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RESUME

CONTRIBUTION A L'AMELIORATION DE LA PERFORMANCE DES GAMMES D'"USINAGE

Les entreprises manufacturiéres doivent relever le défi continuel de livrer des produits en un temps trés
court et avec un rapport qualité/prix meilleur que celui de leurs concurrents. Le travail présenté dans ce
mémoire porte sur une nouvelle approche permettant d'évaluer la performance des gammes d'usinage en se
basant sur des indicateurs cohérents et pertinents et ce au plus t6t du cycle de développement d'un produit.
L'approche que nous proposons est basée sur les méthodes ABC, FMEA, QFD et DFP. En effet, nous avons
étudié l'interaction entre ces méthodes et discuté les données échangées entre elles afin de construire des
indicateurs de performance robustes et homogénes a savoir : des indicateurs de qualité, de cofit et de délai.
Une étude des gammes de fabrication d'un produit (constitué de plusieurs piéces) par notre approche proposée
nous a permis de choisir celle qui répond mieux aux exigences du client. Une maquette informatique a été
développée afin d'aider 1'équipe de conception des gammes d'usinage a suivre la démarche d'évaluation
proposée par cette nouvelle approche. Finalement, la derniére partie de ce mémoire est consacrée a
l'amélioration des choix des paramétres de fabrication pour le procédé de fabrication par enlévement de la
matiére. Il s'agit de l'optimisation des conditions de coupes et la taille des lots afin de minimiser
respectivement, le cofit d'usinage et le temps d'attente des piéces des piéces a produire.

Mots clés : Performance industrielle, Aide a la décision, Gamme d'usinage, Optimisation multi-objective,
QFD, FMEA, DFP, ABC, Algorithmes Génétiques.

ABSTRACT

CONTRIBUTION TO IMPROVE PROCESS PLANNING PERFORMANCE

In order to remain competitive, the manufacturing companies are confronted to the continuous challenge
of yielding parts in a short time to market with a quality/price ratio better than their competitors. This work
deals with a new approach to evaluate process planning performance based on coherent and relevant
indicators earlier in the product development cycle. The proposed approach is based on: ABC, FMEA, QFD
and DFP. In fact, the interaction between these methods has been studied and data exchanged has been
discussed in details in order to build robust and homogeneous indicators, namely: quality, cost and lead-time
indicators. A study of process planning of a product (consisting of several parts) by the proposed approach,
allows us to choose the one that better meets customer requirements. A computer program was developed to
support the process planner to follow the evaluation process using this new approach. Finally, the last part of
this thesis is devoted to improve manufacturing parameters of process planning. This is the optimization of
cutting conditions and the lot sizing to minimize, respectively, the cost of machining and waiting time of parts
to be produced.

Keywords: Industrial performance, Decision-making support, Process planning, Multi-objective
optimization, QFD, FMEA, DFP, ABC, Genetics Algorithms.
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