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Résumé 

Les entreprises s'efforcent toujours d'améliorer leurs produits et de concurrencer les 

entreprises leaders dans le même domaine, et la métrologie contribue à  les problèmes dont 

souffrent les usines. Dans ce présent travail, nous avons suivi l'évolution du diamètre du 

moyeu, pièce maitresse de la machine à laver dans les différentes étapes de sa fabrication tout 

en effectuant des mesures précises avec divers outils de mesure pour détecter le problème 

métrologique que connait cette pièce et trouver une solution adéquate à ce problème dont 

souffre l’entreprise. 

Abstract 

Companies are always striving to improve their products and compete with leading 

companies in the same field, and metrology is helping to correct the problems in factories. In 

this work, we have followed the evolution of the diameter of the hub, main part of the washing 

machine in the various stages of its manufacture while making precise measurements with 

various measuring tools to detect the metrological problem experienced by this part and find 

an adequate solution to this problem suffered by the company. 

 ملخص

تساعد المقاييس في تصحيح تسعى الشركات دائمًا إلى تحسين منتجاتها والتنافس مع الشركات الرائدة في نفس المجال، و

مع  لغسالةلالجزء الرئيسي  و يعتبر، اثناء عملية تصنيعه في المصانع. في هذا العمل، تابعنا تطور قطر المحور اكلالمش

إجراء قياسات دقيقة باستخدام أدوات قياس مختلفة لاكتشاف المشكلة القياسية التي يعاني منها هذا الجزء وإيجاد حل مناسب 

 لهذه المشكلة التي تعاني منها الشركة
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Introduction 

La métrologie est la science de la mesure et des incertitudes. Elle définit les principes et 

les méthodes permettant de garantir et maintenir la confiance envers les mesures résultant des 

processus de mesure. Il s'agit d'une science transversale qui s'applique dans tous les domaines 

où des mesures quantitatives sont effectuées. Les entreprises s'efforcent toujours d'améliorer 

leurs produits et de concurrencer les entreprises leaders dans le même domaine. La métrologie 

contribue à résoudre les problèmes dont souffrent les usines. 

L'usine Brandt sis dans la zone industrielle de Guidjel fait face à un problème lors du 

processus de fabrication de la machine à laver. Cette forme est représentée par un 

rétrécissement du diamètre de moyeu qui se trouve à l'intérieur de la cuve .Ce rétrécissement 

entraîne la difficulté d'insérer le roulement à l'intérieur de moyeu, car plus le diamètre de l'axe 

diminue, plus la force d’insertion du roulement dans le moyeu est grande et causant des 

problèmes dans le moyeu qui se persécute sur tout le système de la machine à laver. Notre 

travail a été purement pratique au niveau de l’entreprise Brandt, cette dernière qui s’efforce à 

tisser une relation solide entreprise-université et qui accueille pas mal d’étudiants dans ses 

laboratoires et ses ateliers. D’une part pour répondre aux besoins et pour porter de l’aide à 

l’université, d’autres parts pour bénéficier de son coté de l’expérience des universitaires pour 

résoudre des problèmes qui surgissent dans les chaines de fabrication des produits fabriqués.  

Dans ce contexte nous avons effectué nos travaux dans l’entreprise Brandt, notre 

mémoire concernant ce travail est présenté sous forme de trois grands chapitres 

complémentaires dont le premier, présente des généralités sur la métrologie, de plus on a 

présenté un exemple de l’effet de température sur l’aluminium.  

Dans le deuxième chapitre, on a présenté les pièces échantillons sur lesquelles nous 

avons travaillé, suivi par quelques explications qui concernent la fabrication du moyeu et  

toutes les étapes impliquées. Ainsi que la présentation des moyens de mesure utilisés.  

Quant au troisième chapitre, nous avons présenté un aperçu sur l’entreprise et son 

environnement. Le reste du chapitre a été consacré à l’ensemble des travaux  pratiques 

effectués au sein de l’entreprise, aux dépouillements des résultats et leurs interprétations. Et 

enfin nous avons achevé ce travail par une conclusion générale

https://fr.wikipedia.org/wiki/Mesurage_(m%C3%A9trologie)
https://fr.wikipedia.org/wiki/Mesurage_(m%C3%A9trologie)#processus_de_mesure
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