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1 =8 =1

(Fig.3) Systeme barmge (Fig-4) fystzme (Fig-s] JdYsteme regéexion
ve feex olincele.

T22 Maleriel de traitement de [’ tnformation

le wmateriel ole +raifewment e é”z'n{or malion pect etre un

auto mate Pno;ﬂmmaé/e od un ondirnateur Suoant /3 com Ple xite
Tencontree e (e o/e-jﬂe’ ole Jophustiecatzon olesire
_ L autorate pﬂd;fammaé/c

Cet q.f)flﬂ/"&i;/ eurre & porte Swur L utilication de L /024'7:44

| N £t rielle ;ﬂﬂ?fqmmé et Hladaplent fiew aewx e V0 leet-iong
danv (4 produekon. 2 pet contituer & nobre crois Unt echauete
de @ Veritable maetune pour 2/aubo mats cien.

- Jg;C;‘m'ff'ﬂﬂ-' ek un o{;irpa.s.’{-z'j( ofont Co processecr Sturn micro.
_proadulr ow ol mieroprowidewrs , Lien avlapté aw problEryg

AL (4 Lommanele Jf?ucnb‘&//e et ole ﬂqec?aig-}t-v‘on e dormnieo

ig Adsdre (4 Lot mrande oe, machinus ow oy i nifglla Eion ole produchion...
ete.
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I de caractinise par une teek ologie adxplée a Cenvironnement
imdustriel o€ par Llutilisalion Jflune progeammation dont L tmg-
_a,ZL st connu of¢ fez,/mno(a?m.

_,z_Pf‘ina;pc Az %onod-fonne.mcne: la plus part o AP wts/iSent
[a  notion ole o roulerrent c?.&&‘ﬁu&o oy In§trwuetlons places £y
memoire. Le pregramme esé une Sucte o dnstrueons placces
dans (a »memojne. dn cycle ode F74itemrent: eon&ilte towut o/ aberd
en wune prise o entrées ?'/u-ﬂcrﬂnt fryees pour Tt le pcla, puis
lawtbo mate &xEcwtle le Prog fa mme / AL recet /07 A /TSt reeron
icw?.w’é b fim e la memoire. Le Commands z apPliSien Gon &
alory a(z//}n;'cp el peavent olonc E4re placces sur & dvriteg.

_3. Wilisetion:
Dans le domaine cle la Proofaefz'an autormatisce 5

les AP Sent Souvevit employes poun ;
- 3:Jt‘:r’on e oubils et ol anen&;‘e,/ (Cum‘rz a//a.(z'w:ag,cj

- Loordination ¢t [laison avee (Tord/yalessr central

Commanole pleg 70boks

— L’ ordinateur
A la a@/fé:ﬂe.ﬂ.::e S un AP, (Zordinalecr

dont (e miveaw ofle /Dﬁ-j{ﬂr‘mana trep éle vee niciesrbe peur la
résolution ole, /?f‘f?é/é.mw Ternconbrés en E/ecfraa/] namigue

Feo J,DEu'a/f'ééw e /Dﬂﬂ?fﬂmmqé/'on- % materied ?r‘i‘czzi oley
M{Me.c‘ﬁefj e memojres awxilialreq }mforéanée-d permet le

Q?f'océzm;w olz varqdalbles Ai'vere telles gL ;
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_ Pﬂ@;’ammu oe  fabrication gui pewvent etre complesce e&

V10 borece x
- des fiehiceryg : outils , Usure , piréces dsivées

_ oe af;pﬂf'fhmaa ole deeigion {pqnnwp a/e;{md‘_.r o/é;-//,nawlrz'onn_

- ement)

— (a mere ole Seeision et (Poptimisalion e /)q_rxng ded P éceq
dane Catelier

oo SO

IZj Zeé ozyanes dz soréies : /es actionneurs

les aetromnnewrs Constituené 4 partie Pudssanc A rn priocessus
mfomaff‘7xe . La Ferretion g (2bale Sun actiorinewr S¢ la corversion
de £"¢/nm§/z d'entree en une Ene&j/-'c ole Sovréie exploitable oldns /4
rz’wpc'ra,ér'on o wn /Drﬂa/ra'é Clhereche. ows nouws &'mr'f—amdna:‘c.q',
7034 % fomf' /04-1.5"'@ ol wmateriel Mnecsegalre podr notre aleolrer.
( ma m‘,p:dq_ttur, Moc - N o, Presie..)

— 4 _ omoteurs éleetrigues & courgn ¢ comntrrnd

_ 2~ Yerins Jydfcuc (r‘?mn{ Preamatigues @ double et

1- miobewrs cleetrjues 4 courant conts=nu
Lecer a,pt‘f‘f'd'-cazft a faﬂcﬁb ner & v/tesie Varwable et
Son ubilirabion & oles 27'«7: oeo /aw‘J.fqz?aa Uf’a.z‘t 7ccfa'é’ st ubfise depuis
faﬂ7éau/f dawy Q machurnty owtrly .
Le a’em(’a(nfemcné o(5 mobewry 4 courant comérrnud x

haute performanc (écrﬂr'a-wod'ear 2747 gue Leur Sys{Eme olc
Lomma n ole é(cm‘-rv‘c;uz) a permi o'elangir (er ctramp oSapplicatioy
imoluStrael Ces dernicry g»méeq.
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les Vering /;y c/rm/z'yc(y et Preu ma +/gued

(e an?ana Sont leo elements actifs oe la comman e
hga’rew./r'?c(c ¢t prneu matigue . les Vering hga’/aa:/('?zzco Sont
reser yés pour olg FYstEMes mecesritgnt ol 9 can af Ef’azonr‘r/)ow‘
/7q@aam/9/f's.§emcfzé‘ du Maves/ Eelle pus: la presse  pour- /e P/x'aﬁe
ou parfois e mbauéi:&;je y €9alement dans lecas of’un 6f0£n5e
énzrgv-;?u( ou elments olang e appareils ole levace.

124 ies Zag:c:z/.s

Clest un ensemble o programmes qui se derovlent &

I’interieur ou Processeur de fraitement de /”;’nfarmm’z'on pour

la 9gestion et le controle e la pgriie puissance ou opérative d'un
procegsus agrfomczf/?ae @la exige Fue ey iﬂﬁfmqffamr fracbées
(do /?)?‘6/63) et (eo infor mations gui Ecr/Vent i for matior

‘lf}?m} ramme) Soient Zepresentees ge fagon appropriee a P/ ntesieur

o la vmachine.
On distingue alons Sewx elosses de /ogiciels

a- /ajf'ez'e/y ﬁra/ob/y.f,(a de bace
— Org9an grammes
~ 6 raf cet
les /o;fefe/.c J‘(aa'ﬁ't‘cné Certains +4ped de Fraitements r‘e//csqm:
La +radweton Jactons Complexeo €77 gets01L é/c'mcn{q/ﬂe_r

et la reqlisation o /J;ne:-é/ar?.f d'a.rqge Cfrant . s (Pen & propres

a M/m,que teels o'zo/a?ta.
b - Zojf'&ﬂ'c/s: J’G’ﬁ/’)f-mv‘fbn
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Sont ceux chargés ok realiser /et #raitements propre mené
dits. On peat conss dérer gque & fonction du [og/ere! de base
et de compléter le materiel existant pour Simuler um
matersel ideal capable o’ inderpriter dircctement le [ogiciel
o applieation.

/] éz/émcnés de fabrication

Z 34  Machine - ovtil @ commande nume rique
a- be’j(fm'émm la commande nummerigue peut ctre definie
Comme &etant (sne methode gui permet fe controle précis des
oyve rments  deo organes d'4¢ne machire - puti/ par [’entremiic
d'unc Serie ole olvmnées wméni?w ffogrammé_wg/;acé cormmande
leo ™ot ewry Tegulateurs
b_ Les différents types de eommanole numerigue oled M-0CN
— Cor»anole deéﬂr'?uc ole eontowur na 9 e
= C’omrﬂdnof'e nu Mé‘”i? ye pacaxiale
— Commancle umerigue point a point.
On J’/‘m‘u’e.r.fe dtaoz‘e a (e derwmier -/&pe. vu gu_g A:? ?b&gmug
Commande NLmersgue % posent Fur ce w‘;/oe ple Con?1MIa N ole
nu m£1\176ce o /Zout// Ae o/ép/dde d’wﬁ'?cé’m /,aof'mf de 2t /a
position &t précsSie par /e Programme. _
On ne comsidere pas comme importante [q vitesse od la frajeet.

-oire pfelon lew ﬁcce//m le modre ment <st realile.
Des gue louti/ arrive & (e rdroit ebire /Zoperatior dﬁ/’e"}z“;c
git ex€eutee. (Fig-¢)
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1 { “ 13
Vi >
Ol ="
\ 41‘4&6& Ntz A
(Ffj- 6)

132 Les robots industricls

Les robols industriels some des machines Programmab Jes
&:mfcués dune $tructure meeanigye Jdans Xs¢7c(¢//e_- Sont inclus leg
Organes réalisent /e Processus opé ratoire (moteurs E/ce/-n}ques)
¢t leo 0r9ames oe Saisie o”/‘ﬂformwéz’on Sur [état du SYs?té rme
(Mpéamr), et une Strueture de Commande é/eesz’/‘yae- Celle- cs
Nesé gue L' unité ole commande du 7obot gul # r‘endfr?éfrec#:}[
avee o' autres el ments ole /a chaine ole prooluetior.

Caracténistisues et application,

Les robots imdustriels posse plent oeux caract&res fonda ..

man baux :
L \Lg 7{oneéfo~nne ment Sans infervention humaine

JI 14 aa/a_/mfdéfbﬁ /Dermancrzée gdx cﬁqnjemencﬁ- o/e

Sréuation.
On 0'interesse aux pobots & introduction ﬁumer;'?o{e oles

donneess (on robots Sont cle la clasce /a Pl evoluee . Z'o,o_

~2rateur comdwit le robolt o 7@;;0:@ Wea_.an/'?ue le /979; e lg

beqguUence e mowve wient, e fe Servant Jur alaovier Jde controle
/
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Chggue movve ment (ou position) est enregistrée dans ia
mémoire de [Punité e commande Ju robot
- Las a/ff/gre.ﬂé_c types de Commande ooy robols:
. Lomman de :,ow'né & poiné
» Lomrmande ex 'Eﬂa/'ee/o;'rz continue
Bur ce oler nienr 7‘3/73 Ae c,ommqna/e) leo Tobots Sont pPro9 rammes
de Celle ){czfon 7cc'c'é gient (o 75::5«://5 de (wivre un enfern ble ofe
Points  2approches ?aa' deenivent une €ra jeeloire compasée [iste.
Le comtrole ole eette +r'a0¢ee.t"oiﬁ: accrort lg C»t’/:jd?‘?a.’.d ole.
mMémoire du robot. Il aura éjq/e ment besoin o//anejrar)o/c
Xactituodle ole posibron et du »rowuvermené ow brasr dans la plus-
pant o applications oe Soudwre Contirue, la Saisie o’un obje &

€7 mﬁo(V'eme,wé) ElC o.s

Y/ Sysf:zme de éransporé el manutention

Dans un atelier ﬂexif:/@, le Systéme de manuatention des
PiEceo et celleo des mcnéagw— pfé_cw‘!oﬂf totale ment autormmtices.
Cefte mutation doit permelre Fune part e Lrans porter les picce
a’epw'! (e Jfﬁaaleaj,e dzm7c{-"£ Pentree ole (Patelier ef d'autre part
de (;mnspafécr‘ les pieced ef eventuelle ment deo owblle au Sein
de  {'atelier,
(e Sjife?me de transport et de manutention, deit aisurer le

Parff:’owﬂe'rneﬂﬁ et Llorientation de, p[é’w Sur la »ackine ainsi

7«5 leur évacuatiorn yne Fois Popération ect acturee, vers un Stoclk
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W vers dne autre machine pour une opcrativn Sujvarte.
le Systzme de Fransport et de manutention compée
plusieures machines ol Jagon a limiber /e bemps oo Sejour des
préces Jdang Patelier ex1 Sy pprimant Jes fem ps improduetif;.

Le transporé des piécel dang 'atelier ok Se faire dans
le Sens e maintenir Penchainement ded operations gue
olo(t  Subir la piéce. Partant du jt’qr'(' gue le Clemin le plus
droit est le plus couct, Dn envrisage alors pource systeme
Ole transport ct de manulention:
- des ponts roulants & commanae aylomaligue
— de tables roulantes
- ol vodlcaux et galetc ole ooy ages modorisec

ou mMemUsL par chqines molorisées.
b/ Systeme de 1 Conduite

L’ qutomatisation JSlun Lel Processus industriel
de fabrication nécssite essentiellent & cote ofes moyens
de produetion ﬁmfe//cgenés " et ceux ole transport et vle
manutention, une jntelleger ce qui  assare le dialogue et
[Péehange cf’r'nj(armard‘/ﬂns entre [el divere partie dlu prosesids

(e Pg/é est Canfz?é au Systéme e condute .



~ Service planning

Systeme Process us
- opensteury | e 5 s
~ Rureau ole . y
lcthode, Conduibe Fabr; Colien
i = = R
systeme
ole
éran.ﬁfa(‘é

(Fig- 8)

Z 51 Fonclions du systeme de Condvite
Un Systeme Jde comdube ol’un atelier Sxible devra assurer.
— Le choix des proegrarmes de {aér‘f'mh‘on ad’e’yuq.f.r a,ofefs
([ de véz’{;'wf’:/'an de la picce {cé z:c.c;‘ /vour @6?70‘6 processus elemen.
- La Centralisation deg /nfo;ijg::ﬂ.f Contarmnant le Sys 1€ mc de
Pﬁoda@éfon ¢]/fn de conmaitre Son elat z Coyt instant.
~ la rézetiow aux perturbations (pannes, de€auts Japprovisionne.
- L7 ¢laboration dun plan oe {aroa’;:a{ijfv de mani&re & optimisr
le pasiage des pidces Sur L o) fferentes mmachines
- la gestion et (Poptimisation du trafic ou Systeme e

{r.qrn,{po.rf
—la miSe a éxeecution des calewly /Contrdle a/e;(w‘éca) et qecomp.

- lisSement ole la gestion (Statistigues, edition)

— e&d/-oa
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&emaﬂgae: Certaines .fﬁﬂcff'oﬂS deerites dans ce Somma/'r‘ejfedvané
élre dsSyndes par un Elément Ju Systeme e condurte proprea
la machine . Ainsi fe Stockage et l choix Dy drfferenls progremme
o fabrication Pewuvent Etre f{jceéae’,r par le drectedrde command,
de /a machine £7:/ esé eguipe I une foncéion MUl progra mrme.
252 Fartie opéralive —  Pardic Commar dg
Le Systéme S’atelier ffez;'é/e eSE Un SyStEomme de fabsioa-
~tion  aulomatisé, 03 peut fe o composer donc en dew SystE mes
gus Caa/,oé Tent: e Sy $téme alaéqur'/ L/ Partie offfqéh/e) el /e ey &feme
e Commande, O4 €ncCore Systime ol comdicite (Parie commande)
la partie ope mtive esé le processus plhysigde qus a9/ €
Sur le produit
la ;wrt‘z’e Commande i€ V/awtornatiSne 7c¢z’ elabare les
Ordrey destines acwx Processds ef oes Jyjﬂmx’ de ViSua(jsalion ex

fornction des Comptes - ven ofus ?coi /i olonne le proce SSus et & congiomes

] 0 Visdalisation

Autornatisme Ordres | Processus

Partic ommande < Faréie oﬁmﬁ;ve
Comple- rendur

T (Fig- 9)

Autre automatisme - consigries «—

I 53  Struclvre dv systeme e conduite

Un décompose Souvent [ Syséé’me.r@a Prot SSes comp-
*/eves)



Cn Soul- Systenmes /a/w Simple) (eu prowssus). Ainsi, la décom payition

dy SySteme e fabrication automatise peut Se Afaire de lo maniére

Suivante :
Rrlie operative Brtie commandg
— Processus de fabrication _ Frocessus de comoman ale
(10 , robols ... ) (en, AP
_ Processus de manuten tioy et _ Processus oe coordination
e Jram{wré (Conyayecmr/ /2,,75,,_,,) (ora’/'nafcm", A7 ... )

Chacun deg Processus elémentaires de la partie
Of?ém{,'yg chSSéo/e un 05_)¢céf7f PTOPre 5 el est Oammqﬂo/eppqﬂ une
unité de commam de (Commana’e nwwmenique oe 70, AP ...)

Voir 7[:‘7af‘e e/- qpres

v.c.1 de.z u.c.3 Elements ole la partre
Commande

h

P41 P2 23 P4 Partie opé rative
UC i unité de commande (Fig- 10)
R proassus elemewntaire

[z,/:m dant , des interactipns existent entre Gs i fferenis
processus. or exemple , un contrdle doit pouvoir &tre ripercutc
Sur /es 1.0 cCorncer néeS par (€& Corrcctions dlouti k. Tl oforne néctsaire
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I instaurer dn dialogue entre [es d/fferenles Unilés of<
Commande de maniéEre 4 Ce gue C/mrgu’e pﬂQCleUSfcga}c
des i n for mations Concer nant les awtres ProcesSus.

hour <flectuer ces cchanges o informations, /a Sewle
Strueture fondqmentale ﬂ‘:’ne'm/emcné retewde edt (a
Structure HIERARCHIQUE ou exn elolle,

Dan§ (Cete Structure (Lig- 10) v faib de lear automomie,
les unites de commande doivent faz‘re appe/ & U7 coor oy naleur
(om//‘mfwr, AP, calculateur ..‘) pour o/fa/og Uer entre eles.
Ainsi  (.C.1 et J.C.2 n’échangent S informalions gue Sous

b hierarehic ou coordimabeur B

coordonatecr A

T,

Coodonateur & Coor dpnateyr C.

it Tk RN

Jged v.e & &e.z dc. 4

(Frg- 4&)

_ Exemple d”application (Fs:y- 4_0



el

1
s COORDONATEUR e

LiSation

L, npre— C/f’_'f J___’l [.e.2
ma nte

Centre Robot Centre
dusinage Susinage.2
Carrousse/
(Fig- 1)

@cmzzr?(/e: L’ 04 )ectif oe ce chapitre etait des le debut
Orienteresdes motions Sur les ateliers Feexibles gul
touchent en 9:"@77:& partie notre ctudle sdr (’atelier
e /m*?enon. Nowl awond qmeme asie3 ole oletail sur
/aﬁaré—;’g Systeme ole tomducte (U qulelle st /e but

4 qtleindre apres dne o’emm‘p tion ,:tffijr'fe de  (Cautomatitme

Jndystriel a Em/ﬂf4nfcr‘ :
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CHAPITRE [T

METHODE DE DESCRIPTION DE
L AUTOMATIS ME

. 1 6énéralités

Le Processus industriel & qutomatiser est un processds
industrie/ discontinu. Sa structure est décomposée en sous- machines
Esyc/e//ce Sont relices par des moyens de manutention et de {ransport,
0insi que par des stocks . tampons.

Lensemble ces machines ainsi gue Jes moyens de manutention

Lravaillent en Seguence , done Vauto malisme prevy est un aytormnatisme

Se'guenéief.
La description des evolutions J’ent rée et de sortie des

avtomatismes Ségquentiels necessite o dis posibion J'un langage de descrip-
- tion parfaitement [or malisz, cfé{oodrv’u Jdambiguites et cependant
)[aci/z a Comprenc/re et a dliliser

Geb outil de Jescription permet sur le plan de ["onalyse e
tesumer clairement les différents modes oe fonctionnement dun
automatisme indusérie/ et Sur k plan oe Synthese ole conséituer an
/anjge (ntermédiaire entre le langoge du cahier des charges et celui
de [g machine Jg’gaentfe//e repondent au probléme.

L' oubil choisi est le GRAFCET: Graphe fonctionnel ole commande

etape - transition. Ced putil serq defini, du fait quron Iutilise lors de
la description du processus automatise pour (g fabrication de /onjf-"om-



LE Grafcet est un ovtil qui presente (’avanfage o/’étre implante
Sur les avtomobes programmables industriels 705/?41”056 Son ordre
de Complevite et ouvre ainsi la porte sur la materialisalion de la
structure e Commande $é7acn{z'¢(/g 2 [Poide Jes a/f;r/vm)t/'j{; Programme,
/Py Im,oéraéi/s industriels
[e processds in dustrie/ jmpose ou entraine foa’rfej(a/l‘: des

Lontraintes qu'c/ fout essayer o integrer au mieux a la descrjption:

— Dans le cas oa ["avtomatisme séguentie/ présente u»
de’aou/oaje en Sous- machines ou a{y&ri thme ode commande en Soud-
pregrammes 17 inclusion ¢t la distinction des Sods-ecmsembles dans
fa representelion jrasz'gue esé neécessaire. A Cela §?qjoule /7étude
o’e,s @ad/o/age_r f‘mp/;'céfes ou exp/icfégs enttres Sous- machines peour
tviter les Commandes contradictoires

_ Les awomalies de ﬁncér’or?ﬂeme?‘)é /’lecﬂé etre nombreuse
et U est indispensable de [es /air‘es intervemir- dans la discription. parm;

elles on peut distingder .

x [a Coupure * Seeteur  au niveauw de lq Structure ole
Commande ou orqane de puissarce
g Une Panne oe la Siructure Se’?m:né;}://c de commmande

* Une panne d'un agetiorneur, ou dun Sous- ensemble duy

processus covmmande

les divers a’g’fq,?//dnce.; entrainent une moa/f’j/:' callon ples eolutiong
fermz’&c.s tes entrées . Sorties de (a Struecture de Cnmmande,
et (mpliquent Suivant [ecos solt un 6/.9::49: Sur panne de /a
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machine , avec ou sans éxéw bion du travail en cours soit
U’ exécution doperations oe deroutement.
_ Pour la Scearite de Lonctionnerent et e fraitement ofes
pannes i est toujours utile de prevoir la possibilité Jintervent.

(o5 manuelles dircetes, é/oca_ges, cz/e/éfayaszs, Vgﬂnaa;'//qyg; sur

e wmaterie/
— Les interventions /Df:'arifaires peuvent entrainer une

neutralisation progressive de la machine. Elles impliguent la
Créabion Jdun Sous- ensemble !u‘pf/c’?’??eﬂ(fdffe ad g raple ole
descripbion. Far exemple, /a production de [7évenement AY
04#2?6 d’urgence” necessitera oune par€ unc extension de lalaile
ou réseat , Compte tenu ou cycle pacticalier Eventutllement
Nece sSaive y @8in oe vevenir 2 un 7700e ole jféwcﬁ'onncwen{- rorm..
—al et J'autre part la prire en compte dano /egquires modes ole

fowc{r‘onwements e Lévene ment AU 075‘97 I enter /egcmfh‘é{.

I3 Oulil de dcscripéion: le Gr'afceé

Lle langage technigue courant Se réléve en outre wmal
adapte G Iq description preelSe oe Systémes Segquenrtielles , €7
Farér'w/fgﬁ /org7af /s tomn postent des ehoix entre oiverses EVol-
-utions possibles ou oes Je’yc/eﬂccs A deroulemnent Simultané, le
Grafat répondant a Gs Caractérist€iqueS, Car (| torrespon of

a une a’eJCI‘f'PtI'O‘J’? hi€ rar chisee o ’un automatieme, (I est donc

dn out)( e'jf )C /cace poyr /la deccription des auwtomatismes J’ef? wenbicle
I. 31 DE]Cf'ﬂf'f/'pn-_
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Un ?fafc:a.é est yn jraphc oriente q(/"' se Compose :
- d’ééa/oes auxquelles Sont associégs des actions
_ de éﬂan.sf(,(f'ons auxgdel/les soné assoclegs des recef:é:'v.«'éés
~ de liaisons orientées reliant les Efa/ue.s aux transitions et
les érans/fz'ur)_s qux e/éq‘,ae.s

a - Eéa{oe
Une ébape correspond @ une situation stable dunsyst.

- 2Zme auvtomalise. rlle pevt ébre active od (naclive, elle est
representce par un carré repere numeriguement, Letape activée
est marguée P um poink a [?inéerieur du carrs. (Fr9- r2)

Av debut de chague cycle une ou Plisieures sont actives

¢t elles Soné representees pPar des carrés encadrés (Fig-r3)

L3
]
]

7] O

i
1 '
' ]

ebape Etdpc activoe
L_._ o 4 (Ff-g - {3)

(Ff'g - /2 )
A Ces Eéqﬁes Somé gssoCioes des Commam/es, propo-

_ Sitions /ojigues de variables representatives des entrezs et
Sorties ofe [qubomatieme oinsj gde celles ok Certaines ééa/:es
du Gr‘qfceé.

b Transition . Entre deux etapes, i existe zfau/'odr.r une €rans.
—ction. (Fig-14) . CeHe Eransition est representee par un tiret,on

Lui associe eg p/‘oyosééions logigues co mpasé"w de variables 2 presen1t -~
-ativeS ole certaines elapes du ERAFCET, deg variables of. sortie de [aut.

-~ ermabisme  o¢. . ..



La fonction booléene lice @ une Lransilion est appelee récept/vitee .

£i _i_ Ev.a.c Eyv.dsig = r'eccpél'w‘fef

(F"ﬁ - 14)
z.3.2 Exemp/e de symbolisation du grafcet

3 W Etape initiale
Eﬂ Keceptivite ass ocite & ¢4z

Vil T P 2 it Rl
transition — | _ ___ ¥ Départ cycle T conditions initiales

Il 2 +- actions aSsociée(s)a letape2
K3 ctapes reperées
3

Y
J———————_  Jiaisoms onienéies

a/’éﬁa/)ej a transition éf ole
Erans/tion & etape

Pe mIarque Les " ebapes ™ d%entrée ” o une {ransition Somnt les

o = a —
etapes 70U Somt /SSUS /eS arcs prientés vees la
transition . Les # ééq/oe.r de spréie * pZune fransition

Jont les ééap&f o aboutissqnt (les qrcS orien¢és jaus

de Iq frangiion,
733 492_9/0 de validalion ¢t de bir d’une ov plosieares

Eransition

aj validation d’une Eransition
Une *Fransition est dite validée gi toules szs ééapa& dentraes

SonéE actives
b) Tir ou franchissement d’une transition
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CHAPITRE [V

AUTOMATISATION DE L'ATELIER DE
LONGERONS

L. DEFINITION DU PRODUIT ET DU PROCESSUS DE FABRICATION
I.1 Définition du Pr‘oduff

[gf:roc/w[' fa!:ric]ué par cet alelier est (e longeron (F@-//’:T)
gui est Japiece maitresse dons la construclion du cadre chassi, qui

represznée /e s?ue(e{fe du véhicule

_Longzron_ (ng_ 45)

L= 2 Processus de faéricaér'on
Le processus de faéricaéf'on Se a/e?:ompa.se en une serie d ope rat-
_itons donk les éssentielles Sont :

b a’e’cod/wge

cele opémér’on consiste @ découper les flans
- du /arje~ plat CF:’j = /fg) Suivant un modile en lui donnant un profil
Coﬂforma avee le fype de chassi desiré. ce modéle /DCle tre anjabdf‘f-é

. 2
dawns le cas de recopiage od ux programme dans le cac @wne Comman de

ndmer;'que >
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L g >

/arge..f;'/at /argz - plat de'COU[De-
(Fig-16)

~ Le Fergage

Cette opération consiste g percer Sur l’ame et les
qiles du /anjcﬂ-oﬂ des trous , Suivant une cvn{r‘jdméian bien deter
mince. Les Prous Ssont nécessaires podr (’assemblage ok longerons
par fraverses en vy d’obtention des cadres chassis, ainsi gue pour
la fixation des a/fffer‘enﬁs ¢lément sur Ces cadres lelsque; eSsreux, bloc.
wmobeur , reservoirs, efc ...

- le Pliage (emﬁocxér'ssa_qe)

le /arge_pbé decoupe est ensuite plie grace a une

presse de pliage rmenue S?outil et poingon correspondant a la forme
du /or?jcr‘or; vodld , ole Celle o{Dé ration resufte une TA'ar me en “U”
répondant g /g gc/e.sfion e r»e’jfcﬁfe’ du /0@@/‘01'2-

ide Dressage
Apres (Popération de pliage, les [ongesong

obtenus Sont a’e//ormi.s_d’o& la necessite d'une operation de

dressage pour ¢liminer lo flectu.

e margue: A Ces opéralions J’JJdﬂ(fcnf le afajfmlrsage, (q peintur
/’c?o‘//oﬂc.fz'ﬂﬂ Het renfarf; ou nivean des Sechonsires

Sollieitées ou sur les ailes.
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J =~ ATELIER DE FABRICATION bE LONGERONS DE LA SNVL. CVI (RUUIBA)
ETAT ACTUEL

7.1 ﬁzscr.r'f)éion des f?f‘oblcmes

(el olelier se situe auniveau du depar tement d'embout.
_ (ssage du complexe de la SNVI.evI (koui8A). Les problemes clon
U souffre cet albelier résultent d’unc part e sonimplantation gui
Presentle des jom’aés d’ébrangle ment auniveau de @ disposibion cle
postes de travail, d’autre por dusystéme de transport el mand -
tention, du oesordre au niveau oes Stocks b de certains maoyens

de zé;ém'ca!r’ov c;u’f.ioﬂf devemus peu 7(:'06/55 par raison de ledr amor-
tissement asses imparéané.

T2 fharjcs des machines

Les machines dont il dispase cet atelier sont des
macehines classiques , qui viennent de Coucher presgue ensemble Jears
limites de charqas sans que /g ;apqcﬂ.‘e’ de production Soit pavfaiteme-
-nt satisfaite
En auril 49% les charges des machines o’ apres le bureay oles met-

_hode ola c/epaf‘ﬁemenf d’emboutissage Sont es Suivantes :

 DRVTBHEL o I b BN ke il SOE
L ERIGNBTABE sl Tl i s coronsrinas A
B CAL I BRAL B TIANE Lt o istesss mamrites Seasaanann O
AR R e TRt b Js e st B et OO
_ PERCABE LARGES-PLATS: -Nh det2 .. ... 917,

-Vh 3456 -=---0 80
_ PRESSE PLIAGE 3000T ... ... .o cooe.o.-38Y



~ PREPARATION DELASOUBURE + ARC «o o oy o unn.. 47/

25 PINCE O3 8/ s Vi R e o 50 50t 6 0s sBias 4, eI

= TRESSE HORIZUNTALE o w o iave nis wiw wons oo o Py

~ REPRISE DE PERCABE vo ovw vovuassaneassdl)

STATION DE PEINTURE o o v o oo o v emnn I & 4
/4 CRITIQUES SUR LE PROCESSUS ACTUEL DE FABRICATION
Ze /Dra Cessus actuel de Jabrication repose sar des moyens

classiqdes gui cont loins pour repondre a lagrande cadence et
Satisfaire fles besoins en produils.
/1428 § De:cau,oafge

s, Oxyco.u‘paje: Celle o/?ér‘mfz'on est reservee aux larges- plats
o/’épaicseur"s : Feb9 mm
Dans celte écehn.%?qe le a(e::ac/faje a/e..r./’hﬂc_; oles larges- plats est
assre par recopiage sur gabarits & [%aide J’un Systéme & oxytime
dont on régle la hauteur des chalumeaux (buses)avant presgue chagie
o’écodpc. Le positionnement des larges-plats vur la table es¢ asses
delicalt et rend le ﬁemﬁs déxeeution asse3 /077:7. Le o(ef@&zaryemcné
Se fait manuellement et le personnel est Souvent expose au x oe.

-tdents
Cetle fzc,hnr'qc(g eSt Tres ancienne et elle ne convient plug

2 qran de cadence en plus elle .fa)f ngissances a Jdlautres ope rations
Felles Gue: é’e’éavurarje eb e Cq/r'Crage oéf{gafajfe pour diminaer

de /q'fée"eﬁze sur le large- plat oxycoupe.
£t elle de mande un Stock de gabar(ts.
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” Gri_gm?fa?@
Cedle opération est réscrvée pour les epaidseuss ol

Set 6 mm. Elle est {pém'é/e, Soxn fem,o.f ole Teglisation est asse3
fm/aoréqryﬁ ( pour [e /arye-p/a'é adu Vie: 49VE e y/‘zjﬁﬁc‘cvgeJea/
est éxecute e 80mn). L ysare dec 9rignotedies ot tres important.
Tout Comme /’oxycod/ba_?z Cetfe ofémtr'an ou fcehi?ﬂa nécesSrte des
Jabarits pour le recopr'aﬂe et donme maisSance a urne Seconde Dpera-
_€ion 7:/1' est /’Eéamr‘q§¢.
y/ /A pérg:ajc_ des larges- plats
le poste Jle percage ole larges plats Sretend sur une
/anjuear de 21m. le /Dérpcrjc des largec. plats Se 74;.«'/.‘ pac paquet
Sdr pergeuges raodiales . Lla con)(;'ﬂarat:'an bien ole finie ainsi 9 ue /e
mangue de residite du large- plat nécessitent des montages soigs
et des ﬁqbaréﬁr ole pepage bien déterminés. le mbre ofe trous em
moyenme eSt op A30 trods. La consomation ole Loréts est ases
importante, et le temps ole péalisation est tres Jong.
I3 L pliage
la presse de pliage est actullerment faible ment
exploitée. Som alimentation & partir oJu Stock . tampon est mandele
et elle 7/ cst éf}df'}ué’c g ue ’une Seule table pour (?evacuation ol
fongeron et (a }pfe/paraf!'on et /e changement o outil.

74 Soudure ;
Ce poyte cst réservé pour les longerons oe

Jebueuley:  HM240, et 49y
~ HAeparation oesfouddre + arc
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Le fBer eS¢t manvuel, .f‘au:éfe men aéar-yé. ol est pour /e pointage

s fen.farf.s sur ."anjer‘on;

- Joudure par point J
Apres [operation ole /Doif?fc;yc oes renrfoct

Fei /07734/'9» eelui-c/ est pris  Sur tralbacwx par deux pinces &
Souder ou une seule Swivant lkcar ofe facona renforcer lakemblage.

la manutenbon esé wmanuelle pénible . (Centretien des pinces

Suspendues uvient cter ot (e panne Sont 7{f£9aerefc.r

r.s Dressa'gc
/e o/r‘essajc oes /oﬂﬁcﬂoﬂs pe fait par presge

Aari'jonﬁcz/e. L/)O/Déf‘dllfbﬁ est exeeulée par les ouvriers par fo 2ir
{7ane éxtrimitée et le 3a:'dqje une autre . [, Lo o//'e&sczﬁe est
conelu & "oeid nu.

I 6 Reprise de pergage

Cette opérﬂf/'on eSt nécessaire dans le cas oes longerons
r,:n]f’orcés au niveas dles alle et @me. Ce /70.1& esSt Teserves pour

(onjefon.{ olu 49VE et du M240. ¢f es jéw'é/emenf eharge.

a7 Dz'jraissage
/e c/e"grar'.Squc e _Jézjé pac deux aﬁoare.r'/_c a

c/e'ﬁrqi.cser faftaﬁfff a et deauw ehauole.

T8  Peinture a )
pération S?effectue dans une cabine ,au pistolet.

les moyens e Sécurite gont carrémené abscents et lasanée oe

Pouvrver est nette ment ex posee danger.
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o’ ATELIER 0OE LONGERDNS AUTOMATISE

I’1 Raisons de lPautomatisation

Z}t?afan’Jafz'Jqﬁﬂn de [Zatelier de /onjerans eSt une
necéssité qui a SeS raisons, «7:.:/' Son¢ qussi bien inter nes ou propees
a [atelier gu’externes : exigences des previsions [ancegs pour
[?avenir prache par l(a Swvi-cvr

~ raiSonsS rnterney

o [’imfofanzqu::'ory ole (Catelser /q;'ée par BERUET etait pour
assurer la prooluction de (omgerons I’ une fagon clasiique
e Pa’e.v'%r'er tem ps a 4550 V/c/an. 4«1.}0411"0/%«/ A auure presgue
la production de (ongerons a ¥450 VieJan , avee les goulots d7ébe-
ang lement que presente eette implantation, la S€eurdte du pesSonne
st gravement toweher et [es conolitions ole traval sont olevenus @sics
7€ nibles
+ U amorBssement des machines est asde3 1 mportant
[FPinces 5 grignotecaics, pehpecdes....) ce Juu (es rend mojns fiablye
2t multiplie J'autant les ri8ques ole pannes 74l onb eaules o
pertes assez impoxtanks en revenu.
— raisons externes |
x La Capacite de production ou Complexe a eté estime en
1995 & 7450 Viefan , /st Sa Capacite maximale. Pour cette

onnée [atelier ole lengerons a puy fournir A4400 élements

t ot 7zp0 Ye’hiwk;] en aceusant un retard ole Soo /ojcr’an_((go/'f
250 Véfm."w(es)
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% Dlaprés oleg ctudes e pPrevisions et o’ extention dattss
dune c/e'cr'm'ey et pour une c.a‘pQ'ce'C‘c’ de produetion ple Apsoy I//e/qr;
Prévue pour Phonizon 4930, dne extension de latbelier oe /onger-
0N a4 p lus ce 2000 m*® jieralt Imdispensable. Soit e”&/?cz('m/enﬁ

d?un atelier com parable aw premier gul §€ Dune Superfiere de

4200 m?,
Un remede z ceh .’:f?&w‘,‘ moderm,/ser et /’orya’n,&;er en

/Uf'o}&' tant de (a fe@/&no/oj le actuelle, (’/ndroduetion et (a Substit utio,
des 7104ens c/a&ﬁ'fbfd.r ?aj Jont o/ej/q Fres amoréry et pe« 3&:«6 leg par
oled 70y e cru,fquff‘ﬁqe! ole haute ‘Pedf;-rmanceg 10U pes 7l
nen Seulement ofy conserver la $urface actuclle , mais ex core ofe
liberer Cer taines de Ses por&ions ek ole Jes utiliser au ™iewx pour oJbui.
- res usages.

II’2  BUT DE I’ AuTomATisATion

le but de eette awtomalisation porte en premiier (few

moder miser Je postes charqgés, &iminer {otalerment Certains pates
é&é'r7c4c: (quv’urﬂje, ca/f'émjc ,) ains; g we les S€ocles pour jaéam‘éx
Cﬁ:r;age, 7n;"7nozfa;,e7 axyaoquqjej e menir convenalble ment ench.
ainement g o/oe’rqér'on_;. £ deuxieme l(ieq a asSurer (alimentation,
le charge Menf/a’e W?‘?cmené,c{cb achined Ainsi gue /e trant feré
oles pietes entre poite ofe travail o' une wmaniste automatigue .

] est a Sig naler Gue /a moolernisalion pewt ne pas €oucher certaing

postes odu fait u'ils sont Sfaible ment ctarges. cas e
— Preparation ole soudure + arce
- Soudiure par poink
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-~ Reprise ole pergage .

Ces pastes ne sont Gue pour oleqwx types ole vehieules: le M210 el leatvy

7. PROCESSYS AUTOMATISE : Postes avtomaliseés

[)éfw;femznf des postes ew rachivies ow SystEmes autbomatbigues
grendes cadences e hautes perfor mances touche essentielle ment ceux

qui Sont tref charges , £els que .décaap-:ye, pPergage a’r¢:543¢

ph'age et traitement oleg _(‘c(rjé;w_

2

v 4 4 écacquye ;

- Keéduction oleg trais postes ole c:/éc:aqpajc en unSeu/ par
la mmise en place ol7u»n Syste me de o/c’caafwye au rayer /a.rer} a
Commande namér}gqe. (e SySteéme olo/t assurer un ol placement

%nr'ijawfdf parqlléle a la {able ole ofe’coz(pc e 42m a ume Vitesse

programmalle de (94 25 M/mn)

Ze

Ze Systeme olojt éfre c’gm'pc’ SUn Cysté me ole cordulle ?ui IS ure
l4 gestion ple mo yens de positionnement , o' (olem tification ofe (a

Digce et e controle. (e progremme oe o’Ecaupa;rja es€ selectionne

apres (dentification de la piece. Ce programme  provsient olu
DNC eu de  [Pordinateur pilote ole L/atelier swivant le cac. et
ommande  17uynité numerigue olu Systere gui atsure (a olécoupc
177/0e Ju rayon laser-. /x olé cou pe bleflectue Cuivant de l1gne

contindes horigontales et oleg lignes inalinees faes lement

[ ragramma bleg, L7 éxcewtion est aisurce Par (@ combinqison oles

rouve ment ole la table o4 elu Cysteme porte.- raYon /gger
(2ir (?annexe : 1)
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L?ateljer {qbr;’qae 26 types de /Oﬂjcr‘onJ ole natures d’f_'g_
érentes dou la mécéssité ole 24 projrammes. [7implan€ation
d’un ¢/ Systeme osSure Com/p/:ﬂ'cmer?-t‘. /a f&xié—f&f&é Jdu poite.
pour d'autres for mes delirdey 14 est facile de [es avoir gimplernent
par L'établicsernent ole Ceure P70 rarmmes.
Cete fcehnr’c‘;vxc §¢ «une {cahniquc S arenin et elle va dtre ux
outt/ E,"{ieqa dany leg ateliers flribles car é'/a'{f'nﬂfe e ffectue
Sang cozlact piéce - outi! S-a.'z Sfait reolwre ler fﬂu'f o' tall) sserm.
enl  deg dystémes ole montage <t e é/ocaje.
[:.S c’pqis.cwr:r oles a/fffc’reryf.f /qnjcd.. P/df.j Sont: %,6,7,9 wmm
le rayon peut olis poder d'unc puissance #elle 7«/&?,9&4:46 olécoupe r
oy plagues d'acier de 40 mm quee une 7«@/;?5‘ gl ru e e te pad
rf’éénrumje- Cefle daract’e'm'xﬁ'f,%e /a7 3.9 < /Dnevm'r Qu cal du besoin
des decoupes e (arges - plats en paquets.
- Lalimentation du systéme & partir du parc Sera par
table roulante. [e decharge mené ok la table ofe aecoupe sers
Par pont a électro~ aimants & commande automatigue. Le
-z‘mu_ckrf oe lapicee ofccou pee Sera par rvouleawx wrotorifes.
Zemﬂfchex /e Sy§teme ole olecoupe a ite inspere de la revue

Machine - putil (Fev 4’52‘6)

.2 Pergage des larges- plats

Le percage Constibue Couvent an etrangle ment olans
la proa’u’cﬁ'an. Paq:* r‘cna’r‘c ce Po..rte )c’ew‘é/a cé a/c Cadcn{z,l?
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el faut etioisir IPouti/ et placer e perceuses ole haute perfor.

mancCe .
~ Pour ¢'suti/, unjforc?é delta  nist pas commie [eq autres

C'stun foré’f +res (Dl‘odq'c/:/'JZ et 7!-6/ reduct aw maxirmum le L‘mﬁr
et leo Coups ole realisation.

_ Pour machineys : Z‘mlvfanfqtr'or? a’/une unite ole ;’crg’qﬁe

e Guatre tites rmenue elacune d7un plateau portant des bro-
CheS €n nombre SUffisant avec le pbre oles 0//#:"3:776.( dia metry
des troul & PErggr, Ces tédteg prennent en eharge [es larges_ plats,
clewx tcteg pour Chacun des eléments ole roite et ofe 9quet. 0N
Com ple en smoyenne A30+rous dang chaque (arge - plat.

U unité de per;«je eS¢t alloeide & Guatre >SYSt€mes ole commande
numém'c}ure gui  Ugoivent [eurs programmmes e per gage o un
mini. ondinateur . (es Proegrammey Sont mis en liste fans l[ords-
ateur pitote et Franswmis Z L uniés ole per"que Lur demarnde

du Coor ol [ natewr.

/e pPregramme ole fer,chqe £t reparty Sur lec guatry €cte ofle
7{:-7;0’) a2 réowire au maximum /e +¢m,0.$' d”u.rinqje. Un &y8teme
ole commande Surveille (Pensemble ofu proeurus £/ unité etant
dotece o'un o/fif(oo&f'fff méomaév'ﬁm ole elarngement o/ouls( en
aas ole Casae pou S udare exXle s Ve Jgorc"é-

la duree moyenne olu eycle ole pPerfage o une paine ole (arg e

plat peraié emviron de A4 ma

,@emam?ue: la durée ole perfage des trous sur dn large-plaé pour
lo76ere,, oy carmion KEL (uormq/.J est de 22 mn.



Ce J'yii"éme est Pnoa’ueﬁj( ot on eStrime UPE Cd/?qaf'fera/e

Pradw{-:'on a/e 20 090 pw’reJ de /an_geran_r pPar an .

- Lalimentation oe unité Sera par table roulantc (raa'/—
eau ¥ mafom‘JefsJ [e %{dﬂ;cmenf/a/e%qryemené de /I PlEce

f¢ par pont 4 clecro-a/ mante & commanole autvmats ne. /e

{fem’%er‘/: derg par rouleawx wotorscécs. (VoiT annexe . 2)

/?emdmccc: nits ol persage a cbe InEpere tle la vevue
maching - oul( (Fer. 1955.)

V.3 P/iajz

Four ce /pan€e 0”7 env‘;'.saje_ ole £/ z'?w‘/pcr o une deux icme
€able pour la preparation ole .Z/ou(—iﬁqu pour une bonne réduction
du {ewps FmProo/uaér'jf’. Ainss gue Con aulomatisalion €otale | la
f)res.(e Aera ali mentee par fam‘: a éblectro-aimants a4 commande
adto matioue et roulcaux potorisés. [‘évacuation sera par
rouleacs motoriséS et Uwn /Doné A commande czar.‘amaf?'g ee
(Voir [’annexe : 4)

V. 4 Drzsagc

/’aur le ()res.qug a/e.( /OﬂjeranJ on pr‘eMFé la mise
2N me:e d'une presce z Planner et a drester a 2 oeux Vering et

pontique mrobiles, a commande automatigue. le dressage Serm

par leo Q/M out'le pprfég par les olecex feﬂ;'nJJ /‘_a g/g}ajement
apres dne.fmﬁe Sera par rouleawx rotorgfes.

la table de ot presse doit étre o’une longuedr de AR000 mry.
i(anfdcec(r exigec par [le pldl lor7g longerorn dadgver 41170 mm )
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la /ar'jear de la table ect telle quion puisse o rnesder oeux

/onjcr\gru en mime temps. Son alimentation Sera par poat

2 éleetro- gimantret ctrariobs por te - /0)’!?67"0)7.! (voir /anex:)
4

IV.5 Tratement des surfaces

- Degraissage
U'automatisation ole eette 0/057’%4{-7‘0»7 Jecra

faeile s/ on ulilisera la teehnigue de {/aqprmation.
Les picceo defilent en conlind dans un tunnel oi son€ psiitio-
_ nnés dans une ehambre comportant ntertewrement des bules
de jpufrefm}fﬂ-éz'an.
Une telle a/z‘J/paaif:'oq permet, 3r3£e a des Corn partimenty dassurer
Jes o/fffcrenfe.f ph ases ofc/pm!:r le a@jrm's,{aja /))’c/m'f'//'ﬂai?’t J“lgu e
Se f’ha,?,(,,
P/E/’)qu:/an A Ja mie en peinture par élec’ro phorére.
Pour wieux Proteger /ef /ange rond contre les ajmés corrosifs
et leur prolonger Ja durer de vie <& de travard, il Serart nedisare
de (eur appliguer U7 rendtentent par résines thermo durcissables
Ce proassds Sera Jﬁaa;/eomené asSure par electrophorése. Une
Lelle fe@éznigm non selement o lonrne (pﬂdfee,{—fan olu (ongeron

mais elle nodd asfure une Eecomomie en peinture 324 407,
71 zaf/afe auy Syt med C’//df-.ﬁ'? «eo.

= /Der'néc(fe _ .
Pour [a Peinture on choisit le. pf'caaaa@f/aw-

Coating qui st utilice podr leo ohjets de Caille im portante. el gue
le longeron, pour Gcomoriijer [erorme 7«47?6(66 dge perntdre.
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fes .fw./qcef z Peina’f‘g Sent arrojées par cxnjmmaf nombre de

(}1551 dle peinture . Am?ac//( est neeyo/e.’e apres éjowétqge.

M. DESCRIPTION DU PROCESSUS AUTOMATISE A [7A1DE BU GRAFCET
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Cbracfzfrisficfuc.s du Pont

e pont ©® e«tun point a clectro- aimanés
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G) : -,{Azc/ra. aimant
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_ Porticutarites '
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V.3 POSTE DE PLIAGE

_ Déscripéion du materiel
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V.4 POSTE OE DRESSAGE DE LONGERONS
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£n fin par ces J of cets, on pense gue Nnods avons
bien decrit Jes cﬁarjed fancfr'onnefﬂs gue fa Paﬁf!é 0}5*@6} ve

( Processus Pl y.rx'y “e g w/ 79 i€ syr [e produré ) e cha gue aqutoma tisme

Industriel Joit gssurer. £n Ce gqui concerne /es speciLications tecl,.

-ﬂﬁ/ﬂjf?df\f et laSynthese de la Structure de la partie commande

e U automatisme r’ndz(f/ﬂf'e/, Cette /;.qrfx‘g Aera Contfrée & des

.-:rjméa sfée:'q//keb dans le domaine.
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CONCLUSION

[’ introduction des s)/sfemes e /Or'oo’(dc'f'/oﬁ f/ex/éxzs

el qulomalisés dans notre alelier de production eit une élape
normale de "iyolution des techrigues . £lle nous perme teera
non Sedfement ok gonserver la Surface actuvelle ofe Patelier
4 f”mjmm&zé;an de la produetivile mals ausci

- /’aayﬂzenfarfmn Je la ?c/m{'!e' de travas/

= .Sa/a/D/‘e.f.'S/on des laches /:em‘.é/ex o risguees

~ qain Sur le oilals de %ﬁr/aafiaﬂ
Mais en condre parkie [ec Syele mes f&u’é/z_s o production Sont
dun eqguiperment compleye qui doit &re Sans cesce pptimise pour
cela 4 exige  pour Som <xploitation un niveaw oe gualificatior
/)/(L( accrd ¢t plus diverss fre. A’/aa{ ons encore gde /"vc?w'séé‘an
de Lel miaterie) wlbra- moderne boulve rse fnrfejrqferﬂé’ﬂf les metho-
- des ofe travail epuls la conception dm.f?a"aa Jfackqje 7&‘».9/ et
exige L il roduction des outils i??formqéiyae_r aux nivgeauwx du
Bureaww J'¢tudles ot le  Bureau de methodes. Autrement dit avee

e tLels &347’6777‘:5 Cest U7 nouveaw poe pour fr‘aa/afre, ?w' Je

Saubstitue .
De ce /Drodaé , notre bul était A prevaoir des

Solutions A yont accecder a une aqmelioration Jde la product-

coils ot i madve s Lravail . de Patsliar ofe longerons olela SNVLAL
(Rouila.) . Cette Contribution restera cCalle Jd’un mecanicien est
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necessite éqqlement o’autres contributions oe la part e & autre
a/;'xciffmm'fcj. Elle pourrart efre YZanmé:/e &1 elle Serarf Zarryem..
- ement ém‘ti?affe et ameliorz .

Avee [es Ju’yjesﬁaﬂ.r gwe noul avong zpporte et les
oy eng 7a/an 2 enm'.s’qu:_., @n Gom/oé: g ue Lalelier /aeccé atbein dre
Uns capaeits Je /w'oa/daﬁbn e 20.000 paises ar /07;7e1"or}.; par an.
Nais tout eela recbe tobalemnent dependant oy povveir et des

fe/oqe/éés Sinvestissement de Llerntre prise et dela /Daﬁ'é/qaa

natbionale Ju travarl.
ﬁq/ﬁfe‘ /c_f /Draéféme.f /encdnfré__; Ce _{ujeé r'a /'Denm/'

de ]érr'n:c de bonnes connaissances Sur leg {echn;'7aa de l"cx«ﬁ'nqﬁe

f&xifﬂ[c, les methsdey maa/ér'ﬂeJ a/c/px'oo’ucr‘;'on dans /indurfrie

Me:mm'g ue et (e outil de deeriplion des quttoma & smes induskodls
diccont inus.
En fin de Syjets pareils nomt tresinteresants pourn

-‘”z’ﬂjén)ec/r mecanicien desirant de /q miliar ider avee la
_D/‘oo/aaﬁx'?(,(e 7«566&: 7017e ﬁem/as entraine Jdouvrir /a ‘par‘(fe, Suir-
yne mouvelle ere industrielle June ﬁ;ﬁﬂ f'nE/ae{qé/eJ Sur eoul

":aflf?dé’ ces &Ué}ﬂfé' Se TQIO/?foe’f)ﬁ' aux realitee o ant /eo .eﬂé/efof’/;fe!

alionals,



Annexe: 5 ) 2
( ) GAMME DE LONGFRONS FABRIGUES
Pesignatim| Type de FOrmats pruts des | I But| Longueur Epaiss
véhicule | vihicule larges - Plats  (wmm) | “~ Pam)| Longeronfmm) ()
Dgxz N 300 X 4650% 5 54,40 4600
K66
Daxz (L 200 X 5600 x5 65,52 | ssgo 5
10 4xz2 N 300 X 6480 x 5 25 47| 4355
axz N 36b x 6000 x 4 A02,% | 69046
K12o |2 ‘
4X2 z,,,,J eT | 266 x TFovo x4 120 6906
axz  Exteqlog| 366 x 8000 X 4 1333 | 7956
6260 | 49T axa N 4FF X 7600 x 9 269,S 7518 9
4PT 4xz L 4Fr X 8600% 9 288 9585
170 4PT 4axz 6L 477 X 9800x 9 323,85 CETRY g
A'p  axz N 427 x  260px 7 198 5 3
T8 260 |4’ 4x2z L 43172 x  B6pv x 3 224 quz\; 5
78 305 |4°T 4x2 N |43 x S800x9g 194 £095 g
M 217 3PT 6x6 | 404 x 7650 x 3 4638 | 7500
3 7
7 4x4 | 404 x 3459 x3 1673 | 489S
C260 | sPT 4xznN 477 * F600%9 4995 23820
SP7T 4x22 43> X &8400x9 29,2 | ¢392
C170 S1P7 4x2 N 493 x 72600 X9 289,5| 7830 9
TC26p (§1P 4x2 L 47?x  §4 00 x9 2812 9290
Cz260 | T 4xz N o9 x 66pag xF 1919 | 6490 7
éx4
TC 25p | SSPT 6x4 N 668 x £100x9 3453 | 1240 g
x4 53T bxg ¢ €08 x €350 xg 8565 | 9290
4§y | ¢t adtocar §43 x A1zoox £ 2847 | 11170 4
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