel
qu'un opérateur maladroit, un outillage non fiable .. etc. ) ou encore les matiéres
premiéres et les piéces détachées provenant de I'extérieur . En effet, si ces produits
présentent des déféctuosités, et s’ils ne sont pas décelés au moment de la
réception, ils peuvent influencer complétement la production, voire interrompre

son cycle ou induire des défauts sur le produit final .

Dans le complexe de véhicules industriels de Rouiba C.V.], les produits
regus de l'extérieurs sont divers , leurs quantités et leurs qualités varient d'un lot 4

un autre, dont l'inspection unitaire est souvent écartée .

Le but de notre projet de fin d'étude est d'introduire la notion du contrdle de
réception a travers l'un de ces vecteurs: le contrble statistique des produits
provenant de l'extérieur de C.V.I. Nous répartirons ce travail comme suit :

- Au premiet chapitre, nous donnerons une présentation succincte de
I'entreprise dans son environnement fonctionnel, c'est un complément d'information
utile & une meilleure compréhension de la problématique . |

- Au deuxiéme chapitre, nous définirons la qualité et le contrdle ainsi que

les concepts qui les entourent .
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- Au troisiéme chapitre, nous donnerons des rappels théoriques sur le

contrdle de réception et ses applications .

- Au quatrieme chapitre, nous présenterons en premier lieu le service qui.
s'occupe du contréle de réception au C.V.I, pour ensuite détecter les lacunes

engendrées par Ja méthode utilisée actuellement.

- Au cinquieme chapitre ,a partir des données statistiques existantes nous
choisirons certains types de piéces selon des critéres bien définis et cela en vue

d'en définir le contrdle statistique a la réception.

- Au sixieme chapitre, nous déterminerons , parmi tous les plans de
controle sur échantillons qui existent ceux qui sont les plus appropriés aux

éléments choisis. Nous terminerons notre étude par une application .
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Chapitre : | Généralités .03

1- Présentation de I'entreprise S.N.V.I:

Parmi les plus importantes unités de production dans le domaine de

I'industrie lourde, réalisées aprés lindépendance en Algérie; figure la

Société Nationale de Construction Mécanique en abréviation SONACOME qm a_
¢té crée le 9 Aot 1967, par l'ordonnance N° 67. 150. .

En décembre 1981, par le décret N° 81.342, la SONACOME fut
restructurée, et une nouvelle appellation lui a été attribuée " Entreprise
Nationale de Véhicules Industriels S.N. V. 1" 3 laquelle le Complexe des-

Véhicules Industriels est rattaché.
1-1 Présentation du C. V. I:

Le Complexe des Véhicules Industriels, est situé .dans la zone
industrielle de Rouiba, 3 30 km Est d'Alger. | |

Sur une superficie de 746980 m2 dont 157280 m2 sont cduverts, le
C.V.I emploi un effectif de 6207 personnes. - |

1-2 Gamme de production ;

Le C. V. I tabrique quatre (04) gammes principales de véhicules soit;
1- Gamme basse K66 - K120, |
2- Gamme militaire M230 - M120.
3- Gamme haute B- C-TB.
4- Gamme autocar et autobus 49V8 - 100VS.

Les caractéristiques principales de chaque gamme sont données par le
tableau 1 ( Annexe 1). |

1-3 Présentation des différents centres de productlon

Llactivité du complexe s'articule autour de cmq (05) centres . de -

production (structures fonctionnelles):



Chapitre: | Généralités 04

1- Centre forge :

A partir des matiéres premiéres, ce centre a pour vocation le forgeage des
barres de torsion et le brut d'engrenage pour boites de vitesses, des cssieux, des

coulisseaux, des pignons ...

2- Centre emboutissage:

A partir des tdles et des laminés, ce batiment réalise des cabines,
des longerons et traverses, des piéces ditférentes ( réservoirs & gasoil et-

diair, tdlerie d'autocars et d'autobus, pare-chocs, ... etc.).

3- Centre mécanique :

A partir des matiéres premiéres, des bruts de 1’0tges et des bruts de
fonderie; ce centre fabrique les principaux organes des véhicules ( ponts,

essieux, boites de vitesse et ferrures diverses .

4- Centre montage camion :

Ce centre s'occupe de l'assemblage des organes des camions ( cadres
chassis, I'habillage des cabines, lignes €lectriques, tube pour -canalisation,

montage des moteurs et boites de vitesses ... ).

5- Centre montage autobus:

- Dans ce centre on effectue I'assemblage des autocars et des autobus
a partir des pitces et organes provenant d'autres centres et de lcxtcneux de
méme qu on réalise les soubassements, les carcasses et les piéces de tolerie

destinées aux autocars et aux autobus.
1.4- Position du probléme :

Pour le fonctionnement des différents centres de production, le C V.1 doit
s'approvisionner en fourniture et produits divers (matiéres - premxeres pxeces

détachées, ensembles, sous-ensembles et organes)
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1- Centre forge :
A partir des maticres premiéres, ce centre a pour vocation le forgeage des
barres de torsion et le brut d'engrenage pour boites de vitesses, - des essieux, des

coulisseaux, des pignons ..

2- Centre emboutissage:
A partir des tbles et des laminés, ce batlment réalise des cabmes- .
des longerons et traverses, des piéces ditférentes ( xcservou‘s a g__,asoﬂ et

d’air, tOlerie d'autocars et d'autobus, pare-chocs, ... etc.).

3- Centre mécanique :

A partir des matiéres premiéres, des bruts de forges et des bruts de
fonderie; ce centre fabrique les principaux Orgénes des véhicules ( ponts,

essieux, boites de vitesse et ferrures diverses .

4- Centre montage camion :

Ce centre s'occupe de l'assemblage des organes des camions ( cadres
chassis, l'habillage des cabines, lignes électriques, tube pour canalisation,

montage des moteurs et boites de vitesses ... ).

5- Centre montage autobus:

Dans ce centre on effectue l'assemblage des autocars et des autobus .
a partir des piéces et organes provenant d'autres centres et de l'extérieur' de’
méme qu’on réalise les soubassements, les carcasses et les pleces de tolerie

destinées aux autocars et aux autobus.
1.4- Position du probléme ;

Pour le fonctionnement des différents centres de production, le C VI doit '_
s'approvisionner en fourniture et produits divers (matiéres premleres pxeces

détachées, ensembles, sous-ensembles et organes ).
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Lors de }a signature du contrat entre le C.V.] et son fournisseur, ce dernier
garanti implicitement les fournitures vendues ainsi que I'ensemble de leurs pigces ,
éléments et composahts ,contre tout vice de fabrication ,de_-fdnctionnerhen-t ou- |
autre provenant d'un défaut dans la conception ,les matiéres , la fabrication et ‘/o'u'_‘le
montage. |

En pratique , certaines piéces en échéppant au contrdle établi par le"‘
fournisseur arrivent défectueuses au C.V.I .Dans ce cas le fournisseur s'enga\g}e_ﬁ'
donner une suite a la requéte du C.V.I dans les meilleurs délais .

Si les articles défectueux ne sont pas signalés au moment de la féception s
le fournisseur compte tenu des longs délais qui séparent la date d'expédition de“la',
date de signalement des défauts ,soit ne répond pas tout simplement ,soit ne o
reconnait par la défectuosité de ses produits. d'autre part 'expérience a montré que

Ta détection d'une défectuosité aux premiéres phases de fabrication (la réception en
particulier) est moins coliteuse que si on la détecte a la phase finale de fabrication : -
La solution au probléme posé consiste en 1'établissement d'une procédiire de
controle qui pern;ettra par la suite de déceler au moment de la réception les lots de
bonne qualit€ de ceux de mauvaise qualité afin de pouvoir se conformer atx .

dispositions contractuelles et d'éviter tout malentendu avec le fournisseur .

Limite de l'étude :

- Pour les cing centres de production que compte le C.V.I ,nous
limiterons notre champs d'étude a celui ol le nombre d'observations antérieures de

pi¢ces non conformes dues 4 la réception est le plus important .

- Pour les produits , nous nous restreindrons a ceux dont les
cons¢quences la défectuosité seraient " plus " préjudiciables Pour le C.V.I .

- Trois critéres de non conformité existent au C.V.I | nous nous

»

intéresserons a celui faisant l'objet des travaux effectués par le service "contréle

réception " (critére géométrique ).
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1 -Qu'est ce que la qualité ?

1-1 Définition de la qualité :

« La qualité d'un produit ou d'un service est son aptitude ¥ a satlsfzure les
besoins des utilisateurs ». ( AFNOR ) | |

En pratique, la qualité d'un prodﬁit est le résultat d'un ensemble de
caractéristiques mesurées el comparées 4 un ensemble de caractéristiques prévues.
La notion de la qualité donnée par la définition reste relative. En effet l'aptitqde 3
satisfaire les besoins est de prouver que le produit est apte a rendre 16 serv-ice
attendu; toutefois les besoins des utilisateurs changent al cours du temps, de
méme que les produits, lorsqu'ils apparaissent font surgir des nouveaux besoms
Un produit ou un service dont la qualité a été approuvée ct reconnu par des  succés

a un instant donné, peut devenir par la suite un produit de mauvaise qualité.
1.2 Définition du cercle de qualité: [SOU. §6]

« Un cercle de qualité est composé d'un petit nombre d'opérateurs
volontaires travaillant dans un méme secteur. lis se réunissent régulicrement pour
chercher 4 laide des techniques danalyses simples et spécifiques, 1a solution de

A 1" Dl ! : - ) . [P
probieme qu'ils choisissent d'examiner. lls mettent en oeuvre la solution avec l'aide

des différents acteurs concernés. »

(1) Aptitude: Propriétés et caractéristiques du produit
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RN

e
La figure 2.1 ¢i-dessous illustre un cercle de qualité émettant des "ondes "

positives.

Améliore
la qualité

Améliore I Développe -
. l'innovation
la production

\ / - interne

Accroit la Ve N, ..
culture /[ Cercle B ASSIOUP]”
industrielle y de Qualité ©s
N\ / . ~Structures
~ ’ .

Libére / \ Accroit.
la contribution J lintérét
individuelle I'adhésion
Mobilise
I'intelligence

collective

Figure 2.1: Cercle de qualité
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1.3 Qualité d'un produit [NOY.93]:

La qha]ité d'un produit comporte deux aspects : L'aspects techpique et

|

Aspect technique Aspect économique

l- | l

* Caractéristiques et performances: * Coit global de possession :

l'aspect économique.

Dualité d’un produit

~imensions, composition ... - Prix d'achat

- Colit de réalisation
- cotit d'utilisation

* Disponibilité ": délai d'obtention et * Délais

respect des délais, temps d'attente - De fabrication
- De Livraison
- De service

* Fiabilité : Capacité 4 bien fonctionner

dans le temps

* Maintenabilité: aptitude 2  étre

maintenu en bon état avec des temps

d'intervention satisfaisants

* Sécurité d'emploi: Sécurité pour les

personnes

* Maintenance: ensembles des actions
permettant de maintenir ou de rétablir un
¢quipement en état de remplir la fonction -

Prévue
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1.3 Qualité d'un produit [NOY.93]:

La qualit¢ d'un produit comporte deux aspects : ['aspects tgchﬁique et

l'aspect économique.,

Qualité d’un produit

Aspect technique : Aspect économique

* Caractéristiques et performances: * Coiit global der p_ossessri.on:

Dimensions, composition ... - Prix d'achat
- Colit de réalisation
- colit d'utilisation

* Disponibilité : délai d'obtention et * Délais

respect - De fabrication
des délais, temps d'attente - De Livraison
- De service

* Fiabilité : Capacité a2 bien fonctionner
dans le temps '
*  Maintenabilité: aptitude 2  étre
maintenu en bon état avec des temps
d'intervention satisfaisants
<
* Sécurité d'emploi: Sécurité pour les

k)

personnes

* Maintenance: ensembles des actions
permettant de maintenir ou de rétablir un

€quipement en état de remplir la fonction

Prévue
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1.4 Controle, assurance et gestion de la qualité [DOC]:

Qualité

Contrdle de conformité

Assurance qualité Gestion qualité

Applique les activités de
contrOle pour obtenir le

constat de la gualité

S'ajoute au contrdle de complete les deux premiéres

conformité par activités par I’intégration de la
Fanalyse des défauts, la qualité dans la gestion du
recherche de leurs programme |
causes et l'obtention

des modifications les

annulants

apporte Ja connaissance
des ecarts entre la
détinition entendue et
celle abtenue par la

production

L

Apporte I’assurance Appnrte ala gestiﬂon la

que les produits ne sont connaissance des colts de

pas renouvelés. la non qualité par les bilan
Les modifications correspondantes aux

peuvent concerner des niveaux obtenus.

outillages des Participé 4 la gestion du
procédures, des réglages| |programme,

ou des définitions
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2 - Fonction controle:

2.1 Origine du contréle [DOC] :

Pour cette fonction, il n'y a pas a proprement parler d'origine, de tous temps
['homme a controlé son travail par lui méme (comme l'artisan) ou paf _d'éutres
(service contrdle). Le contrdle en Fant; que systeme remonte au XVIléme siécle
avec ses premiers corps de « contrdle d'état ». '_ _ 7

C'est avec I'ere de 'industrialisation au XIX&me siecle, que le controle pris
une forme encore d'actualité.

Le contrdle est la reconnaissance de la faiblesse humaine trians-

I'accomplissement d'un travail, c'est un mal nécessaire pour lequel on peut dire :

" s'il n'existe pas il faut le créer, mais s'il existe, il faut viser sa destruction".

2.2 Définition du Contréle (NFX 50120):

Le contrdle est l'action de mesurer, examifer, Ppasser au calibre une ou
plusieurs caractéristiques d'un produit ou d'un service et de .I:j_éjscomparer‘ a‘ﬁx |
exigences spécifiées, en vue d'établir leur conformité. | _

- Classification du Contréle suivant la situation dans l¢ cycle de .
Fabrication [ VAN.85]. | |

™ - Controle d'entrée :
< " Réception des matiéres, des achats, des matériels, etc.
- Contréle en cours de fabrication:
* En auto-controle: par les opérateurs de fabrications eux méme
* Intermédiaires : Par les contrleurs ou l'encadrement.
- Controle final : |
* Par des contrdleurs de l'entreprise
* En présence du client

¥ Par des organismes extérieurs.
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1 Généralites sur le Contrédle de réception [SOU.86]:

Contrairement aux contrdles en cours de fabrication qui s'appliquent 2 un
lot partiel ( fabrication & un instant donné) , le contrdle de réception s'applique’a un -
lot complet de produits. ' | ' |

Il s'applique a des lots de produits de toute nature (matiéres premiéres-,_
pi€ces ou ensembles, produits en cours d’élaboraﬁon, produit finis, ...etc.). B '

Il s'applique & des lots homogeénes. Un lot homogene étant constitué, de |
produits que I'on ne peut distinguer & priori ies uns des autrés. C 'est le caS, rpar-
exemple de piéces fabriquées en grande série 3 l'aidé d'un processus de pfoductioﬁ-
donné pendant une période donnée. | |

On le pratique : _

@ ~ Lors d'une livraison de la part d'un fournisseur; -

- 2_|-Entre deux opérations de production

A - Avant entrée en magasin;

E - Avant livraison a un client;

2 | AN\—h
AN 2 —74\/ |

Figure 3-1 domaine d'application du contrdle de réception

La décision aprés contrdle sera une décision d'acceptation ou de rejet. Le

but recherché est double. D'une part ces contrdles pefmettént de préndre_ des = .
décisions raisonnées. | |
D'autre part, les résultats permettent de classer les fournisseurs ‘é.r_}

fonctions de la qualité de leur production.
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2- Modes du Controle de réception [MON.85]:

2.1 Accepter sans contréle:

Clest le cas ou le (PCR) du fournisseur est trés bon (3 ou 4) W

2.2 Contréle exhaustif (a 100%):

Cette approche est utilisée généralement dans des situations ou les unités

sont extrémement critiques. C'est le cas pour les piéces dites de Sécurité .

2.3 Contréle sur échantillons:

En pratique , cette approche est la plus utilisée du fait de son moindre colit

surtout si les essaissont destructifs .

3.1. Avantages et inconvénients du contréle sur échantillon :-

a- __Avantages:

- - Il est moins coliteux que le controle & 100%,.du fait qu'il nécessite

moins d'inspection ;
1 réduit les dommages, du fait qu'il minimise la manipulation et la
manutention des produits;
- Il est le mieux approprié aux essais destructif's ;
- Il réduit le nombre de personnels impliqués  I'inspection,
- Le rejet des lots complets et non seulement les unités défectucuses

incite le vendeur & améliorer la qualité de ses produits.

b- Inconvénients :

- Le risque d'accepter les mauvais lots, et le rejet de ceux qui sont bons;

- [l exige beaucoup de documentations.

e (PCR) mesure la capacité de produire dans les limites de spécification
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- i

<

3 - Plans de contrdle sur échantillon [BOW.64]:

[’objectif essentiel de tout plan de contrdle sur échantillon est d'assurer
l'acceptation des lots qui sont bons et le rejet de ceux qui sont mauvais . |

Bien entendu, le client souhaiterait que tous les lots qu'il accepte ne’
contiennent aucune pi¢ce défectueuse. A l'opposé, le producteur considérera 'cétte_-
exigence comme peu raisonnable, puisqu'il est & peu prés inévitable que dans le
processus de production il y ait des piéces mauvaises. |

En régle habituelle, le client pourra tolérer un certain nombre de piéces
défectueuses dans chaque lot, et il sera possible au client et au fournisseur de |
trouver un terrain d’entente sur ce qu'il convient d'appeler bonne qualité. Les lots
qui seront de qualité au moins égale & ce niveau seront acceptés; les autres s{eront-

refusés.
3.1 Formation des lots [BES.85]:

La formation des lots peut avoir une influence sur l'efficacité du 'plan_ de
contréle utilisé.

Lots homogénes: .es unités constituant le lot doivent étre issues_de méme
machines, méme -opérateur et méme mati¢ére premiére. En effet les lots non
homogeénes ne permetient pas de prendre des actions correctives pour remédier a la |
source de défectuosité. | I _

Lots de plus grande taille: Le coiit d'inspection le moins élevé résulte des

lots de plus grande taille.
3.2 Prélevement de I'échantillon [BES.85]:

L’¢chantillon prélevé pour éire inspecté doit étre représentatif, autrement. .
dit que chaque unité du lot ait la méme probabilité d'étre sélectionnée .
Dans le cas ol les piéces sont arrangées dans un container, on peut

déterminer la position de la piece & prélever par localisation. En effet dans ce cas -
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Chaque piéce peut étre déterminée par trois nombres-( 1'abscisse, J'ordonnée.
et la hautewr). Par exemple le nombre aléatoire 328 signifie que':

x=3, y=2,z=8.
On se soﬁviendra toutefois qu'un tirage « au hasard » basé sur l'intuition. |

humaine conduit presque toujours a des échantillons biaises.
4 - Types de controle sur échantillon :

4.1- Contrdle par variables [BOW.64]:

Le contrdle par variablesporte sur une seule variable éaractéristique_de' Ié
qualité du produit, et la décision d'acceptation ou de rejet du lot dépendrardes_ |
valeurs des mesures effectuées, et non plus simplement de la proportion de piéces
mauvaises. Ce type de controle sur échantillon n'aura pas lieu dans notre étude -

(voir chapitre VI ),
4.2 Contréle par attributs [SOU 86]:

Le contrOle par attributs permet de classer les piéces en bonnes ou.
mauvaises, en décomptant, soit les pieces défectueuses, soit le nombre moyen de
caracteres non conformes par unité. Dans ce dernier cas chague individu peut

compter plusieurs détauts ( exemple: noeud dans une langucur de fil ).

4.2.1 Plan d'échantillonnage simple [GRA.85]:

Le plan d’échantillonnage simple est définit de la maniére suivante:
Un €chantillon de n individus est prélevé d'un lot de taille N. On convient &
accepter le lot si le nombre d’unités défectueuses d est inféricur 4 un certain seuil

d'acceptation c.
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Prélever et contrdler n individus.

Résuitat: d pieces défectueuses

Oui d=<c Non

Accepter le lot Rejeter le [ot |

Figure 3.1 Plan de contrdle simple N
NB: Si la production est trés mauvaise, on peut prendre la decxsmn de rejet |

avant d'avoir tout controler (c’est 4 dire dés que l'on atteint d=c).

Courbe d'efficacité d'un plan simple :

LLa courbe d'efficacité est une trés importante mesure de performance d'l.l.llr
plan de contrdle. Cette courbe donne Ja probabilité d'accepter un lot en fonction de |
la proportion de picces défectueuses contenues dans ce lot.

Lorsque 1a qualité est bonne , il est souhaijtable que la probablllte '
d'acceptation soit élevée. A |' opposé, lorsque la qualité est mauvaise, Ia pr obabilité

d'acceptation devra étre faible (Figure 3-2 ). ,
La courbe d'efficacité se présente sous forme de testes dhypotheses I-I 0
(hypothése nulle) contre H 1 (hypothése alternative).
Hy: p=p,
& risque de premicre espece, appelé risque du vendeur (de se voir
refuser un lot d ¢ qualité meitleure que pl) |
Hy: p=p, 7
B risque de deuxieme espéce, appelé risque du client (d' accepter un lot

de qualité inférieure 3 P> ).
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L{p) probabilité d'accepter un lot de qualité p

L(p)= PA=P(d<c/P)

Remarques :

1- L(p) peut étre évalute exactement par la loi hypergéométrique H(N,n,p).

2-Si n<<N ona:

H(N.n,p) B(n,p) ® (np)

A
r

n/N < 0.1 n> 10
p=s01

3- La courbe d’efficacité est spécifiée par deux points (p, 1-a ) et
(P B )
[l est toujours possible en faisant varier n et ¢ de trouver une courbe

d’efficacité passant par ces deux points.

A o e p—
S L . . ,._,‘,., .
a i
L
§ {I.
L i
iz .
O T
g
£ -

I

]

B l
P4 . P]_
Queiité d ek (100p)

Figure 3.2: Courbe d'efficacité d'un plan simple.
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Situation 1: Le lot ne comporte aucun défectueux. - o

Si le lot ne contient aucun défectueux | il est évident qu'il est certain d’étre
€tre accepter. Clest ce que traduit la courbe d’efficacité, L(0)=1

Situation 2: La proportion de défectueux est comprise entre O et p

Le lot est considéré comme bon et doit normalement étre accepté avec une
probabilit¢ L(p) = 1-

Situation 3: La proportion de défectueux est comprise entre Pietps.

Cette situation est appelée parfois zone d' 1nd1fference. Plus Ia propértion“ '
réelle de défectueux est grande, moins Ia probabilité d'acceptation sera importante.

Situation 4: La proportion de défectueux est supérieure a p,. |

La qualité est considérée comme étant mauvaise et doit normalement

conduire au rejet. En effet certain lots peuvent Etre accepter mais _avec une
probabilité d'acceptation inférieure i B.

Situation 5. Le lot ne comporte que des défectueux. _

{1 s'agit bien sur d'un cas limite qu'on ne devra jamais rencontrer dans la
pratique. Ce lot sera rejeté, c'est ce que traduit la courbe d'efficacité L(1)=0.

Remarque :

* La courbe d efficacité traduit la probabilité pour qu'un lot soit. accepte '

mais encore la proportion de lots qui seraient rejetés pour des’ llvralsons"-
successives de qualité identique. En d'autre termes, si l'on presente 100 fois au

contrble un lot contenant une proportion p1 de défectueux, il doit normalement &tre

rejeté 100 « fois.
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Courbe d'efficacité idéale :

Supposons qu’un niveau de qualité (standard) p, ait été fixé et que tous les

lots dont la qualité est supérieure ou égale a cette valeur sont acceptés et ceux dont -

la qualité est inférieure étant refusés. La courbe. d'efficacité « idéale » dans ce cas

aura la forme de la figure 3-3.

Pas

Accepter Rejeter le lot

le lot

0 Pg Qualité du lot p

Figure 3-3 Courbe d'efficacité idéale.
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4.2.2 Plan d'échantillonnage double :

Prélévement de n; piéces

du lot de taille N

N ) d1$ l'1
Accepter le lot

«

Soit
d | nbre "de
défectueux

dla T

‘Refuser le lof

Cp<dp<r

Accepte le lotl  Oui

Prélévement d'un
deuxiéme échantillon|
de taille n 2

Non

Refuser le lot

d, : Nombre de défectueux dans le 1 " échantillon

d, Nombre de défectueux dans le 2 “™ &chantillon

¢; : Seuil d'acceptation pour le 1 * prélévement

¢, : Seuil d'acceptation pour le 2 “™ prélévement .

r,: Seuil de rejet pour le 1 échaﬁtillon :

r, : Seuil de rejet pour le 2 “™ prélévement = c,+1

Courbe d'efficacité d'un plan double . ,
Lp)=P[di<c, /pl+plditda<c, /ej<d <c, | o

Il y a quatre possibilité d'accepter ou de rejeter un lot soumis au plan de -
contrdle double (Figure 3-5 ) :
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1- Accepter aprés le premier prélévement -
2- Rejeter aprés le premier prélévement
~ 3- Accepter aprés le second prélévement

4- Rejeter apres le second prélévement
<

o

o

o

@
pyc

®

Probabilité
d'acceptation Pa

Qualité dulot (P)

Figure 3.5: Caractéristique d'un plan double .

Avantages et inconvénients d'un plan double :

a) Avantages:

- Un plan d’échantillonnage double présente l'avantage psychologique

d'accorder une nouvelle chance aux lots de qualité incertaine. -

- Il nécessite en moyenne un nombre moindre de pleces controlees que le

plan simple offrant le méme niveau de protection.

b) Inconvénients:

- La mise en oeuvre d'un plan double est plus complexe qu't 'un plan 51mple

- La charge de travail des contrdleurs est variable.

- Le nombre maximum de contrdles est su érieur a celui d'un plan simple. = -
P 2 Y P
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4.2.3 Plans d'échantillonnages multiples:

Le tableau 3.1 donne un exemple d'un plan d'échantillonnages multiples. . -

1 I, n, cl | 1
2 n, n; +n, c, o
3 Ny n) +n, + n, S I N

Tableau 3.1: plan d’échantillonnages multiples. . ‘

On préiéve un premier échantillon 14, On accepte le lot s 11 n y en a plus de -
¢, picces défectueuses, on le refuse s'il en a r 1 ou plus, | .

Dans le cas intermédiaire, un second échantillon n, est pre]eve S il n'ya.
pas plus de c, pidces défectueuses dans 1’échantillon total n+ n, le lot est'_accepte |
et ainsi de su1te comme l'indique le tableau ci-dessus.

Si un troisitme échantillon n est prélevé le lot sera accepté si. dans )
I’échantillon total nj+ny+ ny il n'y a pas plus de c; piéces defectueuses et rejeté
dans le cas contraire. | | i ' -

Ces plans sont plus efficaces que les plans simples et doub]es mals leur

mise en oeuvre est plus complexe,

4.2.4 Contréle par échantillonnage progressif [BOW. 64] ;

Il consiste & effectuer des prélévements successifs d'une .unijté et a

considérer aprés chaque prélévement I'ensemble de résultats pour prendre I'une

des décisions:

Acceptation, Refus, Nouveau prélévement
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- Construction d'un plan progressif :

Le plan progressif est caractérisé par deux droites d (et d, dont les équations

sont :
d,=-h, +sn
d= h, +sn
ha = log(1-a/B) / [log(p2/p1) + log(1-p1/1-p2)
hr = log(1-B/at) / [log(p2/p1) + log(1-p1/1-p2)
s = log(1-p1/1-p2) / log(p2/p1) + log(1-p2/1-p1)
Ligne de rejet dr=hr+ sn
"
Zone d'indécision .
Ligne d'acceptation da = ha+sn
. O . R
e Cumule des individus prélevés

1

Figure (3-6): Représentation graphique d'un plan de contrdle progressif
Les individus sont prélevés un par un . Dés que le cheminement aléatoire
franchit la droite d., il y a rejet du ot , s'il franchit la droite d,ilya acceptatlon; .

S'il reste dans la zone d'indécision, on continue les prélévemerts
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5-Classification des plans de contrdle sur échantillon [BOW.64]:

Les“diverses tables de contrdle qui sont disponibles peuvent étre classées

suivant la nature du parametre choisi pour caractériser la qualité.

5.1-  Classement en fonction de L'AQL(Niveau de qualité
acceptable en anglais: Acceptable Quality Level): '

L'AQL peut étre considéré comme le pourcentage maximum de piéces

défectueuses que l'on peut estimer satisfaisant comme movenne de processus. En
q P y

régle normale, un lot de qualité égale & L'AQL aura une forte probabilité :

d'acceptation notée (1-ct) .

L'AQL ne précise rien sur la protection qu'a le client contre l'acceptation

des lots dont la qualité est inférieur 3 I'AQL .
Remarque : [SOU.86]

L'AQL est un élément contractuel et il est nécessaire que les partenaires

(fournisseurs et clients) fixent sa valeur par écrit dans les spécifications des.

contrdles  de réception des produits (clauses techniques des contrats de
fournitures).

Il est important de noter que la fixation de I'AQL n'irnplique pas la volonté
de fournir volontairement des défectueux. Clest plutdt une référence et le

fournisseur doit s'appliquer 2 faire mieux que celle-ci.

5.2- Classement en fonction du LTPD ( le pourcentage de défectucux -

toléré dans le lot; en anglais: Lot Tolerance Percent Defective):

Le LTPD correspond au seuil “de qualité au dela duquel la probablhte
d'accepter le lot sera falble LTPD=p, %. |

Un client qui controle des lots de produits dont la qualité est au plus égale
au LTPD aura une faible probabilité d' accepter ces lots. _

Le LTPD ne précise rien de la protection dont dxspose le fourmsseur contre

le rejet de lots dont la qualité est supérieure au LTPD .
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5.3- Classement en fonction du point d'indifférence '(Poi_nt_ de

+ contréle) :

Lg point d’indifférence représente la qualité d'un lot dont la probabilité

d'acceptation est égale 2 0.50.

5.4- Classement en fonction de L'AOQL(limite de qualité moyenne

en anglais: Average Outgoing Quality Level) ;

Sous I'hypothése ou les lots rejetés subissent une inspection rectifiante i
100% , L'AOQL représente la limite supérieur du pourcentage 'moyen de

défectueux des lots acceptés par le client .

Lot rejeté

o
N

AOQ: La proportion moyenne de défectueux aprés inspection.
AOQ= (N-n)pL(p)/N | |
Sin—®  Ona -

AOQ = pL(p)

AOQL = max, AOQ

lot rejeté
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AL

1 - Présentation du département contréle au C.V.I:

Le département contrdle au C.V.1 est structuré de la maniére suivante:

Service contrdle

laboratoire

Service contrdle

méthodes contrdles

- Service contrdle
Département . r e

réception

contrdle laboratoire

Service controle

mécanique - forge’

Service contrdle

montage camion

Service contrile

montage autohus

Service contdle

tolerie - emboutissage

Figure 4.1 Organigramme du département controle

Le département controle veille 3 controler la qualité de tous les produits a -
n’importe quel stade du processus de production; de la réception de la matidre.

premicre et pigces détachées, jusqu'd la sortie du produit fini
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de réception au C.V.I

2 - Présentation du service "Contrdle réception " [DOC]:

Le role du service "Contrdle réception " au C.V.I est de vérifier la
conformité des produits, bruts ou usinés, ensembles ou sous-ensembles et organes'
provenant de Pextérieur, aux exigences des plans, normes, cahiefs des ch'arge's' ou
autres spécifications définissant un niveau de qualité acceptable. | |

I définit la nature, |'importance et le proceésus de vérification ou les -esSaiS- ,'
a effectuer. ' |

Le service « Contrdle réception » se divise en deux (02) secteurs: -

Service contrdle réception

Secteur contrdle réception montge secteur contrdle réception mécanique

Figure 4.2 Organigramme du Service « contrdle réception ».

1- Secteur "Contrdle réception montage": il s’intéresse a tous les produits
destinés aux centres montage camion, montage autobus, forge et emboutissage.
2- Secteur "Contrdle réception mécanique ": il s’intéresse & tous les

produits destinés au centre mécanique.
2.1- Documents utilisés au service "controle réception "t '

Le service "Controle réception” utilise plusneurs documents pour la gestlon

de ses activités. Les plus importants documents sont :

1- Bulletin de réception (BR):

Chaque lot de produits provenant de Iextérieur est indexé 2 'l'aide' d'un
(BR) dans lequel le contrdleur est appelé a fournir les informations suivantes:

- Le numéro du (BR)
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de réception au C.V.I

- I.e Nom du fournisseur;

-La référence de l'article;

- La désignation de l'article |

- La quantité effective reconnue par le service "Controle réception” aprésy. |
quantification,

- Le nombre d'articles détruits par le contrdle destructif au laboratoire

- La quantité livrait au magasin de stocks.

2- Fiche qualité :

Une fois qu'un lot de produits arrive au service "Contrdle récéption", Ie
-Tontrbleur crée une " Fiche qualité " dans laquelle il mentionne:

- Lg numéro de (BR);

-La désignation de l'article;

- Le nom Edu fournisseur;

- La quantité du lot relevée sur le (BR) ,

- Le nombre de piéces soumises au contrle

- Le nombre de pieces envoyées au laboratoire;

- La décision du chef service: Lot accepté, refusé, alerte fournisseur.

3- Compte rendu contréle (CRC):

Le compte rendu contrSle ou (retour ligne ) est établi.par les controleurs
des centres de production lors du constat d'une non conformité d'un ou de
plusieurs articles provenant de Pextérieur et qui sont échappés au contréle de
réception, en précisant la quantité lancée, le nombre de piéces ‘tro‘uVées non

conformes et |a nature de défauts.

4- Procés verbal extérieur (PV):

Le service "contrdle réception " établi un (PV) dans les deux cas suivants:’
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de réception au C.V.1

1- Une ou plusieurs pieces sont trouvés nor conformes au moment de la
réception.
2- Un (CRC) est émis par 'un des centres de production.
Dans un procgs-verbal on indique que les piéces :
- Sont a rebuter;
- Sont a retourner au fournisseur;
- - Peuvent étre retouchées.
Un procés-verbal comporte quatre volets:
- Le premier reste aux archives du service « contrdle réception »
- Le deuxieme et le troisiéme sont adressés 3 la direction « Achat-

Approvisionnement »

- Le quairiéme est transmis au service « Ordonnancement ' ».

5- Demande de dérogation:

Lorsqu'un produit n'est pas exactement conforme aux spécification du pian '
mais que les écarts par rapport a ces spécifications sont acceptables, on utilise une
demande de dérogation. Cette demande n'est émise que loxsque le demandeur a
des raisons valables, de supposer que les pieces faisant 1'objet d’une derogatlon
peuvent €tre utilisées avec ou sans retouches. |

Notons qu'elle ne peut, en aucun cas servir de prétexte pour faire accepter

des piéces non conformes sans raisons valables.
™

2.2 - Définition d'un article non conforme [DOC .]:

<

Un article provenant de I’extérieur de C.V.I est dit non conforme, s'il ne

répond pas aux exi gences et spécifications des plans, normes et cahlers des charges

préétablis.

Les critéres de non conformité se divisent en trois :
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de réception au C.V.|

1- Critére de matiere:
Une piéce de mauvaise maticre peut étre détecté par deux procédures de

contrdle:

a) Contrdle visuel au service « Contrdle réception »

- Etat de surface et peinture de protection

- Défaut de coulées ( reprises, cassures, criques, ...). -

b) Analyses au laboratoire .

- Caractéristiques mécaniques et chimiques,
- Natures des éléments d'additions;

- essais de (traction, compression , torsion, résilience et dureté).

2- Critere de fonctionnement

Ce critére est établi pour assurer le bon fonctionnement des organes, |
ensembles et sous-ensembles, sans aucun incident (fuite d'air, fuite d'huile, bruit
anormat ...). | |

Au C.V.] le contrdle de ce type de ciéfaﬁts , ne se fait plus au niveau du
service «Contrdle réception », ceci est dii 2 l'indisponibilité des moyens
nécessaires, notamment les bancs d'essais. |

La vérification du bon fonctionnement de ces organes, se fait sur véhicules

apres le montage.

3- Critéres géométrique:
Une piéce est dite non conforme du point de vue gébmétri_que; si elle
comporte |’un des défauts suivants: -
1- Défauts de cotations (diamétfe, angle, épaisseur, longuéur, etc.), )
2- Défauts de formes (rectitude, circularité, planéité, ete.);

3- Défauts d'orientations (parallélisme, perpendicularité, etc.),

<
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de reception auC.vl

4- Défauts de positions ( coaxialité, symétrie; etc.).
2.3 - Fonctionnement du service "Contréle réception " : '.

L'activité du service "Controle réception” s'articule autour de deux sortes "

de vérifications :

1- Vérification visuelle (état de surface et peinture de protection)

2- Vérification par des instruments de mesures (écarts géométriques) N
Protédure de travail (écarts géométriques). | |
(0) soit un lot (N). |
(1) prélever au hasard 1 unité et faire toute les vérifications pbss’iblés.'
Sil'unité considérée est bonne accepter le lot. |
Sinon aller & (2) .
(2) Prélever 4 unités au hasard et compter d (le nombre d’unité non
conforme).
Si d=0 Accepter le lot.
Sinon Rejeter le lot.

Il arrive parfois que les lots rejetés présente un besoin urgent pour le
fonctionnement de l'un des centres de production. Dans ce cas Ia on fait une .

inspection rectifiante 4 100% .

3-Analyse de la procédure de travail :

3.1 Courbe d'efficacité (figure 4-4)

4md

Pa=L(p)= P +(1—R>;jc:.’p"(1-p)
Pi=1-p
L(p) = 1-p +p (1-p) *
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Figure 4-4 :Courbe d'efficacité du plan utilisé au C.V.I
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de réception au C.V.I

Critiques:

1- Cette méthode n'est basée sur aucun fondement statistique car son

utilisation est généralisé sur n'importe quel type de pieces pour des lots de tailles
g p q Yp p P

différentes , ce qui expli—qE le passage d'un nombre important de pigces
défectueuses aux centres de fabrication .

2- Rien n’est mentionné sur le prélévement aléatoire. En effet le
prélévement basé sur l'intuition humaine , conduit généralement a des échantillons
biaisés.

3- cette méthode favorise beaucoup plus le fournisseur que le C.V.I . En
effet , on a 99 % de chance d'accepter un lot de qualité p=5% ,alors que cette
qualité est jugée a peine tolérable au niveau de C.V.I .

4- Pour une probabilité d'acceptation Pa = 0.5(Point de contrdle ) on aura a
accepter 52 % de pieces défectueuses ; autrement dit sut 100 lots de qualité (p=352

% ) de picces défectueuses on aura a accepter 50 lots .
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1- Analyse de (PV):

Nous avons déja vu que le service " Contrdle réception ", au sein du C.V.I

se divise en deux ( 02 ) secteurs :

1°/ Secteur controle réception mécanique

2°/ Secteur contrdle réception montage

Le tableau 5.1 présente le nombre de ( BR ) traités durant les cinq années

consécutives; ainsi que le nombre de (P.V.) émis par chaque secteur durant ces

cinqg années,

1990 14397 699 466 1166
1991 | 12502 451 471 922
1992 11092 460 375 836
1993 11180 436 317 753
1994 8083 418 279 697

Tableau 5.1 Nombre de (P.V.) émis par chaque secteur.
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Figure (5-1) :Evolution du % de (PV) émis par chaque seécteur sur

(quatre ans .

La figure 5.1 montre que le secteur qui a le plus de problémes de qualité

T~ - . .
avec les produits provenant de I’extérieur est bien le secteur contrdle réception

meécaniques ceci a porter notre choix pour une étude détaillé de ce secteur.

2 - Présentation du secteur * contrdle réception mécanique": -

Le rdle du secteur " Contrdle réception mécanique " est de vérifier 1a
conformité de tous les produits provenant de I’extérieur de (C.V.]) destinés au

centre mécanique
2.1 Composition de I'effectif :

La composition de l'effectif du secteur " Contrle réception mécanique” se
. présente comme suit:

- 1 Contremaitre

- 2 Chefs d%quipes: L'un s'occupe de pieces brutes et l'autre de f)iéc‘e‘s-

finies.
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- 3 Opé%ateurs traceurs (OT).

- 3 Opérateurs professionnels (OP).
2.2 Moyens de contréle :

Les principaux moyens de contrdle utilisés au secteur « contrle
réception mécanique » sont:
I1- Marbre :

Clest une’ surface parfaitement plane utilisée comme référence pour
I'opération de tragage ", Il sert 2 vérifier I’inclinaison d’une surface par rapport a
une surface plane, ainsi que le parallélisme et la perpendicu]afre de deux surfaces
quelconques, |

- Micrometre vertical :

Clest un instrument de mesure par comparaison, servant a verlfler le
parallélisme et la perpendicularité de deux surfaces quelconques, Imclmalson
d'une surface par rapport  la surface plane du marbre.

3- Jauge de profondeur :

Clest un instrument de mesure servant i mesurer la profondeur des
alésages. -

4- Clinomeétre ;

C'est un instrument de mesure servant 4 mesurer les pentes

5- Table de sinus: |

C'est un instrument de mesure des angles'.

6- Pied magnétique :

Cest un instrument servant i vérifier la coaxialité et la cylindrécité.

(1) Tragage
L'opération de tragage consiste 2 faire balancer un brut sur le marbre et ver:her tous les
defauts possibles, pour savoir si le brut consideré est apte A étre usiné ou non .
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7- Ried i coulisse digital:

C'est un instrument de mesure a lecture directe, il sert & mesurer les
épaisseurs et les diamétres.

8- Tampon lisse :

C'est un instrument de contrdle par comparaison (alésages)

9- Tampon fileté : |

C'est un instrument de contrdle par comparaison (filetage)

10- V M'agnétique:

c'est un support de pi¢ces sous forme V, avec un aimant.
11 - Cales-étalons : |

Les cales-€talons servent & étalonner les différents instruments de mesure.

3 - Etude des (CRC) destinés au secteur "Contréle réception

mécanique" :

L'historique des produits contrélés par Ic secteur " Contréle réception
mécanique " n'existe pas, du fait que la taille de échantillon prélevé chaque fois ne |
dépasse jamais 5 pigces et parfois méme une seule piéce. -

L'indice de qualité que nous avons retenu est le compte rendu contrble
(CRC) appelé parfois (retour ligne), émis par les contréleurs du centre mécanique
durant 'année 1994, -

Le choix des produits intervenant dans notre étude est limité aux produits
vérifiant les conditions suivantes:

1- la fréquence de réception des positions choisies ne doit pas dépasser un

mois.
2- Les positions choisies doivent avoir une valeur monétaire représentative.
3- La nature des défauts relevée sur le (CRC) doit étre un écart"
geométrique.
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Le tableau 5-2 nous donne la désignation des positions choisies, la quantité

lancée durant I'année 1994, 1a quantité rebutée relevée sur les (CRC) ainsi que le |

prix unitaire moyen pour chaque position .

1 - Cuve de pont 5054 35 20787.18
2 Roulement 34900 54 302.11
3 Tambour 14575 101 3282.10
4 Fourchette | 1468() 64 301.69
5 Demi- transfert 15678 204 47.25
6 | Robinet de frein 989 22 5153.08
HE Cone synchro | 11382 215 1738.68
8 [ Cadre réglette 2620 11 3906.60
9 . Trompette | 1750 17 939.75
10 “Moyeu 6262 20 121561
11 Support _ 11540 23 1184.47
12 Butée 4000 19 1518.15
d’embrayage - | o
13 servounide 1075 5 "8497.12
o déﬁfayage ‘ -
14 Chamigre _ 3002 39 307.60
I5 . Main de ressort 11200 27 215.67

L

Tableau 5.2 Ia quantité lancée, la quantité rebutée diie 2 Ia réception et le prix

unitairé - moyen.pour chaque position, durant I'année 1994,



‘Chapitre: V. _ " Choix des éléments a étudier 38

3.1 .-7 Evaluation de rebuts non détectés a la réception :

Le tableau 5.3 décrit 1a quantité lancée au cours de I'année 1994 ainsi que
- la quantité rebutée pour chaque position . 11 donne aussi le pourcentage et le coiit

_de rebuts par position.

! Cuvedepont| 5054 35 4.05 20707.18 | 727551.30
2 Roulement | 34900 54 6.26 302.11 16313.94
3 Tambour | 14575 | . 101 11.70 328210 | 331492.10
4| Fourcheuc | 14680 64 7.42 301.69 | 1930816
5 | Demi- | 13678 204 23.64 47.25 9639
transfert
6 Robinet dc 989 57) 2.55 515308 | 113367.76
' L “frein 1 ' ' N
7 “Cone 11382 215 | 2491 173868 | 37381620
synéhrn '
8 . | Cadrc 2620 1 127 39066 | 42972.60
o régleue . )
"9 | Trompene 0 ] 1 1.97 939.75 15975.75
10 Moycu | 6262 20 232 1215.61 24312.20
11 Support | 11540 23 2.66 118447 | 2724281
12 Butée 2000 | 19 2.20 151815 | 2884.85
d’cmbrayage K o .‘ "
13 servoy de | . 1075 12 1.39 8497.12 | 101965.44
d'éhréyagc' , ' ' ) _
12 Chamnizre | 3002 39 | 452 307.60 | 11996.40
15 Main de 1200 . | . 27 | 313 215.67 5823.09
ressort S : |
38707 | 863 100 1850621.60

Tableau 5.3 . % de rebuts et coiit de rebuts par position.
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% de rebuts

Coill de rebuly

de rebuts (Figure 5.5) sont :

7 5 3 4 2 14 1 15 11 5] 10 12 8 13 8
N° de position ’

Fig. 5.4 Graphique  colonnes des taux de rebuts en %.
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N° de position

Fig. 5.5 Graphique 2 colonnes de cofit de rebuts.
Les positions présentant le plus de défauts (Figure 5.4) et le plus ¢élevé colit
-Position n® 7 : Céne synchro

-Position n°3 : Tambour

-Position n°® 1 : Cuve de pont.
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4- Description des trois positions choisies:

4.1 Cone syncro:

Le cbne synchro est une piéce finie, sous forme d'un anneau denté 2
.- R <«
Pextérieur, fabriqué & partir de l'acier (20 NC6)(Annexe c4)
Il se monte dans toutes les boites de vitesses avec un coefficient égal au

nombre de vitesses.

4.1.1- Réle du céne synchro :

Le role du cone synchro est de synchroniser les vitesses de rotation du

pignon et celle du coulisseau ( baladeur) pour faciliter le passage de vitesses sans

craquemerit.

4.1.2 Contréle des cénes synchro:

Le cbne synchro porte 15 cotes fonctionnelles, le contrdle de ces cotes

s'effectue au bout de 20 min. .

- Moyens de contrdle:

Les moyens de contrdle utilisés sont :
- Pied a coulisse digital,
- Tampon lisse;

- Table de sinus;

4.1.3 Approvisionnement en cénes synchro

Le programme d'approvisionnement en cones synchro pour 1994 est donné',_'

par le tableau 53{

™~

- a
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Le cahier de charges précise que les cones dowent &tre regues dans des

boites en carton arrangées dans des caisses en bois.

-

™

17900 11 1628

1628

Tableau 5.4 Approvisionnement en cénes synchro pour 1994.
4.2 Tambours :

Les tambours faisant I'objet de notre étude, sont des pxeces brutes sous

forme cylindrique, fabrlquees a partir de la fonte grise (FT 25).

4.2.1 Rdle du tambour -

Aprés plusieurs opérations d' usinage et de montage le tambour est destiné

a salisfaire deux. fonctions :

1- Il enveloppe Ie systéme de freinage et constitue lobstac]e sur lequel

viennent frotter ]es mdchoires de frein

2- Il transmet le mouvement 3 partir du boitier du différentiel du pont aux o

roues du véhicule par I’intermédiaire des demi-arbres.

4.2.2 Contréle des tambours :

Le tambour porte 15 cotes fonctionnelles, la verlflcatlon de leur;

conformité se fait par tracage sur marbre en (01) heure.

4.2.3 Moyens de contréle:
- Marbre
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-pied a coulisse digital
-Jauge de profondeurs

- Micromeétre vertical

4.2.4 Approvisionnement en tambours pour 1994

Le programme d'approvisionnement en tambours pour 1994, est donné par

le tableau suivant -

18690 11 1700 20 85

Tableau 5.5 Approvisionnement en tambours pour 1994,

4.3 Cuve de pont :

La cuve de pont fait partie de la famille de piéces brutes, elle comporfe une
partie centrale destinée 3 recevoir les organes du pont et deux tubes transversaux
servant 3 enve]o-ppér les demi-arbrespar intermédiaire de roulements & billes ou A
rouleaux. ‘

-~ Un pont peut se trouver a I'arriere de véhicules (véhicules (6x4) et (4x2) )

comme il peut se trouver a l'arriére et a I'avant A la fois (véhicules (4x4))
¢ !

4.3.1 Réle du pont :

- Il permet la démultiplication supplémentaire a la démultiplication Vr‘éalisée
par la boite de vitesses,

- Il permet aux roues motrices de tourner 3 des vitesses différentes-lors d'un -
virage, afin d'éviter aux pneumatiques de la roue intérieure qui parcourt moins de

chemin que la roue extérieure, de riper sur le sol.
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4.3.2 Contréle des cuves de pont :

Le controle des cuves de pont se fait par tracage sur le marbre. Une seule
cuve porte 30 cotes fonctionnelles, la vérification de leur conformité se fait en deux

heures .

- Moyens de contréle :

- Marbre

- Trusquin

- Clinométre

- Micrométre vertical

- Pied a coulisse digital

- Jauge de profondeurs

4.3.3 Approvisionnement en cuves de pont:

Le programme d'approvisionnement en cuves de pont pour 1994, est donné

par le tableau suivant:

8250 11 750 16 47

Tableau 5.6 Approvisionnement en cuves de pont pour 1994,
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1-Choix d'un plan de contréle sur échantlllons [ MON.85]:

Les plus importants types de procédures de contrdle sur échantillons
sont données par le tableau 6.1 .
En général, le choix d'une procédure de contrdle sur échantillon dépend
de :
1°) T'objectif de l'organisation qui s'occupe de la fonction contréle.

2°) T'historique des produits contrélés par cette organisation.

TAssurcr les niveaux de|Sélectionner un plan| Sélectionner un plan

qualité fournisseur /| basé sur une courbe OC|basé sur une courbe OC

client spécial . spécial

Maintenir un niveau de|Systéme AQL, Systéme AQL,

qualité MIL - STD105; MIL- STD414;
ANSI/ASQC Z1 4 ANSI/ ASQC Z1.9

Assurer TAOQL Systéme AOQL Systéme AOQL

plans de Dodge-Romig

Réduire linspection,| plans basés sur des|rétrécissement de Ila
avec des échantillons de|chaines de prélévement. |limite de I'assurance de

petites  tailles aprés un| (chain simpling plan) {la qualité.

bon historique de qualité 7
Réduire Pinspection|Saut des lots a{Saut des lots 4
aprés un bon historique|échantillonner,  plans|échantillonner; plans
de qualité. doubles. doubles.

Assurer une  qualité|Plans basés sur LTPD; Plans basés sur LTPD;
supérieure 4 un certain|plans de Dodge-Romig. | Tests d'hypothéses.

seuil.

Tableau 6.1: Les différents types de procédures du contrdle sur_échantillon

et leurs applications .

IR o R ¥ . CoL e Arwpwame Sl A€ - . L L
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En effet, l'application d'une méthodologie - de contrdle sur échantillon
n'est pas statique, elle présente une évolution naturelle d'une p\rdcédurc de
contrble a une autre, |

Au début on peut se servir des pfans de contrdle par attributs; le
passage éventuelle & une autre procédure de controle ( contrdle par mesﬁre,
saut des lots & contrdler, ...etc.) dépend des résultats retenus lors de la-
premiere procédure .

Finalement, aprés une longue expérience avec ces produits, on peut méme
arréter toute opération de contréle, s'il s'avére que le (P CR) du fournisseur
de ces produits est extrémement bon.. | |

Pour les trois positions ainsi retenues, le controle par variables n'aura 5
pas lieu dans notre étude pour les raisons suivantes:

1°) le contrdle par variable porte sur une seule variable caractéristique ala
fois, alors que le nombre minimal de cotes i contrdler pour les trois
positions choisies, est supérieur 3 10 ce qui rend le controle par variables trés -
difficile avec autant de cotes . -

2°) les mesures relevés pour la variable caractéristique cbnsidérée,' doivent
étre données avec une grande précision, ce qui n'est pas possible avec Ies-- '
moyens de coniréle dont dispose le service "contrdle réception " du C. V. L

3%) ]ef mesures relevées pour la variable caractéristique considérée, sont
supposées comme des variables aléatoires, indépendantes et distribuées
suivant la mé&me loi normale. |

L'hypothése de (normalité ) doit étre suffisamment vérifiée.

L1-Plans basés sur une courbe d’efficacité (O C) [ BOW.64 |-

Il arrive fréquemment de ne pas satisfaire Ia procéduref' basée sur
des tables préétablis, qui donne une relation arbitraire entre la taille du lot

et la taille de I’échantillon . A cet effet il est souvent intéressant de-se

donner deux points de la courbe d’efficacité (pq,l1- oc) et (Pz B ), ol p;-
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représente habituellement le niveau de qualité que l'on veut bien accepter,
et pz' le niveau de qualité que l'on souhaite pouvoir refuser, et ont le
plus souvent l'une des valeurs conventionnelles 0.01; 0.5 ou 0.1 Le tableau
de (i'Annexe. } permet de déterfniner les plans de contrdle correspondant a

ces valéurs.

1.2- Les tables MIL-STD 105D (Annexe Y,

Actuellement ces tables sont les plus utilisées avec les tables de Dodge-
Romig dans le monde. Elles nous permettent d'avoir des plans
d’échantillonnage simples, - doubles et multiples, pour trois types de contrdle
( normal, renforcé et réduit )

Ces tables concernent le contrdle par attributs basées sur I'AQL
correspondant a un risque de fournisseur ; mais elle ne donne. aucune
précision sur la protection dont dispose le client contre l'acceptation des lots

dont la qualité est mauvaise.

Normal Quand on commence l'inspection.
Réduit En cas damélioration de la qualité.
Renforcé ~ |En cas de détérioration de la qualité.

Tab_leau 0.2 : Utilisation des tables MIL - STD - 105D

La permutation entre les trois typeks-.de contrdle permet de maintenir un
niveau de qualité stable.

Dans les tables MIL - STD - 105D on peut distinguer quatre niveaux
spéciaux (51,52,83,84) et trois niveaux normaux (I,II,1IT).
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1.3- Les tables de Dodge-Romig: [ BOW.64 ] -

Le but de ces tables estde rendre minimum I'effectif contrdlé, . compt§:
tenu d'une inspection 3 100% des lots refusés. |
On distingue quatre séries de tables:
(1) Echantillonnage simple basé sur le L.TPD.
(2) Echantillonnage double basé sur le LTPD.
3 Ec:hantillonnage simple basé sur I'AOQL.
(4) Echantillonnage double basé sur I'AOQL.

1.4- Plans basés sur le saut des lots a échantillonner (Skip-Lot
Simpling) : [BES.85] |

Ces plans sont développer par H. Dodge en 1955; leurs but est de

minimiser le cofit d'inspection aprés un trés bon historique de qualité,

Commencer ainspecter chaque 15t
lorsque i 16ts consécutifs
sont acceptés

arreter l'inspection de chaque 16t
et contréler une fraction f des |dts
d'une maniére aléatoire si on trouve
un 18t non conforme (rejeté)

T e

Figure -1 : Procédure d'un plan SkSP -1
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1.5- Plans basés sur des chaines de prélévement (ChSP):

Ces plans sont développee par H. Dodge . lls sont applicable pour leso

produits qui nécessitent un contrdle destructif.
Procédure ( ChSP):
(1) Prélever un échantillon n et compter d
Si d=0 accepter le lot.
"Sid=1 aller a (2).
Si d=2 rejeter le lot.
(2) Si dans tous les (i) échantillons précédents, il n'y a aucun défectueux,
accepter‘ le lot. ’

Sinon rejeter le lot.

2- Choix d’un plan de controle :
Les plans de contrdle sur échantillon les plus appropriées ‘aux trois

positions sélectionnées précédemment sont les plans Dodge-Romig basés sur

- le LTPD .

a\ Avantages :

- Ils permettent d’assurer un niveau de qualité (LTPD) toléré--par les
responsables de C.V.I en prenant le moindre risque (B).

- IIs rendent minimum Peffectif contrdlé sous I’hypothése ou les lots
re]etés subissent une inspection rectifiante 3 100%.

- Ils permettent une trés bonne discrimination entre les lots ‘de bonne
qualité et ceux de mauvaise qualité, de méme qu’a travers ces plans, on
peut classer les fournisseurs en fonction de la qualité de leurs produits.

- Le passage éventuel 3 une autre procédure de contrdle dépend des

résultats retenus par ces plans.

b\ Inconvenants :

- Rien n’est préciser sur la protection dont disposent les fournisseurs

contre le rejet des lots dont la qualité est supérieur au LTPD.

<
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3.2- Plans de controle des cones synchro:

17900 11

Tableau 6.3: situation des cdnes synchro

Echantillonnage simple :

A partir des tables de Dodge-Romig pour un échantil]onnage simple bésé :

B ]

sur un LTPD =5 % et un risque [ =0.10 pour un lot N= 1628 et une

movenne de processus P = 1.88 %, nous avons:

N = 1628
n= 230
c=7

AOQL=17%

Courbe d'efficacité ( figure 6.2 ):

Pa=L(p)=P(d =7/ p)

ZCN; K’d\’p
L(p)=-= cr

Le nombre total moyen de pieces inspectés (figure 6.3).

ATI=nL(p)+N(1-L(p))

Le nombre moyen d'inspection(figure 6.4):

ASN =230
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Echantillonnage double (LTPD =5%, $=0.10, p=1.88%):

N = 1628
nl =120 -
cl=2
nz =225
c2=11

Courbe defficacité (figure 6.2 ):

Pa=L(p)=P(dl=scl/p)+P(dl+d2sc2/cl<dl =c2)

= DPD=dy+ S {P(m -4) Se(D, - ciz)}-

d1=0 dl=cl+1 d2=0

d n-d
C NpC N -Np

P(D =d) =
( ) o

Le _nombre total moyen d'inspection  ( figure 6.3 ):

ATI=n, Pa+n, Pa(n,)+N(l-p)

* .~ Pa(ny) : La probabilité d’acceptation par le second p;élévenient.-
<

Le nombre moyen d'inspection(figure 6.4):

ASN =n +n, P(¢;<d,=c, )
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Figure 6.2.: Courbes d’efficacité des plans simple et double pour le contrble
de cdne synchro

1800
1600 + -
1400 4 iy

1200 - g

1(1)0' / ........ s Pia]SIn’ple
800 1 - e

600

Al

4m T .

20; O

0+t ; ; : : i

0 1 2 3 4 5 6 7
Qualité cu 16t (100p)

Figure 6.3. : Courbes d’ATI des plans simple et double pour le 'c-ontrél'e des

cdnes synchro
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ASN

Plan simple
100 +
— Plan double
50 |
04 e

1 2 3 4 5 & 7 8 9 10 . 1
Qualité du I6t (100p)

Fig6.4.: Courbes d’ASN des plans simple et double pour le contréle des

cones synchro
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3.3- Plans de contréle des tambours:

0,69 -

Tableau 6.4: situation des Tambours

Echantillonnage simple : (LTPD =5%, fi=0.10, P =0.69%)

N = 1700
n =130
c =3

Courbe defficacité (figure 6.5 ):

Pa=L(p)=P(d=c/p)

n e 2 o I : ‘
Fd)'] ( Pa peut étre évaluer approximativement par la loi binomiale ) .

L(p)= jz Cip'(1- py
o ={)

Le nombre total moyen de piéces inspectés (fig 6.6)

ATI=nL(p)+N(1-L(p))

Le_nombre_moyen d’inspection (fig 6.7):

ASN =130
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Echantillonnage double (LTPD =5%, =0.10, p=0.69%):
N = 1700
‘n, =55
¢, =0
n, =120
c,=4 '
AOQL=14%

Courbe d'efficacité (_Fig 6.5 )

Pa = L(p)=P(d, <0/p)+ P(d +dy<4/0<d, <4)
c2=dl

cl c2
L(p)= Ecg;pdi(l_p)la-d1+ 2 [ qupdl ECZ()(I_ )12()-(17}

d1=0 di=cl+1

Le nombre_total d'inspection en moyenne (fig6.6) :

ATl =n, Pa +n, Pa (n,) + N(1-Pa)

- Pa(n,): La probabilité d’acceptation dans le second prélévement.

Le nombre moyen d'inspection (fig 6.7)

ASN =n, +n; P(c;<d,=c, )
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Figure 6.5 : Courbes d’efficacité des plans simple et double pour le contrdle

des Tambours
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Figure 6.6 : Courbes d’ATI des plans simple et double pour le contréle des’

Tambours
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160 7

140 +

12¢ '/

100 +

ASN

80 +

60

s Plan simple

40 |

Plan double

20 -

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Qualité du 16t {100p) '

Fig6.7: Courbes d’ASN des plans simple et double pour le contrdle des

Tambours .
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3.4- Plahé de controle des Cuves de Ponts:

750 5054 | 35

Tableau 6.5 situation des cuves de pont

Echantillonnage simple : (LTPD =5%, f=0.10, P = 0.69% )
N =750 o
n =100
c=2
AOQL=12%

Courbe d'efficacité (figure 6.8 ):

Pa=L(p)=P(d s2/p)

2 C\fp(’ﬂ:' IN;

L(p) -

Le nombre total moyen de piéces inspectés (figure 6.9)

ATI=nL(p)+N(1-L(p)) |

Le nombre moyen dinspection { figure 6.10): - :

ASN = 100
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Echantillonnage double (LTPD =5%, =0.10, p = 0.69%) :

N =750
n; =55
c,=0
n, =385
c;=3
AOQL=13%

Courbe defficacité (_Figure 6.8)

Pa = L(p)=P(d;=0/p)+ P(d;+d;=3/0<d;<3)

2 r e2=dl

L(p) = CEP(ED=d1)+ 2 lP(Dl =d;) EP(Dz =d2)}
d1=0 d1 d2=0

=cl+1

d n—d
p(D=d)=ENLCEﬂP~
N

<

Le nombre total d'inspection en moyenne (figure 6.9)
ATl=n, Pa+n,Pa(n,) + N (1-Pa)

Pa (n,) : La probabilité d’acceptation dans le second prélévement.

Le noambre moyen d'inspection (figure 6:10)

ASN =n, +n, P(c;<d;=c, )
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Figure 6.8 : Courbes d’efficacité des plans simple et double pour ‘lé controle

des cuves de ponts.
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Figure 6.9 : Courbes d’ATI des plans simple et double pour le contréle des

cuves de ponts.
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60 71

Plan simple
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20 T

0 t t i } t } } t — — .
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Figure 6.10: courbes d’ASN pour le contrdle des cuves de pont
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Analyse :

Pour chacune des trois positions la comparaiSon entre 'J'écliantil-!omiage'”
h simple et double donne pratiquement la méme chose du pomt de vue efflcacne et
ATI avee un léger avantage en plan double par contre du pomt de vue ASN on a
- Pour un lot de bonne qualité ou de mauvaise qualité on favorise je plan double

- Pour un lot de qualité moyenne on favorise le plan simple. -

Pour un lot de qualité p nous avons :

Tableau 6-8 : Comparaison entre les plans simple et double '(Cuye_ de poht ) a
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N= 1623
n;=120
=2
n, =225
c, =11
N= 1700
- n ;=55

Tableau 6-9 : Plans de contrble proposés |
Sous l'hypothése ou le délai convenable de réclamation est de 20 jours;»pour.lles
trois positions néus aurons : o
t, : temps opératoire moyen de contrdle de chaque unité

T : temps total de contrdle .

<

Cone synchro :
ASN (p = 1.88 % ) = 202
t, = 20 min
T=ASN x t,
T=(202x20)/(60x8)
T = 9 jours de travail |
Ce qui explique qu'un seul contrdleur pourra inspecter un lot de 1628 cbne synChrb

dans une période de 9 jours de travail



Chapitre: VI Choix d'un plan de controle et applications 65

Tambour:

ASN (p=0.69 % ) =93

t, =1 heur
T =ASN x
T :(93 x 1)/8

T = 12 jours de travail
Donc un seul contrdleur pourra inspecter un lot de 1700 tambours dans une pério'de
de 12 jours de travail . |
Cuve de pont ;

ASN(p=0.69 % ) = 82

t, = 2 heures

T =ASN x t,

T=(82x2)/8

T - 21 jours > 20 jours
Pour 2 contrdleurs nous aurons :
© -~ T =11 jours de travail

Ce qui explique que 2 contrdleurs pourront inspecter un lot de 750 cuves de ponts

dans une période de 11 jours de travail

Tableau 6-10 :Vérification de la contrainte ( délai de réclamation )
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La prise en charge du facteur "contrdle de réception” reste une donnée
. incontournable pour I'amélioration de la productivité et la réduction des pertes
induites par I'absence d'une po]itiqlie claire dans ce domaine .

Dans cette étude, nous avons présenté les grandes lignes des
différentes procédures de contréle de réception ainsi que leurs applications, pour
arriver ensuite a choisir 'une d'entre elles .Afin de simplifier notre étude nous
avons opté pour une phase de sélection qui permette de réduire le nombre de piéces

‘a étudier.

| En pratique le choix d'une procédure de contrdle de réception dépend
de l'objectif de l'organisation qui s'occupe du contrdle ainsi que de I'historique des
produits contrdlés par cette organisation.

Au C. V1, I'historique des produifs controlés par le service "contrdle
réception”. n'existe pas, du fait que la taille de 1’échantillon prélevé chaque fois ne
dépasse jamais cinq piéces et parfois méme une seule piéce ; ce qui nous a amener
a commencer par les plans de Dodge - Romig qui permettent d’assurer un niveau
de qualité¢ (LTPD) toléré par les responsables de C.V.I en prénant le moindre
risque f3 . Néanmoins cette procédure n'est pas statique , le passage éventuel A une
autre procédure dépend des résultats obtenus par les plans proposés .

Four terminer , nous faisons les suggestion suivantes :

1- I'installation de I'outil informatique est indispensable, car l'information est
limitée, éparpillée, mal classé, et parfois méme introuvable . Un diagnostic dans
ces conditions ne peut étre établi de fagon précise .

2-1.a gamme de contrle n'est pas définie, ce qui rend l'opération de contrdle
de plus en plus compliquée et ne permet pas de déterminer un temps de contréle
exact.

3- Les moyens de contréle utilisés sont obsoltes et beaucoup d'entre eux ont
perdu de leurs caractéristiques |

4- T'utilisation des gabarits est nécessaire afin de réduire le temps de contrdle
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<

5- le calcul régulier de P est trés important afin de suivre 1'évolution dela-
qualité
0- la négociation de NQA (niveéu de qualité -acceptable) avec les‘_-‘”
fournisseurs est indispensable, il est important de noter que la fixation du NQA
n'implique pas la volonté de fournir des articles défectueux, lcfe,Si'.plutét une .

référence et le fournisseur doit s'appliquer a faire mieux que celle ci .
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ANNEXE A

: Gamme de production

: Fiche qualité

: Proces-verbal de contrdle
: Compte rendu de contrdle

: Fiche d'homologation



Poids Total Charge
Poids Toral Pouviamé -~

-
-

Tableau 1.1 Gamme de production

S 1 Portaur 4xl ;6,6 tonnas 7850 kg
Bassa i .
K 120 Portaur 4x2 12 tonnss 13250 kg
M 120 Porteur 4x2 iC tonnas ‘14200 Xg
Militaire ‘
M 230 Portaur 19 tonnss | 27 tonnas.
Tractour 6x6 :
l B 260 Portaur 19 tonnas 35 tonnas:
: Tractgur 4x2 ' o »
‘ ﬂ 8 260 Tractaur 4x2 19 tonnas | - 38 tonnas
T8 305 Tractuour 4x2 i tonnze | 38 tonnes
7B i30S Tractaur 6xi 26 tonnas 34 tonnss
Haute - )
¢ 260 Portsur 1% tonnes 35 tonnes
Tracteur 4x2
Y C 260 Portsur 26 tonnas 35 tonnes
Traccaur 6x4d - -
w -
< ¢ 230 Portasur ot 192 tonnaes 35 tonnes
Tractaur 4x2.
* ! c 290 Portaur 2% tonneg 3% tonnas
Tracteur 4x4
49 v8 Autocar i4 tonnes @9 rlacse
Autocar ‘
ot . .
Autobus 100 va Autobus 16 tonnes 100 places
H 25 14 Mini-car ' &,6 tonnes 25 places
Mini—car - —
at g L6 Mipi-car 12 tonnes 38 placas .
Mini-bus i : e
70 L6 Mini-bua 12 tonnas 70 p;acéq
S =-m-1-n : i i PR, SR
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ANNEXE B

: Tables d'échantillonnage " MIL STD"

: Critéres de passage entre les différents types de contrdle 7 |

: Tables d'échantillonnage "Dodge-Romig"

: Plans de contréle définis par deux points de la courbe (OC)



TABLE 8-6  Single Sampling Plans for Normal Inspection {Table 1J-A of MIL-STD-105D)

Use fiest samaiking plan abover arrae. [T

~

Refection rumber,

Acceptable Qualrty tevels (normat tospection) .
Sampte -_— s § .
5“: Samole fo 010f0.015 0.025f 0.040 0_055[0‘10’0.15 ’0.25 0401085 10 [ 15 | 25 | ap 651 10| 15 | 25 [ Wy 85 1100 {150 {250 | 200 | 650 | roca
codsz [ .
tatrar —— "__‘_——v———-f — ] ]
Ac R=)Ac Rafac B[ Ac Re Az frelaz fal s H-:I:m Rzfac RefAce Re|acA. Ac RefAc H2|Ac Re | Ac Re Ac RefAc RelAc 2o fac 4| AcRe A RedAe RefAcRelac Re Ac RelAc As
A 2 [‘ F r " [‘ m M \r/x_ot [!,{‘}12233455781011141521223031
3 0 1{<4r T 2]2 3345673101”415212230314.445
C 5 01{}{}’122 3|3 ‘3567810111415212230314445‘>
o 8 ' O M| 2f2 33 g 5?3101:1.115212230314445/?
£ 13 | 0 o I 5 9% PR 3345373101:14:52122303143,45/} '
F 20 o 1)< 2]2 3 als gl7 3101:!4152122A/}/T
G 32 ,_] 4)01{}_{}_1 2{z 33456?8]0”14152122ﬂ
b 50 \70:@@122 33 2ls 617 8j10 1114 s5l21 29
; 80 0160’1223345 sl7 amnursz:zz?
- . S S S
K 125 01{},{}122 23 4|5 67 3101114:52122ﬁ
L | 200 o <P 202 3la als 73:01:14152122‘?
M | oms o 1< ,ls 3f3 afs ¢ 10 4114 15|21 22
N 500 47019@1 212 3(3 ais gl37 3110 1f1a 15121 22
OO "\,701{}-'0122 3|3 617 8|10 1ip1a 15021 231
il Riadl LAY I 1ol Sl REEEY PR PR 8 817 8[10 1114 15]21 22
3 2000 v 212 333 4|5 &7 BIQ 1114 15121 22 U U [_l U
H_J ' { _J_JJULJJJJJ_J..
v
v .
[j = Usa first samphing plan below arrow, 1 sample fize equals, Or excreds, Lot or batch size, da 100 percent inspection. Ac = Acceptance number.




TABLE 6-7 Single Sampling Plans for Tightened Inspection {Table (i-B of MIL-STD-105D) .

L.y
. . - ..o l. l I‘.I i ., =
size | Sewphe - f ‘
code | size  10.000 1 0.015 ] 0.025 [ 0.000 {0.065 | 0.00 | 015 | 05 | 040 | 0.m 1o 151 25 ) 40| &s o | 15 = 0 & 1109 | 2ee b osea | oaem | ogp | o
lecrer -
uma&kmk&mmumnmuﬂkmacmkmk&kmkﬂ-kmkﬂumk& Az B JAc RelAc Relac Refic Refic Bl Ac RelfAc Re
A 2] ] |— F F F (- F 1 Jl{} Jl 1 2 313 4§55 6|8 s(2z13isaolzr
B 3 0 1 2( 2 3 45 618 o2 Bl siz ala @
c 5 a1 lzZJJdSGIDlZBllI?Z‘I'ZBHQA
D & o1 122334563912131819212341¢2ﬁ
£ 13 9 ) 1 2]2 3(3 63912131!1927:511&‘4‘}.
20 'l)o: 'iLl?:JJ&SE»S?I:lJ!&N[T(TA .
c 2 {701” Vo292 313 «fs sts 91z 1312 19
H L) 01 T 212 313 4f5 ¢ o1z 13lie 190 z?
) 8 01[ JL12233A5639L2BH19(T
K 25 V_oi” 122334555912131:19‘/?
X [ ' 1 22 3 415 6718 912 13]1e 19(}
13 7 lo ) Vo212 33 als sle 9fiz 13lie 19
n 'J\?o: Jl122336568912n]ﬁl9
P 4] ~~lo 1 JL::':sa‘ssssuulaw
150 I @IJ:.’»J‘SGB!H!S!SH ,
) 2000 o:a 12233¢5689121318190 J ) [ J J i [ | J g \J ’
[ nw 12
i &
.
L - Use first sampling plan below arrow. [f senple site equals or e1ceeds lot or batch size, do 100 percent ioapection, : N i
™ = Use first sampling plan above srrom. . : ’ : o H
A = Acceptence number,
Re . y ;-

Rejection number.




TABLE 6-8 Single Sampling Plans for Reduced Inspe

Acceptable Quality Levels {redixed inspcc‘tisr{)T B
Sample

;;: C.01% [ 0.015 | 0.025 | 0.000 [ 0.065 { 000 | 615§ 0.25 | 040 P

letter i

ActBe[Ac He|Ac Reldc Re Ac RelAc ReAe Relae RBe[Ae RefAc Re
A 2 ” q r § M ’—I ! ﬂ ﬂ M 0t 2 3 5 8
i : o 14| 3
) [ I 2 -
! {

, v ! F H L 7

£ i { "
PR ! | i ! ! LA
J £ ' 0 1

G B i 0 if - 0 ! 2 5

" ] o 19| d 0 1 1 3 6

3 oot -{} 0 1 t 2 5 8

K ﬂ o <o o]y 1 2

. 0 i <5lo i1 3, 2 3

R ]
I N

T ‘{_},fy g ;51 '1., 185
Q ! i 4’2 5 5 8|7 {
. i !
n ﬂ’t ) :Il JE1o4] 2 5)4 615 8| 7 who
L 1 ! I ’ | 1 j

ction (Table Il-C of MIL-STD-105D) -

(=]
[~
=
-

~N

[=,]
o

-
1
w
[

1 2
ﬂiﬂh || &
[T!@r&f}—“i

]

I
il

Use first sampling plan above anow,
Acceptance number,
Hepection number. .

I

Use first sampling plan below scraw, 1f aample size equals of exceeds |ot or batch size, do 100 percent 'inspeclion..

If the scceptance number has been e1cecded, but'the rejection number has not been reached, rccept the lot, bat reinstate parmal inspection (see léfi.i).
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Table 13-2 Exam

Lot Tolerance pe

ple of ljodge-Romig single
r Cent Defective

-

y

sampling lot tolerance tablest
5.0%. Consumer’s Risk = 0.10.

Process average, %

B A
) 0-0.05 ' 0.06-0.50 0.51-1.00 1.01-1.50 1.51-2.00 2.01-2.50
' [a0aL| | [aoqu, aooL.! ¢ Taoor, I T Tacow 1 Taoan
Lot size nic] % n , c! %% nic A n o, n c . % n c %
1-30 Al u" 0 7,\11 ol ¢ Alllo] o 0 Al 01 o Al o] 0
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LTasieat 13.14. — Valeurs de npy ¢t © définissant les plans o échantiffonnage simple dont la courbe d'efficaciié passe par
h S

PR L les points (i, 1| — @) et (p1, /) () Cye

e

f}i:(pt représente la f)‘}‘dﬁortion de défectueux pour laquelle lu probubilité de rejet doil éure &, ¢t 2 la. proportion.
£ de défectueux pour laquelle la probabilité d'acceptation doit fure . Pour déterminer le plan de c?!urolc,_ rechercher.dans
+%4la colonne, fi la valeur de p,fp, immédintement inféricure au rapport pi/ps douné. La taille de' échanillon est thc:}_uc:<
é;n divisant 12 valcur correspondante de np'y par pi. Le nombre d'acceptation ¢ est lu dircclement sur la méme llgnc)

\ .

Valeurs de p2/py ﬁour":.“"‘
= 0,01 =00l «=00
- 0,10+ f =005 #=00L:=%

. Vuiehr's"géaflp'z‘/pl ‘pour
=005 a=005 «=005
f=0107 =005 .5 = 00! I n;,

. — . - ‘—‘ . - . i . Ty x!_ln
0 44,850 - 758,404 . 89,78l 0,052 0 v 229,105 L 00298073 % 458,210
| 10946 13,349 " 18,681 0,355 . 319330 44,0800
2 © 6,509 27,699 *10,280 0,818 2 o 14,4395
3 4,860 TE5,675 7,352 1,366 3T T 9,418
4 4057 4,646 . 5890 1,970 S BN EL R
5 3,549 4,023 5017 2,613 50 5883 1
"6 T 3,206 0 3,604 4,435 3,286 6 - 4,520 5,082 .
e 2,957 3,303 1019 | 3,981 7 4,050 © 4,524
TTE 2,768 3,074 3,707 L6YS 8 1,765 4,113
Y 261 2893 462, 3420 9 3,44 3,503
10 T 2,750 3,265 . 010 10 3,229 3,353
sl 2,397 2,630 S04t ouM il 3,058 1354 -
2 232 2,528 2,965 7,650 )2 2913 3,188
13 2,240 2,442 2852 1 8404 13 2,793 3,047
Ch4 2177 2,367 2,732 9,26 14 2,692 1927
" 15 2,122 2,302 2065 f 10,035 i5 2,603 2823
16 2,073 - 2,254 2585 110,831 16 2,324 RIFAY)
17 . 2020 2,182 2,820 1 11,633 i 2,133 2052
—+18 1,990 2,145 A5 1 12,442 18 2,393 2,550
19 1,954 2,103 2,403 ; 13,254 19 2,337 2516 i
20 1,922 «2,065 2,352 | 14072 20 2,287 2,458 I
s i
2 1,892 2,030 2,307 14,894 21 2241 - 2,405~ 2,733 12,574 1
—p 22 1,865 - 1,999 2,265 15,719 22 2,200 2,357 2,671 13,329 - g
23 1,840 . 1,969 2,226 16,548 23 2,162 2,313 . 2,6151 14,088 - "y
.24 1,517 . 192 2,191 17,382 24 2,126 2272 2,564 14,853 . ‘_2 ;
25 L79s - 1,917 2,158 18,218 25 2,094 2,235 2,516 15,623 7l

‘ o6 - 1,735 -~ 1,893 2,127 19,058 26 2,064 2,200 2472 - 16,397 bt

. L2 1757+ LETY . 2,098 19,900 27 2,035 2,168 2,431 . 17,1757 "‘é‘f

- 28 1,739 = 1,850 2,07t 20,746 28 2,009 2,138 2,393 . 17,957 "t

P28 1,723 1 1,831 2,046 24,594 29 1,U8s 2,110 2,358 - 18,742 H %

! 30 1,707 1,813 2,023 22,444 30 1,962 2,083 2,324 - 19,532 & E

k] 1,692 1,796 2,001 23,298 al 1,00 2,059 2,293 20,324 ta )
32 1,679 1750 1,980 24,132 32 1,920 2,035 2,264 25,120 Q[
33 1,663 1,764 1,960 25,010 13 1,900 2,013 2,236 21919 Gy
34 1,653 - 1,750 1,941 23870 34 1,582 1,592 2,210 22,921 B
135, 1,641 1,736 1,923 26,731 35 1,865 1,973 2,185 23,3525 b,
;36 1,630 1,723 1,906 27,394 36 RS 1,954 2162 24,333 L«

. 37 1,619 {,710 1,890 24,460 Y 1,833 1,936 2,139 25,143 5
o 38 ) 1,608 1,875 29,327 38 ear 1,920 2048 25855 vt
Y39 1399 o« 1,087 1,860 30,196 39 1,504 1,903 2,098 - 26,770 2
o ‘ o
& 40 1,590 1,676 1,846 31,0606 40 i,700 [,887 2,079 27,587 w3

41 1,351 « 1,606 1,833 31,934 4) [.777 1,873 2,060 28,406 -5
w42 1,572 1,656 1,820 32,812 42 1,765 1,839 2,043 -0 29,228 2
43 i,504 1,640 {807 33,686 43 1,753 1,343 2026 30,051 7o
44 1,536 1,637 1,796 34,563 44 1742 1,832 2,010 1 30,877 '

1 a5 1,548 1,628 - 1,754 35,441 45 1,731 1,820 1,094 7 31,704

i 46 I,541 1,610 1,773 36,320 46 1,720 1,508 1,980 7 732,534

3 47 1,534 1,611 1,763 37,200 47 1,710 1,796 1,965 - ™ 33,365

i . 48 1,327 - 1,603 1,752 35,082 48 1,701 1,783 21,9527 ¢ 34,198
., 49 1,521 . 1,596 1,743 38,465 49 ey 1,773 1,938 . 35032 -

T {1y Batrait de J. M, CaMsroN, « Tubles for Canstructing and Computing the Opvruting Charaviedistics of Single-Sumpling Flans u, dndustriad Quality
2f - Controf, juiller 1952, p.- 39 (Reproduction aulorisie), :
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ANNEXE C

C;: Cone synchro
C,: Tambour

Ci: Cuve de pont
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ANNEXE D

D;: Gestionnaire d'audit fournisseur

D,: Données des graphiques



D,
Gestionnaire d'audit fournisseur: (AFNOR) N

1) La marchandise stockée au magasin est elle protégée contre les risques
de choc et de corrosion ? | | | |

2) Les machines font-elles 'objet d'un entretien préventif ? |

3) Existe-t-il un systéme organisé de diffusion pour les _modifiéétions_ des
produits ? | | |

4} Quel est le taux de rebuts en cours de fabrication ?

5) Y a-t-il des instructions de contrdle écrites ?

6) Les moyens matériels de contrdle sont-ils en bon étai'?

7y Quel est le processus d'action correctives i la suite d'une anomalie ?

8) Existe-t-if un programme de formation de personnel a la gestion de_rla
qualité ?

9) Comment motive-t-on le personnel sur les problémes de qualité ?



D,

Cone synchro

Plan simple Plan double

100 p L(p) 100 p L{(p)} -
! 0.99 1 0.39
2 0.92 2 0.95
3 0.61 3 0.70
4 0.27 4 0.32
5 0.10 5 0.10
6 0.02 6 0.003 -
7 0.004 7 0.01

Courbes d'éfficacité

100 p ATI 100 p ATI
1 244 -1 163
2 342 2 - 281
3 776 3 662
4 1251 4 1686
5 1489 5 1487
0 1600 6 1585
7 1623 7 1613

Courbes d'ATI

100 p ASN 100 p ASN
1 130 1 105
2 130 2 135
3 , 130 3 149
4 130 4 154
5 130 3 151
6 130 6 142
7 130 7 131
8 130 8 120
9 130 9 105
10 130 10 95
11 130 11 o0

Courbes d'ASN .
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Tambours

Plan simple Plan double

100 p L(p) 100 p L(p}
1 0.95 1 0.97
2 073 2. 0.75
3 0.45 3 0.45
4 0.23 4 0.22
5 0.10 5 0.10
6 0.04 6 0.04
7 0.01 7 0.02

Courbes d'éfficacité

100 p ATI 160 p ATI
1 288 1 152
2 554 2 517
3 994 3 092
4 1339 -4 1352
5 1543 5 1541
6 1637 6 1636
7 1684 7 1667

Courbes d'ATI

100 p ASN 100 p ASN
1 230 1 144
2 230 2 215
3 230 3 280
4 230 4 315
5 230 5 330
6 230 6 329
7 230 7 314
8 230 8 290
9 230 9 245
10 230 10 221
11 - - 230 11 192

Courbes d'ASN
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D,
Cuve de pont | |
Plan simple Plan double
100 p L(p) 100 p L(p)
1 0.94 ' 1 0.97
2 0.67 2. 0.72
3 0.42 3 0.44
4 0.21 4 0.21
5 0.10 5 0.10
o 6 0.04 6 - 0.04
7 0.02 7 0.005
Courbes d'éfficacité -
100 p ATI ~ 100 p ATl
1 139 1 - 108
2 315 2 284
3 477 3 466
4 613 4 613
3 685 5 684
6 724 6 723
7 737 7 745
Courbes d'ATI '
100 p ASN 100 p ASN
1 100 -1 01
2 100 2 110
3 100 3 117
4 100 4 116 .
5 100 5 110
6 100 6 101
7 100 7 02
8 100 8 86
9 100 9 78
10 100 10 70
11 100 11 G5

Courbes d'ASN




