METHODES MULTIVARIEES POUR LE PILOTAGE ET LA MAITRISE DE PROCESSUS ET DE PRODUITS COMPLEXES

Un produit final complexe est généralement le résultat de combinaisons et/ou de transformations dans différentes phases de plusieurs produits intermédiaires. La performance totale du procédé, la qualité de sa production ainsi que son rendement dépendent d’une part des caractéristiques des produits intermédiaires et d’autre part des paramètres de fonctionnement des différentes étapes. Toutes les caractéristiques ne sont pas à mettre sous contrôle, mais uniquement les facteurs reconnus comme critiques. Ainsi, un premier travail consiste à rechercher, sélectionner, hiérarchiser les caractéristiques de qualité importantes et les paramètres critiques du procédé. Ensuite, pour le pilotage et la maîtrise du processus  différentes familles de carte de contrôle peuvent être utilisées. Il est bien connu, que les cartes de contrôle sont d’autant plus efficaces qu’elles sont placées sur des paramètres de conduite du processus et des caractéristiques intermédiaires le plus en amont possible. Le choix des cartes de contrôle à employer, dépend du nombre et de la nature des variables retenues, (cf. Alt & Smith [1973], Montgomery & Wadsworth [1972], Pignatello & Runger [1990], Jaupi [1999, 1998], Jaupi & Saporta [1994,1996].

L’article est consacré aux méthodes de contrôle en cours de fabrication pour le pilotage et la maîtrise de procédés de production complexes. Afin de placer les cartes de contrôle le plus en amont possible, nous remontons le processus en s’aidant de l’études des relations entre les défauts de fabrication observés et les paramètres de production. Les paramètres critiques sont recherchés, sélectionnés et hiérarchisés à l’aide des méthodes de régression logistique. Dans le cas de processus complexes le nombre de paramètres critiques retenus est généralement très élevé. Ainsi, l’utilisation des cartes de contrôle multidimensionnel classiques ne donnent pas de résultats satisfaisants. Pour le pilotage et la maîtrise du processus nous proposons l’utilisation des cartes de contrôle multidimensionnel basées sur une analyse en composantes principales généralisées, Jaupi [1999, 1998]. Notre approche pour le développement de telles cartes de contrôle consiste dans le suivi de la variabilité du procédé, selon des directions sélectionnées de faibles dimensions. D’abord nous décomposons la dispersion totale du procédé en composantes, et ensuite les cartes de contrôles fondées sur les fonctions d’influence sont utilisées, afin de détecter toute preuve de changement significatif de la variabilité selon chaque composante. La méthode proposée est générale et les cartes proposées sont utilisables pour les deux phases de la mise sous contrôle d'un processus de fabrication. 
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