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Pour Ia production
flexible des lots en sriries
de petite ou de moyenne
taille, les mdthodes
traditionnelles de la
gestion de la qualitd avec
le contröle statistique se
sont ftvölöes souvent
coüteuses ou
insuffisantes.
L'ötude ddmonhe la voie
qui permet ä la
production d'assumer la
responsabilitd pour la
rdalisation de la qualitd
requse.

Conförence tenue dans le cadre du Sdminaire
europöen 1984, le 26 avril, ä lENSAIS-Sfras-
bourg, organisö par I'Institut europöen d'infor-
mations pour les sciences öconomiques, publiöe
en allemand dans "Werkstatt und Betrieb"
(3./ 84), par Carl Hanser Verlag, München.

58

PRAIIQUE DES
MEIHI|DES MODERNES DE
tA GESIII|N DE tA QUATITE
par H.H. DANZER,
directeur de la Gestion de la qualitö
chez STEYR- D AIMLE R-P UCH A G,
division Vdhicules ä deux roues et voitures tout-terrain

Situation actuelle

ES problömes auxquels est con-
front6e la gestion de la qualit6
moderne sont ä analyser sous
l'angle d'une fabrication en s6-

4. Contrainte extrömement rigou-
reuse pour la rationalisation, afin de
survivre sur des marchds en
contraction li6e ä une forte pression
visant ä l'6largissement des tol6ran-
ces ;

5. Contrainte pour la r6duction des
stocks et des fonds de roulement qui
fait naitre I'exigence de pr6voir des
lots de tailles aussi petites que
possible, des temps d'dquipement
rdduits et une flexibilit6 6levde.

Pour rdsumer en une seule phrase :

Il faut assurer la qualitd ä un
niveau sup6rieur ä celui du pass6, ä
des frais infdrieurs ä ceux ässum6s
jusqu'alors, en equilibrant minutieu-
sement les impdratifs oppos6s des
tol6rances, tout en se rendant
compte du fait que les lots fabriques
iront plutöt en se diminuant et en se
diversifiant, tandis que les temps de
r6action disponibles dans le cadie de
chaque lot individuel deviendront
extr6mement courts.

Ces difficult6s d'origine ext6rieure
sont accentudes encore par les
problömes qui relövent de lä nature
m6me de l'assurance de la qualit6,
problömes qui peuvent 6tre r6ium6s,
sous forme simplifide, de la maniöre
suivante :

1. Rentabilit6 par la mise en @uvre
de systömes de contröle statistique
exigde möme au-delä des limites-de
l'applicabilitd pratique des mdthodes
statlstlques ;

2. Modifications dramatiques dans
les domaines de la mesure et de
l'dvaluation des donndes intervenant
ä l'heure actuelle en raison de l'6cart
entre les tol6rances fonctionnelles
minimalis6es et celles n6cessaire-
ment grandes requises dans le
domaine de la fabrication ;

3. Le problöme du clichd p6trifi6 du
r6le que joue le contröle nous amöne
ä nous poser la question de savoir
s'il sera possible, en Europe, de se
libdrer du taylorisme import6,
jusqu'au point de permettre ä chacun
des ouvriers, des ajusteurs et des
chefs de travaux, d'assumer de
nouveau la responsabilit6 entiöre
pour.l'obtention du niveau de qualitd
requrs.

Aprös avoir dressd une image des
problömes de nature ext6rieure et

ries de petite ou moyenne taille li6e
ä une production f lexible et
largement diversifide des lots, les
demandes faites ä Ia qualit6 du
produit final 6tant aussi sdvöres que
celles actuellement en vigueur dans
l'industrie automobile.

Nous fabriquons, chez Steyr-
Daimler-Puch ä Graz, en Autriche,
la voiture tout-terrain "G" pour
Mercedes, des piöces d6tach6es pour
la voiture tout-terrain Peugeot et la
version ä traction quatre roues du
vdhicule utilitaire Volkswagen.

Notre voiture tout-terrain Pinz-
gauer est connue partout au monde
et, enfin, nos ventes de v6hicules ä
deux roues s'appuient sur le haut
niveau de qualitd de nos produits.

Nous voilä donc dans une situation
qui est touf ä fait typique des
entreprises de moyenne taille : la
qualit6 doit rdpondre, sans d6faut,
aux attentes spdcifiques du client.

D'autre part, le volume des lots
est soumis ä des modifications con-
sid6rables en raison de la vari6t6 des
produits et des piöces, ainsi que de
la gamme diversifi6e des modöles. Il
est souvent r6duit ä des tailles
petites, donnant ainsi lieu ä ce que
ni la production, ni l'assurance de la
qualitd ne sont facilement ä möme
d'6laborer des solutions qui soient
iddales du point de vue de la gestion
de l'entreprise.

Les problömes de gestion de
l'assurance de la qualit6 peuvent 6tre
r6sum6s, en mots cl6s, sous les
points suivants :

1. Exigences toujours croissantes de
qualit6 de la part du client au milieu
d'une concurrence aiguö ;

2. Accentuation des dispositions 16-
gales et, par cons6quent, tendance
au resserrement des toldrances ins-
crites ;

3. Boom dans le domaine de la
diversification des modöles associ6 ä
un manque de temps ndcessaire pour
la mise au point synchronisde des
conceptions en 6l6ments mobiles ;



int6rieure, nous essayerons Par la
suite de montrer quelques voies
susceptibles de nous mener ä des
solutions.

Les limites de l'aPqlicabiliß
des mäthodes statistiques

de l'assurance de la qualitl

Möme aujourd'hui, nombreux sont
ceux oui considörent les m6thodes
statistiques de I'assurance de Ia
qualit6 öomme une panac6e miracle
dour la rdduction des coüts, panac6e
äui est disoonible ä volont6. Mais
Äaintes peisonnes s'etonnent de ce
qu'il soit possible, en effet, de
tiouver, pai un 6chantillonnage de
taille ext16mement Petite et en
appliquant des proc6dures exacte-
nidnt 

-prescrites, au milieu d'un lot
or6sentant un taux de ddfauts de
2 %, justement les deux piöces qui,
parmi 100 6l6ments, soient d6fec-
tueuses.

En tout cas, c'est justement ä ce
point que nous en sommes lorsque
hous nöus demandons quel Peut Ötre
le taux des ddfauts encore toldrable
pour assurer la production
subsdquente ne soit pas s6rieuse-
ment d6regl6e. et quels sont les frais
oue I'on Deut ou on veut encore
,'ssum.. pöur des fins de contröle.

Contröle ä la räception
du matöriel

Pour ce qui est du contröIe d'entr6e
du matdriel, la mise en dvidence des
petits taux de d6fauts rdalis6e ä
l'aide de systömes d'6chantillonnage
tels que Mil Std 105 D sur la base de
valeurs AQL, bien que n6cessaire
pour assurer une fabrication sans
troubles. ne reprdsente pas une voie
efficace, puisqu'ou bien l'on
s'approche de contröles complets, ou
bien - et voilä ce qui se produit dans
la plupart des cas - l'on n'effectue
que des inspections .alibi. Celles-ci
sont ensuite souvent justifi6es par le
fait qu'il est n6cessaire de proc6der
ä des identifications. Pourtant, il ne
faut pas perdre de vue que les
contröles quantitatifs et les
identifications ne font pas partie des
devoirs de l'assurance de lä qualit6,

mais relövent du domaine de la
r6ception du matdriel.

Dans ce cadre, la cons6quence est
tout ä fdit simple : la qualit6 du
matdriel fournie est telle que la
fournit le fournisseur.

Nous devons donc de bonne
heure, c'est-ä-dire avant le ddbut et
lors du ddbut des fournitures en
s6rie, nous mettre d'accord avec le
sous-traitant et consolider chez lui et
avec sa collaboration le niveau de
qualit6 de celles-ci de maniöre
satisfaisante. Ce qui est important,
c'est que le mat6riel fourni soit
susceptible d'ötre transformd ou
mont6 sans difficult6s ; la simple
fourniture, elle, ne suffit pas.

Il va sans dire qu'il nous faudra de
temps en temps vdrifier par des
audits qualitd si des modificatiori§
sont peut-Ctre intervenues, et toute
r6clamation devra donner imm6dia-
tement lieu ä des mises au point
nouvelles, mais les livraisons doivent
6tre transformables et assemblables
telles que fournies.

Souvent, les gens sont convaincus
que cet 6tat ne peut jamais ötre
atteint. Or, autant il est inadmissi-
ble, dans le cas d'une voiture, que
les freins ne r6pondent plus au
centiöme essai de freinage, autant
faut-il insister sur ce que des
exigences semblables soient faites
aux piöces constitutives fournies ä
cet effet.

Il arrive parfois que la piöce
fournie par le sous-traitant ait 6t6
conEue trop bon marchd en raison
de la concurrence dans le domaine
des prix.

Dans un tel cas, il faut insister
pour que l'on se serve de composan-
tes dont la conception constructive
permet d'atteindre un niveau
qualitatif suffisamment sür.

Voilä une des täches p6nibles dont
l'assurance de la qualit6 doit se char-
ger.

Aprös de longues ann6es d'efforts,
nous en sommes aujourd'hui au
point oü, aprös dvaluation du sous-
traitant ainsi que mise au point et
contröle en premiöre prdsentation
des 6chantillons, nous pouvons
passer d6jä la moiti6 des piöces
fournies directement ä la fabrication
sans les soumettre ä un contröle
qualitatif pr6alable au niveau de la
16ception.

Fabrication llexible des lots
La conclusion pour la production
faisant intervenir la fabrication par
lots est tout ä fait semblable. Les
lots, chez nous, sont souvent
fabriquds ä dur6e tellement courte
que le contröle du processus ä I'aide
de m6thodes statistiques est
inexdcutable pour la simple raison
que la production n'est pas
maintenue pour une p6riode
suffisamment longue. Les conditions
qui sont ä la base de I'assurance d'un
niveau qualitatif adequat doivent
donc 6tre mises en place ä temps
avant le d6marrage et au cours du
d6marrage de la fabrication.
Pendant la fabrication, Ia qualitd ne
peut 6tre influenc6e de maniöre
efficace qu'ä la source m6me, c'est-
ä-dire au niveau de l'ouvrier et de
l'assembleur. C'est ici que l'on peut
constater quelle piöce difföre des
autres de la sdrie et quel en est le
caractöre. Aprös coup, la vdrifica-
tion du niveau qualitatif devient
assez pdnible et ne peut €tre rdalisde
qu'en contrölant chacune des piöces
et chacun des caractöres possibles.
Cette m6thode trös courante de
l'inspection aprös coup n'est pas
seulement coüteuse, mais pr6sente
aussi, ä en juger sous l'angle de la
gestion de la qualit6, des risques
considdrables en raison de son effet
ddmotivant pour ceux travaillant
dans la fabrication, puisque la
responsabilitd pour la qualit6 passe
tout n6cessairement de I'ouvrier ä
celui qui s'occupe du contröle aprös
coup, le premier se disant : « De
toute faEon, il y aura une inspection
ä la fin de la chaine. »

Pour l'assurance du niveau
qualitatif des piöces fabriqudes
individuellement ou en lots, les
procddures statistiques d'6chantil-
lonnage ne sont pas applicables avec
profit - du moins dans les conditions
pr6alablement discutdes.

Il nous faut donc r6examiner notre
situation, situation crö6e par
plusieurs contraintes de nature
souvent oppos6e. Il nous faut nous
lib6rer des notions li6es jusqu'alors
au terme de contröle de la qualit6,
et analyser l'ensemble des proc6du-
res en fonction de la r6alisation de Ia
qualit6 requise et de la consolidation
de celle-ci.
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Equilibrage des tolörances

Suite ä ces r6flexions relatives ä
1'applicabilitd des systömes statis-
tiques d'dchantillonnage, nous nous
dddierons maintenant aux modifica-
tions intervenues dans les domaines
des techniques de mesure et de
1'6valuation des r6sultats, afin de
venir 6galement ä bout de ce
deuxiöme pilier sur lequel s'appuie
Ia gestion de la qualit6.

Comme nous l'avons mentionnd
au ddbut, il y a actuellement deux
tendances fortement oppos6es pour
ce qui est des toldrances inscrites.

Afin de repondre aux exigences
du client, fortement accentu6es
d'ailleurs.par suite de la concurrence
aiguö, exigences qui portent en tout
premier lieu sur la fiabilitd et la
durabilit6 du produit. et en raison
du nombre croissant de dispositions
l6gales qu'il faut respecter soigneu-
sement dans le cas de tout produit
16alisd par fabrication ä piöces
interchangeables, il est indispensable
de resseirer les toldrances fonction-
nelles.

Songez, par exemple, aux limites
de vitesse pour v6hicules motoris6s
ä deux roues, limites pr6cis6es
exactement par la loi. D'autre part,
la mise en cuvre de procdd6s de
fabrication nouveaux ä rendement
6lev6, dans le cadre desquels l'accent
est mis sur des temps unitaires
r6duits Ii6s ä des temps de
pr6paration courts, fait g6n6rale-
ment naitre le besoin d'agrandir les
tol6rances inscrites. A ces deux
contraintes - obligation de resserrer
les tol6rances afin d'arriver ä des

Mercedes 300 GD.
Voiture tout-terrain
fabriquöe
en sous-traitance chez
Steyr-Daimler-Puch, ä G raz.

dispersions fonctionnelles minimi-
sdes et ä l'6largissement des
toldrances afin de pouvoir employer
des mdthodes de fabrication ä
rendement 6lev6 - vient s'ajouter un
troisiöme aspect qui nous oblige ä
recommencer I'ensemble de nos
r6flexions.

Les proc6d6s de fabrication
hautement rationnalis6s employds de
nos jours impliquent que les
caractöres d'ordre sup6rieur
jusqu'alors plutöt ndgligds, tels que
la forme et la rugositd, atteignent
des valeurs qui se rapprochent d6jä
des ordres dans lesquels se situent
les petites tol6rances dimensionnel-
les rdalisables.

Voilä quelques exemples pour
expliquer ce qui vient d'ötre cons-
tat6 : les aldsages d'ajustage sont
effectuds avec des avances tellement
6lev6es que la rugositd atteint l'ordre
de grandeur de la tol6rance
dimensionnelle qui, par elle-möme,
est d6jä petite. Cela ne reprdsente
pas d'inconv6nient, au contraire,
cela fonctionne de maniöre
excellente, mais il deviendra quand
m6me dif ficile de d6terminer
objectivement le diamötre r6e1 d'un
aldsage de petite taille, puisque les
mesures pneumatiques et m6cani-
ques donneront des valeurs diff6-
rentes, et puisque la fonction, c'est-
ä-dire le type d'ajustage, est encore
une fois diff6rente.

Nous avons analysd, par exemple,
des serrages de roulements destinds
aux carters des boites de vitesse et
nous avons constatd que les dcarts

de forme par rapport au cylindre
id6al, c'est-ä-dire ovalisation,
conicit6, etc., prdsentent dans le cas
des proc6d6s de fabrication
modernes le m6me ordre de
grandeur que la dispersion des petits
diamötres r6alisables.

Le troisiöme exemple, enfin,
remet en question mÖme la mesure
des distances : un carter de boite de
vitesses avec deux aldsages pour rou-
lements possöde, par exemple, un
aldsage situ6 prös de la surface de
sdparation du carter, tandis que
I'autre se trouve reculd d'environ
200 mm de celle-ci. Les axes des
aldsages sont paralldles et perpendi-
culaires ä la surface de s6paration.
Pour 1e dessinateur-projeteur,
l'affaire est tout ä fait simple. Il fait
la projection des aldsages sur la
surface de sdparation et cote Ies
distances. Si, pourtant. la surface de
sdparation est ondulde ou si elle s'est
gauchie au cours de la fixation ou du
fagonnage, comment faudra-t-il
positionner le carter afin d'ötre ä
möme de mesurer la distance des
aldsages ? Möme des dcarts minimes
dans le positionnement amönent ä
mesurer, dans le cas de cet exemple,
des distances d'al6sage trös
diffdrentes pour le möme 6l6ment
constructif.

Il est dangereux de mesurer des
distances entre des surfaces ou des
axes tracds en tant que parallöles.
mais dont la prdcision du paralle-
lisme. en rdalit6. ne peut pas
r6pondre aux exigences faites
aujourd'hui aux toldrances pour les
distances.

Nous voilä confront6s aux mömes
problömes qu'auparavant : les
caractöres consid616s jusqu'alors
comme suffisamment pr6cis et donc
ndgligeables exercent, dans le cas
des proc6d6s de fabrication ä
optimisation des coüts, une influence
ä peu prös aussi grande que les
toldrances dimensionnelles 16alisdes
avec beaucoup de peine.

Ce phdnomöne est susceptible de
compliquer consid6rablement
l'dquilibrage des tol6rances qui est ä
la base m6me de toute assurance
efficace de la qua1it6, surtout en
raison du fait que les exp6riences
quantitatives relatives aux effets de
ces 6carts font largement d6faut, et
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QA Condenser des quantitds
dnormes de donndes et en

faire des unitds pouvant öte
passdes sans mode d'emploi

que möme la situation effective
actuelle n'est connue souvent que
par hasard.

Examen de l'aptitude
du proc6d6 au lieu

du contröle comme base
de l'assurance de la qualit€

Vu sous l'angle de la gestion de
1'assurance de la qualit6, ce sont
sans aucun doute l'analyse de
l'aptitude du proc6dd employ6 au
niveau des 6tapes individuelles de la
fabrication et du montage, ainsi que
l'6valuation de leurs effets
fonctionnels au niveau du produit
qui jouissent d'une priorit6 primor-
diale par rapport ä toute sorte de
contröle des piöces effectu6 par rou-
tine.

Si le d6roulement de la production
demande imp6rativement la mise en
place de contröles des piöces ou des
travaux de triage, ces essais doivent
6tre int6gr6s dans le cycle de
fabrication de maniöre optimale,
c'est-ä-dire que les durdes rdduites
de la fabrication de certains lots
demandent tout spdcifiquement que
ces travaux de contröle soient
rdalis6s par la production elle-m6me,
ä savoir pour des raisons de
rationalisation et d'optimisation.

La täche nouvelle de l'assurance
de la qualitd consiste en ce qu'elle
doit d6pister les corr6lations et
interd6pendances entre les exigen-
ces, l'aptitude des machines et des
proc6d6s ainsi que les effets
fonctionnels, mettre ces donn6es -
aprös mise au point rdguliöre - ä la
disposition de ceux qui assurent la
production, la pr6paration du travail
et la construction et d6clencher
activement des mesures destindes ä
r6gler cet ensemble de problömes,
afin d'arriver ä une coordination
satisfaisante de toutes les exigences,
y compris les frais et les dates
limites, avec la rdalisation effective.

A Ia fin de cette coordination, la
fabrication doit ötre mise ä möme
d'assurer assez efficacement la
r6alisation du niveau de qualitd
requis.

Comme moyen d'ex6cution de ce
devoir qui englobe la mise en

au p.ersonneldes ateliers entant O Oqu'informationreprdsentative -7 -7

dvidence objective des corrdlations
et interactions, ce ne sont ni les
dispositifs de contröle ni ceux de
meiure, qui sont conQus sp6cifique-
ment pour des piöces quelconques.
qui entrent en ligne de compte pour
lä simple raison que les effets d6crits,
effets d'ordre sup6rieur, ne peuvent
pas 6tre rendus visibles, sinon au
prix de ddpenses peu raisonnables.

lnstallations de mesure
g6omätrique

Les installations susceptibles d'ötre
utilis6es pour les analyses mention-
n6es .ne peuvent 6tre, selo-n. les
exp6riences que nous avons faites,
que des centres de mesure 3
dimensionnelle. Pourtant, la
prudence la plus grande parait
conseill6e.

L'effet utile d'un centre de mesure
3D se compose notamment de
plusieurs facteurs :

1. Taille et pr6cision du centre ;

2. Programmes de mesure et d'6va-
luation ;

3. Temps de mesure et maniabilitd ;

4. Assistance de la part du
fournisseur dans les domaines du
matdriel et du logiciel, afin de venir
ä bout de tout problÖme nouveau
qul pulsse se poser ;

5. Le prix qui, malheureusement,
s'ensuit lorsque les aspects sus-
mentionn6s sont strictement obser-
v6s.

Sacrifier un seul de ces points au
profit d'une offre moins coüteuse ne
peut conduire qu'ä un mauvais
placement qui ne se pröte pas ä Ia
solution efficace des problömes ren-
contrds.

Deux facteurs, tout particuliöre-
ment, doivent 6tre mis en accord en
tout premier lieu, ä savoir les
programmes de mesure et d'6valua-
tion, d'une part, et la prdcision de la
machine, de l'autre.

Si, par exemple, il s'agit de
mesurer le carter d'une boite de
vitesses, il ne suffit pas d'avoir ä sa
disposition un beau programme qui
englobe tous les d6tails de forme et
de positionnement lorsque la
machine d6finira un cercle moins

exactement que sa forme n'est en
rdalitö. La d6termination reproducti-
ble de I'axe d'un cylindre pour
assurer I'orientation du systöme des
coordonndes de la piöce dans
l'espace devient alors impossible, et
l'on obtiendra toujours des rdsultats
de mesure divergents, bien que la
pr6cision, selon les apparences, soit
consid6rable.

D'autre part, les programmes
doivent permettre de condenser des
quantit6s 6normes de donndes
jusqu'au point d'en faire des unit6s
qui puissent 6tre passdes sans mode
d'emploi au personnel des ateliers et
aux ingdnieurs d'6tudes en tant
qu'information reprdsentative et
expresslve.

Pour examiner et rdsoudre les
problömes discut6s, nous nous
servons depuis environ cinq ans de
centres de mesure 3D du fabricat
Zeiss/ Oberkochen.

Mesure des engrenages

Pour I'examen des dentures qui ne
comprend pas seulement la
v6rification de la forme de
l'engrenage, mais aussi le contröle
de la position de la denture par
rapport aux autres caractöres fonc-
tionnels, nous utilisonsr encore une
fois des centres de mesure 3D. Cela
nous permet d'effectuer, lors de la
mesure de l'engrenage, toutes les
v6rifications relatives ä la forme, ä
la position et ä la longueur et
d'6tablir des 6valuations coordon-
n6es. c'est-ä-dire de mesurer, par
exemple, un arbre de cr6maillöre en
corrdlation directe avec I'ajustement
du roulement, au lieu d'avoir recours
aux al6sages de centrage qui, plus
tard, auront perdu leur fonction.
Cela n'est pas possible avec les
mesureurs d'engrenages tradition-
nels.

Ajustage des emboutis
Pour l'ajustage de nos chässis,
cadres, 6lements de carrosserie,
dquipements compl6mentaires et
dispositifs accessoires, nous
employons dgalement des centres de
mesure 3D ä commande num6rique
congus pour carrosseries.

61



lnfluences sur l'entreprise
et sur l'opäration

En raison de la coop6ration 6troite
6tablie dans les domaines du
mat6riel et du logiciel avec le
fournisseur, nous avons r6ussi ä
r6soudre tous les problömes
rencontrds de maniöre satisfaisante,
et nous avons obtenu les r6sultats
suivants :

o La production est toujours et de
maniöre d6taill6e au courant de tous
ses proc6dds de fabrication. Cela lui
permet de prendre des mesures
prdventives avant m6me d'ötre
confrontde ä des problömes au
niveau de la qualit6.

o Le personnel chargd du d6velop-
pement est informd par feed-back
des toldrances qui sont effectivement
respectdes lors de la fabrication et
des points limites ä partir desquels il
faut s'attendre ä des problömes. Sur
la base de ces informations, il est
dans la plupart des cas pröt ä
renoncer ä sa propre marge de
s6curit6, d'dcarter des tol6rances qui
plongent leurs racines dans la peur
et de pr6voir des toldrances qui
soient r6alisables du point de vue de
la fonction, tol6rances sur le respect
le plus strict desquelles il peut
pourtant rdellement compter.

Quoiqu'il en soit, nous sommes
probablement les seuls constructeurs
de vdhicules ä deux roues ä pouvoir
nous passer, par un ajustage ad6quat
et 6chelonn6 des 6l6ments, des

procdd6s et des dispositifs, dit du
d6faussement des cadres. De plus,
nous avons presqu'entiörement
supprim6, sur nos lignes de
production de voitures tous-terrains,
l'utilisation des gabarits de
fabrication et de contröle. Par des
mesures p6riodiques de la carrosse-
rie, nous avons soumis au contröle
toutes les installations de soudage et
de m'ontage, ce qui nous peimet
encore une fois d'intervenir avant
que des dcarts inadmissibles ne se
produisent.

Böalisation de la qualitl
par la production

sous sa propre responsabilit'

Aprös avoir discut6 les li^mites du
contröIe statistique et la voie qui
möne du contröle proprement dif ä
I'assurance de la qualit6 par des
techniques qualifiees pour r6soudre
Ies problömes, nous nous consacre-
rons ensuite au troisiöme aspect
important des m6thodes modeines
de la gestion de la qualitd, ä savoir la
question pos6e au d6but: La pro-
duction est-e11e en mesure de
rdaliser, sous sa propre responsabili-
t6, le niveau qualitatif requis, et
comment pourra-t-on atteindre ce
but ?

Ces derniöres ann6es, nous avons
approch6 par tätonnements cet
ensemble de problömes, et nous
avons constatd que la production est
bien disposde. sous des conditions
pr6alables sp6cifiques qui doivent

Salle des mesures avec centrales de mesure 3D destinöes ä la coordination
de la fabrication m'canique des ölöments du moteur et de I'engrenage.

ötre r6ellement remplies, ä assumer
la responsabilitd du niveau de
qualit6, au point de permettre la
suppression des fonctions de
contröle traditionnelles.

Le systöme de contröle de la
qualit6 employd jusqu'alors se fonde
sur le sentiment que le niveau
qualitatif du produit sera v6rifi6,
quoiqu'il en soit, ä un endroit situ6
plus loin dans 1a chaine de
production. Pour l'ouvrier, il n'est
nullement important de savoir si la
v6rification s'effectue au moyen de
contröles complets ou de la prise
d'6chantillons, par procddures
automatis6es ou - ä d6penses 6lev6es
- ä la main, pour quelques
caract6ristiques importantes
seulement, ou pour I'ensemble des
ddfauts 6ventuellement possibles. I1
ne s'int6resse pas non plus ä I'origine
du ddfaut, si elle r6side dans des
facteurs de production difficilement
contrölables ou dans un manque de
fiabilit6 de sa part. Ce qu'il sait,
c'est simplement : en aval, il y a un
service de contröle qui est
responsable de la qualit6. Lui, il a
d6jä assez de problömes avec les
nombres des piöces et les dates limi
tes.

Ce comportement se stabilise au
point de vouer ä l'6chec toute
initiative visant ä rendre l'ouvrier
directement responsable de la
r6alisation sans d6fauts.

I1 faut donc prendre toute une
s6rie de mesures afin d'arriver ä
l'autoresponsabilitd de I'ouvrier
pour la 16alisation du niveau
qualitatif, responsabilit6 qui parait
d'ailleurs tout ä fait naturelle et logi-
que.

En effet, chacun est payd pour
l'accomplissement efficace de son
travail. Möme le chronomltrage
servant de base ä l'6tablissement du
baröme des salaires comprend des
temps destinds ä ce que l'ouvrier
puisse se convaincre de la qualit6 de
son travail. En principe, la
responsabilitd au niveau du lieu de
fabrication parait donc dtablie. C'est
maintenant ä nous de contrecarrer
le "refus" de I'ouvrier en ce qui
concerne les questions li6es ä la
qualit6, refus qui est caus6 d'ailleurs
par la pr6sence de services de
contröle plac6s en aval. Pour cette
raison, il est tout ä fait erronn6 de
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croire qu'on puisse y rdussir par
I'allocation de primes de qualitd süp-
plementalres.

Expöriences laites au cours
d'une restructuration

Notre demarche 6tait la suivante : il
fallait choisir le moment oü des
mesures radicales pouvaient ötre
expliqu6es plausiblement ä toutes les
parties int6ress6es par les contraintes
de la situation 6conomique. Nous
n'avions pas ä attendre l'ärriv6e de
ce moment, puisque malheureuse-
ment., cette situation pr6vaut d6jä
depuis quelques ann6es.

Pendant les ann6es prdc6dentes,
nous avions dgalemenf commenc6
d'6quiper nos salles de mesures avec
des installations de qualit6
suffisamment haute pour assurer que
les instruments destinds ä l'6valüa-
tion objective des proc6d6s de
fab^{ic.ation soient ddjä ilisponibles.

5r l'on envtsage une restructura-
tion, il faut dgalement veiller ä ce
que les conditions prdalables
suivantes soient remplie§ :

o La reqpons_abilit6 de I'ouvrier pour
la qualitd doit 6tre pr6cis6ment
d6finie. Il faut in§taller des
m6canismes qui permettent de relier
ä leur source humaine les d6fauts
constat6s ultdrieurement, ces
m6canismes 6tant bien connus des
ouvriers. D'autre part, il doit
dgalement ötre possibl-e d'attribuer ä
I'homme ou au groupe l'apprdciation
qu-rls mEritent, ce qui est important
surtout si le travail se fait pa-r 6qui-
pes.

o Il faut int6grer les actions de
vdrification pour l'autocontröle non
incluses dans Ies temps prdvus dans
l'ancien systöme de chronomdtrage,
afin d'6tre düment justifid d'exi§er
leur exdcution. Les contröles-et
op6rations de triage ndcessaires au
cours du proc6d6 de fabrication pour
assurer Ia r6alisation du produit en
font aussi bien partie que Ies reprises
que l'ouvrier lui-m6m-e ne perit pas
effectuer.

o Les activit6s suppl6mentaires
assur6es jusqu'alors par l'ancien
service de contröle de la oualit6
telles que vdrification des no?nbres

Vö ri f i cati o n des 16 sultats g öomötr i q ues
sur la motocyclette Puch Maxi Plus-

des piöces ou dtablissement des
documents de livraison, doivent 6tre
r6organisdes afin d'assurer
l'accomplissement de l'aspect
primordial :

o Les .gontröles int6grds jusqu'alors
dans I'6tape de fabrication en
question doivent 6tre abandonn6s de
sorte que leur suppression soit
clairement visible poüi tous. Lors de
la restructuration, il faut detruire
q1e fois pour toutes et pour ainsi
dire : "ä coup de foudre" le senti-
ment qu'il existe en aval dans la
chaine un filet de s6curitd pour la
qualit6. procddure destin6e ä
convaincre chacun des ouvriers de
l'importance du röle qu'il joue dans
I'assurance de la qüalif6. Cette
transition ne s'effectuö donc pas peu
ä peu, mais soudainement comme
une coupe tranch6e qui, pourtant.
doit ötre prdparde de maniilre effica-
ce.

9 !g pr6palation englobe dgalement
le fait qu'il faut s'accöutumel ä l,id6e
pdnible pour le service de contröle
de Ia gualit6 en fonction jusqu'alors
que l'assurance des fonctions
destin6es ä maintenir le niveau
qualitatif ndcessitera d6sormais un
nombre considdrablement r6duit
d'employes et que le besoin
suppldmentaire engendre dans le
domaine de la fabrication pour les
fins de Ia rdalisation de ce niveau est
dtonnament faible.

En fin de compte, une des mesures
accompagnantes indispensables est
la mise en place d un systöme
d'audits qualitii destind ä l'afprdcia-
tion rdeliliöre du niveau q'uätitatif
rdalisd dans la situation däutores-
ponsabilit6, appr6ciation qui s'6tend
sur toutes Ies etapes individuelles de
Ia production jusQu'au produit final.

Les audits ainsi installds portent
sur la qualitd effective du proc6dd et
rendent compte de l'efficacit6 du
systöme d'assurance de Ia qualit6.

Aprös avoir 6valu6 et class6 les
r6sultats issus des audits, les aspects
Ies plus importants sont soumis-ä un
examen pour 6tudier les problömes
rencontr6s. Sur la base des
informations obtenues par cette
proc6dure, i1 faut proC6der, en
coop6ration avec les services
intdress6s, ä la coordination des
dessins, des procdd6s possibles et
des effets fonctionnels efprendre les
mesures appropri6es.

La production doit 6tre munie
d'indications de mesures spdcifiques
afin de la mettre ä möme de r6aliser
la qualit6 avec une süret6 satisfai-
sante.

La restructuration que nous avons
effectu6e de 1981 ä 1984 a 6td fondde
sur ces r6flexions.

La r6organisation du systöme n'a
pas donn6 lieu, voilä qui est prouv6
par les courbes d'6valuatibn de
l'audit des produits, ä la ddgradation
du niveau qualitatif : d'autie part, il
a 6td possible de r6duire les frais
consacr6s ä l'assurance de la qualit6,
aux reprises et aux rebuts, et nous
avons atteint un effet essentiel : nous
sommes toujours au courant de nos
procddds de production, ce qui
inspire 6galement au dessinateür-
projeteur le sentiment que les plans
pr6par6s par lui correspondenf aux
impdratifs de la fabrication.

Pour notre nouveau systöme
d'audits, nous avons d'äilleurs
6galement reEu l'autorisation selon
AQAP 1 : l'6chelon des demandes
les plus sdvöres faites ä un systöme
d'assurance de Ia qualit6. Le produit
secondaire le plus important issu des
examens d'harmonisation est
reprdsentd par le fait que les
grandeurs g6omdtriques d'ordre
supdrieur, telles que la forme, la
position et la rugosit6, ne sont plus
n6gligeables dans le cas de procr3d6s
de fabrication hautement iationali-
s6s, mais qu'elles atteignent les
m6mes ordres de grandeur que les
tol6rances dimensionnelles- elles-
mömes. Il nous faudra r6fl6chir
profond6ment encore une fois sur
les influences de cette consid6ration.
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