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Sujet: CONTROLE DE LA QUALITE EN COURS DE RECEPTION AU C.V.I ROUIBA

Résumé: Le but de cette é&tude est de faire un diagnostic sur le
contréle de la qualité en cours de réception a la societé
nationale des véhicules industriels puis de proposer des
suggestions pour son éventuelle amélioration.

Subject: QUALITY INSPECTION DURING RECEPTION

Abstract: The purpose of this study is to prepare a diagnosis
on the inspection method for receipted at the
Industrial vehicules complex (Rouiba).
At the end, we made some propositions to ameliorate
the inspection method.
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Avant-propos

Jusqu'a ces derniéres années, 1'organisation de 1'économie
Algérienne a été axée sur 1'aspect quantitatif de la production; de ce
fait, le probleme de 1la qualité a été marginalisé.

La crise économique a fait que 1'Algérie ne peut plus désormais
compter sur la rente pétrolikre. Tenant compte de ses potentialités
économiques, 1'Algérie ambitionne actuellement un statut de pays
exportateur et se veut d'étre un pionnier de la coopération Sud-Sud. Mais
est-ce que cette ambition peut €tre pleinement réalisée?

Pour atteindre nos obijectifs en matiere d'exportation, 11 faut que
nos produits soient compétitifs et de qualité conforme A la demande du
marché national et international. Les barrieres de ce dernier deviennent
de plus en plus difficiles & franchir et la concurrence y est des plus
tenaces.

I1 ne suffit pas de le vouloir pour exporter. L'exportation est
indissociable de l1a qualité du produit et de sa conformité aux normes du
pays importateur.

La realisation de produits de bonne qualité exige un appareil de
contréle de Ta qualité efficient a tous les stades du processus
productif, de 1a réception de 1a matikre premiére et pikces détachées
jusqu'a la sortie du produit fini.
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INTRODUCTION

Dans un contrat signé entre deux partenaires: 1'un client et 1'autre
fournisseur, le deuxibme garantit implicitement que la marchandise vendue
est conforme a la description spécifiée dans le cahier des charges.

Mais cela n'empéche pas que certaines pikces arrivent défectueuses
chez Te client, soit en échappant au contréle établi par le fournisseur,
soit en subissant des incidents dis au transport ou aux conditions
climatiques.

C'est pour cette raison, qu'il est indispensable pour le client
d'instaurer un contrdle de réception fiable qui ne laisse passer a la
fabrication et au montage que les pikces jugées conformes aux plans.

I1 existe une large variété de problimes particuliers dans le cadre
de 1'inspection en vue d'accepter une production, mais finalement, dans
tous les cas, i1 faut parvenir 3 une décision soit d'acceptation, soit de
rejet. Dans certaines situations, il n'est ni économique ni  possible
d'inspecter tous les objets issus d'un processus donné, et on doit baser
les décisions a partir d'une information incompléte sur la qualite du
produit.

Dans 1a majorité de ces cas une technique statistique rigoureuse
d'échantillonnage est essentielle, pour pouvoir tirer le bénifice maximal
de 1'information collectée.

Mais en procedant par prélevement deux types d'erreurs sont
possibles. Premikrement, on peut rejeter des lots qui étaient en réalite
acceptables; deuxikmement, on peut accepter des lots qui, en fait,
etaient mauvais. L'objectif de tout plan d'échantillonnage est de
minimiser ces deux sortes d'erreurs possibles compte tenu de 1'économie
des processus d'inspection et de production.

Dans ce document, nous présentons tout d'abord une approche
théorique du contrdle statistique de la réception qui tient compte des
faits qui se passent 3 la socikté nationale des véhicules industriels, et
ensuite une étude pratique au sein de celle-ci.



Définition:

GENERALITE

La définition de 1a qualité donnée par 1'association francaise de

normalisation est la suivante

" la qualité d'un produit ou d'un service est

aptitude a satisfaire les besoins
utilisateurs."

La qualité peut aussi étre définie comme

s0n
des

la conformité aux

spécifications de 1'utilisateur. La qualité d'un produit comporte
deux aspects, 1'aspect technique et 1'aspect économique (voir fig .1

ci-dessous) .,

QUALITE D'UN PRODUIT

ASPECT ASPECT
TECHNIQUE ECONOMIQUE
* Caractéristiques * colt global de
possession:
- dimensionnelles, physiques, . — prix d'achat,
chimiques,etc .... - colt de réalisation,
- colt d'utilisation,
* performances fonctionnelles: ~ colt de maintenance
-~ fiabilité, * délais:

- maintenabiliteé,

- durabilité,

- securiteé d'emploi,

- esthétique,

- caractére non polluant

Fig.1

Parmi les composantes de 1'aspect technique,
quelques explications:

- de fabrication,
- de livraison,
- de service.

certaines meritent



- Fiabilité : la fiabilité est Ta probabilité pour un produit
d'accomplir sans défaillance wune fonction donnée dans des
conditions données et pendant un temps donné.

- Maintenabilité: 1a maintenabilité est 1'aptitude d'un produit a
étre réparé facilement apreés une défaillance ou 3 étre entretenu
aisement en service,

- Durabilité: Ta durabilité est la durée de vie ou de fonctionnement
potentielle d'un bien pour 1a fonction qui lui a été assignée dans
des conditions d'utilisation et de maitenance données.

IT ne sert a rien de realiser un produit si les besoins sont mal
identifiés. I1 est donc important d'identifier correctement les

besoins de 1'utilisateur.

C'est alors qu'intervient le service marketing de 1'entreprise.
Ce dernier, en collaboration avec le bureau d'études de 1'entreprise,
effectue wune enquéte sur les besoins des utilisateurs et auxquels doit

repondre le produit:

- performances et spécifications diverses,

- la durée de ces performances dans le temps.

Ces caractéristiques, bien sir,

peuvent étre réajustées en

fonction des réactions ultérieures de la clientéle.

La qualité s'élabore sur 1'ensemble du cycle industriel du produit.
La qualité inclut non seulement 1'aspect technique du produit mais

e¢galement : 1'assistance technique,

service apres-vente,

les délais de livraison et le

La qualité ne dépend pas de 1a fonction production uniquement. La
qualité est 1' affaire de tous les services de 1'entreprise:

Ceux qui vont chercher
les besoins des utilisateurs

Ceux qui les prennent en compte,
les interpritent et les traduisent

en language usine (cahier des charges):

Ceux qui réalisent le produit:

Ceux qui le verifient:

Ceux qui déterminent 1a politique
de 1'entreprise

service commercial
service marketing
service apres-vente

bureau d'études
ingénieurie
(concepteurs)

achats-approvisionnements
méthodes -ordonnancement
fabrication
maintenance

service contrdle
laboratoire d'essais

direction de
de ]'entreprise



Ce sont les activités de tous ces intervenants qui vont permettre a
la qualité de se construire selon une progression logique appellée par
J.Mm JURAN " spirale de 1' évolution de 1a qualité".(voir fig 2., ci-
dessous).[11

évolution des besoins

N

recherche

service aprées-vente

utilisation

ventes (au détail, au gros) |

és5ais
recherche
inspection >
développement
contréle des procédés v
production J
conception
l_<__équipements—___approvisionnements———_planification——1
] de 1a production
v

fournisseurs

Fig 2.
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I Rappels sur la théorie des tests d'hypothise:

I.1 Généralités:

En pratique, dans le domaine du contrdle de réception , il s'agit de
vérifier la conformité des articles réceptionnés aux spécifications
mentionnées dans le cahier des charges. Le probléme s'énonce donc en
termes de comparaison. On débouche alors sur une des méthodes de
raisonnement statistique les plus fondamentales: Jle test d'hypothese.

Par ailleurs, 11 faut noter gque toutes les tables du contrdéle de
reéception, ont été élaborées a partir de la théorie des tests
d'hypothbse,

péfinition:

La théorie des tests d'hypothkse est une procédure de decision qui
concerne le choix entre deux hypothkses : Ho et H1.

Ho : est appelée hypothese nulle
H1 : est appelée hypothkse alternative

Cette théorie conduit & une regle qui permet de rejeter ou
d'accepter 1'hypothese nulle Ho au vu d'un échantillon de taille n tiré
au hasard de la population. 51 la proportion ou le nombre de défectueux

est inferieur ou égal a un certain nombre ¢ appelé nombre d'acceptation,
1'hypothbse Ho est acceptée et rejetée dans le cas contraire.

Erreurs et risques :

En acceptant ou en refusant 1'hypothése nulle Ho, on peut commettre
deux types d'erreurs appelées :  erreur de premiére espece et erreur de
seconde espece,

Erreur de premiére espece

On appelle erreur de premiére espece, 1a probabilité de rejeter
1'hypothese Ho , alors qu'elle est vraie. Elle est désignée par a:

P( Hi/Ho vraie ) = a
En contrdle de réception a est appelée risque du fournisseur,
Erreur de deuxiéme espece

on appelle erreur de deuxieéme espece , la probabilité d'accepter
1*'hypothese Ho, alors qu'elle est fausse. Elle est désignée par B

P( Hos H1 vraie) = B.
En contrdle de réception B est appelée risque du client.
Puissance du test :

La probabilité d'accepter 1'hypothese H1, alors qu'elle est wvraie,
est appelée puissance du test, et elle est désignée par ' = 1- B,

P(C H1/ H1 vraie) =T



Les erreurs et risques peuvent €tre regroupés dans le tableau(l) suivant:

hypothese
\ vraie
\
\ Ho H1
décision N
\
Ho 1 -a B
H1 a 1 -8
Tab.1

1.2 Méthode de construction d'un test d'hypothese:

La réalisation d'un test d'hypothkse concerne Tes quatre parambtres
suivants:le rmisque de premiére espece a, le risque de seconde espéce B,
la taille de 1'échantillion n et Te nombre d'acceptation c.

I1 y'a donc six facons d'envisager les données d'un test:

En pratique dans le contrat établi entre le client et le fournisseur,
on se fixe généralement a et n ou a et c et on détermine les deux
autres quantités B et ¢ ou B et n respectivement.

Exemple : 1le service achats d'une entreprise se propose de tester la
qualité d'un lot de pikces mécaniques. Le service achats a décidé
d'acheter le lot, si la proportion p de pikces mauvaises est de 10%, et
de le refuser, si la proportion p est de 20%.

On envisage donc les deux hypothéses suivantes:

Ho : p=p0= 0.10 / H1 : p=p1=0.20

On se fixe en outre les risques: a = B = 0;05:

Ceci permet d'avoir la taille de 1'échantillon a extraire au hasard
de chaque lot : n = 132, et le nombre d'acceptation : ¢ = 19.

Pour chaque Tot Tivré, on extrait au hasard un échantillon de 132
piéces:

- 51 le nombre de défectueux est inferieur ou égal a 19, on accepte
le lot.

- 51 le nombre de défectueux est strictement superieur a 19, on
refuse le lot.



II Contrdle statistique de réception:
Historique:

C 'est en 1923 que des ingenieurs de 1a WESTERN ELECTRIC COMPANY
commencerent a se préoccuper d'examiner les problémes d'inspection sur
échantillons. Leurs travaux, au cours des deux années suivantes, furent
repris et considérablement développés par H.F DODGE et H.G ROMIG,

En 1924 et 1927, des tables d'échantillonnages découlant des
recherches théoriques effectuées tant a 1a WESTERN ELECTRIC COMPANY qu'a
la BELL TELEPHON COMPANY furent publiées, avant méme que la théorie des
tests d'hypothiése ait été entiérement élaborée, g

Durant Tla deuxieme guerre mondiale, DODGE et ROMIG ont publié un
recueil de tables d'échantillonnages sous le titre "Sampling Inspection
Tables" qui ne purent répondre a tous les besoins des services militaires
ameéricains,

A partir de 1943 un groupe specialisé de 1'université de COLUMBIA a
établi de nouvelles tables pour le compte de la marine de guerre
américaine,

En 1944, les résultats des  travaux de W.A.FREEMAN,
M.FRIEDMAN,F.MOSTELLER et W.A.WALLIS, furent publiés dans un recueil
sous le titre "Sampling Inspection".

apres la fin de 1a guerre, les tables de 1a COLUMBIA furent adoptées
par le département de la défense américaine sous le titre JAN.STD 105,

A 1'heure actuelle, Tles tables américaines fondamentales publiées
sous la responsabilité de 1'UNITED STATES DEPARTEMENT OF DEFENSE, sont
les suivantes:

»* Sampling procedures and tables for inspection by attributes
(Military Standard 105 A — WASHINGTON 1950, complétée en 1959
par la Military Standard 105.B).

* Gampling procedures and tables for inspection by variables for
percent defectives (Military Standard 414-Washington 1957).

I1 faut noter que toutes ces tables, ont été élaborées a partir
des principes de 1a théorie des tests d'hypothikse.(9]

péfinitions:

Le contréle de la qualité est 1'ensemble des activités qui
permettent de mesurer 1'écart des caractéristiques d'un produit aux
prescriptions établies,

Le contréle de réception est une opération exécutée entre deux

partenaires:le fournisseur et le client. Le but est de se mettre
d'accord sur la conformité des fournitures aux spécifications définies
dans le cahier des charges, Les deux partenaires peuvent appartenir 3 une
méme entreprise. Le contrdle de réception est effectué sur des lots de
pieces dans 1'un des cas suivant:



— contrdle avant passage a 1'opération suivante,
— contrdle avant 1'entrée en magasin,

— contrdle d'une Tivraison d'un fournisseur,

— contrdle avant livraison a un client,

I1 existe deux modes de contrdle de réception:

— le contréle par mesures ou quantitatif,
— le contrdle par attribut,

Dans le contrdle par attribut les pikces sont classées en bonnes ou
mauvaises (par exemple, les pikces passent a travers un calibre)

Dans le contrdle par attribut, un fait n'est jamais pris en compte:

un défectueux est-11 tres défectueux ou presque tolérable ? Cet
éleément d'information est pris en compte dans le contrdle par mesures.

Les eéléments sont jugés "bons" ou "défectueux" selon qu'une de leur
caractéristique mesurable se trouve dans 1les tolérances ou hors
tolérances. On est donc aptes a juger si on est loin de celles-ci ou au
contraire on les serre de tres pres,

Le contrdle par mesures porte sur une seule variable caractéristique
de 1a qualité du produit. Le recours a ce type de contrdle suppose que la
distribution en probabilité des mesures faites est connue et suive 1a loi
normale, ce qui n'est généralement pas le cas a la réception d'un lot.

Pour un méme niveau de protection, le contrdle quantitatif requiert
un échantillon de taille plus réduite que le contrdle qualitatif, mais
son emploi est difficile et demande beaucoup de calcul. Il est beaucoup
plus facile de définir Tes conditions de réception par attribut, et
1'opération est plus rapide,

S1  le contrdle est effectué sur tous les articles du lot , i1 est

dit unitaire. Dans la plupart des cas de production en grande série,
le contrdle unitaire est colteux, demande un temps considérable, et il
est impossible dans le cas d'un contréle destructif (exemples:allumettes,
lames de rasoir), Le contrdle unitaire est cependant inévitable dans le
cas de pikces de sécurité (moteurs d'avion, par exemple),

51 le contréle est effectué sur un prélevement, 11 est dit

statistique ou par échantillonnage. Le contrdéle par échantillonnage
a ¢eté inventé pour pallier aux inconvénients du contrdle unitaire. Au
lieu d'examiner chaque pikce, le contrdleur se limite a 1'examen d'un
nombre réduit de pieces et juge alors de 1'opportunité d'accepter ou de
refuser le lot en entier.

Les Timites de cette procédure résident en ce qu'un échantillon ne
donne pas toujours la vraie image du lot dans lequel 11 a été préleve

Par exemple, un lot peut contenir une forte proportion de pikces
défectueuses, mais, du fait que le contrdleur n'extrait que de bonnes
pieces,11 acceptera le lot en entier.

D'un autre cotée , wun lot peut contenir seulement un triés petit
nombre de pikces mauvaises qui, cependant peuvent étre présentes dans
1'échantillon, entrainant ainsi le rebut non justifié d'un bon lot.

Ces erreurs sont connues sous le nom d'erreurs dles a
1'échantillonnage.

10



IT.1 Méthode de prélevement de 1'échantillon:

Les lots soumis au contrdle deuront autant que possible Eétre
constitués de manikre a €tre homogenes. I faudra toujours éviter
de réunir dans un méme lot des pikces provenant de machines différentes,
ou obtenues dans des conditions différentes.

IT est éssentiel que 1'échantillon soit prélevé au hasard dans le
lot; autrement dit que chaque pikce du lot ait la méme probabilite d'Etre
tirée. Le tirage peut étre fait a partir d'une table de nombres au
hasard. On se souviendra toutefois qu'un tirage au hasard basé sur
1'intuition humaine conduit presque toujours i des échantillons biaisés.

IT1.2 Contrdle de réception par attribut ou contrdle qualitatif:
Définition d'un plan de contrdle:

On désigne par plan de contrdle, 1la regle suivant Tlaquelle 1le
contréle est effectué jusqu'a I'acceptation ou le refus du lot.Le plan
est defini par le nombre d'articles a contréler, le schéma suivant lequel
115 doivent étre prélevés et contrdleés et le mécanisme de la décision 3§
prendre (acceptation ou refus), avant que tout contrdle soit entrepris.

IT existe quatre types principaux d'échantillonage qui diffeérent par
la maniére de conduire les prélevements.

IT.2.1 Plan d'échantillonnage simple:

Un plan d'échantillonnage simple se définit de 1a manieére suivante:
Un échantillon de n pitces est prélevé dans un ot de taille N, on
convient d'accepter 1le lot si le nombre de pieces défectueuses d n'est
Pas superieur a c, appelé nombre d'acceptation,

Le schéma de prélevement simple est du type: (figure 3)

prélever un échantillon unique de n
éléments dans le lot et dénombrer
le nombre d de défectueux.

I I

accepter le lot refuser le lot ou
inspection a 100%

Fig.3

L'échantillonnage simple est le plus couramment employé, car c'est
le plus facile & définir et & mettre en oeuvre. Mais 11 n'est pas le plus
efficace; 11 n'est recommandé que si les contrdles ne sont pas
destructifs et pas onéreux.

11



1) Courbe d'efficacité:

Le contrdle sur échantillon implique toujours un risque de seconde
espece B . la courbe d'éfficacité permet de présenter la valeur de ce
risque en fonction de la qualité effective p du lot.

Lorsque Ta qualité est bonne, 11 est souhaitable que 1a probabilité
d'acceptation Pa soit élevée.

A 1'opposeé, lorsque la qualité est mauvaise, la probabilité
d'acceptation devra étre faible,

On notera que pour p=0 le lot ne contient aucune pikce défectueuse
donc Pat0) =1 ; pour p =1 le lot est entiérement composé de pikces
mauvaises et sera en conséquence toujours refusé Pa(1) = 0.

Pour p1 ( proportion de pikces mauvaises qu' on accepte) on a:
Pa(p1) = 1 - a , et pour pz (proportion de pikces mauvaises qu'on refuse)
on a Pa(p2) = B (voir figure 4),

La courbe d'efficacité (en désignation anglo-saxonne:operating
caracteristic curve ou courbe (0C)), dans le cas d'un prélbvement simple,
a 1'allure de l1a courbe représentée sur la figure 4.

En application de la théorie des tests d'hypothise, il  est
intéressant de considérer les risques de premigre et deuxieme espece qui
sont, dans le cas particulier de 1a réception:

- le risque de premiére espkce, a du fournisseur, de se voir refuser
des lots que 1'on devrait accepter. 1la proportion de défectueux contenue
dans ces lots étant p1

- le risque de deuxieme espekce, B du client, d'accepter des lots que
1'on devrait refuser. La proportion de défectueux contenue dans ces lots
é¢tant pz

- € restant fixe, Tlorsque n augmente , la pente de la courbe
augmente. A 1'opposé n restant fixe, Torsque 1'on augmente le nombre
d'acceptation ¢, la courbe (0C) devient plus aplatie (voir figure 5 et
A4) .
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2) Points caractéristiques de la courbe d'efficacité:

Les différents plans d'échantillonnage se réferent 3 un certain
nombre de points de 1a courbe d'efficacité:

1- AQL (accepted quality Tlevel) ou NQA(niveau de qualité
acceptable):

C'est la valeur p1 de Ta proportion de déchets en deca de laquelle

on a une forte probabilité d'accepter le lot.

C'est le pourcentage maximum, que 1'on peut estimer satisfaisant

comme moyenne du processus. Pa(pl) = 1 - q = 0.%5, par exemple,

2- LTPD (Lot tolerance percent defective):

Le LTPD est le pourcentge de défectueux toléré dans le lot.

I1 correspond au seuil de qualité pz de la proportion de
défectueux au dela duquel, 1la probabilité d'acceptation du lot
est faible: Pa(p2) = B8 = 0.10, par exemple.

3- Point d'indifférence ou point de contrdle :

C'est la valeur Po de la proportion de défectueux telle que
Ta probabilité d'acceptation du lot soit égale 3 0.50.

4~ AOQL(average outgoing qualité level)ou niveau de qualité
mOYENNe:

A la différence des paramétres précédents, i1 ne se réfere pas a
un point de 1a courbe d'efficacité. C'est l1a limite superieure du
pourcentage moyen de pieces défectueuses des lots acceptés par le
client, dans 1'hypothkse ou 1les lots refusés subissent une
inspection a 100% . L'AOQL est déterminé de 1a maniere suivante:

AOQL = Max (p.Pa(p))



I1.2.2 Plan d'échantillonnage double:

Un échantillonnage double peut étre caractérisé de l1a manieére

suivante:

un échantillon de n1 unités est prélevé dans le lot, 1le Tlot est
accepté sj I'échantillon ne renferme pas plus de ci pikces
mauvaises. Lorsqu'il contient entre cl+1 et c2Z pikces mauvaises , on
préleve un échantillon de taille nz; le lot est accepté s'il n'y a pas
plus de c2 défectueux dans 1'ensemble n1+n2 des deux echantillons et
rejeté dans le cas contraire . Le seuil de rejet est le méme pour e
premier échantillon et pour 1'échantillon total.

Un lot sera ainsi accepté sur la base d'un seul échantillon lorsque
Ta qualité effective est trés honne; i1 sera de méme presque toujours
rejeté lorsque la qualité est trbs mauwvaise. Pour un niveau de qualité
moyen, un second échantillon pourra étre nécessaire.

L'échantillonnage double demande une organisation plus compliquée
que 1'échantillonnnage simple . IL est plus efficace que celui-ci car il
necessite en moyenne moins de pikces a contrdler,(2]

Le schéma de prélevement double: (figure 7)

prélever nl éléments dans le lot et
dénombrer le nombre di de déchets
présenté par cet échantillon .

dl <= c1 dl » c2
I [
accepter lelot refuser le lot
cl ¢ dl <= c2
prélever un second échantillon de nZ
é¢léments et dénombrer le nombre dz de
déchets presenté par cet échantillon .
d1+d2 <= cz di+dZz > cz
l N
accepter lelot refuser le lot

Fig.7
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IT1.2.3 Plan d'échantillonnage multiple

Le tableau 2 donne un exemple d'échantillonnage multiple,

ECHANTILLON |[TAILLE ECHANTILLON TOTAL
1
NOMRBRRF TOTAI HOMBRE D'ACCEPTATION| SEUIL DE REJET
ﬂ : ni ni cl ™
2 ni nl+n2 cz r2
3 n3 nl1+nz2+n3 c3 c3 +1
Tab.z

On préleve un premier échantillon de taille ni1, on accepte le Jlot
s'11 n'y a pas plus de c1 pikces mauvaises; on le refuse s'il v en a ri
ou plus.

Dans 1le cas intermediaire, un second échantillon de taille n2 est

tire,

5'11 n'y a pas plus de c2 pikces mauvaises dans 1'échantillon total
nt+nZ le lot est accepté; et ainsi de suite comme indiqué sur le tableau
ci—-dessus,

51 un troisieme échantillon doit Etre prélevé, le lot sera
accepté si dans 1'échantillon de taille n1+nZ+n3, il n'y a pas plus de c3
pikces mauvaises et rejeté dans le cas contraire.

Ce plan d'échantillonnage est plus efficace par rapport aux plans
d'échantillonnage simple et double correspondant (moins de pieces en
moyenne a contrdler).[2]

IT.3 Les tables de DODGE-ROMIG:

L'objectif 1initial était de rendre minimum 1'effectif contrdlé,

compte tenu d'une inspection 4 100 £ des lots refusés .
L'ouvrage de Dodge-Romig contient les 4 séries de tables suivantes :

1) Tables d'échantillionnage simple basé sur le LTPD: Annexe 1

En Tignes, sont portées les classes de taille des lots; en colonnes

les classes de valeur de p(la qualité moyenne des lots receptionnés),

La qualité moyenne du processus p est en général estimée sur la base
des contrdles antérieurement effectués, en prenant le rapport du nombre
de pikces défectueuses au nombre total de pikces contrdlées.

A 1'intersection d'une ligne et d'une colonne, figurent :
- la taille n de 1'échantillon & prélever;
- le nombre d'acceptation c;
- 1'A00L résultant de la regle d'échantillonnage dans
1'hypothése d'inspections rectificatives;

Exemple : ] 0 , LTPD=5 % échantillonnage simple ,N(taille du lot)

0%
0 a 0.05 %, on aura:
N n C AOQL. (%)

550 45 0 0.764
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51 le pourcentage de pikces défectueuses n'est pas determiné au
préalable , on adoptera le plan de contrdle de 1a colonne 1a plus a
droite dans le tableau, qui accorde aux lots de bonne qualité une plus
forte probabilité d'acceptation

2) Tables d'échantillonnage double basé sur le LTPD: Annexe 2
A 1'intersection d'une ligne et d'une colonne, sont indiqués:

- la taille n1 du premier échantillon a prélever,

- le nomhre d'acceptation c1 dans cet échantillon ,

- la taille nz du second échantillon; si besoin est,

- le total n1+n2 des deux échantillons s

- le nombre d'acceptation cz,

- 1'A0Q0L reésultant de 1a regle d'échantillonnage dans 1'hypothese
d'inspections rectificatives.

Exemple: soient le risque du client B=0.10 , la Timite de qualité
correspondante LTPD= & % , Te pourcentage moyen de défectueux estimé
dans le lot p = 0 & 0.05 % et une taille du Jot N = 550, on aura :

N ni cl nZ ni+n2 cZ AOQL (%)
KhO §&A 0 30 &85 1 0.94

€n moyenne nous aurons au plus 1 % de pikces défectueuses dans Jes
stocks acceptés.

3) Tables d'échantillonnage simple basé sur 1'A0QL: Annexe 3
A T'intersection d'une ligne et une colonne, sont indiqués:
- la taille n de 1'échantillon a prélever,
- le nombre d'acceptation c,
- la valeur de LTPD correspondante & B = 0.10
Exemple: soit une Timite superieure du pourcentage moyen des pikces
défectueuses dans le lot AOQL=Z %, et un pourcentage moyen de défectueux
P=0a0.04%, pour la taille du lot N = 550, on aura :
N n ' LTPD(%)
550 18 0 11.9
4) Tables d'échantillonnage double basé¢ sur 1'AOQL: Annexe 4
A T'intersection d'une ligne et d'une colonne, sont indiqués:
- la taille nl du premier échantillon,
~ le nombre d'acceptation c1 dans cet échantillon,
- la taille n2 du second échantilion a prélever si besoin est,
-~ le total nl+nZ des deux echantillons,

- le nombre d'acceptation c2,
~ la valeur du LTPD correspondante a B = 0.10.



Exemple: AOQL = 2 %, B = 0.10
p =0 a0.04% , on aura:
N ni cl n2 nil+nz cZ LTPD(Z)
5RO 27 0 14 43 1 10.3

pour un tel plan de contrdle, un mauvais lot sera caracterisé par un
pourcentage de 10.3 % de défectueux. I1 sera accepté avec une probabilité
faible de 0.10.

I1.4 Les tables de " MILITARY STANDARD 105.B ":

Toute une série de tables basées sur 1' AQL ont été publiées. Ces
tables contiennent des procédures de contrdle adaptées aux petits
échantillons. Les premiéres ont €té établies pour 1'ARMY ORDNANCE
AMERICAIN en 1943,

1) Classement des défauts:

La plupart des produits peuvent présenter des défauts d'importance
différente, que 1l'on peut classer en défaut critique, majeur et
mineur.

Critique: c'est un défaut qui entraine des risques sérieux pour
1'utilisateur du produit contrdlé.

Majeur: c'est un défaut qui entraine une défaillance ou panne ou
compromet sérieusement les possibilités d'utilisation de
1'article

Mineur: c'est un défaut qui n'a que des répercussions réduites sur
la qualité d'usage de 1'article sans conséquences pratiques
graves,

2) Niveau de qualité acceptable:(AQL)

L'intérét de 1'AOL est le suivant: pour un fournisseur se voir
renvoyer un lot est, économiquement, désastreux. A partir du moment ou,
de par les rkgles d'échantillonnage, seuls les lots présentant des
proportions de déchets inferieures a un AOL bien précise sont
susceptibles de ne pas donner lieu a une forte proportion de refus, les
fournisseurs ne peuvent qu'étre incités a situer leur production dans la
zone du pourcentage de défectueux p inferieur a cet AQL,

lLa spécification explicite de 1'AQOL est ainsi, pour les
fournisseurs, une incitation a produire une qualité encore sSuperieure,

3) Inspection normale, renforcée et réduite:

Le client peut décider de passer d'un contréle normal 4 un contrdle
réduit ou renforcé; les critéres d'appréciation sont les suivantes:

- le contrdle normal est utilisé tant que 1a moyenne estimée du
processus de production p ne sort pas d'un intervalle dont les limites
sont precisées par 1'Annexe 5. Ces Timites, exprimées en pourcentage,
sont définies par la relation;
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AOL-3(AOL (100-A0L) /n)k%
AQL+3(AQL (100-A0L)7n)Y

La Timite inferieure: Lij
La limite superieure: Ls

1

1" AOL, est en pourcentage;

- le contrdle renforcé est mis en oeuvure lorsque p dépasse la limite
superieure fixée dans 1'annexe 5,

- on revient au contrdle normal lorsque p est inferieur ou égal 3
T'AOL. Le contrdle renforcé revient donc a pénaliser le producteur ou le
fournisseur en accroissant le risque qui lui correspond et en diminuant
le risque du client.

le contrdle réduit est activé si les trois conditions suivantes
sont simultanément satisfaites:

1- Tes dix derniers lots contrdlés normalement, sont acceptés

Z2- 1'estimation de p est inferieure ou €égale a 1a limite inferieure
fixée dans 1'annexe 5,

3- la fabrication fonctionne en régime permanent.

On reviendra a un contrdle normal dés que 1'on constatera que 1'une
des conditions suivantes se réalise:

1- un lot est refusé,

Z2- 1'estimation de p est superieure 3 1° AdL,

3- des retards ou des anomalies sont constatés dans 1a livraison,
4- 1'administration estime de son devoir de revenir a un contréle
normal . ’

Le passage a un contrdle réduit se fait en diminuant Ta taille de
1'échantillon, ce qui a pour conséquence d'accroitre le risque supporté
par le client, le risque du fournisseur étant tres légerement réduit,

Ce résultat apparemment défavorable ne préte gukre a conséquences.
En  premier lieu, Tes lots refuses representent une perte considerable
pour le fournisseur et i1 ne peut étre question de continuer Tongtemps i
se voir refuser, disons 20 % des lots ljurés,

Outre le fait que, lorsque 1'AQL est depassé, Ta proportion des lots
refusés est plus forte, i1 faut ajouter que s1 p est plus mauvaise que
1'A0L, Ta menace du contrdle renforcé, défavorable au fournisseur, se
preécise. I1 en résultera qu'en régle générale le fournisseur préferera
vViser un niveau de qualité 1égérement meilleur que celui prévu par le
contrat,.

Du point de wue du client, un tel comportement du fournisseur
permettra de réduire les colts du contrdle en passant & un contréle
reduit lorsqu'il est possible.

4)Mode de présentation des tables:

Les tailles des échantillons sont codées avec des lettres allant de
A a 0. la taille n est fonction du degré de contréle et la taille du lot.
IT y' a 3 npiveaux de contrdle reduit, normal et renforcé notés
respectivement I, II, III

Le choix du plan de contrdle dans les tables est: contrdle normal ou
contréle renforcé. Le tableau 3 indique T1a taille de 1'échantillon,
repérée par sa lettre code, a retenir pour Te niveau de contrdle spécifié
et 1a taille du Tot & contrdler.
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TAILLE DE L'ECHANTILLON DEGRE DE CONTROLE
I 11 III
z - g A A C
¥ - 15 A B D
14 - 25 B C E
24 - 40 B D F
41 - &h c E G
&6 - 110 D F H
111 - 180 E G I
181 - 300 & H J
301 = 500 G I K
501 - £200 H J L
801 - 1300 I K L
1301 - 3200 J L M
3z01 = 8000 L M N
8001 - 22000 M N 0
22001 - 110000 N 0 P
110001 - 550000 0 P Q
550001 ET PLUS P Q Q

Tab.3

Le choix du plan de contrdéle dans les tables s'effectuera comme
suit:

Contrdle normal ou renforcé
* Uagleurs de 1'A0L inférieures ou égales a 10.0:

- Echantillonnage simple Annexe &
-~ Echantillonnage double Annexe 7
- Echantillonnage multiple Annexe 8

* Yaleurs de 1'AQL > 10.0:

- Echantionnage simple Annexe &

Contrdéle réduit : et pour toutes Tes valeurs de 1'AOL
- Echantillonnage simple Annexe ¢

Les conditions pratiques d'emploi des tables de 1a MIL.STD 105.8B,
appellent encore diverses remarques.

Ayant choisi un AQL, on a , en principe, le choix entre les familles
de A a 0. Mais en realité; cela n'est pas vrai , i1l convient en effet de
tenir compte de 1'importance des lots examinés.

51 1'on a, par exemple, affaire a des lots de 500 pikces, i1 ne peut
évidemment Etre question d'utiliser des plans de contrdle conduisant &
des prélevements de plus de 500 pieces,

Par ailleurs &1 un lot est important, on peut Tui appliquer les
plans de contrdle de n'importe quelle famille, mais ceux qui ne
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Dans une premiere étape, sont indiquées les familles de plans a
prendre en consideration eu égard a la taille du lot éxaminé.

Par catégorie de lots, trois familles , correspondant a trois
niveaux d'inspection , sont retenues.

Ayant ainsi défini, compte tenu de la taille du Tot a contrdler, la
famille de plans a utiliser et s'étant fixé 1'AQL, on est a méme de
trouver dans les annexes(5,4,7,2,9), les reégles d'echantillonnage -
simple, double et multiple - a adopter,

Dans le cas d'une inspection rectificative, on peut faire

correspondre, a chacun de ces plans, son AOQL.

Avant d'en terminer avec la présentation des tables MIL.STD 105.8,
une dernikre remarque s'impose concernant les notions d'inspection
normale, réduite et renforceée,

Avant périodiquement a réceptionner des lots de méme nature en
provenance d'un méme fournisseur, imaginons qu'on soit amené a constater,
a partir d'un certain moment, une nette amélioration de 1a qualité des
lots réceptionnés. Il est normal d'envisager un reldchement de contrdle,
501t par une augmentation de 1'AQL, soit par diminution de la taille des
échantillons,

Bien entendu, la seconde procédure parait la meilleure et, pour la
réaliser, 11 suffit de sélectionner dans les tables précedentes
une famille de plans correspondants a un niveau d'inspection inferieur a

celui de Ta famille jusque-la utilisée.

Inversement, i, placé dans Tes mémes conditions de réception, on
constate une sensible diminution de 1a qualité des lots réceptionnés, 1l
est naturel de vouloir renforcer le contrdle.

On peut v parvenir, o1t en augmentant le volume des prélevements,
soit en diminuant 1'AQL et 1la seconde solution est évidemment Ta
meilleure.

II1.5 Méthode de choix d'un plan de contrdle qualitatif:

1) Détermination de 1a courbe d'efficacité ou courbe (0C) d'un
plan d'échantillonnage simple

lLa courbe (0C) peut Etre constituée a partir de 1'annexe 10
en divisant les nombres de la ligne, correspondant a la wvaleur de c
donnée, par la taille de 1'échantillon n, ceci donne la valeur de p (la
proportion de défectueux ) avec la probabiliteé d'acceptation
correspondante.

Exemple: étant donné la taille de 1'échantillon n = 100, et le critere
d'acceptation ¢ = 2z de 1'annexe 10 on aura:

Ta proportion de défectueux p : 0.338/100 = 0.00338 (en abscisse),

la probabilité d'acceptation Pa(p) = 0.995 (en ordonnée),

2 Détermination du plan de contrdle défini par 2 points de 1a
courbe d'efficacité

Soient les deux points [ pl , Pa(pl) = 1- a 1 ,[ p2 , Pa(pz) = BI
L'annexe 11 permet de déterminer les plans de contréle.
Connaissant ces deux points , on calculera le rapport p2/p1 et on
cherchera dans 1a colonne correspondant a a et B Ta valeur de p'2/7p'i
tahul ée immédiatement inferieure a ce rapport, on obtient ainsi
directement le nombre d'acceptation et la taille de 1'échantillon en
divisant n.p'1 par p'1
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Exemple

étant donné pl = 0.02 , p2Z = 0.04 ,a = 0.05 , B = 0.056

On calculera p2/pl = 0.0470.02 = 2

Dans 1'annexe 11 Ta valeur immédiatement inferieure a8 2 est 1.999 il
lui correspond:

C =22 et nz= 15,7127 0.02 = 784.
I1.4 Contrdle par échantillonnage progressif de Wald :

I1 n'y a pas de formules simples donnant 1a taille de 1'échantillon
n et le nombre d'acceptation ¢ dans le cas de 1'échantillonnage double et
multiple. Donc on a recours au contrdle par échantillonnage progressif,
qui est le cas limite d'un échantillonnage multiple et dans Tequel Tles
échéances sont les plus courtes possibles. Il consiste a effectuer des
preélkvements successifs d'une unité et a considérer aprés chague
prelevement 1'ensemble des résultats pour decider soit:

- Acceptation du lot ,
-~ Refus du lot ,
- Un nouveau prélevement d'une unité.

Le plan, graphiquement, se résume par deux droites paralliles
(Figure 10),
- la droite D1 d'acceptation d'équation : d
- la droite DZ de rejet d'équation iod

~h1 + n.t
hz + n.t

d étant Te nombre de défectueux au niéme préleévement.

Pour calculer les trois coefficients hl, hZ et t on définit les
quantités:

b = Int1-a)/B) , a=1ntC 1-B)/a)

gl = In p2/spi1 ; 9Z = 1n(1-p1)7(1-p2)

on a alors

h1 b 7 (gl+g2) , h2 a 7 (g1+g92)

1
3

t = 927 (gl+g2)
1) Mise en oeuvre:

Oon fixe p1, le pourcentage maximum de défectueux que le client veut
bien accepter ou niveau de qualité acceptable noté N.Q.A ( cela ne veut
pas dire que le fTournisseur est autorisé a fournir pl1% de pieces
defectueuses, le N.Q.A est un paramétre qui sert a établir le plan du
contrdéle), et pz, 1le pourcentage de défectueux reconnu comme non
acceptable par le client.

On définit aussi le risque B du client et le risque a du fournisseur,
- Le risque du fournisseur: c'est 1la probabilité pour le fournisseur

de se wvoir refuser un Jlot contenant wun pourcentage pl de
déefectueux.
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- Le risque du client : c'est 1la probabilité pour le client
d'accepter des lots contenant un pourcentage pz de pieces
défectueuses.

on calcule les trois(3) nombres t, hl et h2 définis dans le
paragraphe précedent.

on trace sur un graphique les deux(2) droites paralléles D1 et D2
d'équations :(figure 10)

- droite de rejet D2 : d=hz + n.t,
- droite d'acceptation D1 : d = - h1 + n.t

on préleve au hasard une piece du lot a contrdler:

- 51 elle est bonne, tracer un segment de  longueur un
horizontalement,

1
avanté——___éapres

-~ 51 elle est mauvaise, tracer un segment suivant la diagonale d'un
carré de cété un

WG
avante/.....

En  procédant ainsi on trace le cheminement correspondant aux
prélevements successifs.
51 le cheminement atteint la droite de rejet DZ, on rejette le lot,
i le cheminement atteint la droite d'acceptation D1, on accepte le
lot,
51 le cheminement reste entre les deux droites, on préléve une autre
pikce et recommence la procédure deécrite ci-dessus.

Z) Troncatures du test:

5i 1'échantillonnage s'avere trop long avant qu'une décision ne se

dégage, on prévoie une troncature du plan:

- 501t en 1'arrétant et on lui substitue le plan simple
correspondant aux mémes risques.

- 501t en utilisant la regle suivante:

on wva tronquer 4 n = k.n0, oun0 est Ta taille minimum de
1'échantillonnage: nO = hist et k un nombre entier. On prendra alors la
décision suivant qu'en se trouvera au dessus ou dessous de la paralleile
aux droites de rejet et d'acceptation menée par 1'origine o des
coordonnés(voir figure 10) un tel trongquage modifie les risques fixes
au départ. Pour que la modification correspondante ne soit pas trop
importante, il convient que k soit au moins égal a trois.
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3) Courbes d'efficacité:

Clest la courbe qui donne, pour une proportion réelle p, 1la
probabilité que Te cheminement n'atteigne pas la droite de rejet.

La construction de 1a courbe compléte est difficile, néamoins nous
€N CONNAaissons cing points (tableau 4).

Une autre courbe est aussi intéressante, celle qui fournit
1'effectif moyen de pikces NECessaires pour arriver 3 une décision
en fonction de 1a proportion réelle. Elle passe par les cing points
mentionnés dans le tableau 4.

Tab.4
La proportion [Pa(p):probabilité|]'effectif moyen des pidces contrdlées
réelle p d'acceptation nip)
0 1 hist
pil 1 - a [(1 - a).h - a.h2l7(t - p1)
t hz/(h1+h2) h1.hzst. (1 - t)
pz ‘B [C1 - B).hz- B.h11/(p2 - t)
1 0 h2s(1 - t)
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I Présentation de 1a socikté de véhicules industriels S.N.V.I - C.V.I:

Le Complexe de wvéhicules industriels est situé sur la zone
industrielle de Rouiba . C'est un grand ensemble industriel qui a été
programmé¢ dans le cadre du premier plan quadriennal 1949 - 1973,

Il s'inscrit parmi les plus importantes unités de production
industrielles réalisées aprés 1"indépendance.

Le tableau 5 montre les surfaces couvertes par les différents centres
du complexe et leurs productions respectives,.[12]

Tab.5s

CENTRES SURFACE COUVERTES PRODUCTTION

ponts, essieux, boites de vitesses,
MECANIQUE 45000 m2 direction et pikces mécaniques de
li1aison, boites de transfert.

cabines-lTongerons et traverses,
EMBOUTISSAGE 34000 m2 pieces diverses(réservoires 3 gaz-
ol et d'air, pare-chocs, etc...)

assemblages des vehicules S§.N.V.1I
MONTAGE CAMION 32000 m2 a partir des organes fabriqués en
forge, mécanique et emboutissage.

1'assemblage des autobus a partir
MONTAGE AUTOBUS | 34000 m2 des organes fabriquésen forge,
mécanique et emboutissage.

II Etude du service " contrdle réception " au compiexe de véhicules
industriels S.N.U.I - C.V.I Rouiba.

Structure du service contrdéle:[12]

Le service " contrdle " au complexe de véhicules industriels
5.N.V.I-C.VU.I Rouiba est structuré de la manikre suivante: (figure 11)



laboratoire de métallurgie

laboratoire de chimie

service
" contrdéle montage autobus"

Département
contrdle

laboratoire

service

" contrdle réception "

service

" contrdle montage camion "

service
contrdle tolerie-emboutissage

Sservice
contrdle mécanique- fonderie

Service
" méthodes centrales"

Fig.11
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II.1 Présentation du service "contrdle reception" :[12]
péfinition :

Le contréle de réception est la fonction de vérification de 1la
conformité des produits, par rapport aux exigences des plans, normes,
cahiers des charges ou autres spécifications définissant un niveau de
qualité acceptable.

Tous les produits bruts ou usinés, les sous—-ensembles,ensembles et
organes, en provenance de 1'extérieur, sont présentés au contrdle qui
définit la nature, 1'importance et le processus des veérifications ou
essais a effectuer.

I.'organigramme du service " contrdle reception" se présente comme suit:
(figure 12)

Chef du service
" contrdle réception "

Contre-maitre Contre maitre
MC + MA mécanique
CE CE CE CE
MC MA
| | B | l
h OP1 5 OP1 Z 0P1 5 OP1
Légende :

CS : Chef de service
CM : Contre maitre

CE : Chef d'équipe
0OPZ: ouvrier qualifier
OP1: ouvrier simple

MC : montage camion

MA : montage autobus

Effectif total 27:

CS: 1
CM: 2
CE: 4
oPz: 3

OP1: 17 Fig.12
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I1.2 Documents utilisés dans la gestion du service "contrdle réception":

Le service "contrdle réception" utilise plusieurs documents pour 1la
gestion de son service:

1 Fiche qualité:
a) Généralités:

Dans tous les centres
- Mécanique,

- Emboutissage,

- Montage camion,
Montage autobus,

Le service "contrdle réception” tient un fichier pour pikces, sous-
ensembles, ensembles et organes, Ce fichier permet au sevice de trouver
regroupés tous les renseignements utiles a la connaissance de la vie de
toutes les pikces fournies au complexe par chaque fournisseur.

le fichier permet de regrouper clairement les éléments permettant
une bonne gestion du contrdle et de juger un fournisseur sur la
conformité et l1a qualité de ses fabrications,

La" fiche qualité pikce" peut évidemment étre consultée, sur demande

au"™ contréle" par les autres services intéressés,

b) Description d'une fiche qualité pikce:
Le fichier contient les documents suivants:

-~ Le plan, qui sera obligatoirement tenu & jour de modification,

- La "fiche 1instruction contrdle" ou" gamme de contrdle" qui sera
cree et definie par le service" méthodes centrales",

- La "fiche qualité piece",

c) Création
La création de cette fiche se fera au fur et a mesure des arrivages.
11 sera fait une fiche par numéro de pikce et par fournisseur.

Le chef d'équipe ou le contrdleur, a la création de 1a "fiche qualité
pikce", remplit les informations suivantes:

- La Désignation de 1'article,

- Le numéro du plan de 1'article,

- Le nom du fournisseur,

- Le numéro du" BR "(bulletin de réception),

- La date effective du contrdle,

- la quantité du lot (relevée sur le" BR"),

- Ta quantité contrdélée, soit Jle nombre de pikces soumises au
contréle,

- le pointage d'un passage éventuel de 1'article a un examen de
1aboratoire,

- le degré de sévérité du contrdle



- la décision soit:

* pikces conformes,

* Jot non contrdlé,

* alerte fournisseur,
* pefus du lot,

2) Proces-verbal de contréle:
a) Généralités:

Le procés-verbal de contrdle comporte quatre wvolets:
- le volet un reste aux "archives contrdle,
- les wvolets deux et trois sont adréssés au service
" achats-approvisionnement",
- le volet quatre est transmis au service" ordonnancement".

l.Le proceks-verbal (PYU) est établi lorsqu'il v a constat d'une non
conformité sur les pieces provenant de 1'extérieur ( Ffournisseurs
algériens et étrangers). Celui-ci est établi méme pour une seule pikce
non conforme.

Le procks-verbal indique si les pikces:
- sont a rebuter,

- sont a retourner au fournisseur,

- peuvent étre retouchées sur place.

Lorsque le lot de pikces est entikrement conforme, il n'y a pas lieu
d'établir un proceks-verbal de contrdle. Ce dernier est établi également
lorsque 1les pieces sont acceptables mais qu'il y a lieu de prévenir le
fournisseur qu'une anomalie se déssine , et risque de nuire a la qualité
des futures Tivraisons. C'est ce qu'on appelle "le Procks -verbal
d'alerte"

b) Description:
le procés-verbal de contrdle doit comporter les informations suivantes:

- le numéro chronologique du "PU" par fournisseur,

- la date ,

- le lieu ol a été effectué le contrdéle (réception mécanique
ou montage camion ou autobus ),

- le nom du contrdleur ,

- la référence de 1'article ,

- la désignation de 1'article ,

- Ta quantité contrdlée,

- la quantité recue dans le lot objet du PV ,

- le relevé du numéro du bordereau de réception ,

- le nom du fournisseur

Lorsque toutes les pitces d'un lot contrdlé sont conformes, elles

sont livrées a 1'ordonnancement avec le bulletin de réception et il
n'y a pas de proces-verbal,

Lorsque le lot contrdlé est reconnu non conforme, il reste dans le
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stock du service "contrdle" en attente de 1'"ordre de retour" au-

fournisseur, de retouche ou de rebut sur place.



lLe fournisseur est, chaque fois qu'une constatation de "™ non
conformité" est établie, avisé par le service approvisionnement.

3) Bon de sortie (BS):

a) Généralités:

Pour le service "contrdle réception", le bon de sortie(BS) est le
document dont 1'utilité est de servir de bon de mise au rebut ou de bon
de ferraillage d'un Jlot reconnu défectueux.

b) Description:

Le bon de sortie (BS) est rédigé par un contrdleur et comportera
tous les éléments permettant 1'identification soit:

i

la date,

1a désignation,

la référence,

la cause de rebut,

la facturation d'imputation.

4) La "feuille de route retouche":

Ce document est utilisé par le service "contrdle réception" pour les

pikces receptionnées non conformes et nécessitant une retouche . Cette
derniere se fera par 1a societé nationale de véhicules industriels
S.N.U.I , apres que le fournisseur ait donné son accord (le contrat

specifie que si  le fournisseur ne répond pas dans un délais de huit
jours apreés la demande de 1'acheteur , S.N.VU.I , pourra effectuer 1la
réparation et tous frais a la charge du fournisseur)

5) La demande de dérogation

Lorsque une pikce, un lot de pikces, un ou plusieurs ensembles ou
sous—-ensembles, ne sont pas exactement conformes aux plans ou aux
spécifications, mais que les écarts par rapport aux plans sont
acceptables, on utilise une demande de dérogation.

l.a demande de dérogation n'est émise que lorsque le demandeur a des
raisons trés valables , de supposer que les pikces en faisant 1'objet
peuvent étre utilisées avec ou sans retouches. Notament elle ne peut , en
aucun cas serviT de preétexte pour faire accepter, sans raison valable,
des pikces non conformes, ni servir de précedent pour déposer des
demandes en chaine, sans faire 1'effort de redressement nécessaire



IT.3 Relation du service "contrdle réception" avec le service
ordonnancement:

Le service ordonnancement a pour réle:

- de contrdler quantitativement les lots de pieces
-~ de planifier les séquences de fabrication des différents produits.

Ce n'est que sur Ta demande du service ordonnancement que le
service "contrdle réception" effectue ses opérations d'inspection
sur les lots de fournitures.

1'ordonnancement met a la disposition du service" contrdle
réception" les lots de pikces, uniquement quand 1a fabrication en a
un besoin urgent, et non pas immédiatement aprés leur réception
administrative

Cette situation a fait qu'il y a des lots qui trainent sur les aires
de stockages dyrant une période moyenne de trois mois (elle peut
atteindre cing mois ou six mois et parfois un an ou plus.) sans avoir été
contrdélées, et restent exposer pendant cette période aux intempéries et
autres conditions météorologiques défavorables.

IT.4 Relation du service "contrdie réception" avec le service
"achats-approvisionnements":

Le service" contrdle réception” est en relation avec les
fournisseurs par 1'intermédiare du service "achats-approvisionnement",

Un contrat est établi par ce dernier avec chaque fournisseur.

Le contrat est composé de plusieurs articles

Ceux qui concernent Te contrdle réception sont les suivants:[12]
Article: garantie-réception-conformité:

1- le fournisseur garantit & 1'acheteur les fournitures ainsi que
1'ensemble de leurs pikces, éléments et composants, contre tout vice de
fabrication, de fonctionnement ou autres, provenant d'un défaut dans la
conception, les matikres, Ta fabrication etsou le montage,

- le fournisseur garantit que les fournitures sont neuves, en
parfait ¢tat d'éxploitation, et conformes aux termes et spécifications
du cahier des charges.

2- le constat de réception des fournitures donnera lieu 4
1'établissement d'un bulletin de réception exclusivement signé par les
services compétents de 1'acheteur.

3- 1'examen de conformité des fournitures se fera par 1'acheteur a
son domicile.

- le constat de non conformité donnera lieu & 1'établissement
d'un  proceks-verbal (PV) dressé et signé par les inspécteurs du service
"contréle réception " de S.N.V.I.

- le fournisseur s'engage a donner une suite 3 ]a requéte de
i'acheteur dans les meilleurs délais et au plus tard wvingt(20) jours
apres réception de 1'avis de non conformiteé.



- les pikces défectueuses seront 4 1a disposition du fournisseur
chez 1'acheteur pendant une durée de trente(30) jours apres la
notification de 1a non conformité.

Articles: remise en conformité:
En cas d'une non conformité, le fournisseur deura a ses frais:

* 501t remédier 3 celle-ci suivant les procédures applicables
chez 1'acheteur par dérogation ou retouches,

* soit remplacer la fourniture,

* soit en rembourser la contre-valeur,

L'acheteur devra préalablement 3 toute retouche ou réparation par
son propre personnel, obtenir du fournisseur, un accord écrit, au plus
tard huit jours(®) aprés la demande de 1'acheteur. Si le fournisseur ne
repond pas dans ce délais, 1'acheteur pourra effectuer la réparation.Les
frais inhérents & 1a réparation sont 3 la charge du fournisseur.

Une réparation ne doit étre faite dans 1'usine du fournisseur que si,
comme preuve a 1'appui des performances garanties par les spécifications,
11 s'avkre nécessaire de procéder au contrdle sur les bancs d'éssais du
fournisseur.

(fin des articles du contrat)

Lorsqu'un cas de non conformité se produit, le service approvisionne
-ment est avisé par un procks-verhal de non conformité, dressé par Jle
service "contrdle réception" .

Lorsque le service approvisionnement avise a son tour le fournisseur
de cette non conformité, ce dernier, compte tenu des longs délais qui
séparent la date d'expédition des fournitures, de la date de signal ement
de 1a non conformité des lots, soit ne répond pas tout simplement, soit
ne reconnait pas la défectuocité de ces lots.

II.5 Relation service “contrdle réception” avec le bureau d'études:

Souvent le bureau d'études opére des modifications sur les plans des
pikces sans les transmettre aux services " contrdle réception " et
" achats-approvisionnement".

Le service “contrdle réception", refuse ainsi les lots de pikces,
alors qu'ils sont conformes aux nouveaux plans dressés par le bureau
d'études,

Ceci entraine souvent des litiges non justifiés avec les
fournisseurs,

I1.é6 Fonctionnement du service "contrdle réception" :[12]

Nous avons restreint notre description aux centres "montage camion®
et "montage autobus". Bien entendu, cela ne siminue en rien cette
etude, car le fonctionnement de 1'atelier mecanigue est pratiquement
identique a celui des centres montage camion et montage autobus.

Les différents contrdles qui se font au niveau de ce service
sont les suivants:
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IT1.4.1

IT.6.2

Contrdle des produits de drogueries:

Des échantillons en boites d'un kilogramme sont livrés avec
chaque catégorie de produits par le fournisseur.

Le contréle se fait tout d'abord visuellement .

Les produits sont ensuite objet d'analyses au 1aboratoire,

Le contrdle se fait au laboratoire sur une boite de chaque
catégorie de produit livré,

Le " contrdle" se refére ensuite aux résultats du laboratoire pou
accepter ou refuser le lot.

Contrdle de réception avaries maritimes:

Toutes 1les marchandises achetées de 1'étranger sont couvertes par
une assurance aupres de la C.A.A.R (compagnie algérienne
d'assurance et de réassurance) pour tous dégats subis par les
marchandises pendant le transport.

La C.A.A.R dispose d'un expert posté en permanence au quai.

L'expert établit un rapport sur tous les produits endommagés au cours du
transport par bateau.

Apres constatation des dégats occasionnés au cours du transport et

signalés par 1'expert, un procés-verbal (PV) d'avaries maritimes avec des

fiches

detaillées (désignation, référence et quantité réparable et non

réparable) , est établi par le service " contrdle réception".

IT.4.3

Les pikces réparables sont objets de feuille de retouche pour leur
remise en é¢tat sur place

Le temps alloué aux retouches est facturé a4 la C.A.A.R.
Contrdle des moteurs C.M.T de constantine:

Deux contrdéleurs s'occupent de 1a réception des moteurs C.M.T de
constantine,

Le service" contréle" ne dispose pas de bancs d'essais pour le
contrdéle fonctionnel des moteurs.

le contréle s'effectue premigrement visuellement  pour 1a
conformité et 1'aspect des pieces exterieures des moteurs.

les moteurs sont ensuite acheminés & 1'enchainement de 1a Tligne

pour le montage sur chassis,

a la tombée de ligne ou aux essais, des contrdleurs de la
fabrication effectuent un deuxikme contrdle, vérifiant les fuites
d'huiles , les bruits anormaux , apres la mise en marche.

Pour Tes moteurs reconnus non conformes a la tombée de ligne,
on opere comme suit:

si les défauts sont réparables par S.N.U.I, 1'opération de

retouche s'effectue, avec imputation du temps alloué au fournisseur, par
la feuille de retouche.

- 51 les défauts ne peuvent €tre réparés sur place, les moteurs sont
démontés des véhicules et mis 3 1a disposition du foufnisseur
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- les moteurs défectueux restent en instance au parc jusqu'a
1'arrivée des techniciens C.M.T pour leur remise en etat sur place.

- gi ces Mmoteurs ne peuvent gtre répareés 3 la 6.M.V.I par les
techniciens, leur méparation g'effectue au Cc.M.T et apres quoi les
moteurs sont retournes avet des bordereaux de méception avec mention
npégparation”.

11.6.4 Contrdle de pikces diverses (boulons, c1ignotants,phares,etc...):

~ les pieces venant de 1'exterieur sont accompagnées d'un
bordereau de réception (BR).

- les contrdleurs caisissent 1€ bordereau de réception, retirent les
plans suivant 1a reférence mentionnée sur CE dernier.

_ un échantillon de quelques pikces est prél eve du lot et gnsuite
elles seront contrdl ées dimensionnel1ement.

- dans le Cas ot le produit nécessite une analyse de 1a matikre
premiere, un article du lot est envoyé au 1aboratoire pour
analyse.

_ 1a taille de 1'échantillon est fixée intuitivement, elle ne
dépasse jamais €ing pikces et parfois méme une piece.

- 51 dans 1'échantillon préleve, 14 majorite des pieces est bonne
(exemple SUT cing pileces, trois sont bonnes), alors le lot sera
accepté sinon i1 sera refusé .

_~ Les documents dresseés par le Service sméthodes de contrdle"
prévoient que le contrdle SE fait par prélkvement.

- Ces documents ne précisent ni 1a méthode de prél kvement ni
les criteres d'acceptation et de rejet

_ i1 existe des normes statistiques d'échantillonnage (normes
américaines, normes francaises) qui définissent 1€ mode de prélkvement et

leg criteres de rejet et d*acceptation (elles sont disponibles au niveau
ndes méthodes centrales")

- pour les lots de pikces reconnus non conformes, un tri est
effectue, a 13 demande du service ordonnancement, i un besoin urgent est
ressentit ( €as de rTupture de stock ou de délais de livraison tres
grands) .

- pour les pikces réparables, des feuilles de retouches sont
declenchees pour leur remise en etat localement a 1a 6.N.U.I aprks que le
fournisseur ait donné son accord et tous frais a sa charge

_ dans le cas ol les pikces sont réparables, mais que cette dernikre
n' est Ppas possible 3 la 5.N.V.I, alors le fournisseur envoie 5es
techniciens ou demande que 13 marchandise 1ui soit retournée et tous les
frais a sa charge. (ceci quand le fournisseur reconnait que 1a
défectuosité 1ui incombe).
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- quand 1a réparation est possible a S.N.VU.I, mais le colt des
retouches est superieur a celui des pieces, ou que le temps des retouches
est considérable, une demande de remplacement est adrésseée au
fournisseur.

- les pieces non réparables sont rebutées.

I1  arrive fréquemment que des lots acceptés, solent trouvés
défectueux lors du montage par 1a fabrication(c'est ce qu'on appelle
pikces retrait de stock), et que des lots refusés so1t trouvés conformes,
apres un deuxieme contrdle, effectué par les techniciens du fournisseur,
venus de 1'étranger a cet effet.

Pour Te contrdle des pieces retrait de stock le contréle s'effectue
comme suit:

1) le contrdleur de ligne constate 1'exactitude du défaut et établit
un compte-rendu (CR) de contrédle.

2) le “"contrdle réception” au vu du compte-rendu demande la sortie
des pikces en stock.

3) le magasinier sort les pikces avec un bordereau de livraison(BL).

4) Te "contrdle réception" effectue un tri.

5) les pieces bonnes réintegrent le magasin et sont accompagnées
d'un bon de réintégration.

6) une feuille de retouche est déclenchée pour les pikces 4
retoucher,

7) un bon de sortie (BS) est crée pour les pikces a rebuter,

I1.7 Analyse de 1a situation et suggestions:

I1T apparait que le contréle réception se trouve confronté & deux
types de problémes:

Un premier type de problémes institutionnels:

- les longs délais qui séparent la date de la réception
administrative des marchandises, de la date du contrdle,

- les modifications des plans des pikces par le bureau d'études,
$ans que le contrdle en soit informeé.

- absence de bancs d'essais pour les moteurs.

Un deuxiéme type de problemes téchniques:

- le code de prélbvement ne se référe 3 aucune des normes de
contréle statistique. Cette insuffisance pourrait €tre la cause
de Ta plupart des problémes rencontrés par 1a S.N.VU.I avec ses
fournisseurs, en effet en procedant a un contréle avec des
tailles d'échantillon treks faibles, 1le risque du client est
tres fort et la plupart des mauvais lots seront acceptés,
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La multitude de plans d'échantillonnage présentés dans 1a partie

théorique pourra remédier a ce deuxidme probléme. Une étude aussi
approfondie que possible devra Etre faite par le service contréle de
réception pour choisir le plan qui 1ui convient,



3a

En plus de ceci, dans 1'établissement du contrat, on prendra en
compte les observations suivantes:

- préparation d'un glossaire: 11 s'agit de donner, aux termes
utilisés, une définition précise. L'ideéal est de faire référence a
des normes existantes,

- définir le niveau de qualité acceptable(NQA) et 1le plan de
controle,

- classification des défauts,

- information rapide des changements(modification de tolerances,
de matieres premiéres, des spécifications, de procédure de
cotation et de qualification)

Dans un cas de litiges entre 1a 6.N.V.I et les fournisseurs :

Une solution serait pour le contrbdle final du fournisseur, de
transmettre le résultat de son contrdle pour comparaison
éventuelle avec le résultat du “"contrdle réception" effectué par
la 6.N. V.1,

Tout ceci, bien sir, en effectuant 1'inspection avec le méme plan
de contrdéle. I1 faut comprendre que celui-ci est utilisé de part
et d'autre d'un commun accord d'apres le contrat signé entre la
S.N.V.I et ses fournisseurs.



CONCLUSION

Dans cette étude nous avons présenté deux parties:

- Une premiére partie théorique qui consiste a définir 1a qualité et
55 différents concepts, les notions fondamentales du contrdle
statistique de réception, les différents types de plans d'échantillonnage
par attribut et une comparaison de leur efficacité et utilité économique.

Nous avons évoqué brikvement Te contrdle par mesure car celui-ci
n'est pas utilisé a la societé nationale des véhicules industriels.

Dans cette partie , On dispose d'une considérable variété de plans
d'échantillonnage & attribut , selon les objectifs que le plan doit
remplir. La courbe d'efficacité de chaque plan indique la protection
accordée par celui-ci pour toutes les possibilités de qualité a 1'entrée.
La justification économique de 1'inspection par échantillonnage doit Etre
établi dans chaque situation, d'une manikre aussi approfondie que
possible. Alors on choisira le type de plans le mieux approprié a la
situation parmi 1'ensemble de plans possibles.

- Une deuxikme partie pratique, dans laquelle nous avons présenté la
structure et le fonctionnement du service contrdle de réception au niveau
des centres montages camions et autobus, de 1a $.N.VU.I. Puis nous avons
percus des voies possibles d'amélioration,

Cette étude nous a permis de voir comment se fait pratiquement
le contrdle de réception a la S.N.V.I. Nous avons pu relever
égalemment les avantages et Tes inconvénients de ce dernier.

Parmi ces avantages nous pouvons citer:

-~ la motivation de 1a direction et de 1'ensemble du personnel de 1la
5.N.VU.T pour la promotion et 1'amélioration de la qualité,
- la bonne organisation administrative du"contrdéle réception".

Parmi les inconvénients nous citons

- 1'absence d'un contrdle de réception faisant référence a des
normes de contrdle statistiques qui sont par ailleurs disponibles
au niveau des "méthodes centrales",

- des problemes de communication et d'information entre le service
“contrdle réception” et 1'ensemble des services qui gravitent
autours de lui,

- les Tongs délais qui séparent la réception administrative des lots
de pikces, du "contrdle réception" effectif,

1'absence de bancs d'essais pour les moteurs,

En fin nous n'avons pas voulu suggerer 1'utilisation d'un plan
d'échantillonnage bien précis, car le service "contrdle réception” est
plus qualifié que nous pour choisir le plan qui convient 3 sa situation.
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_ Extrait des tables de Dodge et Rorug (t). Echanfillonncge simple basé rur le LTPD
(pourcentage toléré de pisces défectucuses dans ke lot = 5 % ; nisque du cliest = 0,10)

Qualité moyenne :
du processus 00,08 0,06-0,50 0,51-1,00 1,01-1,50 1,51-2,00 2,01-2,50
(4 -
o —i!LEQE : i '.;O-CI. —TH_IA(_)&_L_ —_—’_TA_(;Q—L— | ‘A_oéf o '-\OQL
T 1' - . L] H . - H H L] [ .
aille du lot LR DA n D » | c | DA » c| D " ‘ €D " e
1-30 ‘Tous o| O Tous, 0| O Tous| O] O Touws| O] O Tous| 0| O Toos ‘ 0! 0
31-50 30 0} 0,45 30 0] 045 0 0| 045 30| 0| 049 30 0| 049 30 0 0,49
51-100 37 ol o83 37| O 0,63 37 0! 0863 37| 0] 0,63 37 0| 0,3 37 0| 063
101-200 40 ol 074 s0] 0} 074 40 o} 074 01} 0] 07 40 o' 0,74} 40| 0] 0,74
201-200 43 0] 074 43 0| 0,74 70 1 0,92 70 1 0,92 35 2 09| 9 2 0,99
301400  H o] 074 44} 0, 0,74 70 1 0 {100} 2 1,0 120 3 1,1 145 4 1,1
401-500 | 45 0 07 75 1 0,55 | 100 | 2 11 100 2 1,1 125 3 1,2 150 4 12
S01-500 45 o| 076} 75| 1 0,58 | 100 2 1.1 125 3 12 1s0 ] 4 1,3 175 5 13
601-300 45| 0| 0,77 75 1 1,0 100 2 12 130 3 1,2 175 5 1,4 | 200 6 1.4
801-1 000 45 0| 0,78 75 1 1,0 105 2 1.2 155 4 1,4 130 5 1.4 | 225 7 1,5
1001-2 000 45 0| 020] 75 1 1,0 130 3 14 180 5 1,6 230 74 1,7 1220} 9 1,8
20061-3 X0 75 1 1,1 105 2 13 135 3 1.4 2101 6 1,7 250 9 19 | 37013 1
30014 200 75 1 1,1 103 2 1,3 160 4 1,5 210 s 1,7 305 1 10 2,0 | 420 | 15 22
4 001-5 000 75 1 1,1 105 2 1,3 160 4 15 235 7 1,8 130 ¢ 11 2,0 |, 440,16 2.2
5 001-7 000 75 1 1,1 i 2 1,3 185 5 1,7 2601 8 1,9 350 | 12 22 ;450 ) 18 2.4
7 001-10 0O s 1 1,1 105 2 1,3 185 5 1,7 2607 8 1,9 380 | 13 22 535120 25
10 001-20 0G0 75 1 1,1 135 3 1,4 210 6 1,8 285 9 20 | 4251 15 23 l 610#! 23 25
20 001-50 000 75 1 1,1 135 3 1,4 235 7 1.9 s |10) 21 470 | 17 24 | 700 27 2.7
50 001-100 000 | 75 1 1,1 150 4 1,6 235 7 19 | 35512 22 515 | 19 25 (770} X 28

(1) Extrait 3¢ H. F. Doodr &t H. Rovas, Sampling Inopection Tables, John Wiley and Sons, Inc, New York, 1344 (Reproduction autorisée)
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i — Fxtrait des tables de Dodge et Rumig (V). Echamillonnage double basé sur le LTPD
(pourcentzge tokré de pidces défectuenses dans de fot = 5 °, ; risque du clieat = 0,10)
]E?ualjiémc--;canc' )
du processus 0-0,05 0,06-0,50 2,01-2,50
(2 ’
Tk e b . WO R e T E Sl e T
AT 8 P [ e prélevement | AOQL | L7 Préié-" 2e preivement | AOQL | b PrEI- | 2¢ préfevement I soqu
! L Pl meD ° .
m oo |mmtma 2 m q : nomo+ oM €2 oy n ci m mTm G o
1-30 Tous 0 | : 3 0 ( Tous O ! SIoh 0 0 Tous O o 0
31-50 00 ! .. : 049 ' %0 0 ! e . | 049 0 0 0,49
51-78 8 0 | i le : 0,59 38 0 | . L . 0,59 38 0 =% i 5 0,59
76-100 40 |21 65 1 | Os4 | #4 0 | 21 65 1 | Os4 4 0 [ 21 65 1 | 054
101-200 49 0 26 15 1 0,84 49 0 l 2% 751 0,34 49 0 51 100 2 0,91
201-300 S0 0 30 33 1 0,91 0 0 30 20 1 0,21 0 0 ;100 150 4 1.1
| i i
01200 50 30 B85 1 0,92 5 0 i 55 1i0 2 | 11 8BS O 105 190 6 1,3
1-500 55 0 0 B85 1 0,93 5 0 | 55 110 2 | 1L 85 1 140 225 7 1.4
501500 S5 0 30 85 1 0,54 55 0 | 0 118 2 ! -I.l 85 1 165 230 8 1.5
601-200 5 0 1| s 90 1 0.95 $§ 0 | 65 120 2 ' 11 120 2 | 185 305 10 1,6
801-1 000 55 0 35 20 1 0,%6 5 0 ' 65 20 2 ! 1.1 120 2 i 21 130 11 1,7
|
1 001-2 00O 55 0 35 0 1 . 0,98 5 0 l: 55 180 3 ! 1,3 175 4 250 415 15 2,0
2001-3 _00 55 0 65 120 2 j U] | 5 0 ! 95 15 g i 1,3 ' 208 5 ; 75 £50 ._'!I ! ':‘,3
30014 000 55 0 | 65 120 2 1,2 I 55 0 | g5 3 | 1,3 | 230 6 4 420 650 2 i 24
4 001-5 000 5§ 0 [ 65 120 2 1,2 55 0 ’ °5 150 3 i 1.4 S 28 7 i 445 000 2 25
£ 001-7 000 550 165 120 2 | 12 i 550 | 95 130 3 | 14 ;| 255 T (4985 IS0 2,6
7 001-10 200 55 0 i 65 120 2 1:2 : 55 0 ! 120 175 4 I 155 i 80 8 | 40 820 31 2,7
16 001-20 000 55 0 '6S 120 2 12 I 55 0 I' 120 175 4 i 1.5 R0 8 550 e4n 36 28
20001-5¢000 | S5 0 ‘65 120 2 | 12 I. ss 0 {150 205 s i 1,7 | | 05 9 [7as 1050 41 | 29
50 001-10C 000 55 0 I 65 120 2 I 1,2 i 55 0 [ iSO 205 5 | 1,7 l [ 330 10 | 210 1140 15 I 30 i

() Extrait de H. F. Donce et H. Romic, Scmpling fnspection Tarles, John Wiley and Sons, Inc, New York, 1544 {Repreduction autansec).
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— FExtrait des tables de Dodge et Romig (3). Echanrillonnage simple basé sur FTAOQL
(Limite de qualité moyenne = 2 %)

! Qﬁali‘.é moyenne .
: di prockssis (D) 0-0,04 0,05-0,40 0,41-0,80 0,81-1,20 1,21-1,60 1,61-2,00
] Taille du lot n ¢ ]p.(';‘/;) n ¢ 'p;("/.)- n ¢ '.p.(‘,‘/.,) n c 'p.(_‘/.,] n c p(%) n € Ip.(%)
1-15 Tous' O Tous| O Tous; O] ....| Tous; O Tous, 0 Tous| 0
16-50 14 0] 136 14 0| 13,6 14 0| 13,6 14 0136 14 0136 14 0| 136
£1-100 16 0] 124 16 0| 124 16 0! 124 16 0124 16 0] 124 16 0| 124
101-200 17 01122 17 01122 17 0122 17 0| 122 35 11 10,5 35 114 10,5
201-300 17 01123 17 0] 123 17 01123 37 11102 37 1102 37 1| 10,2 ?-
301400 18 0 11,8 18 01 11,8 38 11 10,0 38 10,0 38 1| 10,0 S0 2 8,5 w
401-500 18 0| 11,9 18 01119 39 1 9.8 39 1 9,8 80 2 8,6 60 2 8,6
501-600 18 0| 11,9 18 0| 11,9 39 1 9,8 39 1 9.8 80 2 8,6 60 2 8,6
601-800 18 04119 | 40 1 9,6 40 1 9,6 65 2 §,0 65 2 £,0 85 3 7.5
801-1 000 18 0120 4-0 1 9.6 40 1 S.6 65 2 81 65 2 8,1 90 3 7.4
1 001-2 000 18 0120 4] 94 | 65 2 82 65 2 8,2 95 3 7,0 | 120 4 6,5
2 001-2000 18 0120 41 9.4 65 2 8,2 85 3 7,0 | 120 4 6,5 | 180 6 5.8
30014 000 18 0120 | 42 1 9,3 65 2 8,2 95 3 7,0 | 155 5 6,0 | 210 7 5,5
4 001-5 000 18 0120 42 1 9.3 70 2 7,5 | 125 4 €4 | 155 5 6,0 | 245 8 5,3
5 001-7 000 18 0120 | 42 1 9,3 95 3 7,0 1 125 4 6,4 | 185 6 5,6 1280 9 5,1
7 001-10 000 42 1 9.3 70 2 7.5 95 3 7,0 | 155 5 6,0 | 220 7 5,4 | 350 | 11 4.8
10 001-20 000 42 1 9,3 70 2 7.6 95 3 7,0 | 1% 6 56 | 290 9 4,9 | 450 | 14 4.4
20 001-50 0600 42 9,3 70 2 7,6 | 125 4 6,4 | 220 7 5,4 | 395 12 4,5 | 720 | 21 39
S0 001-100 000 42 1 9.3 95 3 7,6 'l 160 5 59 | 230 9 4,9 | 505 | 1S 4.2 l 955 | 27 3,7

(1) Extrait de H. F. Dopce et H. Rowig, Sampling Inspection Tobles, John Wiley and Sons, Inc., New York, 1844 (Reproduction autorisée).
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‘_ Extrait des tables de Dodgc e1 Romig (1). Echenrillonnage double basé sur TAOQL
g i r (Limite de qualité moyenne = 2 %)
'a_-alité me_vcrm:' tadle W g s HOE - = LT L hE
du processus 00,04 0,050,40 1,61-2,00 :
(oA '
e préle- ! 2¢ préiévement l' ‘.F" prélé. 1 2e préjévement ! 1= prelé- 2t préjévement
gaiite durtoy (| eem I T e C L i RS (P
n ! o+ me ! mea mmtma LT - i n onptmoa
1-15 1T:\1.EO ' o ]‘Touso o s ~ “Teous 0 o e e
1650 14 0 1 Se 13,6 4 0 e a .y 13.6 14 o e 4 13,6
£1-100 21 0 12 33 1 11,7 ! 21 © 12 i3 1 11,7 23 0 23 46 2 10,9
101-200 24 0 13 37 1 11,0 ] 24 0 13 37 1 110 27 0 28 55 2 9.6
: 201-300 { 25 0 i 15 4] 1 104 | 26 © 15 41 1 10,4 2 0 48 g0 3 £4
i 301400 26 0 16 42 1: 103 ; 26 0O 16 42 1 | 10,3 3 0 &9 105 4 7.6
40;-500 27 0 ] 16 43 1 l 10,3 30 0 35 65 2 I 9,0 60 1 I 0 150 6 7,0
501-600 220 16 43 1, 103 | 31 0 (34 6 2 89 l 65 1 | 95 180 6 68
&0 -800 27 0 17 44 1 102 t i1 0 39 70 2 &E 70 1 I 120 190 7 6,4
BC1-1000 | 27 © k 17 44 1 } 10,2 i 32 0 38 70 2 1 8.7 70 1 | 145 215 8 6,2
| | |
1002000 , 33 0O | 37 70 2 [ 85 | 33 0 37 70 2 &5 10 2 205 315 1 55
2001-2000  § 3 o !4 75 2] £2 i 0 i 41 7 ) 2 82 ; 1s0 3 ! 310 470 15 4.7
I 30014 0600 1| i 0 i 41 75 2 82 i 3 0 62 100 3 ! 7,3 | ] 23 5 ] 415 650 20 43
| ‘ |
| 40015000 , 3 0 41 75 2 \ g2l w0 je 100 3| 23 | ; 25 € |45 202 42
' sop17000 | 35 0 (40 2 2 8l | 33 0 {62 100 3, 23 , 280 6 | s75 85 26 ¢ 40
i 7001-10 000 1 35 0 ! 40 75 2 t 8,1 1 38 0 . 62 100 3 7.3 1 | 320 7 l 645 365 29 ‘ 4.0
| 10001-20000 35 0 | 40 75 2, 81 | 3% 0 | 66 108 3 12 ! 395 9 | 825 1230 37 | 39
L 20001-50000 0 35 0 &b 7% 2. B1 | 43 0 92 )35 4 66 { 480 11 |1 00 1570 46 37
l—&:' 003-100 000 1 35 0 45 & 2 | &£,0 I 43 0 i 92 135 4 ] 6,6 'i 580 13 I1 260 2040 58 35
| i

(1) Erwrai 6z H F. DODGE el H Rownc, Scmpling Inspectior Tabies, johr Wiley and Song, Ioc, New Yok, 1844, (Reproducuon puterise).
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lité mcyenne estiméde du processus

— Limites de la quz

(Limites infiricurss pour des AQL allant de 2015240,

Table [1 A du MIL-STD-105 B}

A.5

ne permet

r
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(Limites s-..pé:i:u:hx‘
b —

\

ur d=3 AQL 2llar1de 0,052 4,0 ; Table 1 C du MIL-STD-105 8)

Nombre d'unités . i T

&bantiilon  ayaat Nivear de qualité accepiable (AQL)

":M ’. ?.s‘imc.u ]. ——— e e " e —————— ___I _I_._ e S e —_— —

moyenne duprocessus] 0,018 | 0,035 | 0,065 i 010 | 015 | 025 1 0,40 0,65 i 1,0 1,5 'I 23 40 "
FRLE L e o + ! t 5,103 l 6,52 8,27 E 11,23 15,05

3549, 10 0anamiosie t 3.328 4383 | 563 707 | 982 13,26
SO-T4....ouiiinnn 2,155 2.310 3722 | 481 6.17 8.52 11,62

TElng et o 1,396 1,853 2414 3.243 322 5,44 | .59 10,43 -

100124 ... e 0,996 1,228 | 1,867 2.193 2,935 1,83 497 | 6.8 9,67 y

PLAVT AR 0,911 1,143 | 1,532 2.021 2716 3,56 454 | 6,35 9,13 I
150-199...euianin 0,644 0,218 1,030 § 1,386 1.836 2481 3.27 a8 6,09 8.54 | |

200-249 . oaiaann 0410 | o575 | 0,733 ! 0326 1.251 1,666 2264 3.00 3,95 | 5,57 8,00

250099 v 0374 | 0s22 | 073 | 0351 | LS5 | 1,545 | 2110 | 281 372 | s36 | 762 ||

300-349. .. .ininn 0219 0247 | 0,230 | 0,627 | 0,795 | 1.08) 1,453 1,993 267 3.4 ; 513 733 | ! b
ST IR 0205 0325 | 04=0 . 0.3 | 0,750 | 1025 1,380 1,700 2,55 3140 | 435 700 | |

40C44F . cennnnns 0,193 0307 | 0236 | o561 0.7i4 | 0378 1,321 1,824 2,46 328 230 6,91 { '
350-549 . oiios 0,179 0286 | 0,407 | 0,525 0,670 | 0321 1,249 1,732 234 304 | 452 658 |,

550649, .. ..00nnne 0,165 0264 | 0377 0338 | 0625 | 0363 1,175 1,638 2,23 300 | 44 6.-5 ! N
650-749. ..uennnn o151 | 0247 | o3s4 | 0459 | 0589 | 0817 © L17 1 1564 2,13 289 | 429 627 |

csigegi il 0,143 0231 ' 0331 0430 | 0555 | 0772 | 1061 | 1492 | 204 278 | 415 | 609 ’
900-1099 ........ 0.131 0213 0.307 0,400 0.518 0.724 1,500 1.415 | 195 266 | 420 | 550 |

1100-1299 ... 0,121 0,197 | 0,236 0374 | 0,235 | 0,83 0,348 1,248 | 1,87 256 | 387 1 -573 :
13001499 ....... 0113 0185 | 0270 | 0,54 | 0,361 0,651 0,307 1296 | 10 248 | 377 | 580 '
1500-1699 ....c. 0.107 0175 | 0% | 0337 | 0.440 [ 0615 0.874 1255 | 1,18 242 ; 3159 | 550 '
1700-1899 ....... 0,i02 0.167 | 0245 | 0324 | 0.424 | 0504 0,347 1,220 1,71 237 | 359 sS4l 1

1 900-2 249 00 | 0158 | 0233 | 0308 | 0305 [ 0379 0.817 LIsL | 1.6 231 3,54 5.32

23502749 ... 0389 0147 | 0,128 | 0290 | 0333 | 03% | 0779 134 | 1,60 23 345 520 |

2750-3499 ..ennnn 0081 0,136 | 0,202 9270 | 0,358 | 0,5i8 0,739 1.083 [ 1,54 2.16 3,35 507
35004999 .onnen 0071 0,121 0.182 l 0246 | 0228 | 0,480 | 0.91 1,001 1,46 2.06 3,23 492 |

$000-6 999 ....... 0,062 0,108 | 0.154 0322 | 0,300 : 0444 | 0,45 0262 | 1,39 1,97 11 471 |
20008999 ...... 0.056 0098 | 0.151 0306 | 0230 | 0418 | 06i2 0,920 | 134 1.91 3,03 4,57 :
9000-10999 ...... 0,052 0.091 ! 0,142 0195 | 0266 | 0400 | 0330 ! 0392 | 13 1.87 297 4.60

11000-13499 ... 0048 | 0,085 ! 0,133 0,185 | 02¢4 | 0323 | 0570 | 0366 1.2 1.83 292 4,54 |

13 500-17 499 ..... 0,044 | 0080 | 0,127 {0176 | 0243 1 0371 0552 | 034 | 124 1.80 | 2,38 438

17 500-22499 ..... Q041 | 0075 | 0119 | 0167 | 0232 | 0356 0.534 | 0321 | 1,21 1,76 2,84 442 |
22509 et plus ... 0,036 ' 0,067 | 0,109 l 0,i55 | 0217 | 0,337 | 0.510 | 0,7%0 | 1.7 1.7 2,77 4,35 l :

| i

+ le nombre d'unitds échantillon retenu pour le calcul de la moyenne estimée est trop fort.

Eliminer les observations les plus anciennes. i
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N ]
I-Tabu‘.r de bose pour ke comirble mormal ou reaforcd ' £ ’1
- ' (Echantillonnzze simple ) Table IV A du MIL-STD-105 B) ‘
Talle de | Talle de | 0015 | 0,035 | 0,065 0,10 | 0,15 025 | €40 0,65 1,0 1,5 2,5 4,0 6,5
Iéchan- | Péchantil- 3
S oot} }— 00— - S el
(en code) | (en dair) |Ac ‘R:,'lhr. R:t’l.-\: R:fIA: R:!‘EA: Ref AZ Ref, Ac Rel | Ac Rel | Ac Rcfl Ac Re.!'l Ac Rcfl Ac Ref | Ac Ref
A 2 1 {
B 3 0o 1
C [ 0o 1 .
D 7 0o 1 | 4
E 10 : 0o 1 I 1 2
F 15 1 l o 1 - 1 2] 2 3 '
G 25 ] o 1 I ! 1 2) 2 3|3 4 >
H 35 ! 0o 1 I 1 2|2 3|3 4,5 6
1 50 [ | 1 22 3|3 4, 4 5|6 17
3 75 { | |o"1 ! 1 2] 2 3l3 4|le sle 2] s 10
K 110 4 01 I 1 2( 2 3|3 4/4 5|6 7{3 9|12 I3
L 150 0 1 1 I 1 212 3; 3 4/ 4 5!5 &6 | 3 9 | 11 1217 18
M 5 I |o”1 I i !1 212 3, 3 4 4 5| 5 s! ] 9;11 u!n 18 | 24 25
N 0 (0 1 ]1 202 3|3 4| 4 s| 5 €| 7 810 11[14 15,2 21|32 33
o 450 1 I 1 212 3|34 4 5/ s 6| 71 8,10 1114 xslzn 21!:9 30'43 44
(S e e L] e SRS PR e —]— .
P 750 oly o2f2 s 34!45 6 1{: ol 11 12,15 1620 21'.31 3:‘;45 46!68 69
Q 1 500 1 2': 303 4,5 ”7 2.9 10‘11 14 | 18 wlzs zsiss uisa 51111 321124125
0,035 l 6,065 | 0,00 | 0,15 | 025 0% | 065 1,0 1,5 25 : 4,0 { 6,5 10,0
Nivean & qualité scceptable (contrdie renforcd)

J: Recourir au premier plan dIE ?5‘h‘+3i61ed éhl“t'gé;%“de;r%q ﬂéphleo_ogéi 1a taille de 1'échantillon
est écale ou supérieure a la taille du lot, controler a 1 5 _ .
4. Recourir au pre?meier‘ plan de contrlle au-dessus de la fléche. Ac = Nombre d'acceptation

Ref = Seuil de refus du lot.

&h
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A-F e

Tabls de base pour le contrdle normal ou renfored.
- (Echantilionnags doubls ; Tavle 1V B du MIL-8TD-103 B)

iMMle MHI]M; Ral| Ac H|Mltlf
| |

|
1 l

l C l Nivesu de qualith acceptabls (contrble normal)
.-r..n.ml |8;§_.‘? g l | |
\":,T;;" Echantllion | 3 ?_'-1-:']| E |u.ms,o.ms‘ ooss| 010 013! u.n‘ os0 | oes| 10| 13
(e code) 35g) & |——|—| | ! |
| S |
o e ¥
| '] 1

Ac W'Mlllf\ia\: M&M Rel

A Hecourir & un échantillonnage simple.
B Pas (o doubls schantillonnage.
C
| | |
D Premier l 5 5‘ | |' 1l | | ! [ \ ] ” I | o
| Second l 10| 13 \I , '| || I '. || |
B Premier \ 1 71 ‘ l '_ I |I | ‘ ‘ ‘ | h .
S M B h | | | ‘ | | ‘ v
F Pramier 10 m‘ | l . l [ l ‘.| ! 1 . " ‘
Second 20| % | 1 '\ '| | | | ‘ v [
g -Pr:;ﬂ:;f 14 11\ , l |‘ | l l | l‘ || . 0 | v \
] Sod | ) s} L ‘l I | || v
e e | w5 | 1 1 | \ s | e | m— | cm————
i [ [ '
| H Preml | 25| 23 \I ' | ‘ | i . I
1| Nacoud 30| TSI |‘ | l|l | ||| | | L] | ¢ |23
| — —_—f— ] (| - | |- |
P ‘ s 1 ‘ 1 l‘ ‘I | . lo 3|1 3
‘ & !s:::;r | 70| 108 |l \ \ | il |‘ \.|a- | f a $ (2 3]223
e | e | |— 1 | —_— e | e | —— | | ="
J Prom| ] 0| %0 | | \ l * \ o aj1 s|1 6
adud | 100 un‘\llv\ ﬂ\i;u;;. 38
_——__—_:s—-_ | l Il . Dll_ljlhl‘
| x |;;:';' 1su\|§s l\] ||-,l/\ f ullllzsso'a'l
1 : Premis | oo _l_r;'- | T N-;_;-\ 1 4 _1-‘5- ‘_1_1— 3 U_
] ¥ | Secone ll 200 300 | |\|'/l| ﬂl_li]li ) 4|3 6l 6|7 W
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U Recourir au premier plan de controle en bas de la fibche. Si la wnille de I'échantilion sst dpale ou supirieure &
Ia wille du lot, contriler A 100 3.

ft Hecourir su premier plan de contrdle au-dossus de 1a fidche

1*) Recourir & I'echantille imple curiespundant , volr tablesu 13.9.

Ac @ nomhre J'scceptation.

Hef i sauil de refus du loi,

On n'a pas indiyué de plans de conirdle renforcd pour AQL = 0,018,
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ft Rocourir au premier plan de contrdle au—dessus de ln fbche,
44 : Recourir au plan d'échantillonnags double correspondent (lableay 13-10 oy 1V-B).
o Recourir su plan d’schantilionnage double correspandant {tabloau 13-9 ou IV-A).
% Aocepimtion non possible pour cails llls da lh.lunu!lon
Ac : MNiunbra d'sccepiation,
Haf ¢ Seull Js refua du lot.
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— Table de base pour le contrile réduit
(Echantillon sitaple sevlement ; Tabie V du MIL-STD-105 B)
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¢: Recourir au premier plan de contrdle en bas de la ﬂé%h?,bos‘}% la taille de 1'échantilion

est égale ou supérie
Recourir au premier

ure a la
plan de

taille du lot, con
conirdle au-dessus

"5Ta

fleche. Ac Nombre d'acceptation.
Ref = Seuil de refus du lot.
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(Pour obtenir la propertion p de défectueux corrzspo
conirdke avec échantillon simple de taille n et nombre d’acceptat
et de la colonne P(A).) .

P(4) =
0,995

0,005 01
0,103
0,338
0,672
1,078
1,537
2,037
2,571
3,132
3,7t7

4,321
4,943
5,530
6.231
6.593
7.566
8249
8.942
9,644

10,353

11,069
11,791

— Valeur de np') pour laqu

P(4) = P(4) = P(4) =

P(A) =

0,5% 0,975
00101 0,025
0,149 0,242
0,46 0,619
0.823 1,090
1,279 1,623
1,785 2,202
2330 2314
2,906 3454
3507 4,115
4,130 4,795
4,771 5,491
5428 6,201
6099 6922
6,752 7,654
7477 8,39
8,181 9,144
8,895 9,902
9,616 10.666
10,346 11,438
11,082 12216
11,825 12999
12,574 13,787

0,930

30,0513
0,335
0,818
1,366
1,970

6,169
6.924
7,650
8,464
9,245
10,035
10,831
11,633
12,442
13,254

14.072
14,894

de taille n est P(4) (")

0,900
0,105
0,532
1,102
1,745
2,433
3,152
3,895
4,656
5,432
6.221
7'
7‘
8}
9,470
10,300
11,135
11,976
12.822

13,672
14,525

15,383
16,244

P(A) =
0.7

')

0,288
0,961
1.727
2,535
3,369
4219
5,083
5.956
6.838
7,726

8,620

9,519
10,422
11,329
12,239
13,152
14.063
14,986
15,907
16,830

17,755
18,682

(1) Extrait de J.M Cameron, '"Tables
Charac #ristics of Single-Sampling Plans",
P. 39

elle la probobilité dacceptation de ¢ au plus piéces défectucuses dans un lot

ndant A une probabilité d’acceptation P(A4) dans un plan de

P(4) =

oX

00~

N A

(e ji¥e] ]

© N0 00 ~J O\ LA L) h) e

g%Uthh‘;—'WO'A
Ln b -

tJ 4 00 &-8

o)
[ea
o
vo)
o
-

10,668 13,020
11,668 14,121
12,668 15.217
13668 16,310
14,668 17,400
15.668 18.486
16.668 19,570
17.668 20,652
18,668 21,731
19,668 22,808

20,668 23,883
21,668 24,956

for Constructing and Computing the Operating
Indus ©izliy Coritpol Suidlet 1952

P(A) =
0,100

2.303
33%0
5,322
6,681
7,954
9,275
10,332
11,771
12,995
14,206

15.407
16,558
17,782
18,958
20,128
21,292
22.452
23.606
24,756
25,502

27.045
28,184

P(4) =
0,050

P

2.996
4,744
6,296
7,754
9,154
10,513
11,842
13,148
14,434
15,705

16.962
18,208
19,442
20,668
21,886
23,058
24,202
235,500
26,692
27,879

29.062
30,241

on ¢, diviser par n le aombre A lintersection de la ligne ¢

P(A) = P(A) = P(4) =
0,025 0,010 0,005

I
3689 4605 5298 |
5572 6.638 1430 |
7224 8106 9274 |
8768 10045 10978 |
10242 11,605 _ 12,594
11,668 13.108 14,150
12060 14.571 15,660
14422 16,000 17,134
15,763 17,403 18,578
17.085 18,783 19,998
18.390 20.145 21,398
19682 21,450 22.779
20962 22821 24145
22230 24139 25496 |
23490 25446 26,836 |
24,741 26743 28166 |
25984 28031 29,434 |
27220 29310 30,792 i
78448 30,581 32092 |
29671 31.845 33,383
30,888 33.103 34,668 |
32102 34355 35947 !

Qv

(4
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10
11
12
13
14
15
16
17
18
19

20

' Valeurs de np, et ¢ difinissant

A

(p) Teprésente la proportion
de déiectueux pour lagu
la colonne 2, f 1a valeur
en divisant 1z valeur corresponcante

les points (P,

elie 1a probabilité
de p,'p, immédiat
de np) Par pi.

Valeurs de p:'p, pour :

g =005 a=005
p=010 pB=005
44890 5840
10,946 13,349
6,509 7,699
4890 5675
4057 4,646
3,549 4023
3,206 3,604
2,957 3,303
2.768 3074
2,618 2,595
2,497 2,750
2.397 2.630
2312 2,528
2,240 2,442
2177 2,367
2122 2,302
2073 2244
2,029 2,192
1,990 2,145
1,954 2,103
1922 2,065

a = 0,05
£ =001

89,781
18,681
10,250
7,352
5530
5017
4435

4,019 .

3,707
3,462

. 3,265
3,104
2.968
2.852
2,752
2.665
2,588
2,520
2,458
2,403

2,352

(1) Extrait de J.M Cameron,

Charactéristics of Single

P. 39

de défectueux pour

les plans

1 — 2a)

laguelle la p

déchantillanncge simple dont la courbe defficacité passe par

et (pi, B

d'acceptation doit &ue f. P

ement inféricure au rappornt ph/piydonné. La taille de I'éch
on c est lu directement sur

14,072

nTables for Constructing
-Sampling Plans", Industrial

Le nombre d'acceptats

~

VoI bWN=O

b"_—l—l——-“l---h‘
OO ~dR NS W —O

20

) )

our déterminer

robabilité de rejet doit étre a, et
le plan de contrdle,
aptilion est obtenue
la méme ligne).

rechercher dans

Valeurs de p;/p, pour :

0,01
0,10
9,105
6,184
2206
8,115
6,249
5195
4,520
4,050
3,705
3,440

a
E
2

v b b

3,229
3,058
2,915
2,795
2,692
2,603
2,524
2,455
2,393
2,337

2,287

a = 0,01
B = 0,05

258,073
31,933
14,439

9,418
7,156
5,889
5,082
4,524
4,115
3,803

3,555
3,354
3,188
3,047
2,927
2,823
2,732
2,652
2,530
2,516

2,458

a = 0,01
ﬁ = 0301 noy
458,210 0,010
44 686 0,149
19,278 0,436
12,202 0,823
9.072 1,279
7,343 1,785
6,253 2,330
5,506 2,906
4,062 3,507
4,548 4,130
4222 4,771
3,659 5,428
3,742 6,099
3,559 6,782
3,403 7,477
3,269 8,181
3,151 8,895
3,048 9,616
2,556 10,346
2,874 11,082
2,795 11,825

and Computing the Operatin
Qua lity- Contool, i

p: la proportion '

Juillet %952

dy WS

£
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