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- CH:1 INTRODUCTION

|

! E’Mpsﬁg Fias e deceanie f’{}ufomah‘sa{’rén des processuts
de production disconfinues a ée fortemeat amoncée pas [éppa-
dition des alelier: €leibles ciruémaj»z quf C10Us Ft'cz]bpczze"nL par
d wrete  des 0Pé:"z1fwrs et leur {)mduc{f{zf}%é é!cvé. Cocx Ces:
a’;ham\,.;éz montage. | €0 revanche, fH a fally affeadre [a perazz des
?‘e}‘i:o{-{e Dour voir s derariers gvokiers Vers {"au?’vmahsaj:z'on
ﬁga&@maﬁ*:&g}f.«; T hact Yeenps , on nofack dzfjac Une desaffec-

o~ F

o 4 \ﬁjaa‘c‘ des 0{)&&%\&)05 e petitives.
| Plus pacticuliererment | ndushece astornpbile , Gux Elels _tine
Comme ¢n Eutope, sprouval quelgups difficulie d receutec des
Qﬁgémlmra pout s chaines d'mssemblage | dans e quellzs le
wa;x de rofakon de lo main douvie reetait Heée éleve.
- Daas un premies f@m{)s on af‘@n%é de douner 4 cee baches
{ff'lL' pleis ﬁrawj camc:f_f‘é'rz de digrsite et de reeponsabih'f'é .Far
@f@mp&i, on Configf ¢ un groupe !:f soin de monker un organe compfe;z!;
en i lissant une cerfaine libert guand a (fﬁ)rganism"im de son fia-
wa?; e répostition ¢nfie (e participants -2t (e choix des péviodes de
@‘F&fb. Cela Fit neutfisant pour aftirec la maic deavee natoadle,
| fa'bpw{)&sfcbn des teovadieass :}ﬁ@mg Quarnieala crfflrs- Par ailleuse
d@é’ e coit de g enain deavie <&t manifeste , de loin plus
forte que laugmentation de la productiunté
l fa pm&agfi&n pGr ..@%gis:@?s Elexibles a htroduit pas seule-
ment  des matéeicle nouveass of Cﬁmp(@xzﬁ dans lts 'Praczssus
~ de fobricaton ¢t d'zesemblage , dle astifue ausst une nos-
velle approche ef une nouvelle soluton de vaieur produire aves
lobomatisation la plus claberde deputs la Concephion Jaﬁ?w&r
& | decaieee tathe d'execution | lemba{hﬁa o f%x{i@;ﬁﬁ;on.

n
l
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Pour ilustrer rofte propos | une chaine classigve (Taylr
ez';aé/é) froa’aif Aux Etats_Uais dane (e mellpurs des cas 64
vehicdes par travaflese, of par an ; une chaine flekible produif
au Japon 43 Yéffzf'mféﬁ Par {‘ ravafffzar et Far an, 6&5(' rzks
de 7 fois plue. iZn Pclﬁefrr‘a Q/ou.{&a (5.N.V.T- C-V-I) Pradtitf‘
4t (amwn soif enviroa 3 Vchicdles par travallear et pas
an oyec uyne chane c‘:{aéééc’fua. On voit donc (@ nécessité
de moderniser nofre oukd de {ch{uc&bn s( {'on Veuf ¢tee
mmpéh'h'F et expprfateur.
La chaine Flexible técessite des (nvestissements
lourds velativement plue codteur Gue auy dive chaime ;/ésg;&pg:
e peasits de oz des piveaur de pm/&aﬁfﬂ bitr péfg
Hotds pour Ghe reniabi . Cete tnodbrnisaltrr Obit s dovk -
/ﬂp/?cr donc 27 e fmﬁf g‘%f/g @?ar&%e/, @7 17 peut se
faire d /m‘yfreiég/&'mmf ar par Efare zfym//e* fenr di
lontraiinte (irpncicre.
br ailers , 4 chame Lonitle zxige el toms de
parsorne! of son profil est Gualitativement biey supériew a
Celui dela chaine classique. Pour le ars de /' Hlgérie la
formation ne cherche pue Seulmpnt 4 résorber Iy Jﬁbﬁ/
Cn (adles OF Fchmizens , mais & pPredester (osdermeie Aec
un proti/ en aciGeation dvec (ear paste de Fentley. lock.
Lts Comsommtenrs reclament de plus en ples 12 diver.
sift dans Jes Prodkits ; te concurrence rend prokibitits les stuks
of les delsis de lhvizisorr.

Ces dex s??fa"é:}i?r‘rf;’ s parrcbes ArAder s aé/ygﬁ/
[1rdsstrie 4 {‘Jér/yg/@"f @i trgeral, [uter dimmmntles o de
revigat.

la Vertu mzyg}:fraz de cette povvele mramiere de pr- |
chuive avee lts aldizes Clexibles est de mettre firn au handi.
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sur les chames contimes e qrandt armplect- £le abol
les ?lé“f??f% porfs ¢ les shocks Chrmognts ¢r curs de fabriadtbin
Description genérdle ‘du probleme ,

Naous teaons 4 .?récfser avant de pf‘ésan(‘cffr e pf&njcz'rzé-
ral de {hése/ que ceitanas Parh@é d@ ce trava| necessitent e
(onaigsance prédlable simon tleenentaie des fonctione des yjéfé-
mes (afoimatiques ef Clectromgues , des scieacss de geetion pour
pou yore &1{‘{“@ g&{'?ﬂi?ﬁm@mf‘ Coenprises.

Letude (oncistera en une approche des abelicr Hexibles Gamp.
kel par yne ehade v (€ eomplexe stvI-cul de Rouiba quibient
une plis geande place dans (nditiie meqnique du pays. La
findiite ect de s¢q ceer des soldbane Jamiliorafon des pesfor
mdnces du Com@éaxe par {'ntrodiction de techaiques nouvelles.

Ce foval ne Pré%:nag nuleméat efre (bt‘tn Que cele setaf
notre desir PraFozwd_f}, e Lormulation détimit we d e solefon 4 ur
probleme Tegroupant un ensemble frés complexe de Cormposants
Un ensemble dont o lements sont e boig buming Yechniques, &0
tomigues ef orprisatgmmels . € el plutol wune (onfribataon £

‘ i 4 ) -
Iz @jj@:‘mfw A Giaseforertoors Dar c‘é‘s‘ ffc&«zf;&/g: vieles de

fabrication g chacarme o Glles doet fure w st o et .
T - . . . , < e ¢ 4
En offet, dpuiper mofie (mplexe (ompletement des sgste-
., / YTy, L’ /¢ . 7.
s automutises ¢f Fbibles oSF une  goesaton forfe delicate
oF sortvat o frm::-f? bl . Bpartact’, 1/ existe & le fyé/‘ e
~ P g £ " t
ifletatute aboedbnis of ol ane qorme ok resolitat " des ,ﬁmé’émg
 , . [ Pl L
ligs & tvse ¢ ploce das systames aulvmidises ck Producton by
Cele ,on ng pest qu hsereer une Spus. wbilfsetion de s /c’cﬁﬁ/ﬁm; i
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by protegee rédle , ¢ Cost et sprr e [on chordbe & ame charmentatin
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24 Générdaites
7 A4 DéFinition
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Dunz *’ﬁﬁﬂkﬁ-ﬁi 3{.{&:&?&@ on ¢ mgn@ PM Cth:iaar F[mb[ﬁ (n

ensemble de machings aa%amahemes (machine _outils a o Commgnde
Humczﬂquz Ade mqqu o4 de Fafmage cobots de ﬁaudurz rna-
chines & aesgenbl age. &linsectioa de Comprsants ) reliezs

¢atve elles par des ma3¢n5 dé ‘manuteation dw@rs assusant
¢ transpott des pfem (Carcoussels Convagcchrs rabﬁ% de
maattenton | poals mgi{:tnft»s chaciots & (oa(mcf@s') et ﬂé@:@s
par un ordlinateus cafrl. Cet(w ci controle tofalement le cﬁc{e
gg@ peoduction ¢f «:w au wigex le Hax c&éa matietes . I] sat

& teut moment ol se fouve c&aqug Pnec@ o+ ne relence la
fabricaton que s cela est MCCTSSANT .

242 Q@m&ma@ ques et &bg@ah&; des afeliers Flexibles
Gedce ﬁ fem L,ﬁpac:i de Fratter des Pf‘@du[w thFzram:s
et stdaptes a des c,ﬂaang@menm c:iam a pmd@cho; alast qua
lewr haut hwmd d utoematisation | les ateliess Fldkibles  donneat
fa possibil e de repondie m@af;@mzrﬁ pux besoins du clieat , et
ceri au omndee couk. |
Pare les Pﬂnﬁpggx Obe{id e on Pm coter s
o Aug reatat ©n de la ;smmgc- “\!f{'é’ «
celle .ci ast conceehisée pmmma{é‘mzm pac un meillear taux
deﬂgagamzn? dee trachings (Vosm de QO/Q} ot 'ﬁ ?o‘ﬁwbr it de
Foncrioarement gn f"ti%’e?rrf"{f'fﬁz“f‘ ¢n froisierme é’?&'{bé karj JUS?&:&.
f;u‘:ﬁén?eﬁf' G’Kﬁ ﬁf Al £ ,g,ffg,;/g )
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Dans un alelier Conventiomel | ¢ temps ?assé par tne

?i-'}’,.f; Com{;*é'@ﬁd Ung g{}ﬁ?i‘f—z’i

pouvant alles jusqr's @5 7 (fiqure 21).
Uemploi des atelizrs € lexibles cacuir Corsiderablement

(gf'a"Ce a une 3’25;%&::—53 de g)mfz"u'c,f‘s'an f}'@&!{;ég} Ces temn DS Empmcjgg-

tits ¢ limite les Stocks d'en-cours . Coct permet dz mynimises

H

imporfonte ¢ {emps improductifs

-

‘ies stocks cle QIQdffé%{‘& éfim's afia de fonte Coincider au mizdx
le volume de production avec le carnet de Commdncie .
f:::? femps passe

/ s+ machings

maaubeaton
et altents,

¢ Recrpissement ¢ o lo quaks e et amelorotdns des conditions
cie teaval

Le hout vivean hubprmakisdendes aleliers Clexibles , én
recduisant lge taches manueles | minimise s risqies de defaifnce

o P i £, F. ) £ . 1
hu“"‘»ﬁffﬁ,.gu{}?rwﬁ@ lee faches fastidicuses f g::gmim'e:@-
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0.2 Materiel dautornafisation

If éxiste qagwm Thui un tres grand ﬁ&mbrﬁ de malériel
pius ou moms aut emz:ﬁ'tqw de concepts tres varies. Mais o ca
ractdvistique de Vevolubon octuelle est que boul ces materiels Con-
vezrgani' vers Une seule Concephon des Cc:{mc:‘gr:suqm,s des gﬁg
Lemeﬁ lnf:c;rma%u?d% o

Dans foute: "*nczc,hme aufgmczhcfv@ B f’ﬁmggm i@é (a-
mdamhqvm dles ijai"e’m@é mFormaquff actugls :

- des matércels denteed[soctie - des informations,

- Co‘nnec{'a;, a un pracesseur bwqmmmabi@ Cﬁr" e{'uﬁ de mtEZFOP
FO(PSSEUTS, , -

-~ Fonchiwnn aalb gwﬁca & des fgﬁf&'@fs (Mgrr;hangmbféé,

~ Pour fae fonclionmer Un gctionneur qut reclice le processus opé-
ratiaire .

E.ag;‘c;’ef& de  trattement

Captear pour Sarsir Processeur ou wnaterrel || Achonneur ou effecteus

les mformabions sur || de Feaitement de Vwbor. | | pour réaliser {action

- o

Vekat dcia?f'é‘%e, de loa- Fﬁ mation pour Commander [ aufomabique (usiner,

wirgangement de [gmaching ¢t Coatvolee {actonneue pernds fe @ <, )

Flaure: 2.2
2-21 Les capheurs
Le capleur.csf le preenier tlement de lo chaine o 'fczcaur‘sr‘&én
¢ .
de gonmwes @b de covversion | [ eet fﬁxczrcgez de la tonversin en un s sic; -
gt ;zkpiw‘?a{afe S{i{tfé*f?:ﬂ& uae loi Comnug o= {”{jﬁi de tpule qyan&f‘a

?mpn‘é% ou Conddhon physique que Von desire détecminer.
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v H of e H [ r / H L *
ice 3 lg d&“ﬁ;:»as:h«‘? g Caa?{ﬁf@ bérmes {a selecton cirm‘iﬁ Ve

deteswinee , lq Commrande  d'dchaatil fommg@ puts (g Conversen, g
_ i'fﬁns?zﬁ’ c,{ti ?TOC&”‘T C’EQ EG &Giéﬁ{i:{f an Yessun nggﬂ{&'?f-;g pag
éczm{ﬂ@

Les ?rmc P aux pkevcmenz; %x,fg ques e ((sge soBF des
Pﬁfaa‘nznzs n'rjﬁtquf,ﬁ @5 qmcfmr&ars C{ E—@wor’ ﬁegr*‘gque EZ‘EF&*‘
?Hot’o é’ﬁdﬁqus Bic - )

Fd

Lgs capleurs sont Clagses suivant drux modes distinghe:

e Le mode de mesure -
On céss%m:}a@ *‘rcfs qu&

— 0 me<ure Giﬁ € pun ngffigf fdg et fhiﬂﬁfﬁ?ﬁébf?f
staigires nhon Conhinige ),

- 4 mesue iaqéwe { wemple de (g 957 ars de 6t de tourse

- g "né;i""!'c analo %‘e:;g;f {éé%"gggﬂ% des informatides

beppartionn nelee G e ggrgr}.
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_la commande des robots {on fait Seuvent appel dane e cas @
tn Fraltemgnt y‘auméﬁ‘cg-:fe pac f"*-P}j
_ fandie VintecCace {::sagmmmab?z des qutcmates chrecteuss
dee HO.CN 2t gssurer des Fonchions annexes Hite aue {a
toordination avec un robel de cha:“g.&:mani / d&faﬁafgém@m‘ s
pieces pu la geshoe du stock de lout. -
b. Ordinateur
. Nede ne c,gs'sf’ghgdﬁf{}ﬂé PQs tmicvy zk mirai-c?{cft}?ﬁfmr S‘fféi
ne different gre par las fih{)ﬁf:&& de leur proczsseur lataile
de leur mémoive of desurent des taches semblables de
complexitd diféesente . (oo makeriels, gebce a des capacités
memetres auxiliaives émpor’?&n%@s {di’ﬁqgﬁgffgs } 5 ?g;mgﬁzn{”
l¢ stockoge de vasiables diverses . |

gn stocke ﬁéném?ﬁmﬁ :

~ des programmes de fabrication gei peuvent fhie Carﬁpfszzf&
ek nombreux.
- des Gehiers ; oubils | vsure | Digces usineds, - -
~ des &%gﬂfi%}m@a de decision {Pamaa, defauts éh@f&uh
swnmement .

Mt

I4

~ la prise de decision et ?Qg%'zmisq%ém des paesaqes des
?;g‘b@ dans akelier .
-,
2.2% les achionneurs

{a foacton g—’fﬁipﬁfz Sun aclonneur pet de comveck ute
fzfaergis: éfszrzi'{@’éf éiﬁp@ﬂ?%ﬁg sous yne Cerfiing forme en une Ener.
Oie de sortie ublisable pour oblemr Un effet cherché

Vd . . i g " 4 . . .
enegie dentred =3 octioaneur =P doergie o sortie

R

Figusg:2-¢
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225 Les émfie.c@i%

C'est tn ensemble de programmes qui se devoulent
A Viabdeiour do wmabéciel Qe traitement de linformabion (ordr-
a‘eaf’@u{) . Ce decier et en ceuvre dés machines é{dr't’)r&f’ pote
fonction de faire subic des hansformations a UnCormation
6{,)4 leur est Cournie . Cels necescite que lee nformations fralides
¢ dpnnees”) et lesinformotione qui decriveat le bactement
( progiamme” ) Soient mprééeni“aléﬁ de fagon aspropriee @
(fatdeieue des machings . Cette représentation tatesae imposée
pac la ?emnabg{a est en ﬁénémi éfm‘gne%, celo expliqoe la dis-
tnebon courante ¢afre deux clogses de {é‘wammmcs.
a - logiciels graphiques de base .

ek Ceux dzargéﬁ de tacilitec certains types de fraitements
(par un changement de representation dzs donnees , par a fraduchion
d'actions Complexes za ackions glémentaiies |, par (avealisation de feac
é’ibﬁé" cﬁumg@ Coctrant. )

Cour cetle classe oe f@ga'a'@!a ; (;Fsacgag longtrdcteur fprme
pour son {ﬁaff ?hén‘qug des programmes podd Son fonctioanement.

b iagiaé@:ﬁf» é‘é?piémh&ﬁ :

!

. , . f . Y
Seat Ceux Ccharges o realieer les braitements proprement dits.

Ot peut Considéree guelaoachion dulegiciel g base get e Completer
lo materiel aistant pour simuler Un matesiel Al cf'apa&fg e
{“@f.’pfé{’ﬁf ci,(feici'@mer‘& gﬂ\ﬂ'&lcéé{ é’&%§‘3{ir(’a%gdn r

™

I

{ o iciel J applicatgn
Figure : 2-8 \0diccel de bage

% { Cpécateur Quec S prodrammes
d! uh‘fs"wf—q‘gn)

A
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2.3 Flements de fabrication

2:31 Les machines_outils & commande mumerique (MO.CY)
a.. Definition

Une MOCN. est ume machine oubd qu fonctionne de
maniece aubma’rique ou ssz«au%oma’r{qua dfagre‘:s fes instruckions
qui fu soat frensmises sous forme codle numém‘quzmﬁrr!.

Une tM.0.c.N est Composee
. dlune pactie waching -oufil (mod’(‘?r‘eé par mﬁ:arf‘ g ube machine
outil ovdinaire; Cas plue precise et de relleure qua\i‘cé mdis qui
Wmﬂ)"\k‘ \es mémes fonctions i’ournage, Fmiﬁsagﬁ ,f‘LC,—--) .
_ dun directeur de Comemande qyib&r’r:'ﬂe . ce directeur de om.
tmaade #est g’u'ﬂn AP q.w" execute /2 /ﬁajmmme.

b_1les differents i‘ﬂ?fs» de Commancle numén’ciue des Mocs.

o Commandle numa';'/zlmz Painfa? Pm’nf |
I est cﬂnﬁ'd/zlrgf aomme un gysfebae c{éz Lomenande dt pﬂsﬁ‘m.
tement o6 [Guti! se cﬁ;oézc:z J&gyﬁéw (W/h/‘ dont /)afr'z‘zbﬂ zst /Drécxs'éé
par le programire.
On te considete bas Comme 1mpgrtute (o Vitesse ou b fra-
jectore . selon lesqueles ce moaverment dst réalisé

~ S £ . $ . -~ - - .
'Défﬁ tfw: / 9&’1[(/ adrrive 4 / éﬂa{f&’ﬂ‘ aé;;'re ; / éfﬁ;@fmﬂ 0/ a’jfﬂdjg

05t executes $
Jr{*_
h"?ljg{' % ji L 3
Fsgu fe: 2-$ )/ 1 ?
. ‘ 4
£
_ % »y

\ browt n=2

. . , .,
Les domaines o ':;‘P/b/:'ca’fmn de (s Commande A rmErIgre pone
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= & pomt sont surtouf : le pergge fo porfige, /’é/éo'jg &tk faraudie
« Commaricle ﬂamelﬁ'?aa Paraxi ale . |
, Ctst e commende dérivee du pomnt a paint . én géﬁé}a/ fe
dep/acemenf est controle sur wn ore , [tg gutlres it 5,?7,4@/4 i
L ot frovarlk pmafmf Sp/7 d’é;@é?ggmmf‘ Hles de ﬁéfm&?ﬂc
Ces (harots St suceessifs .
Dans ¢z /‘/,oz de commande | 0n arive @ rodlser o
asf}mje; suivent  dles drodes nchnees | ecs )ﬂfd/ e réaliste
par deux chaciots g/ﬂcémﬂisé:.

: Yﬁk o~
(=] Z
Lhom gE
?éguréﬁfzﬁo e T77777A
,;)!

o Commonide tumérique de Confrurnage

Clest e forme lo plus éwluee de iz Commande /?U/ﬁg’/ﬁ'fae.
Elle perrmet dDbfentr des deplocecrents (pordormes. of simulties
des orgares opbiles & Gecs suf /)/agféatr; axes . Ainst la f/nyé’&i"/r"f
de [pufil de coipe st Cortried dé Fagar ot ati de du
Ner a2 & pf;z&fz: Fravallee  #h Brme j@fpmfﬁ?igm/e* de . Sous vine
DInIande ¢ I UILTE // g5t sl de /’e”;///fg'éf des surfaces
deoifes-gu plunes dans 1'ivperte Gue/ieoriereltn , dec ﬁ’a'ﬁr:éfké:c
Cireafbires , Oos formec S07g0es & plupact des autivs
formes /ﬂm%ééwf/‘yﬂgmmf Afiniscaliles

€. évolution des MB.CHN

Les Moot sont 5mndzmenf duoliaes bat {fa.PParif:bn des machines

maftilaches pli Clexibles e plus Produckives et devensdl dinsi fee outls



A -
de base Po«.wanl' ¢hre ('nfaﬁrée dans les ateliecs flexibles . Ces
rachings aPpafeéw centres d{usinaﬁ@ 3 Préézn%@inf une Cf}nf{?ur&-
bon type: une wserve de picees a usiner | un custeme de arge-
ment ¢t d@’chargemen’r des vieces en aatomatigue (robots sur les
tours | pald‘h'saf(bﬂ surles cznfrcs Afas(na‘cjﬁ) ef fout une gatnmg de
dispositits assurant ¢ fonchonnement dutomatique (chaﬁgeaf -
dloutils suclts (entres et les fours blocs-pulils -, reconnaissance des
pi&as , (atwle des oufils | dc/Ped-c‘otT des outils usés eF brise, 6‘@--)

232 Les roboks induskriels

,Les robots fndustricls sont des machings pmgramma!:/ﬁ
CchParsts dune steucture f:)écafu'quz dang [drz:iaef{cz sonkinclue fre ord-
nes walisant le prowesus apzrq%mm [mof@arg dtzd—rf‘tfm@ et les orqants
de saisie d'irformaton sur letat d& 595 fetne ( captears) , ef d'une sliuc-
ture de Commande éf(cfr{qyg. Celle.cl nest Gue { {.{m‘ité)(fg Cornmande
du robot qui le tead (ateracki€ que dautcos clements de o

chaine de producton.

Carac fz'n‘sh‘ques et application:

Les robofs thdusteiels posséalan% deux carackeres Fondamentaur;
_le fonctonnement sans infervention humaivg
- [’cofapfahbn Wrman@n\'ﬁ au char;gcm@nfs de situation.

En %9&5///&/7 aux robefs de /myayz courant 24 sonf ulilece
& des fonchions pu les ootons rg’}Dé’/éf'f{f ves sonf ?f’ﬂbﬁ/ﬁé’[t ls memes
(trs, drstubutir des bty &, .. ) ef sarvent L programmne /feéé’?en
sk immuesble . Les eobots irdustricle sonf atibses 4 des factions
ou les actins pewvent thie modifiets & Fouf moment . Tis doiventabes
faire un chore gt msdifier lurs Ockions en fonction des imstructions
ocliliant g programme de base (frars bormatioh des metaur, peinturs, -)

Pour evaluer Utnporfaace dlapplieation celetive des wobots poste
par poste de travad | il n'est gu'e’ se reporter a la F:‘ﬁurg 211



n /30l | 37
‘s ‘usinaae | Pemture et
e .| braitement
4, "z Cla Su(facg
% ' 74 .
& souduce de manutentwn

% de desser.
vement dis machsm

% A'sssemb.
Lajfa.

12 %

Classification des robots industriels :
Leur dossification dos cobots sfaspire d'une fuérarchie Jﬁpﬁ’m&s.
On d(s{'frr:jue: '

4. les robots manipuateurs ou séqumh'els : Le programme st ckablit

en Jekecwinant des butées | ¢n pasant des dijoncteucs an arreageant les

Cables ebc... Pour c{'lanjer le programine, il bout venit d‘:anﬂcr les

butees rcﬁrmnﬂcr les cables ek, --- -
2. les robots a apprentrssage dovect : f'apajraﬂzar ansa;qnz au robot
la séqumcz des mouvements ot des posifons ¢n luc peenact la main
¢ kbras gl éf‘n‘jc tnanuelement . A chague toutement la témoire
de (uni ¢ da Comnande de robol regoit yn & aal demandant | énﬁz'ﬁisﬁb
menf de o Posh‘('on qui seru rgrzfz'é dusant (e Céfcfrz cffope?az‘m'w.
3. lgs cobots d wttoduchon numerique des don nees » Cest la classe
la plus Gvolucz des robots . L'am’mf@ur conduit e robot de facon miwni-
que le fong de (o 9£qqmce de mowement, ¢n se secvart d'un cluvier
de controle . chague mouvement (ou positon) zst anr@réha/e dans (a
marmotre. de {unitd de tomenande du vobof .

Les differcats {'jpzs de Commande des robots:
o Commande poiata pont- L
Pour ¢z type de Commande ,lfz mouveneal durpbot @t confrolt dune 3:
position dans (%Paoz a une autre position .Cr‘nqucz poinf ost pro rammé
dons ko memoire dutobef | pour thie ve(ele tendart le {?c(@ dopemation.
Lee mouvements point par doint son%ﬂhér&i@m@n? utilises par fo "pluparl

‘
}
:
.
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des_ Uﬁlmﬁms de manutention amsi que pour lts taches de Chargement
b dec argemement d'une machine.

-+ Commande en trajectorre confinue

Au liew d'ebre proararmmes par Une série de poks (omme pre-
ademment; oo robots ¢ tajectore continue sont progratnmes de
tdle fagon qdils aieat [a faculte de sucere un ensemble de points rap.
proches qui déceivent une frafectoie Composer lisce.

le contiole de cette fC\zjecFor'm accrott les exigqences de mé-

moive du tobot . I aura caglement besoin d'une 3ranc:(e exactitude de
position et du tmouvement dibras dans la plupact drs applications des
{'ra_jecbircs Continues %cfﬂcsquc: la pemture au pistolet, lec apfmffbns de
Seudlure Conthue | \a pose d'un Godon de soudiere adbéeit lelong Jlune fffjﬂ:—
fore Continue | lec aicie d'un obfet ¢n mouvemeat, ot ...

I L | 16~

24 Systérme de manutention |
Le passage de (8 procluction par ateliees conventipnnels a la fabrication
en atalices £@xibles demande dans un premier f@m]os [autormatisaton de b
manutenton des pieces ; et Celles des tmantages -pices . Cefte mufaton doit
perendlfve d'une past de tansporter les picces depiis las%ac&aje J’usrczu'a‘
(et de (atelier et d'aube parf de tangporter (es ()rc\acz; , OU Mmonfaae: -
pites et quentueliement des eutils pu nagasios d'outils au sern de [atelier.
Les tiches a acompli par lo sqsterne de fransport of de manttention
sont de deux types « -
— mecaniguement (s tdehs Sont tres diffetentes . 11 sagit dans un s de
positionner, veir orieater los piaces sur lamachine of dans |Butre cas
- dun simple (on iyage .
- dz wanidre a préserver lq productinte, ({ szra sourent hecessaice d'ef.
foctuer un changement de pictes sur plsieurs tnachings simultanément.
i ya donc nr%ceasi%ef dfempfoger daux tnoqeas Phﬁsfqmas (ncle-
beadant Qesurant szpafémenf 2

- le Changement de pleces ou monfaqes - pics suclamachine,
- I Franspoct des pteces dans {'ateliec,
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2,44 Chargerﬁenl'- dgfchqrgame;hi' des machines |
I| saqgt de ['ansemble qui-assure automatiquernent ('zchqrzja de

la picee usindz avee une novvelle picte <beuter | Cela pat ahre assure par un
P i

fobot U par fumerisation des axes de Jﬁpiawmanf de o machine Eaar
Uablocge d'une pieee dars som tmontuge en trmps tmasque sucla machine.

2.42 Transport des Pié'ces dans |atelier
Il sagit de lalimentation en pidces brutes des Systemes de char-
- grment- d{fchargzmcni’ de la machine.
~ Sdon Kif-dzgré de sophistication de {ensermble ottt ( s’ajfra:
- de maimfenic un stock tampor pres de la machine,
. dgeurer un fronsport entre s machines et les agastos sustephibles
cie s’bda{x‘aﬁr a *outes lee Fabricatons . -

o Les différentes structures du syskéme de bransport:
Pour greserve: la rentabilit du systeme qui omple P(a_;izms machigs
on =it e fzmps de :,":JDUF dzs ,pt'@\czg dang (afelizr en 5uppn‘mdnf les

femps  Improductifs.
Le f’fﬂnstjaorf des pieces cars latelier doif se faire de fell fagon

a waintenir lordre chroaa(ajfkfue des ope?aﬁbns . 0n doit Pouvorr Sutire
a la ?ickcz un {'fajz(' velecoaque 'm{'rc les differents poshzg, :
Les deux seulis structures T@ponc‘anf a (s exigences sonfz

a. shuclure en [r'jnzz ] ‘
= A P
3

transpor —
des pg&es -
Fqure. 222 ‘ fiqure <243
b. structure @ daes a(mb_gg_ ¢
| -

' ' brans port
Figu re: 214 %— &« des pidces
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Les élements du systéme de transposk

 Le gestion de plusieurs Pc’é‘cgs de ’rﬁpze d:‘FFér;ni"s Circy -
lant sur les é!ﬁfmmh«; du 53&%@:&':-;3 de PmnsPorf’ suivant des
traiectaires  distincies st tres complexe. Ells est assutizen temps
teel pos un systeme informatique Composé <un ordinateur et de
logiciels ,?i"c?f‘é:ﬁé{a \ggat'ieuf' (oncepteurs . Nous e ‘lg{qd{ém‘ms pas,
par Contre toue Gllops @"mnﬂlm@r succttitement les E:)F'snif(paleg,
bech Rcis}ﬁ{tks &Zmpiﬂfj@éﬁc_{&ns Cectaing é[é’mc‘zn-%;'_duf)gs%gmﬁ
de i’mns?br%_ | - | | |

les chaciots sans C(onducteur

Cesont loa 5euls matériels au%oma%{qaes pgrmet!*ant

le Fransport des picaes selon des trmjectowzs diverses.

e chariots suc raile = Tls peuvent éte brackes parchaines
Ciretlant done des ﬁ'ﬁo&zs 2n dessous du planchee de travail,
ou Gute meoteurs.

Leur tinplintabon dane un atelier nécessite dfmpor.
tanks Fravaur. Cette infrastruchure supporie donc diteicilement
les moditieations ou evolufions du systeme de fabercation
et nestlustifie que pouc les \ignes de fabrication (lexibles {ar
dans ce cas . une wodiCicaton de la Gabeication preseeve la
{'f’ﬁ;jfd-bére‘ fm%“f{igﬁ;ﬁ du %ﬁém@ de %“mn's?oﬂ"} De {)fug ; la
présence des rouls de guidage au sol aut a la circalation du
becsonae dans ! alelice | Ge qoi ¢n resilte leur Falbde (tilisatpa.

e Chariots suc preus ¢ Cos chariots Seine Consucteur. sont
toujours automoteucs, trackes pac un motedr d Coutant contin
Leo aeumulateurs gembarques ne peavent éfre Fres imporfants,
il 25t nécessaiwe de prvow des postes de techarce ou dethange
de ballecies . Cetts Enery ie limitee | Conjiaude a gepada e
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4 - .
 Puissance inherente a 4 transmission du mouvement par pnzumahqdes
- tmppse une limitahion de cfvcxfge de Thoopdan pour les plue geos -

. . Vs [ 9
Czpendant | s chariots Sont les plus €mployés dans les systemes
£, ; by f /
fidibles de produckion d cause dec dventages quils prasém‘e.n%:,

Lo i ‘

_ la séhucté €a deplacement et ascure pas des pase-choes sectrac:
- tables Qoi beovsgueat Farcet immedial au momdre Cootact avee un
- oabracle. -

- larezt en ?as’tﬁe}n a pmﬁf de lo viteese maximale est d'une
tces gmn&a p‘refcigian. '
Pas lese mode de gu(dﬁg@ des chariots sans conducteur
Sur pueus on diskingue
@ LE& chaciots 59{’0-3&6{2{5

P‘rir’ici pe de 3u£daﬂe :
' Grdce G des celales phoﬁo-éiedﬁquas ,les chariots

gp%a-gus'a'z‘; suivert une bande de penture wmakéralisant leor
‘[\'( &5&6@{:{\ re. T

Ceflules

bande P Phg{g.é[ccfriques

pginte A sol

Fequre < 2-15

| Les Cellules montees gur (e chaciof | Captent fa lymiete rek-
lichie d'an spol clairant la froatiere entre [a bande ¢ (e sol. le cent-
uqe toscedt du chatiol suclebande esf donne (apies efalonnage )
Par une Wminpsite Caphr:é identique sur les deux cellules .
Uéf:‘fﬁc?ﬂgé d'infsrmahions entre lge charobs et le

sﬁs{'éme de ‘t‘}iig%agz se fa pac & erteccé dans (e ol et pk}k«s de
diatoqué
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o Les chariots filo -3uiafe},
Principe degquidage 7
Des conducteurs “electriques - parcoutus bac un faible coutart
50n+,nayé's dansle Sol. Ils gefwirzn’c un champ majnéﬁc[ue qoi est
Gapte pas {es bobines de 3uidaﬂz plotant les Gsserwissernent @0
maintiennent l¢ Charab sur Sa trajectoire. |

- moteqc ‘
dfgssetvissement

h 1

Comparteur
amgli&'m%w £

. mPfcurs
Figure: 2.7 /

7,
{¢sivig

fFil de 3u(¢la3 4

L'échange d'tnformahions entre le chaciot ef le sycterne f'npaf—é
makque depi\oiage se fait par des plobs de dialogque implanfe; dans |
le so\ ¢t guc lechanot.

Bl
Figure:Z-f? QJ

Les plots  de didlogue permettent de faire passer les mbor.
mations de . Variet , marche, ralentissement, choix du f‘rcﬂ'af, ek, ... |
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%5 Syctem@ de gonduaé’e

¢

]

\tlwue pout lee telier . fucun dza cgua Quictn czcnanqé of infor -

Nous avens zv‘udm‘ Sepfzr&hwrsf Gf?aacm des prm.@ﬁs prz'ciac
F:.u (eeskit uank fe%&fﬁme ::?pes*ah(' de Labricakion |, mars JHS(TTU(?
(@sent qucune ligison (horenis le ggst‘gmg de Hangpan) M'est

l‘rtaahms niask possible | ot gntee leg differents Broessus ni Qles

fzda,neg.w Cest le cole cL; sjs%came de Coﬁ&ud‘“g

§ - Sewtc’e P‘(&nmng S 5i':me P rolesste
i| - Opetodeuss j’ 4 o de
. Buteau de méthocle - Caneccation
f _q:{'c,n.., Ct?f‘éd‘iﬁ fe -
‘ ] B f |

I

i Gy stemé
de

t bransport

' fd gure : 2.8

54 Fonchions  du sigaﬁme: de Corzc!{;tfre

‘ . Un ij»{‘i’.me de condibe d'un atelier Clexible devia gesurer:
Lﬁ chox ée‘s ?wgmmme"“ de {:c::}}rcmhmz Golmbfﬁf'ﬁ aam«a iden -
Fication de \a piece (@ cecr pouc chaque processue el z’mmfvc{“@“‘
Lo Centralisaton des mwrma‘ﬁom Goricernant e 4 tome de

Lfﬂﬁd‘i‘ﬁ?ﬁ afin c{e’ CfDmm e Ko @f‘a% a Yok nskant.
Latéaction aux pectucbations @gnn@ defauts céa{x. Wf@éﬁ?ﬁafmﬂziu>

' élaboration dlua nl plan cle {)mmm ko e maniere d optimiser
irg, ?@ssdﬁﬁ des tam ST [ec c%?#fr@mxfs machin g |

e 6 ﬁé“,ﬁmw et (ﬁphmf ation du Fralic du nﬂému.z de transport,
' Lamise g exéeskion des calcule LC@n‘i"m{ des. fp;s,\,&, Sk accarmy.

Hzeament de @ 3@,5&2(/:‘? {ﬁ&i’d*‘rb"fcfugg‘ ) Zc:faﬁcm! ,>
Lo

,::F,“-.w., -
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ﬁ@mamgwﬁ . (Cegtaines fonchone deerites dans Ce gammaire!Pw'
vent Ge assurees pas un element du systéme de Conduite piopre
¢ lamaching . Aingi | 2 stackage et iz choix des differents pregfameace
de Labsication: peuvari bive effectucs par 1 divecteur de Commande de
la rraching €'l get ééfff}‘t?é d une fonction multiprogramme..

152 Partie operative . Packic  Commande

' fe sijfﬁééme datelier Fléxikle est an ?gj&-%gmﬁ de fabrica-

ioe @ﬂf-@mm:éé , o peut e dées 1poser doac. i%,ﬁ'dwx sﬁsﬁém?s

qu Caperent : 1 systéene. operaii€ (factie operatie Jef le gydeme

59 commandt | Ou éacoce 5,53{“5;«;;@ de toncluite (Factie Cﬂf"“ma“déj
L packie spirative ost le processus physiqua qui agit sur e

broohuct. , ;) f

- La vartie Commande ast (aufomatisme qpf'@fa‘bm le orclies

dastings aun Droceests af des dighaur de visuglsaton en faactoa

des Comples venclus qui lut floone l¢ processus et les Consignes-

v . sualisaton

™ ;E"F.?\'T:%E' sz Oeclres ﬁj Processus 1

'“"t Parkie apéra%éfel

5,

Low

..

{
Comple . renclig

Farbie cormemg ek _J.

7

i cndy

boog MEHdgs

i ﬁg?;@r el ‘j

| : {_‘M‘.«,ﬂ g\“‘m

| Cubgmolisme

i *‘if';?g,sfe? : 2719

E‘z%ﬁ Gteucture du sysleme de conduife

"
|4

. 2 5 i - ~ s
o &n decompese Souvenlh s Systemes

™

i processds G-
Kétmé) pn Soul - syskames plie simples (ouprocessus). fuwsi, &
u 7 - % ] . i :‘ ¢ N £ r
- dacompostn du :iaj&%&":m@ de fabiiahen cutomatice peut sz
! .

; fare 4 Y6 monigre Sulvgnie

|
|
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Pactie opéraﬁve - Fartie Commande
.. Pocessus de Commande (Com—

- 'Pw?oc.es._sus de fabricaton (Mo
' o hande ﬁuméﬁ'qu, A-P, --_)
_ Focessus de Caarc/f}f;af:m (or-

rebots,...) ]
de frans-
| _dinateur | AP, --->

_ Processus demangienton ¢t
port { 1obofs, Convoyesrs, ) |
Chacun dess protessus Uémentaires dela partie opiratice
possdde un objeckif propre ¢f ¢t Commanclé par une unifé de com-
MGhAe (Comemgnde E’?améficgafef detto. KR ou ditecteur de Commande du

fobol ; Voir ?fgue‘c&. \C{_GPFE};:’-:
t.c.2 tlements de la parke Commande

Ucal

A

b ¢ o o
Ly Pacte opergh\!'e

pi ) B2 || 73

. 4 .
.« yrite de Commande .

P . Processue Clementaire. |
Cﬁpwdaﬂ?f des interactions existent gnbre Ces diffzrents

Drocessas . Par axerniple | Un conteole doit pouvor e repercuté sur
les M0 ancgmgfg ras \es cocrectione d'autile . T| eet done wecessaire
d'wstaarer un didlogue enfre les difterentes raites de ommande,
de wanicre @ cemumvehaque proczesus fegoive des informations (on-
cernant lgs Autres proceesus. -
dlinfoemalions | la sevle

¢
Fpuc ¢kCectuet (es echaoges
[ £OF ~f \
tale azneralement retenue ast le structure
ot

sheuckace  fondamen

WieRaRCHIQUe cu 2 etoi (2.
Dans cette shiuckure (Figure:2.20) dufair de leur aufo.

nori€ | les vaibds e Commancle goivent foite appel un (pocchng-

feuc [ch:ffna&uf, bo } pout Crif&fcﬁégﬂﬂ entte ¢lies - éms?l lf.c2etttc?
ff . t“ - f . - . . s ) i
ﬁﬁchcngamé d'ietormaiting que Sous la hictarchie dy Cosrdmateur B.



Covrdinatear fié

W”“’ﬂw '@"‘M,,M
Coordinateur 8 Coprdinateur ¢
S W : T
el BN el BN
et |l ucs| | ucs eyl | Uest] e

7 S i 1 i
P4 P2 £

¥
. .

| 22

ey || €6 || PE|

(U

F‘égure:i .20

954 Exemple de réelisation
- Mous alfons cifer un exemple fmfc - Vatelier RENAULT |
VEHicULES INDUSTRIZLS de Bouthban ;

Cette citelier é‘::f"C?f"m AL f”n.ps ree! par up mint . ordinateus.
Le ﬁus%em@ de Cﬁﬂc;v ke r§€ #lig dfﬁfé’& \Eg:fff fe b a structure
idcaechisel dr stiibuch . £lest a dire cue ehacun des pﬁ)é‘ﬂsﬁg el
rretbdices UF U‘Y toe mochineg m;»!f*«:s"fm,u éms«.ajﬂ decx machines
modilaites Convertiblos }z’;l,g?w Ceetee cfufcrrﬁf yne mackine ceﬁ:rm
et Ll{,%' ﬂE"ﬂi‘E&é‘: UEM}HC‘E@L : ﬂﬂﬁpﬁ;’? de s ‘si’(){)m "{'}Cﬁ(z:fye" C{L:
mﬁd‘zannﬁmﬁﬂr, , ’

Cette shucture decertralises gaa,{“"“f’?et’!

;m.dﬁz_%vo;;.’t-‘iEf.$‘ Eaﬁz.iz-;’ ;%':€¢jrrffﬁ.£'gtﬁri.§ toea\ge :e:nf :,;efu(g,g (*9‘5, g‘,f‘}g@u

;
‘:"’%ﬁéﬁ NCCessaires dux oeises de Oécision foat Hansmisee ¢ tordinateur
i C‘E{f‘: fave feactwanes s:lﬁak:ure C;*fé:’"ﬁ mfj LG ma’é‘mﬁdﬁmd-
ment du Cenfral inforeatigue |
Des Tereninpux pe:feﬂe‘“f&“"v du personciel de sueveillance
c‘l’{%&‘ﬁ”%@” iél-,er éﬂi"suﬁ‘@" de 1" g;,;s'“,ei tcf}f? (f}w}d{."':‘ dréf fm’—wfdng foﬁi?ﬁz?é%
ouhls H‘L Le calculateur Cant cal -

- Connait en pecemdngncy r@? it c%l s tnachines @4 dis Charpls,-
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_ affecte ¢ permanience s p(@l:e"s aux machines ef les
fi%sions Guk Vahﬁg;b,f-ﬁ £ f{{gagio’zis selon les aéﬂgcﬁr’@; cle pmdacﬁ'r}n! fa char-
gz machings | lee ‘g::timm tszzm‘ueff%;

| - Connait § chague instant les femps Copeau de chacun
des gutile et Coramande leur T2 mplacement, |
' _edie des bilans _

_ Préwoir dee cﬂéizsuf-ages en Cae e paane ,

~@le, ...

La conduie de cef atelie: (ofam‘ fe sl beme Ce Conddite est
schematisd ala fiquee 27 ¢d gssutin pag un rnine-geclinateur SolAR &40
(ea fait, cloux caltiirterrs Solor Sont Covoechss orans o Sewlést der
 Sacvice , k dewsieme powtvard & Fpot et ant étre is &7 SErvice én s
de parne dq premicc).

Chogue ceatee dusinage <t pilote par -

. tne Commande numéﬁq{:e NUuM 460 , .
_ deux A7 sC 200  Qestion des outile ¢k du cequentiel ),

: _un AP ancspo [ cootdinatian et waison avec (ordinatear

o Cenbeal)-

| Chacune dee machints modulaires (saverhiblee est ?figfe%
pas quakee £ .2.5mc 500 dont un pour la liaison auec (larclinatear ef

« a kermingl {)mmei'?ranf o d.(@?f;gua (vcal.

; _ Une machig d@iéj;gc}fndm%aqs L f'@pﬁeﬁénfﬁg{ suc la
fgure2.27 ost plotee  de maniEce gmﬁggémz qux Centres d'ueimage - un
h@ SMe 500 ‘rém%\a@. tee dewy BP arc 200 assurant i jggf!&f? dles Qettile
¢t du Sequentid.

La gestion cles paleties ﬁé‘f%{ﬁcﬁﬁar{ au nombre de 46) est assurce

pas un AP gMC 5807 G d@fﬁgue avee Upedingteur central | e auec

d“bﬁiwn d&s AP gesurant g ceor t’{é.ﬂﬂ{'(‘:ﬁﬂ C{@’*aa c@:{{zsf% qu 0% rém
sequ  trulbipoiaf.
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Les resequx de chariots Fz‘(aguc‘dés esh par(-aﬂé en b
teongeons _géréé chacun par un Sicjjs{”&\me SP(?C(F(&{UG d deux mic.
procesceurs (‘V“'-”ow te d{ﬂl@ﬂ‘ut@-; aytee pour (¢ trowbement des |
| cionneéé)- [Les six lcﬁgic[ue.-s locales de trnsport sont relices & ‘
Utre Sep%ie:‘me qur‘ gesure la coordingtion et la ligison avec le cd - |
culateur cenbral. . :

Toutes lee *Zn?aré’rm{'zrbn.s sont frunstaisgs par des liai-
sone Heudl des.courant G 20 mb ,
Celte mmetaflobion impfanEeE en 8% fonctioone en rois \
@é{uf pes de g @pe’m%mm. Elle est bres productive , et subfisam-
raeat €ldnbl pour Accepter les elolutions des produits et .
tee Fluctuations diu marche. ‘
C&:@éx@m?&z monlre que pout un atelier automaticé
Clgxible y t¢ 555¥efrné de Conduite dort (lﬂ{‘ﬁlgfﬁf Un granof nombse
de donnaée velabiwe auraste de (entreprice : pre patation i
des gammes ,arcf&nhancfam@nheéc .., Vensemble productif ne ‘

. n , Yava . - !
doit o0 pﬁus’ eive Considéw E«&G(ﬁfmen%. | '
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CH:3 COMPLEXE SNVICV! BE ROUBA

341 Presentation du complexe

La Sonacome est creee en 4961 par |'ordonnance nicrem
dans le but de promouvoir et devzloPpar le secteur des
industries mécaniques , et d’éxeccer le monopole cl'(mPor!:a.
tion des Produil:ﬁ mécaniquzs en Aigérie.

3a4 Historique succint des differents change.mem‘s

Les donnces recucillies Lors de nos enkretiens me-
nes auprés des re'sponsablzs au cours de nokre stage
pesmettent de prészn{"u Ces Changamenb Comme suft:
—en 1967: {'usine se limitait & quelqaes ateliers assurant
avec des wmoyens souvent vétustes des ackivitds dentretin
de réparation d'ou&illa_ge.
~en 4973: lg Sonacome bénificie d'un ensemble d'inveskis.
sements de b0p millions de dollars (2,5 milliards de D-R) pour
l'ddification de 7 complexes indusltriels (nl'-e’grés dont celui
des vehicules induskriels. Les Eravaux cu PFOJéP de ce der.
nier ont demarrd apres la Convention de 1970 entre Sonaco-
me et Berlict qui For%z suc la realisation dune usine ca -
pable de fabriquec 4550 "/‘ca.[an.

La politique adoptee par la Senacome pour fa réalisa-
tion de cet appareil de production est fondlee suc les op-
tions Suivantes: |
Q- création de complexes lics  aux produtts a Fabr{qaer,
b- promotion de 'ndustrie par lutilisation et le dczvzfappe«

ment de toutee les fechnigues de Ecansformakion des métaur
(Fondecie - Forges - Traitement thermique -Embouh'ssajc.ﬂsirgz.)
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Ces l:echniquzs Constituent la veritable base de U mndustrie
mecaniquz.

.- La main- doeuvre employee pour la produchion it -
pondre d des axijenms {)lus rigaurauses du Po(nf de Vue
Instruction ef niveau professionnel que dans les autres
branches de (‘edustrie. |

Cest pourqupi la Sonacome a dofe d’iaque Centre de fab.
rication dun alelier-céeole oa les stagiaires se Focmant
Sur des machines :'cieanu@; a Celles qu seront installees
dans 'usine , devront assurer la production.

Lo politique suivie pac la Sonacome Alst Concrétisee
par la signature de Confrats < Produ?f en main » formule
Juridique nou velle destinge ¢ lui assurer la Collaboration
totale des industriels ¢tranqers.

Celte formule Contractuelle “@n aftribuant dux Construckeurs.

un vdle de partenaire plutot que Celu du simple fournisseus;
met en auvre ¢ mdcanisme de Concentration et de Coopé—
ration permanente entre les parties , permeftant aussi de
résoudre les problemes avec une Volonté Commune dat-
teindre l'o!:\jec_h‘{ final: fobriquer le produit avec un
pecsonnel a(gérizn.
A celte vocation indlustrielle est wenue s’ajoul-zr la charge
mportante e [activité Commerciale par [ atteibution du
monopole d'imporfaﬁon des Prooful}’-s mz’caniciugs en A!gz’.
rie.

Dans le but de developpement de ['inolustrie mécanique,
lz Senacome continue de tvecheccher la Collaboration de
Constructeucs de haute technicitd mais Surtout deter-

v g . i .
mings a lui apporter lar Comcours pour mener @ bian
$a wission ¢ Créec une industric mecanique nationale.-

1
|
i
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3-1-2 Changeme,nl‘s téchnoloaiques
Raison du choix de l'automation
Deux taisons semblent Jus&i«fu’zr ce. voulowr de chanjamanf

G- Raisons internes:

. La Proddchbn avec les machines classiques aggrave la
dé‘mndancz dans le cas de fourniture d’efquipﬁmcnfs Visd
vis de Certalne fournisseucs Cac de p(us zn Plus le matinel
est dote d'automatisakion . Diaubre pact, le revenu de lantwprise
Iiminue d'aanee ¢n aanee ; la situation est aasmvéé parc une’
peste sur certdins Produiks (ammplc - le Camion kéé).

—les Conditions de ttaval dans les ateliers de fdbrica-
tion sent un « Véritable danaar % pour les ouvriers qui tj |
Ecavaillent.

Celte faiblesse productive de i'anhe‘arfsz ne lui permet -
. ni damortir ses Coits de produchion (investissements),
o ni d'ameliorer & revenu des trovailleuss de Pius en ?lu"’ par |
des primes Compensant les ¢fforts de son persomnel.

b- Raisons externes ;
— Lusine ne peut J'ouer le’nzmanf son tole socio- €Conomi -
que et polfffque d savoir : :
. satisfaire la demande du macche national (estimé d 22000:
vehicules (ndushie.@ par aa pour e 2ame plan quinguend (Sk-%))-
. Contribue ¢ g la diminution et a g Suppression de ['f'mpor-
tation conformement a ('ofi]ed‘iF Polih‘que, W {nd'érpzndancz éco-
nomique nationale » que slest e 'Alagrie. |
Uintroduction des eégaifzmznfs adtomatisés est choisic |
pour tépondm a toutes res situations . Cea ?ctrmef l'mg..
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mentation de la production qui dlle aussi, pecmetéra: |
4_- de saltisfaice la demande du marché national ¢f enias
nera la suppression des '\rhpér:fafions. |
2- dacceder a des benifices dont une

partie gera distribué
entre le personnel de (lusine , ce qui Contriloue a améliorer lz
reveru de Vouvcier.

’ R f \ N\
3. devoluer le niveau personne! des ouvriers par \acaes a dze.
Connaissances ‘.rechniqucs P‘“S ¢laborezs ; €/

c;w' Pcf_rmczf a :
Vouvries de fé?‘”“dm aux moks d'ordre po ff'r'cruzn\ batailz
de la produckion «, « batalle dela Gestion .

343 Pro jets cie d@veloppzment du cwvi.

Nous retenons notre aftention sur \e Projd d'exkensios
du Complexe a t horizon 1990, qui prévoiﬁ' une Pmoluch'on de
‘e5caveh.fan avec le meme effechif que nous avons actueliement,
par  contre Flusifurs secteurs des Centres | endaanique of Garrossi-
rie, Sont qucz(z’s a efre (mPlan{'é's dans différentes wiiaya:’s;

du pays ; ainsi que les ateliers de pelyester el lasellerie.

La realisation de Ce \:(n‘oje_(— est prevue pour qu’il soit
Gssure ¢t assisté \'}usclu'a‘

a tise en Cadlence d A05o0Veh. oy
Les wvestissements ( fzrsonne ,a’éloipzman{g, etudes, Ossis.

tances | eke.) pont ectimes _ 2n Cas de réalisation de ce prg}rf.;
a Aoz milliarae de D.A. :

L'amortissement Comple:k de fous les invcsh‘ssemanﬁs' |
pour Lz Pplan est Pt‘éuu a lan Zooo.

344 Conditions d'emploi au niveau du Complexe
Q- Recsutement

LQ& C,ti%é('as T

- A fof,
- 0dmission G un gxamen mezolrcaf

- @dmission d yn eramen d'entree d'evaluation des apki-

—_—

IR L

\,

i
L
L
A
1
|
1
!
L
A
i
!
1
1
L
1
|



tudes et CaPaciPés PcoFess;tonnd(cs. .
Une selechon est daboree par l'@nfmprfse. aprz‘s avis cfe.
\g direction dee atédies da pusoand ¢k de (o formation
. me?&sainhne”e.
b -~ Formation

Lla gonacome attache ume impor%ancz ParHCuh'e‘rz d
la €ormakion de ses hommes ¢ty Consacee 4o] de ses
tnvestissements. ?

Depuis sz?Pg.mbra 8%z , fonctionne l¢ Gentre de focmatian,
Spafci('(quc edific au sein de (usine , af Gui G_)m{bnzncf dmr }
baﬁmcmts : :

o Un Centre Fa'chnologéque Couvrant 4200 mé o
» un ensemble d'gtelices et sewices bechniqus de (iom?
« R slagir |d dune yiritoble eodle dans lusine qoi
pecmet grace d 50 nstructaucs, cl(sposqnl- de 44 salles de Cours
et 430 machines dassurer yne qualification de 330 ,Sfajimres&la fis.

3.2 Descriptf gobal de l'usine

Le ComFlexz véhicules industriels CC.V.I.) gsh situe
Sur la 30ne industrielle de Rouiba @ une Frentaine de kilome
a l'Est dlﬁ\\gar- o

Sa conception ; soa ddification , sa realisation et so gestion
Qinsi a[uc la Eormation du Parsonnel ont 8¢ Confizes a la so- f
ciete Becliet lors de lg signatume de la Corwention de 1970.

Actucllement Vusine sfand sur une supecficie de 259
hectases  dont 304 205m? soat Couvertes ¢t amploie foombravailours.

3.214 Noture des Produil's fabriqués
'"usine produif Comme modeles -

~ des camions ¢ des qutocars - autobus doat les Caracké- |




—3”3- e '

big. e _uanaissance du Pr’ddu'li: gamn;\é SONALCHE

De'sisna- Tyrz | smbattement} P.T.C | PT.R Type Boike ‘ Longcron Cabine
tion, véhicule mn (&3) (.&%) moteur | @ Pont | Essieu ? ‘
vehicate 5___é vitesse i‘ | I
--hvj_mmn-
Porteur | N 2600~
kee | ux2 L. 3400 (600! #950 | FLl9.42{BBS 450 | PUtp | E2A | 190-65.5 |-k 1950
EL. 3700 fixe
Porteur | N- 3300 | | hormale
k420 | kX2 ‘Ei.i?%% 42000143950 | F6L8.42| BxsL {06 | PA21 | £4A2 | 250.10.6 | Bplaces
 Teoebod TCo00 | otom] Torreos
M 210! x4 L500 [ 190007 21000 | FSL k13 | BDSL gos4) PMRit  Sans | 352-90-7 “”'E"‘;?‘ai
) Jhaces
1Porte-teact] N- #4100 :
B230{ux2 L. 4700 48000 FgLl.isl BRL3 |P432 | £ga2 | 325.90-F | kB 240
EL. 5400 235000 _ basculanke
y Tracteur \ Couchette
T8 305 ez 3500 | Atns FeL 3] BrLz | PABB2 | EGAZ | 325.90-7 3p{uzes
Prrbe.brack| N. 5000
C 2301 6x2 N 000120250 L FgL 45| BRL3 | PR332 | EcAz | 326.90-% | Lk 2200
. : Fire
Poche boact]{ N. 4100 normale
C 230|6x¢ EA00 20001 70000| F3L4A3| BrL3 |BeRum| EGA2 | 32-0- | 3 places
LGVS | Autocar 5765 4000 | 45250 rol 443 | mosL o3| 883(x | £uAx2 | 49F-75-6 43 1"“‘“
: ' ' structure
(00v3 |hutobus | G600 | 4600D| Bams eyt Hogo vingPuzs. RA6A | autopor tuskef 400 places
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cistiques sort repigsentees  suc la fiqure 734,
- des equipements camions , remorques porfz-can?ins._ -.
Sa qamme g ¢te faite dans le but de satisfaire le
marsche a%zrien ¢a maticre de h*ansparf entre 55 bonnes
¢t jusqu'as” tmarimuen autorise por le cade de la route, Fout
en shanelardisant au maximuen les organes constilufifs.
Auiourdhui a Capacﬂ‘ef de pro«:fuch'on du Compfae est
estimeg a* #50 Veh fan. : .
Lee moteurs e ur'Panf ces vehicules sont des moteurs
de marque DEUTZ CIRTA Constrdits  sous licence DEUTZ dans
le Compfuﬁ SO.NACOME de Constantineg . /'
3000 ponts ef 3000 boites a vitesses sonat importes:
pour Camp[éf'cr la gammz proafm'fc a Rouiba . '

3.22 Circuit Principal du produit o
Le circil Principo[ du Pmc{d{(‘"dang le Camplcxz sei
fat comme presente suc lo Ft’jurz:S-z. - 3

Bruts de fonderie.

Bruts de forge.

Organes assemblés sze divers piéaas usinges .
Cabines Plus fongzmns et divers p(e\ce.s ¢ mbogties.
Moteurs.

Mavillpne P(ue divers .

Camions 4 'é’fqui per.

Camuons equfpéé.

!

Vehicules a livrer,

SAC VIO CRCR I I <)




Carrossarie

&

l Embauli55q3c

Figure s 5.2

3*2.3 Les ,Cantms- de Procfuction
3.23% Centre fonderie

Q.. Pedsentation du centre |

Le centre de fonderie est bati sur un Ea%» |

wn ce 3F00om* e " se Compose : - |
- d'un batiment Pvincipal dlune supzrﬁ‘cie cIZve,!opPeé e
6 BEm: Sur deux hiveaux pour une Surtace du 50/ de W aon.
- Daux batiments annexes (bureaux vestaires , botiment
stockage | fondzrie gluminium ecole | ntretien modz\age, local
Fransformation, batiment ehergie |, re’c_sénérahan de {'dau).
\ Le centre emploie 4106 pecsonnes & procuit
1y réferences de piéfﬁs en fonte G.5.c (39-15) ou G-5.(565)
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qui se répartissent en: |
« Petites Pi_éc@& + Fereuras , 5@%‘?0“5 divers, mains de r;sso:-j, ehe.
. Pidces moyannss : Chapeauxde paliers mayaux, (oquilles de diffetentie!.
o Grosoes pieces : Cactecs de ports '
L Pour celle fabrication , le centre @et dote
" tnachings gk installations diverses. IR
- b- Capacile de production |
| La Copacite de proguckion nominale du centee
st dz foooo bonees par Gn de pidees bonnes. L programme de
fabrication de 'a fonderie .¢st ditectement \tf'é:'-c_z‘_.Cc[Q.( du
cvr.. Pourcela, Vexploitation actuele dela fonduric est de
wasoY. . .o R
Ce Brinc pe d’¢laboration des Piéces:
Fusion: | :
Elle  s'ef€ectue <ur deur fours dace dlockd.’
ques de 10 bonnes Chacun | apees {a Cusion le mekdl est n’mh}mu
en ’\’@mpz/m%ute dans teois fcmrs de maintice @ \nduchion dectro-
t‘»magnfe%iqve de CQPGC.E&: 40 fonnes chacun. ’
' La harﬂz des fours st Constifice des :
‘..[.i'ngo{-s de foate neuve,
- rebuts  de faloricakion,
- chutee de boles, -
| Le véﬁus’r@m@n% des bams de fusion e fartb -
par ('inkroduckion od par le rojout du fzrro- silicium oudu
grabaite Selon leg Qnolyses du laboratoice .
Circuit de fabrication
. 5 se fait selon les éf'ast Suiventes :
4. Moyautage « La Fabridaion des noyaux A'zféechie pac deux -

de 1568 -
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Proc;dé's distincts ; :

- Noyaul-age au €g, Sur machings ROBER HAZ ¢t H535 hofi.
3onEa\e ou verticule . Le sable de noyaufaga oot a bace
de silicate (ou carcyle) qoi duscit par \’hj@cﬁon du ?aj (0,.

._Noyau%agz cﬁronfque SUT machinga sSHALCO U180 G’}Af. |

sable Chranic{ue: (gob\z silicieux pver.,ca_nrobé druncr: fesine
thermodurcissable ). ‘ |
Lo t¢mpém’curz de durcissement est d'envicon 260"
2- 'Mouiagz: I se€tectue sur quaére_ ,{‘3”“5. distinckes

- deux (lanes de moufq e Ppur les "\IH{'&S Pr’e}zs , d’unz
cadence de” 102 tioules [hsuce Chacune. .

- Une [IBI"!Z dz mau/dge pour les pleces moygﬁn?s June
cadence majchne de 55m0ufes/h¢arc . | _

- Une fignc de mcula3¢ pouc les grosses Pt‘e:Eés o vne
Cadence moyenne dz 9 roules [heure .

' Le moule Couléd et dfr:‘ﬂ@’ vers e poste dz defon-
gage , la grappe qui Gastitie les pieas sorties da moule
est diriqet par | intermédiiatre dee. balancelles a latelicr
de ?oro.’che:vcmanl- pour les oPcraﬁms de dtz’sab/ajz par le
pr ‘eie cleﬁrzhatllajz. /

AFrés ccfa | lze Pfﬁc\ces ﬁonF Passecs au sgctewr
de finition qui Cormprend des postes ce + meulage , decoupe
but(na_cjrz et dventtelement soudure. |
A?fés Ces o?e:’rahbns ; (@s Piéces <Sont dfn'gzés
\trs lgs installatione e traitement icrmiqua pous Subir
un beaibgment de feritisation ou gne {’ramPcz lue teveau.
, Ensuie | les pieces font une nouvelles fois gre-
nailees  au greaadage de déca(aminaﬁz | purs , les preees
sont anvay?& au Controle de ﬂéomzﬁc'a (Controle diemensionnd]) |
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et de structure { Controle par defCUUPéi de certaings Pt'a\ces
our Constater 8l n'ya pas refassures, de soufluce ou

dlinclusion de cable) . G—tc’néra{emeln{' pour les atpssas ?zé@:

U Controle méfa\loscopiqva est necessaire .

- 3232 Centre forge
O - Présentation du Centre
| Lle centre forge, occupe une superficie de
5200m? A faqud(a s'ay'ouhz un parc de stockage de ¢ 600 v
¢t de oo fonngs d'dcier de capacité et amploie 262 per-
sotnes dont 82 lees direckerment @ Ja production .
| le batiment gst dishiad G produire (easen.
le des P(@Egc ‘Fovgeés (Ess(@ux, fusees pl'éa;g dﬁponk-, et
" de bates a \r»i{'@sszg,) . ' | '
| Pour cetie fabricafion , 50 machines ef ins'’
lations (clon‘ 5 marteaux ?i\ons aliaat de 435 a 9,50 tonne.
de masse tombanks V sont prévues et cL'?Fércn{-cs fech.
ho(oal’es Sont mises ‘en oeuvre |

- F'orﬁfmﬂe Pa( dé:fm mahbn Atix CL\OCS (ZSFamPafje). : |
- Forje,aje pac é‘r:’rqc;,e ou refoulement .
_ Traoitement thooonwoe.

e centree oot @éa{‘@menf DoUrvyY d'un atelize
d'eutillage oU sont Qssurees la Fabricaton ek la ré}:arahbn
des matrices  destambaqe (20 machines Sont utilisess ).

' Les activites duCentre Gocgz e (otac -
tecisent donc pas la Feansfotmation a park des bartes
c"gciar (& 5ec{'rbmra:g;ig-s-;, i Con !’fﬁés) de 300 {-j'f’z‘ de
pieczs goneh'ntumf' la oo citt Procluct forge et gui sgnt
destinges Qu cnfre mels ,. f usfnaﬁz) boue etee UBinges

“
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¢ ublisezs dane diCférents organes s Véh_r‘cu les {nelus -
tricle a savoir : -
- Essieux.
- [onte .
- Boiles a vitesses
~ chossis
b- Ca{:ac.(fc' de procluction
la Capacite (onkactuelle est d vipet § 55
\ehicules gn bruts de forge neanmoins Qctuellement, lecen.
Ere arive @ Sukvenic & (200 Yehianles. ' |

C. Ciccuit de Fabrication
| Le orocessus de fabrication en forge se fait
ert § phases : | |
4- 'Dabi{-age, : - , :
Les bares d'ociere sonk dibite par Cc’saillaja ou par sciage.
2. Estampage , | ‘ |
Les brute dlacier dévitzs sent achemings verslateliee
destampage pour Subire e forgeage a chaud a bravers at
otelier, chaque bout dacier Suloct one chauffe clang vn four
Quant de passer sut une presse qui lui donne la forme de
la p{éc:e qm' tet ehatbee ensuite .
3 Parachevement
A'Prist “estampage | les Fz‘eﬁa ‘passent A4 lo section
de pamchevement , Gvant cz Passer a l'alelier de trattement
H\arhniﬂuo .

3 Traitement %hzrmiqu& |
Le traitement theemique (onsiste a feife Subir dux pieces

r

Une ‘rrcz.mPc dmu ou a hutle . \._J
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Apr%é le Fraitement {-h@rm(c{uz  les Pié'Cch passent
a la seckivn de 9rena:'(la5-z- | o
- 5. (ontrole ¢t finition o
Cette phase ¢st Composez de postesdebillage , demailagg
Calibrage ¢t Contedle (Wsucr,l ; prelevement iméfa( oscopkfm)
Apwe cla, los Pi‘é&as sont livress
3.233 Centre mécanique

a - Pregentation du Centre
| Le Geatre mécanique occupe une supecficie de
43000 m* a laguelle 5’ajoufe une Surface de Stockage exkirieure
de 4 0op m? ¢t @rﬁplo(e 426 Par&onmzs dont 565 lleas dicec. ©
Ekement g la ?vociuc}ion. | o B
Lo vocation du centre st ( ’usr'naje :
- des picces de boites d vitesses et leur assemblage,
~ des piéces e ponts et leur assemblage,
- des (onshtuants de directions 1 leur as_ceméfaﬁé,
- Jdee Cssiewr | '
_ des £evcuces de chassrs .
-~ Ckec .- " '

La ccalisativn de ces orqanes est gasucdepar |
635 machines a Parh'r de barres {ame'neés/ c{z brufs a2 l
Forges et de fonderie . ' '

b- CaPaciPé de Praofucﬁbn : '

£ ! . N oy 7 : |

Le batiment meqamqae leta sa cite -

mayxi{male o est [ cubventiou a (8oo Uéb.[am'. | |

C. Circuit de FaLarEE:a:}aFfbn |
(Figure: 36) 7 |




Figure:3-8  Circuit principal du
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3.234 Centre emboulrissaga

0 - Fresentakion du Centre

H occupe une superficie de 33000m?d laqual-

le s’q)ou&z une Sucface de 46900m? de stockaqe extérieur

et amploie 739 personnes d;:nf 331 liees dicectement d la
Proafuch'on

La voation du Centfre st o
- I'usfnagz dz toutes les Pf@‘azs fﬁforig de< autocars 9 10v8
necessitant de 61‘05 hnaﬁans de Formaﬁz,

-usinage , assemblage | traitement de cucface et pinture
de foutes lee pieces | Cabines ¢t chassis de camions.

NB: On entend par llusirage toutes les pperations de dﬁéi%ﬂjef
pomgpnnage , decoupe  emboutissage, encochage ¢f pliage-

Pour cette Fabr{Ca%(on ‘ (CZ Cenhg et ol de
moyens suivants :

- 21 presses allant de %0 a 3000 tonrnes,
~ 21 machwes a debiter, encocher ¢+ pongonner,
~ 3 lignes d'aeszmb[aﬁe: pac plnces a Souder,

- 1 parc Machmes -S.Féc:(fqu@s a E'Gssemb/age des
(Csecyoirs,

_ 4 h‘sne, de traitement de cusface
-2 l(sncé de P@in’rurzs ae {)ts:fo(@f.

b. Capacite de Produchion

elle est bostez d Tuso Veh-Jaa | chdle est @
Sa C&?aci\-é NC&K\'W\Q\LC‘)& Prca{adfom-

C. Circuit de fabricaton
(Fiqure : 36)
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3.235 Cenhe montage Camion |
a- Présentation du Centre
C'est dans ce baliment que Sont pesembles
les vehicules de la gamme Sonacome a pecrtic des o?am;
- Fabrigues dans les autres ateliers de l'usine ou achekes
a lexterieur. o
Tl 2t d'ung sng,rFic{a Couverte _36'31:400&'?'“
a laque.(!z s’ajauhz:n(- une durface de 5&00&«33@@8&’r¢'¢uc
Ao 16700 m? gE un Pdr’dzt’nﬂ Camions de 19 300 o?.
Le Cenbre est dote de 150 machines ¢f inshal.-
(atons répacﬂes suf: , |
- ligne de rivetage @ Croid pour Cadre - chassis, |
. deux lighes d'assemblage Camions racles par chaings Ga-
aen@é"t .
- alelier d'odaptation ef de Ewition tubulures,
- alelies de réparation des faisceaux electriques,
- atelige de prépara'fion moteurs.

b- Capad%af de pradach'o'n
’ La capacit¢ hominale ducentre est de om0
. Nehfon : ¢t le progeamme ackuel de €abrication zst de 67y
Camions pas an.

C . Circuit de/Fabricakon
(ngurz : 33‘)
~y
=235 Cenlre montage aufobus
a - Presentation ducentre

_ Supers ficie du Centre = 32500m?
SusCace extétieus de etokage =59p00f. Pmking ¢itobus <16 00 0/,
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| Dans Ce centre, On effectue l'assemblage
des aubocars of autobus a partir des OfganesPabnque;
daﬁs {ee batiments du CvI 8u C!Che‘z“z/f’:: a v@ﬂfﬁ'ﬁir‘,’d@ :
mime gro'on ralice lee Stubassemants | \es caccusees

et les pitces de tolecies deckineés aur autucase ek au-
tobus. |

b. Capac:ifrz’ de Pmoluc{’i()n -

la capacite hominale du coatie et de Toveh .
paran . A notec 4u‘um ij@k CVZK‘('@W:B('OE?‘ de 39m du ot
Nosd fut dacide |, et les Yavaux sont dcia @a Cours de

vealisation . Ce projet berrnettca d'ottewdse Aoopveh.fan
Pous fepondre Aux besoms nationau Ca autocars.

C- Circutt de €abrication
( Figure: 3.3)

3.2.3.7 Centre casrossecie

Q- Presentation du Centre
. Superficie dy centre =82 458 m?
Surfoce extévieurede stockage remaorques = 1% 500m?
Par!dhj Camions = 127 000 m*. |
~ le batiment Carrosseric permnet a Proc{ach'on
dz Vengemble des préczs ¢t otganes Consti buants les
~ temorques (lateaux -citecnes),
- Seemi - cemorques ( beanes -¢itecnes ),
- aqu(’{xmcmfs de Camons G)(GFMLLK  Uternes cuneataces
ot h(jo{rau(iqws , fou rgons)
_ Yorte . @nﬁfhg (32, 5, 60, F5 {'onn@s.)
' Pour celte Cabrication _ féf ceatee d(":‘;{)ose d@s
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Magasin aénératl

s T o WD oy L Y, N L S
Contréle
réception

. Livraison
& “‘
“Ligne garnissage Préparation gatimssage
E Ligne painture
Uigne mecanique - Jefy[  tigne thlerie

E s _ ‘ﬁ

Bureaur segasin prépsration tolerie J

vestiai ces[ ASSemblage ey ‘ [Dalyf tage tole
F slege Prdparation tolerie lavage

Dé.bt'tagz tubes faconnage tubes ;?énc::m paEfTs

Soubassement
tlement calsse

E W |

Ligm caréassas

W\

et

vers L (¢ne montuge

fiqure:38  Clecuit Au Pf'ac:[u'd’ chins ¢ Centee N.Aul'obus
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aE‘uqu,mq,nl-s Suivcmflss

- 460 machtnes ¢t zc{w'Pe:mmFs,

- 500 postes d Soudec,

- 200 mann@qu{ns d'ascemblage, o
- - Sechbne de dibitage et d'usinage mécCangue,

- 1 lighes de moulage , -

_ 41 Cabines de pzinhtrzs*)wdui& zc}ufpz/g
et csz(ou'a AtF peisonne. |
b- CGPGCHG{ de Proo[uchH - .
- La Cafacfﬁcz’ nwominale ¢st environ ’[zooawé./an.
¢. Ciewit de fabrication
( voir G;‘gum :3.3}
3«2,53 les  Aleliers auxi!{as'r@s

~ Atdlies de Pa(tjas(lar

Lls sont congus pour la fabricatwn des apots
tnoteur tableaur de bord ¢t piaes de qarnissage.
heelier d; sellerie

I ?crmaf la €abrication des gf@é@s pour
leneemble dela gammz des \ehicules [Drocfaffs au CcN.I.

32 Organisqhon du Complexe

Neuf  Directions, gesent le Complexe -
~ La direction dy pessénnm! et de la Formation : ¢ ‘re les
ressoulcee humaines . ”
- LQ c:l.irecHon c:‘@ ‘l'éa[{s;dhbn 5{96:6{4?@' .
| s dee extensions dee bah’menf«a,
» du gémg civil
o du sutrie des Fravaux.
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Direction gt?uz’rala S-NY.L

Autres Complexes - Autres complexes

| Mredhon centrals v

S N I S N S SRS S S

Pirection| i cectiqliDirect on|| 9i teckion] |Direcbon || pireetion)|Birection| Direction ||pitection

de ecchaqell  de  ldepeeson|| des  ||achabsat {Ifinanciete}] aranisa- || Programme
Rbrica- || (01) |lImaksa- [ine ¢t de [l tnoyans Happrovisilt (0.AF) |[tibn et [l @ntole
bion tion meh'a_nu fadraur || onne ment informefiq gmﬁ&nmit
(0.F.8) (3rE} [H{DP.B) ||Coma) [ (0.48) (001} [|(p-rco)

- La clirzc.HOn des aChd(’s Vs aPPro\risfonn@mznh
| Son tole  Consiste 4 approvisionner |gntreprice
de Yous les tressources matériels dont clle a besoin
|fouf bpémr,@k sa tdache est la dZfecmination du Calen.
ft\'m des achaksdsprix , efc.
la direction Ffinanciére -
: | Son_bbjach’? zsi; d‘assucer
. la Comptabilite de !%nfrepr(se,
. f!@::(ufh'brz financier de V@n%r@Pr{gz.
La direction organisation ¢ in?ormm‘ictue S'occupe de:
. Unformatique paie ¢t de la qestion du Pmoﬁ‘cb
‘ ('organisaﬁon as seim au Complexe .
- La direction programme ¢t Controle operotionnel :
sa foaction eet de Controler Yous les opzfaﬁbhs du
Complere ,
L La direchon fechnique s'sccupe  des drudes ek adlaptatin
HCS Véhim\@s Cong‘f'ru-({'s Sous licence ¢n Fonchon des

=

‘\,
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des problemee ’rcahnfquzs , des besoins ¢ des Gonditions
d'U_"Nisahbns PTDPM‘& a la Ch’@nfé!@ ; ‘ o
Elle ¢st divisce ¢n secteurs :

!
- secteur  Jetudes |
. Sectaur réalisations profotypes ¢f essais,

! - secteur technico. adminickrakif.
~La direction des thoyens géhé'raux a pour fonction
(g g@eﬁon des lojemmfe de fonction | du mobdlier, du
secteur telephongue | de lo papeteric | de la resfauration

/dﬁ la dotﬂmenF&{'fon,aPc. |
/.La direchon de (abricaton « ges grancls axee soaf-

| » Maintenance,
o Dlanification de (4 fobiicaton,

Jf s Coatrole, |
f . j&éﬁon mduetriclie,
; s Secvills 3@nér¢zux,

£, .
rwh&ahon,

{ .
methodes ¢f ofofonrzancemen{-,

L]

-
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CH4 SUGGESTIONS DAMELIORATION
DU COMPLEXE

4:1 Andyse el commentaire sur la
? situation actuelle

A la fin de feyriec 1935, le CNI gecuse un retard Cumulé
D Iy . ol ] -
fatins de 4190 yehicules o \engnsemenF et roins de 630
vevicules  a \a livrgison ag commerciol pour une__prévision de
e 7
230 vehieules . 3 |
. . . / .
Les principaux .prob\e&mes qut ont occasionne Cefte situa-
-kL\én Soat dus ecssentielement cux Q\}{)rouisbnﬂthnfs et Vinea-
p‘ac(&' des Cenfres: mécanique: ,Corac ¢t embau&iesaae dzproclufre

au weme tythme de produckon des autres centres de produc -

an. Ce quig enjendré des arcets des \:‘3ncs de montage
P

adant P\uﬁ.icurs Joumt’es et des ea-cours de Fabricakion

’(’4%’?\.45 wmportants qui eiteat chee @ note entreprise ¢f immobi-

seak un free osand Capital | Contrairement aus stocks de ma'-

bieres premicces ou de procudks Einis.

A lexamen dee Cahiers de charge des 2 uipements de

Chague batiment : mécanique | Farje el emboutissaqe et de loraa-
nisabion Getoelle de travad dans “tes bakimeats . JT ea ressorf goll
faut fmpémﬁvemenl' dec extensions de sucface et une reimp-

i

lantaton de plucieurs seckeurs .

| Ror cifleuns {a fiailite | la qualite ot la (upacifé des l'nsfﬁlfahor}s ac-
; h{e(lts e jush'&'enf pos lachat du matdric! de meme procz’dé
d% Fravad

‘ le,nc{ﬂd la renovation des moyene actuclies par des tnofens
erot»:nan'ts nous doonera le Chot: de politigue 0 aclopfer-
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411 Centre Forge { | B
Notre aftention est portee cur les postes destampage qui
Constituent principalement | fabrication alaforge.
Durant les CIua!"msanncés de fabrication (4531, 4982,4335,438[{)2
- enviton 20% * de lactivite des postes adté rebutes, -
- enticon 457, ¢n opelrahbn de Sayvetage (retouche).
Remarque @ Le taux de vebut est blevé

Q- Procédd actuel de fabricaton aux postes dfzshimpagz
( annexe : 14 ) '

La fabrication des sz\ces de formes mor phologigues Dmple-
Xes ((ssicuy, Fuscés,--—) ¢<t daborez ¢en deux phasts | ache/ Fini 1)
sur martead pilon, suivie dune opiration de déwupe (fhovurage)
Sus Presse - ¢

Ces deax phases Consistent a former los pieces 4 parhir
cles Yopins de sections Carrees.

Les pieces subissent { bperaton® ebauche” ; opa?u(',(on
Condlitionnelle pour leur obtention | Gci en leur donnant une preforme
(tape impérative decodlant des formes morphobsgigues des pieces).

Apree ﬁz’buuchag@ , les pieces sont peises Suc un chariof @
CJgndud'wr pous lgs acheminer vers une 3pue de s\‘od’aﬁe
a Vextgricus du centre. .

Apres un S%our, les bieces <ont teprises de nowvead sur
un chaciot d Conduckeus pour les dirigec vers 2 secton de qrenailla-
g ovant defe achemingze vew Tk poste dlestampage pour
- subic loperation  de Canition et suite aiusi le cireuit normal

du produil de Forge .

b_ Causes des rebuts
IIs sont dus principalement auxreple (mbaihzmeni” de matigre
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sur elle wéme) ¢t les tmanques de matictes (malvenued localises
Qu hiveau des quine et butezs de bl]"dCaa:'LgJ?:’..

C- Origines de ces causes:

Sachant que les ¢bauches Condlitionnent la teussite
‘de la picce a b phose Ciniton . IV eef imperatif que cefte
desnicre sot ele meme elaborez dans des Gonditions et
formes definics.,

. . /

[} et a remarquer que les ebauches , se faisaat ma.
ruellement dépo:ncknl’ donc * en gmndc Par\'ie du saveir
fawte de la mam d oeuvee.

La fabriction  clee chauches ne peut otre taaitrise?
ve par un personnzl dont l‘expcz/n'cnce a ¢té confirmée par
le temps | ce qui n'zst pas Poujours le Ccs.

d_ Retouches 2t lours influences sur la Fabrication :

Les retouches (oastituent un sawvetage de la production.

| Les piecrs | pieseatant un manque de maticte en largear

s patins ¢t aux butees de bracage | sont reprises en sou-

diive suvant yne gamme de “S’auvcf:fuje”déﬁhie ek nficmeéz

pa \es services Competents (methode , Contiole, laborafoire).
\g eur coubs restent cleves | plus grave ¢icore Ces opéf—

rations perturbent la fabeication (mcmuhmhbn,dn,cﬁars,

' dz{hsr ZQ'C,---)
E e p’@:cas gont (ontrolezs au pred du pilon . Celes cfui

Jm’\m%enf un defait (manque de maticie) cont feprises pour
la suite  cles apevations -

412 Centre Qmmfzh‘sswge
.Le but de ros cecherches au Centre dlembo. - 3509€
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a érd de potter notre dltention suc |'implantation achulle
de 'atelier de longerons . L
- --Cefte im‘P‘{dn’_fG?sbﬁ‘f NCETIL 7Y joﬂfoﬁs 'ﬂ%ﬁdn‘c]‘faman#
au tiveau de la dispositon dos postes” de fravail ef Qusss
|certains Prabf(z\mas Cmam{'fﬁnhbn, 'Fabre'(_ahbnj.“) Ggve Nous deve.
foppom‘ns? dans la critigue de (o Jamime de €9bfoaHon.
A Temarquer gue ceite f'mpfanf'ahbn ¢tait faike sans
kenit’Compte  de ['ordre Chronologigre dee ppecatans que dot
Subir fa pt‘c‘k:z.

Exemple : Onlrouve des pestes de pergage a obe dela Ghine
de penture aiw' devraigat ¢fee , €n principe, (mplan{-e’s jus"ct aPréc
les ?05('29 ) oxycolipage ou de gngnoi'aga .

a- charges des machines :

oxy{'oma..................:EE‘OZ
€bawrage................: 357
Calibrage.................: (Y
Tnaﬂe 15%,
Gecgaokade ... ... 60
Peinturg ... ... ... dgp¥
Rercauees hrgzsph&;....... Bl 104
Repeises besgage ...........c H0F
Reese hoﬁﬁﬂnh\a.........: §57
Presse 3000toones (onjcrons: 357
Pincg R48 .. .............: 0%

b. Critique de la gamme de fabrication

4- Oxy(oupage
- la i'o:c:(—ma'quz d%xywapaﬁe Free Anceane , ne (oavient
plue a la 9ccmde, cadence
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| | les ﬁpémffansl de reprises h'ont pas (i dléxisfer
aprés oxycaupagz

f EXCI‘T!P{@ L NEJCQSS{{'Q{ de mfsg én P[QCQ de Plusizurs
postes d'cbavurage o |

| .- calibrage oblrgatoite qu marteau pour
oVorr ane demination de la €leche surle large P{a(_my"
coupé

IE 2- Gf{gﬂﬂﬁ_}g@
| ~ " la decoupe d fagrfgnotausz portative ne repond
meme pas & \@ Cadence ackuelle -

i . - \egriarges P(aks an‘anohffs e peubent che ary-
(oupes pour eviter \es deformations *rrec importantes

Zo dehots des ’{;xam!bi[(i-és de Ccslibmﬁe.
1 — \'opé(ah'on dle 5n'5noh:eﬂg rst kee pz’nil:la.
1 - lusure des mmachings est Hes imporfante.
. 3. Ca(ibraﬁe: o
| - Opetatn manuele sur mackie ¢ macteau’
- Ebaﬁ:mge

I opémhéh manuelle

}'i - Utillgation des meulewses anir.
. 5- Pzrgagz lasges plats

| ~le pegge  des (dtjes plats Se fart pa!."Pacfuaf
Bur perceuses cz'qué‘Pzés dlun montage de pergage de 170

tfous en oyeane .

! -~ COﬂSommaFion &’C Qoré‘{—s h‘és im\gb'rf-ani'e.
l\ __Te'mgs de sealisakion hfes (onrj.
6 -Enboutissage

— Alimentation tmanudlie de la 5 fesse
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- Existance d'une seule table
- Ex ploi’raHon partielle de lo presse .

7. Preparation souclure
- F’a.d‘z manye! .
- ?afﬁ{‘a‘ga des tenforte sur lonﬂ grone .

8- Soudure par pont

_ Le positionnement des longerons et senforfs se fair
sur hraiteaur et la soudlurz S'opere avec vne pince doat la ma-
Auteation Mmaauelle ¢ob trés penible .
- Uentretien des pinces Suspeadues ruvient excessi.
Vemeat cher g- le Pourcenf-age de panne est tres é!evé. i

l,

9. Drcssaga a la presse \

A la sortie d/@mboahssage et de g soudure par pofhfs
\es longerons presentent ol de formations qu’il fout eli-
miner qu c‘rzasaje par presse.

10 . P&;prf‘se de Pergaﬂe :

Des dréssajes Pra’vus sur tenforts eF longerons
assemble’s ou ne powvant se faice a plat font |objef d'une
(2Piise sur Perceuse.

M. Degra:’ssaﬂe . _

Il se fair par daux Clppare'lls a é@c_‘misset Par%aHFs
J&yl- dlaau Chaude.

12- Feinture _
Dans une cabine au pistolet ¢t Cuves sovs presswn
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443 Centre me:mnique
Processus de fabrication - |

Le Proceésus de Fabrl‘cal-r'on""COumnd une série
d'opc;'ahbns effectuees sur les materiaux bruts pour Pfodui-
¢ la forme finale” dasirez . Pendaat son cheminement dans
atelter, la piece a trauailler doit etee beansportee entre lec opca-
Héﬂsr 5uccessc'ves_ JF se Pf‘o:s_{w'f' des cf‘sza{s \Lana(fs que (a Pf‘@"cié
lﬁ\ teavailles fait la quede en attendant gon four peur etre hai-
‘M par chague machine . On peut d'eccire la suite des événe -
|lﬂeﬂi's Comme d la Ff‘jura;a.f ) od le df'asramme Pre:{smFe un
EOJé(@ suecint de la S@%uence des opc?aﬁdng de {)raafachbn
uc une piece & Usiner .
Lﬂ Pour illustrec nofre propos, lo temps c!uc:jc(e actuel
E Caster de boites & vitesses est de 30 jours, Fandis que
le emps de passage sur lte machines est de 198 minutes
‘soit 107, du femps du eycle)) . Dans la fiquee ces 10 sont
" 3mbalc'sz/s par \es cercles (Ce sont des ape’ra&bns de prooluc-
ion ) . On peut conclure que 307, du temps passé’ dans
atelier est ron.produck .. L' implication z’vr‘daqh: est que I pro -
uchivite pourraif ftie amelioree < cette depadr'é:bn poyrrai-
re vecluite
Des 107, de h:mpé paésé;'. aux machines ,on releve le
temps des opergtions el€mentaires suivantes quele personnef
preposé ¢ffectue pour lusingge dlune piece :
a. gmenec lo Pféic a la maching,

b- moater et positionnec la piece,

d. choisir les Paramél'rccs d'usiage,,

e. Confr&\(&r le mouvement delomachiae en Cours

L S o M.
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d’uéinage ¢t changer les parametres aﬁecﬂga'é la fin de {'opé.

rahbn,
Fd
f. decharaer g Pié'ce.

(Y .~ . ' 14 4
\ bou diminution du hzmps Occupe par [a dewufpe
d momns de 107 . Do de nouveas , ceci tepresente vne oc.

Caéf'an_ cle ﬁajnar en p\‘odu(,(-w{(-él

4 +
Dela:

—U-—<t—

Stockage dons !’:zni'repéf matieres brutes

{ransport jusLZU'é la premiere opération -

N pmmiére opérah’on
e‘r A -§v~ . L& ' L& o
> fansport jusquid la deuxieme opération

.
Dela

deuxieme opéra kon

Delai

% r .
Eroisieme operation

—F0-0-0-3-0-0<

Figure: &1 Modele de sequence d'operations

transport Jgsqu’a‘ la Eroisicme O{J{frahbn

Inspection qua!iref de la plfe‘ce: travailles

Eransport Jusqa’é la qual'rie\mz opc?ah’on
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4.2 Suggestions d'amelioration

Réduire les en.cours , raccourcic les delais de fabrica-
tion , augmenter le faux d'engagerment des machines-Oulil, -... Au-
tant dlarguments & la fois techniques et Commerciaux qui
| blaident pour changer radicalement ros methodologies de
travail. ’

les systemes flexibles réponde:n# mpfdamenl' aux
desirs du client sans stock en ukilisant qu micux les outils
de production . Doii une cascade de gains : réduction des en.cours

diminution des coiifs de manutention ; gams de surface au sol,
ete, - |

4«2‘? Centre %'orge

Devant l'{mporfance du probléma pasé :
_le taux de rebut enrzafs}re’ st trés important,

- les postes presentent des insuffisances des Conditions de
travail .

Le prebleme Consiste donc , a rechescher les moyene
susceptibles de’ diminuer le taur de rebuts et ¢ ameliorec
cengiblement lee conditions de trovail qu se dr'si‘(n_c.juenl— Comme
Suit s '

o Renibilite ( Brait, chaler,.).

» Risques dloceidents.

» Risques de malaclies ProF@sSfanrmlfe.

| La su_cjgeshbn d'amelioration porfe sur (’{ndroduchén dune
nouvelle technique de prés-’r"ormage‘(éh'rage , rou(age)‘des ¢baiches

des piéces de formes  morpholpgiques Complexes (Essieux, fuseds,-)
qui se font actuellement enmonuel” susr matrices au pilpr.

ta nouvelit méthode permet cetfe tealisal - 1 en trojs
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a quahg passes de © laminoir @ tefpur # | r@ﬂmupanf‘ {’a’h‘qu et
I roulage a parfir d'un lopin  choufte d 1280°c qu moyen
d;e vouleaux de formes.

a-Principes du lamingir a retour

i le laminair a retout est an apparell qui se Compose de
eux rouleaux de focmes \ide par des Engrenages . Ces roclesux

tournent d'une fagon Continue mais, par mi\v(aarfé 'Libpéiuffur

tiln sens (nverse des [aminoirs daciesies . '

} NN

‘ ﬁ:gu re: 42

Sur la €iqure \es rouleaur sont en position ouverte.
‘ L'op@'m%aur introcluit la barre | Chauffee au rauge , ¢t la
Pousse jue,qu’au Contact dlune butee . Les rouleaux ;Cn fourndnt
dons e sens des floches | pinceat labarce | Véccasent an {aflon.
geant ¢t la ceavorent vess Voperatear . Ce cetour Justifie le nom

de cet appacal.
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h-Fabrication au  lamincir
1-Procedd de fabrication : (annexe - 2) .

La fabrication se fait ¢n une seule chauffe. le
lopin chauféd & 42802 | pres-formé sur [dminoir , eef fepris
direckement sur Pil_on_od Sfcfffd'ue [a finition sur matrias.
La ddcoupe se fait 0 la sufe suc la presse avec (butillage de
decoupe (dbavurage) de la soluton actuelle. - |
2-foids <o mise an oeu vre o

Dune ?arﬂ '\nd@/pm'demmznt del'habilite des
conducteurs dela machine et dautre part, vu les farmes
obtenues au laminotr soat plus ra{)Pmcheég a lo €orme defini-

. P \ .
kive le Poids de mise ¢n oeuvre st inferieur a celud du
procdde actuel .

Noue faispns Um éa:'n de 137 environ de maticre
(szue de National Mad'limr\/ bf-s.A)

3.Temps de fabrication

{a re'-:.:‘u[ﬁrt'('fé des formes ebtenues Park laenintic
hous P@rmﬂ“ de (aecourcir le %zmps de Linition.

Le Fraval se fait en remps maeqoé Cébauzﬁajz
masque pac la Fiaition) -
t- Geshion
Rebuis , ' |

De part larequlacite des fbauches aur formes
’ . f . P /
detecminees ) \¢ taus de rebuts et réduit prcsqu/ a Aeco .
Stocks intermédiaires

| tampage {ini%ion) sont annules - Le pm(édzf laminoir bermet
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lal feprise clane la meme chauffe des ¢bauches laminges, de
cefait les manutentions sont réduites | ['opération de gre-
h'nil(cge avant lopcratipn de finition ast anaulee . Do sup.
PL\éne a’éalcm@nt les visques dis a (o maautention.

§- Conditions de travail o
Les onditione-de Fravail sont améliocazs pas
lleltmination de lopération cbauche | faite rmanuellementet qui

re{)rafse.nfd a‘m't;nojé'nne' 50/ d(tfcmps ﬂ(oba{

¢- Implantation : (annexe:2) - = o
Les cucfaces ad-ueﬂe’s; des pastee c:\{zsfampaﬁe
346 cl'«acun) Secont Concervees

. Produclion

La capacite de prodiction avec lelaminocs, est
de 36 5fsis supericure & cele d'un macteau pilon @ Etiver
(Revue Eustuco-REA) Geqoipecmet dlatteindre nofrz objec-
i€ qui est de satisfaire les besoins natonaux -

f S

422 Atelier ,desJon_qarans
a- Dc’coupe ‘_
 Mise enplace dune presse de decoupe identique
a celle d’embouffsscxge avee les équfp@menf's suivants :
| — Une deuxieme Fable de Ptccfparahbn outillage,
- une superstructure pour tanutention automatique
par Veatouses ou aimant des \arﬁzs, Pfa.i's a [hpprov(sianne-
cent de lg presse . -
Description (Gnaexe: 3)

b- Embw%’a‘ssage
Equipement de la presse actuelle d'un Sjsféme au-
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tomatique d'litnentahion ¢ dune seconde table de pre’pefrahbn

putilages .
Description (annexe :ll-)

| C- Assemblage
) Avant lg souolure par poinks deux Posh’ds de soudures

semi . autornatique feront la préparation des renforts - ef
cuentudlement (loperation de  Soudlure au famah’qae-'&es_z par-
Jéfes’ des longerons Lavg. - o
| ~Mise enplace de deux robots de soudure par
’Foin%s a avance Qutomatique -
" Description (Qnexe :6

|

d- 'F?zrgaae _ _ |
| - Mise ¢n place de deux unites commandees par
| un grdingltur 2t dessesvies par un matecicl Pczriphériqua F«_ﬂt’l'a~
ment gufomaticd, Vune des deu pergages sera pourle perga-
ge des trous de l'éme. des longerons ef lnutce pouc le pergage
des ales. ' .

Dzscn'{)hbn
| 4. unite’ depergage des frous del ame des longecoas
. Dans (Cefte unite , quatre féhes d (6 broches prea-
teat ¢n charge V'de des longerons , deur tetes pour chacun
des elements de 3auche et de droke Coaskituaat g chassis.
| Vunite est associce 4 quatre Sﬁs\tetmzs de Commande numé-
| rique quisegoivent leur programme d'un ordinateur .
o Ces programmes Soat mis  en liste d’a’gfzn\'e '
dans Vocdinataus olote et transmis @ (unite de pergage sur
deraande del'ynité numérique | Pas intesmediaire dun<or-
dinateur de Communication”. Le programme de pecgage est

AN
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r*p@rh sur les guafres fetes de pergage de fagon d récluire
a un minimym fg hmps dusmajc
te susteme de Commande surveillelensemble
duprocessus ("unitd. cot dotd d'un dispositif abti'amahqve
dz chaagement d'oukile en cas de casse ou. d'usurs
tscmsrve au Fami« S
E. 2.unite de per cage des atles
| Pour le percage des atles , o0 refrouve e mréme
Froc«zee;us. de progeammes €n C&H’@n('ﬁ' dans orclinatewr
vitote ek leur Yranemission a ('unite de rﬂe:a*%a_cjz Sur de-
F’tarde au%oma&qw de la Comman de txumeﬂqwe |
'unite est dotee de deur Febes :}mﬁquanf‘ 20425

{ Ouse gar {-ﬁ)a’"g@?@ﬂ, fes outils .marpﬁarg@ dane les tetes de Jsa’r;:c@e
ag sstice et &ummah@wmm?’ g@bauhemgz des trous percée.

"3 ﬁgﬁe?@m& de manukeakion gnfoorant ces urites
E A la gortie dmmﬁwm de spuduce | les longecans
gsmP achemings ot ré&m pat paire sur deg g’é wiers dans e
airf*rﬁpca& ou* poste de pm levement » gecurillont lrs A€ Fere’n Fo f"t{pafs
d longecons et Quades ité pas 4 Sy Jﬁ'ﬁﬁ'ze de mec’}ﬂ‘%m”@
I' un poot toutant ¢ %agwhqug f:ﬂmmgm@ por orcling-
k%'&f w’er& ﬂ@ﬁ%ewn k p%fﬁ: de l{‘m\@'xf@*ﬁénf%au{ 7 Ez’b {Cmfwcfm‘
Pls paire & les achemine vees un Stock hzmpan situe ¢n amont
d e pw:mie;f'ez Unité c}m {)uu& les frous de lame. Des cellides
t}woﬁeaiec%’nquas Cm'fm‘mf" i Gue {ee {mrrﬁmn gont bien assorhs

Piie paire. €n sulte vigat le chacgement’ automat ique de la
r}&(‘hlm

| Apreq le pergacy ces'trous de Udme | les longerons
sook pris- . en chacge pas un pont roulaat %@fbmr @ Cormman-
e ﬂtc%@mahc\u@ quc les Cichemine Vers uo valelier faisant offir



-68-
de stock -tampon en amont de la perceuse Suivante ;un poste
~ ciilo: confrole st Préw fci | ok les longerons soat prélc:vzfs ¢k les
vous Vérifids o l'aide des gabarifs speciaux . Apres eela, la
machine ¢st Chargzé automatiquement

c- Dc’s raiss age - Pefnfure - Séchaﬂg
begraissage . -
‘ ;ns(ﬁa(laiﬁfor} d’yrr_g__cgb:'nz fermeé atfcr-pq(vér{sa-
teurs | le cle'fcjrqiséaée'_'stz.Fd(f 5ur \ongzrons sur.con'voycu rs
- Orfens . o ST L
Peinture
Peinture au hempe’ des fOngzrans manutentionnée

Ddr des (oavoyedrs arigns a dcfplacamanf d{ufdmdh’quz.

Sechage
Mise en place d'un four de sechage ala sucte
de la peinture Guec les memes equipements

“Dczscriph'on (anr:exz : G}

‘Mottvations du choix de hos moyens
| _ Uinvestissement d'une presse de découpe se jue-
tifie dlune part pec la saturation de la presse de (emboukese
g¢ et dlautrepoct perlo penibilité du travail a la découpe par
bxycoupage bu grignotage . )
- - Ucliminaton dele peinfure au pistolet et prouvee

par \'impostance des maladies beofessioanelles |

| - Uinvestissement des deur unites de pergage Com.
mandees pas ocdinater ¢t desservies pac o materiel grfemrznf'
automakise se Justifie pacle niessite d ’aujmenfer (o flexibilite
¢t la capacité de la fabrication de nos chassis. La €lexbilité ast




|

_&-

facteur important pas suite du grand nombre de va-

g
‘j‘{anf'@s de chassis produits par notre usine , avec fout

-4

(a €lexi

ve-cela eatraine pour le pergage des longecons . De plus,
ibilite  de la €abeccaton permettea de Szi'rrp(:‘f:fer la

sacticularisation  de nos chassis en fonction dee Souhaits des

ubikisateurs.

i

itre ceduit d AZ minutes |

de perguge d'wne paive de longerons peut
Revue de la machine outl ¢tdz
o {deud'zén autsmaticee - France) f’anai!ec[ue acfue lfement
le Femps de perguge seulement ¢st de 3o minutes Sam

compter lareprise de pergage , les ppérations d'ebavurage ef
calibrage ef ¢ temps de monuteation enbre es postes.

Condihons e fravail
{es Cane:f{'f"(oné AR C}ﬁdm c&e é"ravaéf gemﬂPamg’v

Le Cyde

lipeés notamment pac la Suppression quasi-blale des ope-

ratons penibles.
Toute la manuteaton des ﬂabcxri{“s de pereedses

¢ des dispositifs dz \evagegst, maintemant, (onficz a des
machings tncorporant des sgstémes Got recurgent les immbo-

bilisabions a un Mmimimya.

Production
La capacite de Uateliee peut étre poite a Zopoo

paices de \onﬁarme par 4o
Qemarqee : pour ies Unites de peigage , On g'est fnspt‘té

de larevue machine - putil Preduite - France .

. s mp@&n batign f
Lo surfece agctuelle de (ateler {%Zﬁ&m"*) Seva (onsecige

o ca Qvee une nplantakion ratioanclle des oyens d metee
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gn pfa::s{wég ganexe 9>

k£33 Centre mécanique

La caracteristigue des systimes fléxibles d'usinage
de traiter fes ?féces par\Eamiila:ﬁaas conduit d Su 3érer des
ameliorat ons pas famille de ?Ec’zc@s ¢k cela aPrés Un examen
typologique deg divers Cornposants presents detuellement
ans nos d(fferents vehiculee tndustriels qui @ s gn relief
les Camilles suivanbes : |

- Famille de casters de boiles @ Vitvsses

-~ famille de supports diff¢centicls ¢t leur Chapcaux,

- Pomifte de¢cuves de ponk, I

A o

a- Exemple dlimplantation d'un systéme Fiérible disinoge
pour ¢ Famille de supporfs ditferentiels ¢F leer chapmux
(&ﬂﬁﬁﬁa:?bﬁ

ﬁésart’pﬁ@ﬂ de E'éﬁ&é&ﬁ@ﬁtmn

fFo, . . .
L istaliellation est tonshitude par quah'z stafions d'dsmage

& cHe avee toble fouraadte de précision , dle aussi contrdle par e,

plus unshation de chargement & dzjdmrggme‘ni’ auec ynites qutome-
tigies Cevissage o U systéme madulare de franspart ¢ recirar
laboa des pafeftes. Elaak doané sa modaladité , tine griension
A sggfémé 4 § stakone dfﬁﬁfﬁagﬁ gt possible.

Circulation des pidces: Les supports differentiels | ansi que leurs
Chapeaux ontds Sus talettes gf mie gn ciccdation pour étre usings . sut
cessivemeaty (ds Supposts de’afé’érmfﬁaie, soat pa{gth’s‘zfs pour efve Usings
avec leucs chapeoux assembles.

. { '3
[ e cheminement déne maching g une aufre esfassure par
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le systeéme de gestwn | pour permettre la véalisakion des différent s
5?&{}55, de la gamme ;ﬂfua:nagz

Le systeme de Franspork ¢ If Unsiste en uns voie o qalets motorisis
¢t les trongons transversaux de gﬁx%fémzfz de {'tnncau principal
comprenant une bable tournante gi’zlfs& aussi bien pout virer de
1907 les paleties qui passect d'un cote a fauh@ de [9nneau, que poer
les virer de 407 pour Uibrodachon ou l'ertcachion des palettes de
la igne , selon le néogesités de Droduction.

e systéme de conduife . {ordingtess Ceatrale gare aussi biea 1a dis-
rribution des domages aux differentes CNC des unites z{usmaﬂe gue le
trafic des pdlettes o htme's un Contrdlear pmgmﬂmab
Outre le gesion de laligne | Uprdinataur central procede @ la
monitorisaton de lo macfad*:m aur disqrostics panacs, gfsﬁﬂﬂ oufils
avec cszmie de tupiure ef das&m ¢t controle des pidces par ga!pme’s
E‘r“taﬂatﬂ” des mediles drq&mezqi

b- Exemple d'inglantation dun systeme Fliible dusinage pour
la Fomille decarters de boites @ vitesses .
(ﬁmam : ‘5’\

B%sarﬁphm de Yinefaliabon
Makerizliement u?‘efc,f est Constitué Comme suif
- guakz am?rg amrmqe qui s¢ J“atgenf des apz
rations de wrgﬁjms fﬁﬁgfﬂﬁq hm“aud}fﬁ f(;irr;aﬁ% et {ﬁlm%f

A

de éé:»cg,ugaém@ a te fnition c:ie«a i:wte:cas a usinec

Chacune de czs umfeu d’ dsinage est pio ngar o au-
é’@ma,‘é: pfqgmmmrh / i”,f gmf ;35@ .:f.,f o wjﬂj?{“ar sﬂ,mtc?maﬁ?ﬁe
dioufd s cfggpﬁg,an? Al mﬁjgﬁfrr dloutils git se Feﬁégnf SUCCE gt -
vemerd BUY7 EG bé’m:* @ e afmf‘c? en forefion des Of’im’aﬂans ¢ ef-

f"&g‘fuer 5&" é:l ikfgf’_,g
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~ Deux machines modulaires Convectibles, cz%UfPé's des tefes
tulkiples ordonness en fonction des opérations ' redliser
sur la pide (Pevcage | lamage, a[ésqjc , taviaudage)

A chagque piece (ortespond uae stre de Yetes, gn difeate
sue te chemin de ondyage a?ga{(w sefon lee besoine de la
gamine d'usfnaﬁe- g |

- Une machine dt‘essaﬁe - -'a[&st?ﬂe a d\drz?zur aufomaﬁ?&e
‘el parte ouls e a beocke han‘ganPaEe. |
| La beoche poite - ogh! porte une tefe a surfocer @ chasiot
radial . ce devnies permet le chancement aafg;«mm‘ic{ue des posfes
eufifs d'olésage , de dressage ,E&e centrage et de frletage pour
Usihec en wdesiear ou extérieur des pééce.s {ixes.

Les mouvemeats des oufils dele machine sont Contbroles
pac Commande numé:-( ue | |

| . Un tunnel de fingage -

~ Lpostes de Pafaﬂr’s&ﬁan servgnt au montage ¢t au
dz?nan{'acjz des g»iéczc 4 dsiner gur Pc{ﬁeﬂzs_ g

_ Dun ¢asemble de charipts 6’(03:1}4'::!2} gssuraat e
f‘mnsgmf s Pfgfﬁﬂ )

Circulation des picces: A pactic des posfes de -pdfgﬁage  les
biezes sont prises ¢n céarga pas (¢ e.ﬁshfme de gestion quiva fos
ccheminge d'ine machine a 'autre’ pocr permettre la vealisation
cles diftdsentes dhapes dpla gamme dusinage .

Checfve machine @ Ses programenes en memaire et de-
mafe  qufometiquement apr;}; teconnaissance de b p:’&:e pa(ﬁfz@é}r

Systeme de fransport: ff est consfitug pac des tonclicheucs

dlectsiques | noyes dans lo sef, gé};g*}mr wn himp  1egreipve gur
est capte par los bobines de g ai'a’%gg Hapatéss Sur Ir charia ¢, pils-
font fes assorvissements gu mointitnnent [t Chwiof sur s fajetor .
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ié’cﬁﬁﬂgf‘ c}(fmformaf“fm?s eutee e chaript at le Sjs%me

1

| Informatique de pilotage se fai pac des plofs de didlogue mp-
l\ {antde dass te <ol o aur le Gg"ﬂi‘t@

1

fa Qonchon f’Faﬁf»h@s? a b o< R SO0 S
i
x - Realiser les Cﬂmeqn&» ?’ransme,zs Pm Vordinateur CEI!‘??L(Q[ ache

mnemear d@ﬁ» @Lacas én Fonc.‘on de la CX(‘( NIME dugmﬂjg £n
t.xh!;s.an% eventueliement lee Diar:zs de ﬁaci«

- C@t“éfr (@ e frc "{es f*@v(%mf's en waumri{)n <if ic? r@ge’au
- Rasurec Udchanaz et la rec 51@{3@ des ba tecies . e poste d 1e-
Chafgﬁ PAs sthm dans un locdl fecme ou evolie un chaciot

g\yc‘@qu@ a Eou wrehéc,
| Le systeme de condutte » U'srdinateur cetedl (oocdonne le fonc-

 Fionnement de lencomble du %ﬁééme Compesé cle Sous .. ensembles
) |
" qutonomes -

i

|

- Les mociilpe packings,
- Le franspect,
| . les Heex pﬂd es ol cﬁﬁ@c’;’&’f A ff?g’féffiﬁé'f 4

\f Chacan oy cas lements dispose ok sq prapte /@mm (A7,
k{ﬁﬁi"ﬁ?ﬂﬁﬂé f?;af»?fa:rx};w) cle Forefionnement.

e.be Fonchipnmement de Ces aleliers '

h ﬁ F&uf‘ gt Toat =m€r e ph }fﬁc:h
ganttd a pwaémrg

Le Sjﬁf.@rﬁ@‘ centel  Contyole Pmszé:f@: de cealiser
‘aff- ﬁoj@dc@ Gubrement dit st Weriste queune rm(::ogmbf[ Y au nive
Hte mochines de {atelier g%aﬁmmmeg odhils, J) . bczns ¢ Cas fontraice
@E%?Qﬂ%b\? pm modifier | lobieckif ngm Ca qu | soit caalisable.

Fpres velidahon, f@ ‘suﬂa{"ﬁ““rﬁ bkt @E pas maching fg e dec
ogearntes ¢ 3 putils mccvr?n?e# a Mucmaae des ?ECZ.f
e 9

gty c}’féspfécas e

o
5t
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_ En possession de (2 nfocmatons , te technicien de (afelter
procede au thatgement dos programmog dfusinage suc los machies ¢f
appfovisonne lgus maﬁag'n en outils .
T s gqdune mochine 2o oinaz, () duenandle gu susteme central
(vig an h?) JeFlectuer |t Contiole delo (onfiguration™ delamackine.
Sila conkedle est positi? 1 centrol bransmet los paraméties
suivants a ['4.P.
. Pour d&ac{w: okl + dieser devie ¢f Faux dublisation,
 four chaque programme: duwes & mimero dut wemies outil
. enfin | la liske des pmgmmm&‘f, P s?{c\cf: prise usindbsle par la tmthg.
Lg mackine ¢4t dlers Préte & produice. Le systene cental deb.
logue los wilefies en atfeate des que toutes les unités de production
pit bk f@mn@’iﬁmeéﬁ.
L areliee peut dz marec o lggjs%éme deﬁefgﬁan preaaal ¢a
Cormhe les poleltes ¢n allente | loc acheeming vecs des postes de palethi-
sation , pi dlles vont Commenter lewr Totabon suivant e gam-
mes de fabrication Cgrregpaacfaﬁf a Vobiecki€.
Lorsque la plefe “areive suc tun des postes de m!z?ﬁ@aﬁf)@f
le syskeme canted idigue , sur ls Concple du paletficeur (ancerod
Y ideotificakion de cotie paleffe ; dungi que loliste des pleces que f’l’:}pé;w
cateur peut vemontec . Aumogea du pipitee relid a un P, lhpere-
teur (nd ive la viece qu'il va montec sur la paletly . le systerme Cen-
bt Constesit lo alode e pitce - palefle ~ puf& le trapemic 4 (AP
¢t Ce decnier Iz difluse austnachines.
La picte montar sur paletfe ost prise par 'éﬁéfe’?ﬂé ot lacheming
Vats Pune des machinge capable dlerecutes ia 487 optabion de o qamme.
Lorsque 1a palette se préseate a otz d'ane maching”son
tode estla atlo systeme contral véiite qualle ebait bren affendise
a ¢ poste . Sioui, la paleliz et 1{&(:’&@%}, le maching sefectionne le
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progeamme (gecespondant of effectue !'uﬁnaf;e. | |
beéc gue la 44° opératipn est tecrainte | la piece est
Inige Fn eieculation \jiﬁfat’igf&‘ ff[;ne d@ﬁ machines fﬁf(é‘.’ﬁ?@hdﬁﬁ{gu'm‘;
& la Jeme opémﬁoﬁ de la gamme }e&a:‘nai desuite. - |

| Avant \e retpur Gux postes de ‘Pa%ﬁ?’fsah‘an)[g couple
|ptlette -piece subit yn ringage dans un tunnel de (cwaﬁe
| hu demontage , lo palettiseur Contrdle lo pice ef Blecke
le s\gsi‘e\me én (ue J'@nomalie . |
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CONCLUSION

v m"rocluch‘o_n des sjsl;efmas d@ production Clexibles et
outomatisee dans hos unitee de P'(md,uc:f‘i'on est une gaf'ape
normale de Vdvolution des techniques . Elle nous permettra
non Seulement \faugm(ln‘m%ion de la i?rocfuc’r{vff'é tats aussic

...('auﬂman\'_u\‘ion de la quui&e’ de traval,

-la suppression des Faches Peflwibles ou r{squeésj

- \V'enrichiseement des tdches,

- la diminubion des rebuts,

- le gatn  sur lee delais de fabrication.

Le cocollave a la mise en owvre de e afeliers Fle-
xibles gst la'ComPlz'x%z' des équipzmcnfs de produchion.
Autrement dit les .pmblﬁ\méé . de mamntenance tevefent (e un
acactece Primordial . Par alllears fes exploitants de ces
equipernents gnt un niveas de qualification plus approfond: of

Plus- divessifie . (zs nouveaur oulils de Procfuch'on doivent
éhre sane Cesse opﬁmt‘aée )

Enfin, (automatieme tnconfestablement vehicule de Muolition
hecessite une granc'{z pfépcm'h'on avant son infe?rahbn dans
les unites de fabrication, car la promofon techoologique  ne
se Confond pae Qvec \I'chuis{hbn de tnatesiel  ultra- moderne _
mais c]u’allc sigaifie sustout e lent et diftictle gppreatis-
saqe cles proessus de dfvefoppcmént‘ , la mse en place
~ des wmoyens watonaur d'etudes ef de Conception de pw.

jets, \e developpement dune techerche scientifique lree
cur téalites nationales . |
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Circuit de Ffabrication dlune picee de forme morphologique Complere

= phase ebouche (Gnnexe: M)

- 1.
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DECOUPE LARGES PLATS (annexe : 3)
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PecPARATION ET SOUDURE PAR PONT (annexe:s)
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PLAN DATELIER  (annexe:3)
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