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1. Notions sur- l'organlisation.

1.1. Définition de l'organisation.

Le mot "organisation" est dérivé du latin "organum" ez
du grec "organon"; 1ls signifient tous deux "outils-organes

Aa s

Organiser signifie donc littéraleMent:‘prévisior des
outlls ou des organes; organisation: l'ensembleée des mojens

- 'outils-organes) pour. atteindre un but prévu,

la

Par organiser on peut par conséquent, comprena--: le
classement des actions & effectuer et la recnercne des
moyens les plus efficaces a la realisation d'une productlon

sous sa mellleure forme,

Celui qui veut organiser devra avolr un but gui sera
atteint au moyen de cette organisation.

L'organisation doit en tous cas &tre utile., Ce qui

- veut dire que les moyens dont on dispose ou que l'on sou-

haite utiliser pour atteindre le but prévu d01vent 8tre
économiquement justifiés.

1.2. Précurseurs.

Organiser n'est pas une nouvelle notion. L'idde =t
la nécessité d'organiser ce sont toutefois beaucoup dévelop- -
pées par suite de 1'évolution rapide de l'industrie du métzl
et & la base de laquelle se trouve l'inventicn de la mzchi-

ne i vapeur.

Des differents précurseurs, nous vous donnons, pour
mémoire, le travail de quelques-uns d'entre eux.

1.2.1. Descartes (1596-1650)

René Descartes, mathématicien et pallosopne rrangzis,
dans son travail célébre "Discours de la méthode pour bien
diriger son raisonnement et pour dépister la vérité dans -
la science" fut le premier i démontrer la fagon de véri-
fier la précision qul était déja railsonnée et d'en détermi-
ner la valeur, dans le but de la pousser plus loin.
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Zn outre, il a contribué & faire admettre que chzcun
était capable de biesn réfléchir et que l'habileté n'étaicz
pazs un monopole d'individualités privilégiées.

e précepte de Descartes, sur l'ordre de raisonnemsnt,
est pratiquement le seul qul permet de construire sur des
oases solides parce que sa précision est raisonnée.

On peut en extraire les 4 régles fondamentales suivan-
tes: .

1. Regle de l'évidence. Ne jamais admettre pour vrai un
raitv qui ne soit reconnu évidemment pour tel.
I1 faut douter de tout et tout vérifier soi-méme;

2. Regle de 1l'analyse. Div lser chacune des difficultés
en autant de parties qu'il se peut, afin de les mieux
résoudre. On dit qu'il faut diviser pour régner. Ici
i1 faut diviser pour mieux comprendre;

5. Régle de la synthése. Dans 1'élaboration de ses pensées,
aller toujours par degrés et du simple au composé.
Lorsque ll'analyse a été faite, que 1lés difficultés on:c
été divisées en éléments plus faciles a étudier et Jue
des modifications ont été apportées, il faut recomziner
l"ensemble;

4. Regle du coritrdle. Faire des dénomorements aussi complzta
et generaux que possible afin d'8tre assuré de ne rien
oublier. : g '

Cette méthode de. Descartes, appelée méthode cartésien-
ne, eut des grandes répercussions. Elle n'a pas enccre cessé
d'exercer une grande influence dans le monde du raisonne-
ment. . Toutes les sciences, les arts, toutes-les industries
et les métiers en ont tiré de solides expériences.

La méthode cartésienne .laisse toutefois encore la pcs-
sibilité de tirer des fausses conclusions, Afin d'y remé-
dier 11 est juste que le bien-fondé de chaque proposition
précongue, déduite d*un raisonnement cartésien juste, soit
recherché objee¢tivement jusqu'a un essai positif.

Pour procéder i cet essal cn a, dans un laboratoire et
sur la base de la supposition proposée, - traité les condi-
tions d'expérimentation qui sont le plus souvent destinéess .
a4 atteindre le but prévu.

La méthode cartésienne, complétée d'un essai, devien: -
la méthode scientifique aussi appelée méthode expérimentzle.

~

1.2.2. Henri Fayol (Constantinopie'184l - Paris 1cz5 . .,

Cet organisateur frangais est un des premiers qui rit
une etude sur les éléments d'une direction, ’

Cours 1223,
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C'était un ingénieur des mines frangais. Tres jeune
il se trouva a la tfte d'une division qu'il fit rapidement
prospérer. Sa grande curiosité pour les problemes d'orga-
nisation 1l'incita a fonder le "Centre d'études d'adminis-
tration industrielle =t générale"

Il publia ses idées sur l'organisation en . - 1916 dan:z
le "Bulletin de la Société de 1'Industrie minérale". Ces
articles parurent en 1918 dans-un libre sous le titre
"Administration industrielle et générale"

Dans la littérature, les principes, qu'Henri Fayol
développe dans le livre cité plus avant, prennent une
telle place qu'on se rend compte qu'il faut y pré€ter une
attention toute particuliére. Selon l'avis de l'auteur,
11 y a un nombre de regles générales qui quoique n'ayant
pas une valeur absolue peuvent cependant modifier des
détalls ou des relations. Ces régles trouvent une applicz-
‘tion dans chaque organisation et avant tout sur le plan
des directions générales de 1l'industrie.

Il dégagea dans l'entreprise 6 fonctions:

- Technlque

- Commerciale

- Financiére

- De sécurité et soclale

- Comptable .
- Administrative.

Cette derniare étant elle-méme subdivisée en ; fonc-
tions définies chacune par un infinitif:

1. PréVOir° c'est-a-dire scruter l'avenir et d”es=er le
plan d'action; ‘

2. Organiser: c'est-a-dire doter l'entreprise. de tout ce
qul est nécessalre 4 son bon fonctionnement tant sur
le plan matériel que social;

3. Commander: c'est-a-dire faire agir comme il convient
tout le personnel;

‘4, Coordonner: cest-a-dire, relier, unir, harmoniser tous
les actes, tous les efforts orientés vers lé but commun;

5. Contrdler: c 'est-a-dire velller 4 ce que tout se passe
conformement aux précisions et aux ordres donnés.

1.2.3. F.W. Taylor (Pennsylvania 1865-1915).

D'abord apprenti, ensuité ouvrier, contremaftre, chef
d'atelier et ingénieur. Il fut & la base de l'analyse =t
de 1l'étude du travail, de 1'étude des mouvements et des
temps.. Il choilsit toujours la méthode de travail qui garan-.
tit l'efficacité la plus grande possible.

Cours 1223,
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Son travaill le plus important, celul de la coupe des

métaux, dura 25 ans. Pour déterminer un certiain nombre

de lois qul régissent la vitesse de coupe, la nature et 1la
Forme des outils et leurs conditions d'emploi, il n'eut cas
moins de 12 variables A Btudier. :

tion doit apporter un bénérice". Il fit intervenir un
nouveau facteur: la rapidité d'exécution, origine des
de temps. Il lutta contre les pertes de temps et en

Taylor aboutit & un nouveau principe: "Toute améliora-

ain

g
racsrhs
recne

LM

~

cha les causes qu'll classa de la fagon suivante:

A.

vants:

1.

2.

J.
4.

5.

Pertes imputatables & l'ouvrier qui sont individuelles
ou collectives.

On trouve dans les causes individuelles:

Le travaill pour d'autres; .
Un travail 1imposé est plus lent qu'un travail librementc

consenti;
Un-dégolt inné pour la fatigue limite l'allure du travail.

On trouve dans les causes collectlves:
L'ouVrier'réglé son allure sur celle de l'ouvrier le

moins rapide;
La peur du ch8mage freine la production;

_L'ouvrier limite son activité pour devancer une baisse

des prix ou pour obtenir des- plus hauts salaires.

Pertes imputables i une mauvaise organisation.

Un travaill imposé dufe plus longtemps par suite de négii-

gences;
Un travall n'est pas toujours donné .A l'ouvrier le plas
qualifié; . '

On ne donne pas & l'ouvrier les moyens les plus appro-

"priés,

Pour y remédier, Taylor énonce les cing principes sui-

Pour chaque- travail, étudier et déterminer une technique
spéciale remplagant les anciennes méthodes empirigques;
Transmettre. systématiquement cette technique a4 1'ouvrier
pour qu'il puisse l'appliquer dans-1'exécution;

Séparer les fonctions de préparation du travail de c=1les
de 1l'exécution;

Spéclaliser les fonctions de- la direction aussi bien Jue
celles de 1l'exécution;

Répartir équitablement les bénéfices résultant de 1'aug-
mentation de rendement entre la direction et les ouvrisars.

Cours 1223,
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Les conditions gui découlent de ces principes scnt les
suivantes:

1. La juste fixation des t&ches par l'analyse et l!'étude cu
travail;

2. L'établissement de fiches d'instructions destinées aux
exécutants;

3. Une organisation rationnelle du travail dans l'entrep:

4, Un salaire équitable en rapport avec l'augmentation
de productivité de l'ouvrier,

27 = .
e o

4

On doit quand méme admettre que les idées de Taylor
ont été trés sévéres pour les ouvriers. En effet, on a
exigé d'eux un maximum d'efforts alors Jue les fruits gu'ils
en ont retirés n'ont pas toujours été ceux escomptés.

1.2.4. Frank. B. Gilbreth (1868 1924),

C'était un éleve de Taylor qui lui 5'intéressait ‘avan:
tout a4 l'étude des temps. GZlbreth, aidé par son épouse
Lilian M. Gilbreth, améliora les travaux de son maitre en s
y ajoutant 1'étude des mouvements.

Son but étailt de rédulre la fatigue par la simplifiza-
tion des mouvements. Il étudia particulierement le travzil
du magon. Des son tout début dans le.métler de poseur de
briques, Gilbreth avait été étonné de voir chaque artisan
utiliser une méthode personnelle de travail; aucun ne trz-
vailla1t°comme son volsin. Il avait ensuite noté que =
meme ouvrier n'utilisait.pas toujours la méme_suite des mpu-
vements: travaillant rapidement le poseur de oriques utili-
sait une suite de mouvements; travaillant lentement, il.
adoptalt une autre et 1l chansgeait encore ses mouvements
pour faire une démonstrition 4 un apprenti.

. C'est ainsi qu'il eut '1'idée de classer les mouvements
et les parties de mouvements, non pas en fonction de leur
structure, mais bilen en fonction de leur intention. Il
catalogua ces mouvements et les appela "Therblig=" (anagzram-
me de son nom).

. Le classement primitif de Gilbretn comprenait 16 ther-
bligs parmi lesquels 3 n'etaient pas réellement des mouve- .

ments.

Plus ‘tard, deux furent ajoutés (reflechir et saisir)
qul ne peuvent pas 8tre considérés réellement comme des
mouvements. ILes therbligs sont des mouvements qui ne sont
exécutés que sur un poste -de travall a l'excélusion des ds-
placements ou changements de position (voir annexes.). .

Les therbligs sont intéressants i deux points de vue:

Cours 1223
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C.

l. Le classement suivant l'intention, donc suivant leur
utilité, donne 13 possibilité de diriger l'zttention de
preférence VoTime oymsidli83, comme par exemole

.sg%;&ﬁe, et’meme

b ", dans le but de les éliminer ou de les sim-

plifier; :

2. On peut donc dire que le meilleur travail est celul qui
comprend le plus petit nombre de therbligs. Par exemple,
il vaut mieux choisir une commande & 3 boutons qu'un
levier &4 3 positions. Les therbligs ne permettent qu'une
analyse qualitative; .11ls ne sont pas suffisamment précis
que pour pouvolr leur adjoindre un temps.

1.3, Aspects sur l'organisation.

Il ne suffit pas qu'une entreprise soit équipée de
machines ultra-modernes, pour qu'elle soit ‘automatiquement
pPlus rentable qu'une autre moins bien équipée;

Ia compaféison ne- peut pas se fa;re uniquement sur 1la
base des moyens disponibles. On doit aussi tenir compte
le plus souvent possible des entreprises. .

-En effet, quel avantage aurait-on de,pfé?oir'un tas

de machines automatiques, si les gains de temps qu'on peut

en tirer sont gaspillés par des fautes d'organisation telles
que: . S

.Des temps d'attente anormaux aux. machines-outils par
suite d'un approvisionnement défectueux en matiéres pre-mi
miéres ou aussi de changements continuels d'outils.

. Pourcentage élevé,des temps de préparation, par.rapport
auxﬁtemps d'exécution’qui-coupent continuellement 1les tra-
vaux normaux de série.

[y

L'organisation doit en tout premier lieu tendre &
fabriquer des produits de qualité au prix le plus bas pos-
sible et dans 1le temps. le plus court possible. I1 ne faut
surtout pas en plus omettre de considérer les problémes d'or-
ganisation sous l'aspect humain.

Ces conditions posent un grand nombre de problémes tels
que: '

A, Fabriquer des produits de qualité demande l'analyse:

- de la forme et des dimensions des pileces é'fabriquer (qui
doivent &tre fonctionnelles); .

- des matiéres premiéres i utiliser (qualité, type, dimen-

sions); }
- des travaux i exécuter (degré de difficulté).

La nature et la forme des matiéres premiéres doivent
€tre adaptées aux conditions prévues d'utilisation du produit.
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B. Fabricuer au prix de revient le plus bas possible
Gépend:

- Des mémes facteurs tels que la qualité qui influence
le’ produit., Ces facteurs en gquestion influenceront tou-
"jours les temps d'exécution des piéces et la consommation
de l'énergile utilisée par les éventuels moyens mis en

oeuvre;
- De la grandeur des séries a effectuer. Ia préparation
peut €tre poussée proportionnellement 2 l'augmentation de
la série parce que l'amortissement du prix de revient des
moyens utilisés est réparti sur un nombre de pléces de

plus en plus grand;. g
- Du choix et de la nature des machines, des outils et des
€équipements & utiliser;

- De l'organisation générale des postes de travail, des
transports, des répartitions du travail, des méthodes &
suivrg; ete... : ’

C. Le temps d'exécution le plus court possible demande :

---L'étude préalable des travaux a effectuer et la recherche
des moyens pour un parachévement rapide; .

- Une répartition rationnelle des travaux afin de réduire
au maximum 1'immobilisation du matériel utilisé;

- Une étude des transpots.

La dépense d'immobilisation peut &tre calculée de
la fagon suilvante: >

Dépense = LRLETEL x Cépitéioges matiéres utilisee§‘*

durée en temps:X

Do, L'aspect humain.

. I1 est absolument.nécessaire d'avoir la libre collabo-
ration de 1l'homme dans 1l'exécution du travail. Lorsque
cela n'est pas 1le cas, la productivité ne pourra jamais
atteindre sa valeur maximaler en qualité ni en quantité.

Par valeur maximale 1l faut comprendre la valeur la
plus ‘grande qu'oén peut atteindre sans nuire i la santé
physique,- intellectuelle ou morale de 1l'ouvrier aussi bien
dans 1'immédiat qu'a long terme. Ce but ne sera atteint
qu'avec la bonne volonté de 1'ouvrier collaborant et en
accord avec le dirigeant.

En tout premier lieu nous devrons tendre & faire exécu-
ter le travail dans les conditions les meilleures; i1l est
par exemple, préférable qu'un ouvrier puisse exécuter son
travail assis plutdt que. debout. .
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L'étude du facteur humain, sous ses différentes formes,
doit €tre, dans l'analyse de l'organisation, une nécessité
et un devoilr social. C'est au plus un moyen sQr d'acguérir

la confilance psychologique de 1l'ouvrier.

Enfin, on sera sans aucun doute assuré du. succés si
on s'applique, en tout premier  lieu, de diminuer tous les
efforts nécessaires et de supprimer tous les efforts inuti-

les.

Dans ces conditions, on pourra compter sur la collabo-
ration de tous les exécutants dans la réalisation deld'or-

ganisation proposée.
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TABTEAU DIS TURRTTNGE (1)

Terne

Définition du but et identil'lication

Symbole

gens du symbole

Chercher’ (2)
Trouver (2)
Choisir (2)

Salsir

Tenir

Transporter
en charge
Positionner

Assembler

Utiliser
Désassembler

Inspecter

Localisation d'un.objet parmi d'autres, la main étant
préte A saisir :

Fin du mouvement précédent, se marque par une légere
hésitation du mouvement due ‘A la réaction mentale

Mise en position de 1la main'pour'préparerila'prise
de 1l'objet trouvé dans un groupe '

Prise de 1'objet, plus ou moins cemplexe suilvant que'
1'objJet est plus ou moins dégapé et qQue son contrdle
nécessite une véritable salsie, ou un simple con-

tact, ou un acerochage..

Maintiqﬁ de la saislie sahs autre réalisation (tel
que déplacer en charge, assembler, etc...)-

Déplacement d'un objet par un effort musculaire

directement ou indirectement appliqué

Mise de 1'objet en une disposition telle qu'il puis-
se €tre placé directement & 1'endroit voulu

Regroupement de deux-objets ou plus en une combinai-

son qul peut €tre un nouvel objet, .ou des objets
travaillant en liaison

Conduite d'un outil ou d'un matériel réalisant sa
fonction '

Séparation d'une combinaison d'objets (inverse
d'assembler) .

Examen ou contrdle d'un objet, quel qu'en solit 1le
but ou le moyen (un ou plusieurs des cinq sens) peut

apparaitre comme un arrét ou &tre masqué par un autre
therblig,

]
n
J

Oell non r'ixé
Oell centré
Fléche (objet visé)

Pincettes en posi-
tion pour attraper

Almant et barreau
Therblig considéré
comme ilnactif

Objet en creux de
paume

A bout de doigts

Fils tlssés
(double trame)

Initiale U

Fils tissés (une
maille enlevée)

Loupe
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Pl'ép'q:;'.l-
tionner

Licher

Transport a
vide

Attente 1iné-
vitable

Attente
évitable

Pause de ré-
cupération

Réfléchir

PABTEAN RS TURLPLIGS (sulte)

Mise de 1'objel dans un ileu el. une oricntation, ‘Lels
qu'a l'opération sulvante 11 solt PréL 4 un usage sans
reprise ni positionnenent,

Libération de 1'objet saisi par la mialn ou par un
appareil

Déplacement de la main inutilisée, entre deux ther-
bligs, solt avant d'atteindre un objet, solt apreés
1'avoir 1&4ché.

Inactivité non imputable & 1'exécution, mais impliquée
par la structure méme du cycle (mains de taux diffé-
rents d'utilisation, temps machine pur)

Inactivité imputable & 1'exécutant (manque de synchro-
nisme des mouvements, arrét dQ a une, distraction)

Inactivité (ou activité non productive) destinée & une
€élimination normale de la fatijue

Apparente inactivité due & ce que l'opérateur inter-

rompt ses mouvements pour faciliter un travail men-
tal, .

I

serrure

Paume retournée pour
laisser tomber 1'ob-
Jet

Paume a vide

Opérateur trébu-
chant

Opérateur couché
sur 'le dos

Opérateur asslis

Opérateur se bLenant
la téte

(I) on notera 1a valeur évocatrice et mémotechnique
des symboles, Certains auteurs prévoient dans
l'exécution des simogrammes des couleurs et
hachures normalisées. Nous considérons toutefois

ce systeme comme un peu lourd et d!une erficacité'doutéuse.

(2) Cces trois therbligs étant souvent difficiles & distin-
guer, & dissocler, méme sur f1ilm, on les confond souvent

dans un m€me cumulatif, qui est évidemment le but commun
"choisir".: .

(3) Le symbole originel est une quille de bowiing difficile-

ment transposable en Europe car ce jeu y est pratiquement

inconnu,
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1.4, La productivité.

- l.4,1, Généralités,

La productivité d'une entreprise est la faculté gue

‘posséde cette entreprise de fabriquer le plus possible

de produits de qualité au prix le plus bas possible.

On peut la définir par la fraction : P : % dans
laquelle;,
P = la productivite,

Q = la production en quantité et en qualité, ,
D = les deépenses correspondant i cette production.

La productivité peut donc &tre améliorde par une
augmentation de la production P tout en maintenant les
depenses D; par une -diminution des dépenses pour une
méme production ou bien encore en agissant sur les deux
facteurs Q et D : augmentation de la production tout en

diminuant les dépenses.

1.4.2. La Qroduction quantitative.

Elle influence le rapport par la quantité des orodu;ts
créés par unité de. temps.. Pour augmenter la production sans
augmentation des dépenses-et méme.ce quil est mieux en dimi-
nuant celles-ct, 11 est nécessaire de mieux utiliser les
moyens de l'entreprise qul sont :

- les moyens de production,
- les moyens de transport,
- les moyens en personnel.

1.4.3. La production gualitative. -

Est réalisable par un contrdle severe qul doit com-
mencer au choix de la matiére et finir au produlit termins.
Sans contrdle, on s'expose A des travaux supplenentaires
ou pis encore i des rebuts de pidces alourdissant serleu-“

sement le prix de revient.

1.4.4, Les dépenses de production.

Sont classées de la fagon suivante. :

a) Dépenses en matidres premidres; _
b) Dépenses  en argent, sous différentes formes :

salaires,
frais géneraux,
consommation d'énergie (thermique, mécanique, elec-

trique),
amortissement et entretien des machines.
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c) Dépenses en travail humain .
~ temps nécessaire au travail,
- consommation d'énergie musculaire,

En résumé, pour diminuer 1les dépenses (augmentation
de la productivité) on doit lutter contre le gaspillage :

- de matiére,
- d'énergie,
- de temps,
- d'argent.

1.5. L'organisation,’

1.5.1. Conditions oremiéres vosées 2 1'organisation.

l. L'organisation doit &tre la plus simple
possible, '

L'organisation est avant tout un moyen et non pas une
fin. Il est par conséquent nécessaire, pour chaque fonction
que 1l'on souhaite établir ou pour chaque nouveau réglement
que l'on veut créer, de se demander si c'est bien néces-
Salre. Enfin, la situation existante devra étre comparse
a4 la situation proposée et réciproquement.

2. L'organisation doit 8tre claire et harmo-

nieuse. ’

Par clarté, il faut entendre que la structure et les
préceptes doivent &tre tels qu'ils ne permettent aucun
doute. Tous ceux qui 's'occupent d'organisation et de réa-
lisation doivent connaftre exactement ce .qu'il y a lieu

de faire,

L'harmonie est la condition exigée pouf chaque Orga;'
nisation par laquelle l'unité de direction et l'unitd de
commandement s'accordent (tous ces principes sont mis en

évidence par Fayol).

3. L'organisation doit &tre souvle.

L'organisation doit pouvoir s'adapter aux nouvelles
situations. Ce qui veut dire, que chaque fois que la situa-
tion évolue, on doit 3 nouveau se demander sl la structure,
la fonction, le procédé ou le réglement déterminé sont
encore nécessaires ou utiles.
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l.5.2. Principes et méthodes d'organisation.

Les regles fondamentales d'une organisation scienti-
flque sont tellement simples que l'homme moyen osera a peine
parler de science.

On peut exprimer ces régles de la fagon sulvante :

a) Au lieu de l'ancienne méthode d‘'essail, qui consiste 2
exécuter un travall selon une expérience ou urie habi-
tude, on choisit & l'avance, et pour chaque élément de
travail, la meilleure méthode suivant laquelle 1l'ouvrier
est obligé d'exécuter le travail. -

b) L'ouvrier est choisi suivant des régles bien dtablies,
ensuite entrafné, instruit et renseigné, ‘alors qu'aupa-
ravant chaque ouvrier cherchait son propre travail et
s'y entrafnait le mieux possible.

c¢) Il doit exister, entre la direction et 1l'ouvrier, une
collaboration sincére et confiante qul permettra d'exs-
cuter le travail en accord avec les principes scienti-

fiques établis,

d) Le travall et les responsabilités sont presque également
répartis entre 1l'ouvrier et la direction. La direction
s'occupe de tout le travail pour lequel 11 est plus qua-
11f1é que 1l'ouvrier. Par contre, antérieurement, tout le
travall et. la plus grande partie des responsabilités
reposaient sur les ouvriers et leur encadrement.

-e) La direction veille i prévoir, au minimum un jour a
l'avance, la tiche journaliére compl2te pour chaque
ouvrier. Chacun regoit le plus souvent des instructicns
complétes et écrites sur la tiche qu'il doit accomplir-
ainsi que sur les moyens i utiliser,

1.5.3. Les facteurs d'orgzanisation.

Il y a deux facteurs qui doivent &tre pris en consi-
dération : le facteur psychologique et le facteur tech-

nique.

a) Le facteur psychologique."

Les raisons qui imposent la nécessité d'interventiocn
sont : :

1. Lutter contre la paresse systématique
2. Lutter contre la simulation. :
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La paresse systématique est un défaut grave.
L'ouvrier tend a faire le moins de travail possible.
Dans ce cas la solution consiste 4 donner a l'ouvrier
une tiche journaliére calculée le plus exactement possible.

La simulation est de loin le plus grand mal qu'endure
aussi blen le patron que l'ouvrier. Alors que la paresse
systématique saute aux yeux 1mmed1atement, l'ouvrier qui

. est atteint de simulation falt des efforts pour limiter
la production, méme si une grande augmentation de sa
productivité ne lui demande pas plus de fatigue ou de
travall qu'auparavant?

Les ralsons du simulateur sont a rechercher dans :

1l. La crainte que le patron n augmente la tache Journalie*e
de 1'ouvrier, méme si le patron s'apergoit qu'il sait
l'accomplir sans beaucoup de fatigue;

2., Le manque de stimulant convenable ou de récompense
pour un travail préc;s;

3. La crainte d'une super-produetion. 2

La solution entre ces abus est :

1. Créer un climat de confiance mutuellie et appréciée
entre le patron et l'ouvrier;

2. Récompenser 1' ouvrier par un Juste encouragement sous
forme de primes, d'amélioration du salaire, 4a! avance-

ment oo 0 e

b) Le facteur techniaue.

L'ancienne faqon d'agir des patrons consistait a
donner "1 'ordre" d'exécuter un travail. Ils laissaient 2
l'ouvrier le soin de rechercher la méthode ‘4 appliquer,
les outils et les matidres i utiliser, les vitessesa uti-

lisercsececes

Il est normal que, dans de telles conditions, la réus-
site ou l'échec du travail dépendait principalement de-la
valeur, des connailssances du métier et de l'initiative de
1l'ouvrier., Pour chaque nouveau travail il devalt de nouveau
coisir la meilleure méthode de travail, la machine la plus
avantageuse, les mellleurs outils.... nécessaires a la bonne
exécution du travail.

Des efforts extraordinaires étaient donc demandés a
1'ouvrier et on comprend que, malgre toute sa bonne volonte,
il n'était pas.toujours capable d'exécuter son travail a
1l'entidre satisfaction du patron.
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L'organisation scientifique du travail est la solution
a ce probl2me. Elle exige une répartition egale des respon-
sabilités et des efforts du travail entre l'ouvrier et la

direction.

Cette répartition des responsabilités et des efforts
repose sur ce que la direction exécute l'entiére prépara-
tion du travail alors que l'ouvrier ne s'occupe que de
1l'exécution.

En terminant on dira que le but principal de l'organi-
sation doit étre de donner un maximum de prosperite aussi
bien a 1! employeur qu '3 1'employé.

1.6. La méthode scientifique.

I1 existe beaucoup de méthodes pour exécuter un travail.
Mals il est certain qu'il n'y en & qu'une qui est la bonne.
C'est cette méthode qul doit &tre recherchée. et appliquée.

La recherche de la meilleure méthode demande du temps,
de l'expérience et la connaissance du métier.

On a déja démontré qu'il était déplacé de demander i
l'ouvrier seul de rechercher la meilleure méthode et de
1'exécuter,

Enfin, un travall complet, nécessaire & l'accomplisse-
ment d'une certaine tiche, est divisé en 2 parties :

1, La recherche de la meilleure méthode; _
2. L'exécution du travail suivant la méthode préconiscée.

L'étude preparatoire est effectuée par un service spé-
cial. L'exécution est effectuée par un service d exécution.

La méthode scientifique est donc a4 la base de l'organi-
sation du travall dans nos ateliers.

Elle dresse un plan méthodique d'exécution pour chaque:
travail. Elle détermine, & l'avance, la technique parti-
culiére pour chaque action composant le travail. _

Elle fixe, en plus, d'une fagon préclse, de quelle
maniére, en comblen de temps, & quel moment et par qul serz
partiellement exécuté chaque partie du travail.

Elle se distingue de 1'ancienne méthode par la prépa-
ration exacte du travail qul peut s'analyser suivant deux
stades successifs :
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Le 1r stade qul peut s'appeler "étude préliminaire"
consistant a :

l. Analyser ou diviser le travail;

2. Etudier les modalités d'exécution des différentes
parties quil le constituent;

3. Faire la synthése des travaux retenus;
4, Expérimenter.

Le 2e stade qui peut s'appeler "la préparation”.

Elle a comme avantage de rassembler toutes les données
et les moyens nécessaires au déroulement facile et continu

du travall.,

1.6.1., Etude préliminaire.

a) Analyse.

Avant d'entreprendre un travail, il faut d'abord bien
le connaftre. La connaissance d'un travaill n'est possible
que s1 on le décompose complétement en tous ses éléments.

b) Etude.

Chacun des éléments obtenus par l'analyse est observé
et critiqué séparément. L'étude permet donc de mettre au
point les travaux défectueux et d'améliorer ceux qui sont
susceptibles de l'étre.

Il est incontestable que chaque element ou-sous-élé-_ .
" ment est sensible a la critique et 2 1' amélioration. Ces
améliorations doivent en plus étre rentables, c'est-a-dire
que le gain, qullles peuvent occasionner, doit &tre plus ‘
grand ou au moins égal i la dépense occasionnée par 1l'amé-
lioration des conditions de travail.

c) Synthése,

La synthése est le contraire de l'analyse. On reprend
dans un classement et dans un ordre logique chaque elerent
séparément avec la meilleure méthode de travail., Cett
recapitulation ou syntheése nous donne la nouvelle mechode
d'exécution.

d) Expérimentation.

La nouvelle méthode ainsi trouvée peut subir une expé-
rimentation au cour's de laquelle on ne modifie qu'un seul
élément 4 la fols et on contrdle son influence sur les
autres éléments constituant le travail.
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1.6.2. Prénaration.

Nous allons voir maintenant comment on applique la
méthode scientifique. Quand on connait bien le travail 2
exécuter, on sait fixer tous les facteurs qui 1lnterviennent &=
dans la réalisation d'un travail. Pour faciliter ces recher-
ches on se pose quelques questions simples qui doivent Stre
résolues de la fagon la plus juste et la plus compléte sos-
sible.

a) En gquol consiste le travail?

C'est la connaissance (analyse et synthése) du travail
qu'il faut exécuter,

b) Qui sera chargé d'exécuter le travail?

Ceux qui doivent exécuter le travail doivent &tre en
possession des moyens nécessaires a4 la bonne exécution de
ce travall. Les personnes, les ateliers ou les settions.
qui seront chargés de la realisation du travail doivent
étre choisis avec soin. :

c) Comment ou de quelle manidre réalisera-t-on le travail?

Cette question est en relation directe avec les deux
points de vue suivants : le prix de revient et la qualité,

Il existe beaucoup de solutions mails il n'y en a qu'un=
qul soit valable compte tenu de la qualité exigee et du
prix de revient minimal.

d) Quels égquipemerits mettra-t-on en oeuvre?

. Les équipements dépendent des moyens dont on dispose
ainsi que de 1l'importance des travaux & effectuer.

e) Quel temgs allouera—t-on pour exécuter le travail?
Le temps doit &tre fixé le plus Justement possible.

Il dépendra des matiéres utilisées. ainsi que des moyens
utilisés,

f) Quand ou dans quel délai?
Le résultat dépend de la quantité a fabriquer et de5

moyens utilisés. On ne pourra commencer un travail qu'aprés’
réception des matiéres nécessaires.
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g) Comment zarantir une utilisation continue des ouvriers?

L'utilisation continue des ouvriers sera obtenue par
la prévision:correcte des opérations 4 effectuer. En ménme
temps, 11 est important de veiller & employer le personnel
en fonction de sa qualification.

h) Comment commander 1'ouvrier?

Il faut distribuer le travall au moment opportun, ni
trop tot ni trop tard, afin d'assurer un déroulement
normal des diverses opérations.

1) Comment distribuer lés instructions nécessaires i
1 ouvrier?

Les ouvriers doivent @tre bien mis au courant de tous
les éléments pratiques du travail i effectuer tels que :
les mesures, les tolérances, les limites d'usure, les
outils et moyens de travaill, le temps alloué ét les instruc-

tions relatives & l'utilisation des outils et des machines,

J) Comment. contrdler la qualité?

Par la détermination des documents nécessalres per-
"mettant une unité de wvue de celuil qui -étudie le travail,
de l'ouvrier qui l'exécute et des agents qui sont chargss
de la vérification aprés parachévement.

k) Combien cela vastail cofiter?

Question iﬁportanté qul dépend de chacune des ques-
" tions précédentes. Le cofit d'un travail dépend :-

l. De la valeur des matiéres utilisées;
2. De la valeur de l'ouvrier employé; .
3. Des frails de préparation;

4, Des moyens utilisés,

1.6.3. Eléments intervenant dans la réalisation d'un
travail.

- Les éléments par lesquels nous devons passer afin
de réaliser un travail sont les sulvants :

1. Une idée ou une initiative relative a l'exécution d'un
travail. '

2. La connaissance parfaite du travail,
3. L'étude ‘de la préparation du travail.
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4, L'évolution des piéces et des matiéres premiéres.
5. La réalisation du travail,
6. Le contrdle du travail terminé.
7. Le prix de revient.

Tous les points cités cl-avant reviennent toujours 2
chaque travatl quel que solt le genre de fabrication :
réalisation d'une machine ou d'une installation, construc-

‘tion d'une maison ou d'une usine, emménagement complet
d'une entreprise ou d'une section.

1. Une idée ou une initiative relative A l'exécution d'un
travail..

Pour chaque travall ou entreprise une idée ou une
initiative est nécessaire, quil pour la premiére fois ex"rlne
le travaill & exécuter. .

2. La connaissance parfaite du métier.,

. Aucun travall ne peut @tre entrepris sans le connaitre
entidrement ni en ignorant le but poursuivi et aussi l'in-
portance a4 accorder A chacune des parties composant le tra-
vail. Beaucoup de -facteurs interviennent dont la connais-
sance est nécessaire afin que l'ouvrier puisse exécuter ls
mieux possible le travail qui lul est demandé.

3. La préparation.

Cet élément comprend la préparation de tous les. iz csse
facteurs qui interviennent dans la réalisation. Il s ocavas
1des machines-outils etides outils i utiliser, des tenos
d'exécution A allouer, des matiéres premiéres....

Les instructions élaborees par la oreparation sont
i communiquees aux ateliers interesses afin d'exécuter le

travaill.

4, L'évolution des pidces et des matidres premiéres.

Le transport et la délivrance des pléces et des matic-
res premléres par les magasins doivent &tre effectuées
suivant des régles bien établies,

Les pléces doivent se trouver sur place au bon monernt.
La méme remarque est valable pour le transport dans la
Section. :
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5. La réalisation du travail.

Le moment de début et de fin de chaque travail doit
étre choisi. Les ouvriers chargés de l'exécution du travail
seront designes en fonction de leur qualification tout en

veillant & les utiliser d'une fagon continue.
Ce travail est réglé par les programmes et les plannings.

6¢ Le :tontrdle du travail terminé.

Tout travail qul provient des mains de l'homme com-
prend des imperfections dues i lui-méme ou & des effets
extérieurs. Les écarts tolérés pour le travail doivent
€tre connus bien avant la délivrance du travail. Le conitrdole
doit étre falt- réguliérement ce qui veut dire qu'un contrdle
complet ou limité dolt &tre effectué apres chaque opération

importante.

T. Le Drix de revient.-

Le devis des frais doit gtre établi avant le commence-.
ment du travall afin de savolr si le travalil est admissible.
Apres la réalisation. on comparera le prix de.revient réel

-avec celui du devis préalable.

-
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2. L'organisation générale & la S.N.C.B.

Yon Qutryve 271061, 3.67( 100)
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2.1. Les différent§ services,

Afin de pouvoir faire face aux problemes posés par la
multiplicité et la diversité des travaux qui luil sont
confiés, la S.N.C.B. a adopté une répartition des fonc-
tions permettant une organisation rationnelle,

C'est pour cette raison que toutes les activités de

la S.N.C.B. ont été réparties en différents services:

Sérvicé 1
"

n
n
n
"
n

~N O\ B\

2.2,

ou
ou
ou
ou
ou
ou
ou

E : Exploitation

M.A. : Matériel et achats

) : Vole

F : Flnances

PS : Personnel et service social
C ¢ Service commercial

E.S. : Electricité et signalisation

Service Matériel et Achats.

"La complexité du Service ‘Matériel et Achats nécessite
également une subdivision, autorisant une organlsation
acceptable,ldont nous donnons les grandes lignes ci-apres:

Service 21

Service 22

: Secrétariat

Contrdle des approvisionnements
Répartition des travaux (charged
Achat et contrdle de 1l'utilisation des équi-

pements, des outillages. et des outils

Etude et mise au point de techniques spécilales

Service 23 :

Etude et mise au point de fabrications spé-
ciales
Organisation des ateliers

Etude des temps de travail

Intéressement du personnel

:'Organisation du service du matériel de trac-

tion "dlesel" et ""électrique".

Organisation: 1. du service de matériel trac-
té,de son entretien et de sa
réparation; : _

2. de la réparation et de 1l'entre-
tien du matériel ordinaire et
du matériel spécial utilisés
pour les marchandises.

C. 1223.



Service 24 : Participation & 1l'étude
Contrdle de la construction
Entretien courant et réparation de tout 1le
matériel de traction.

Service 25 : Etude de tout le matériel de traction et de
transport des voyageurs et des marchandises.

Service 26 : Etude des installations nouvelles.
Achat des matieres premieres et des produits
nécessaires a l'alimentation de tout le réseau.

2.3. Nature des travaux & effectuer.

Tous les atellers de la SNCB s'occupent principalement
des travaux d'entretien et de réparation du matériel fixe
et roulant.

En général, les nouveaux travaux se limitent & la fa-
brication de piéces de rechange en dehors de celles fabri-
quées dans .1'industrie privée,

Afin de réaliser tous ces travaux, la Société dispose
d'un certain nombre d'ateliers plus ou moins spécialisés:
ateliers centrzux, centres de réparation, ateliers de trac-
tion, postes d'entretien et de visite,. .

2.3.1. Travaux d'entretien.

Les travaux d'entretien sont des petits travaux d'ame-
lioration et de rattrapage d'usures.. Ils sont organisés
en travaux prévus ou périodiques effectués suilvant un
_programme bien établi., Ils sont moins importants que les
.travaux imprévus provenant d'usures prématurées ou d'ava-
ries en service. '

Ils ne demandent qu'un court délai d'immobilisation
pour le matériel ainsi que des moyens de travail relative-
ment peu importants pour l'atelier qui les réalise,

2.3.2, Travaux de réparation.

Ce sont des travaux de révision ou de réparation tres
poussés se rapportant soit & une partie soit & la totalité
du matériel de transport _ainsi que des appareillages divers

que l'on trouve sur tout le réseau.

Ils nécessitent une immobilisation plus grande et sont
effectués par les ateliers-centraux ou par des postes d'en-
tretien spécialisés,

2.3.3. Nouvelles fabrications.

La fabrication de nouvelles piéces ne représente, pro—
portionnellement, qu'une partie de l'activité de nos ate-
liers. En général, on se limite & des travaux de fabrica-

C. 1223
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S
tion de petites piéces qul ne demandent pas d'installations
importantes ou de piécds spécliales qul sont fabriquées
plus avantageusement dans nos ateliers que dans ceux de
1'industrie privée.

Il arrive cependant que nos atellers entreprennent
d'importants travaux de construction tels que: la fabrica-
tion de voitures, de wagons, de containers, ....

2.4, Propriétés de l'entretien et de la réparation.

En principe, le matériel roulant est retiré du service
avant qu'une avarie quelcongue ne provoque la détresse
d'un train. .Cette fagon de procéder permet d'assurer le
service avec régularité et sécurité tout en ayant une
exploitation rentable, les travaux d'entretien prévu étant
moins cofiteux que les travaux :imprévus.

La nature et la périodicité des travaux d'entretien
sont définies par la direction, en fonction"de l'intensité
du service et du comportement du matériel. Les programmes
déterminés sur cette base sont scrupuleusement respectés
par les ateliers, -

Différents types de périodicités sont appliqués a la
S.N.C.B.: ) :

- pour les locomotives diesel et les autorails: le kilométra-
ge; '

- - pour les locomotives électriques et les automotrices:
" le nombre de jours pour certalns travaux et le kilomé-
trage pour d'autres travaux;

- pour les wagons et les voiltures:  le nombre de mois ou
d'znnées, '

2.5. Les-programmes;types.

Dans 1l'organisation actuglle, tout doit &tre prévu,

Au point de vue progression du travail et délals;
cette prévision comporte:

1. Une détermination préalable d'un programme de production
€établil en unité de matériel (locomotives, voitures,
«e..) par unité de temps (jour, moils, année);

2, L'établissement d'un programme d'exécution rationnelle
du travail pour l'ensemble du véhicule et pour chaque
groupe d'organes.

Tout cela est donné par le'programme-type.

C. 1223
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2.5.1. Programme de production.

I1 faut, avant tout, s'assurer que l'lmportance du
travail 1imposé & l'atelier corresponde & ses moyens d'ac-
tion en personnel, en outillage et installations diverses.

2.5.1.1. Evaluation de 1'importance du travall,

S'il1 s'agit de fabrication d'objets neufs, de montage,
d'assemblages, etc..., 1'étude du devis permet d'évaluer
d'une fagon précise la main-d'oeuvre nécessaire et les
moyens d'exécution & mettre en oeuvre.

Mals dans le cas de la réparation, la connaissance exacte
des usures et des avaries ne peut résulter que d'une visite
suffisamment approfondie du matériel, nécessitant parfols
des démontages importants.

En ce qul concerne le matériel de traction et de trans-
port, cette visite nécessiterait une immobilisation inad-
missible, surtout pour le matériel de traction.

. C'est pourquoi la Direction, qui doit fixer periodique—
ment le nombre et le type de véhicule & réparer par chaque
atelier d'aprés les nécessités du réseau; se base sur les
travaux déja effectués pour. estimer les heures nécessaires
a la reparation des véhicules. On admet que le nombre
d'heures exigé par la réparation de méme genre (entretien,
grande reparation) d'une locomotive, d'une voiture ou d'un
wagon est approximativement equivalent a la moyenne des
heures employées & la réparation du méme type pendant les
mols précédents.

Ces nombres d'heures de réparation sont donnés par
les statistiques. . )

, D'aprés ces renseignements, l'ateller réparateur peut,
averti de ce qu'il recevra a4 une époque déterminée, évaluer
approximativement le nombre d'heures de charge que la remi-

' se en état de ces véhicules nécessitera et prévoir assez

longtemps & l'avance les matiéres nécessaires,

2.5.1.2, Evaluation du nombre d'heures disponi-
bles.

Le nombre d'heures disponibles dépend de l'effectif
de main-d'oeuvre, compte tenu des divers travaux.que -l'ate-
lier doit effectuer en plus des réparations, tels que les
fabrications, 1la reparation du matériel fixe (machines-
outils, appareils de levage), la confection et la réparation
d'outillage divers, l'entretien des installations, etc...

Le service de la comptabilité fournit mensuellement
la statistique des heures employées a4 ces différents travaux.

1223
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En période normale, la variation du pourcentage d'heu~
res affectées A ces travaux d'un mois & l'autre est suffi-
samment faiblefour qu'lon puisse adopter un coefficient
moyen pour le mols considéré et en déduire le nombre d'heu-
res disponibles pour la réparation du matériel.

2.5.2. Programme d'exécution.

L'élaboration d'un programme-type est plus facile
pour une nouvelle construction que pour une réparation
etant donné que l'ordre de grandeur des travaux est’ toujours
la méme dans le ler cas alors que pour une réparation on
doive tenir compte de 1'usure variable du matériel.

La charge totale de travail que 1l'atelier peut réali-
ser étant fixée, 11 faut rechercher pour l'ensemble de ces
travaux un programme d'exécution rationnel ol l'on s'effor-
ce d'obtenir un travail régulier et continu a4 exécuter
dans un délai minimum.

2.5.2.1. Programme de fabrication.

Le programme a pour but de fenseigner les .services
d'exécution sur la date et heure prévues de commencement
et de terminaison de chaque travail,

Chaque service .recoit le programme-type pour las tra-
vaux qu'il doilt exécuter et devra organiser ses travaux -
suivant les données du programme.

Aucun écart n'est toléré car le déroulement prévu de
l'ensemble des travaux en serzit perturbé.

Les programmes-types pour constructions nouvelles sont
&1laborés par ‘le service. d'étude du B.F., qui doit tenir
compte des points suivants:

- La réception des plané d'ensemble, l'élaboration des
plans-d'exécution et des fiches de fabrication;

L'élaboration des devis matieres pour l'achat des maté-
riaux et des pileces;

L'étude des outlls: calibres
i gabarits de montage
gabarits de découpage
gabarits de forage

- " des fabrications: élaboration des fiches de fabri-
~ cation avec les temps correspondants;

- " des sous-chafnes: élaboration des fiches d'ins-
tructions avec les temps correspon—
dants;

- " des chafnes principales: élaboration des fiches
d'instructions avec les temps corres-
pondants,

C. 1223
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Tout cela est établl en fonction de 1l'atelier et
du personnel disponible et au moyen des plans d'exécution
et des flches de fabrication,

- La réception des matieres et des piléces;
- Ia délivrance et la réalisation des travaux de fabrica-

tion; . es .
-~ Iz cadence de livraison des véhicules, c.a.d.vdatesde

commencement et de terminaison du travail.

Tous ces ftravaux sont représentés graphiquement et
dans un ordre logique, sur le programme-type.

L'ordonnancement ou la coordination des travaux est
toujours nécessaire si on ne veut pas dérégler le dérou-
lement normal des opérations suivantes.

On sailt donc ainsi élaborer un programme-type pour
chaque phase de travail de la sous-chafne ou de la chatne
principale. -

L'annexe 1 est un exemple de programme type qul donne
tout le cycle de construction et les délals de livraison
des véhicules, La livraison est de 4 véhicules par mois.

- 2.5.2.2. Programmes de réparation.

Ces programmes de réparation qui sont établis et approu-
vés par les servicés de la Direction M.A. donnent les in-
dications suivantes:

- le type du véhicule & réparer;

- .1le nombre de vénicules a réparer;

- le moment de .prise en main-du véhicule;
- le type de réparation & y effectuer,

Exemple,

On sait élaborer un programme-type pour chaque phase
‘d'une sous-chafne ou d'une chafne principale de réparation.

Les éléments, réparés en sous-chafne, doivent €tre
fournis & la chatne principale & temps et & l'emplacement
voulu, Les services d'exécution doivent €tre fixég sur
les dates obligatolres de début et de terminaison du tra-
vail,

Cette coordination est absolument nécessaire si on
veut obtenir un déroulement normal des travaux suivants;
cette coordination est donnée graphiquement sous forme
d'un programme-type.,

C. 1223
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Les’ lignes verticales tracées sur le programme-type,
suivant une certaine échelle, donnent une largeur qui
représente la durée d'une journée de travail. Chaque Jjour-
née est & son tour divisée en heures de travail,.

Chaque opération est inscrite dans 1'ordre chronolo-
glque d'exécution sous forme d'une surface, qui représente
l'espace de temps, dans lequel on doit néecessairement
exécuter l'operation. La longueur de cette surface repré-
sente donc la longueur de l'opération.

L'espace de temps, que l'on peut insérer sur le

. programme-gype pour chaque travail, dépend de la durée

des opérations et des moyens qu'on y utilise (par exemple,
le nombre de machines-outils ou d'ouvriers que 1'on peut
simultanément et économiquement oé liser.

L'espace de temps donné par le programme-type pour
chaque travail doit €tre suffisamment grand pour permettre
la reparation .d'avaries importantes.

Les annexes 2 et 3 donnent un exemple de programme-
type pour la réparation des voitures métalliques (chatne
principale) et pour la réparation des banquettes et des
porte-colis (sous-chatne).

\ C. 1223
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A.C.

MALINES

DIVISION HV.

Annexe 2.

Programme type

Réparation des voitures

métalliques, tous les

4 ans.

N°
é'or-
dre

Dénomination

aurs

=3 (W FV

SV ALY = O\

O MON R P PO 2 Fa 2 2 b =
A M= OO

oMM=10\ ¢

oI DY

U 3 [0 O\

\ARYASY

Levage Hv et placer sur bogles de rés.
Znlevement équipement électrique

Démontazge
Démontage

=nlévement garnitures

Démontage

tnlévement quincaillerie

Démontage
Démontage
Denmontage

znlevement pavement et trappes
Znlévement portes extérieures

zguerrage

Repzration traverses de tete
Réparation serrures

choec et traction

des bogies .

portes intérieures et W.C.

banquettes et porte-colis

'r

=

i
-

glaces fixes -

plafond

de vis.

du chissis

“abrication portes exterieures
“abrication calsse pour accumulat.

Enlévement et nettoyage boiserie int.
Grattage de la rouille et peinture
R¢paration frein et signal d'alarme

Chauffage
Remontage
Renontage
Remontage
Remontage
Remontage
Remontage
Rerontage

Remontage.

Remontage
Remontage
Levage Hv
Remoncage
Contrdle

Corrections

suspension et frein & main _

plafond

chissis

glaces fixes

choc et traction
frein

portes intérieures

poiserie intérieure

banquettes et porte-colls

quincaillerie

et mise sur bogles réparés
équipement electrique
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- PROGRAMNME<1Y LN - Annexe 3
SECTION: H.V. REPARATION DES BANQUETTES EN BOIS
* JOURS
N® DENOMINATION -: : = Z
1|12 | 3|4 |5|é|7|8|9| 7 |2|5|e|s -r2_34.-s
- |
I. |Enlever v_e_rnis avec prodult et _....._'. B
polir ba-nquettes. ! %
2. |Réparations: remplacer montant et | -J— e —
__en].ever poignée ‘ ! i = _!
réparer petits éléments I —h S L S S T I . o
|
recollage de banquette | e |
fixer pied de banquette ! _.L )
gratter et polir o __ ] L
revétement en bols l_ B i_____ - —
remplir pores du sidge ‘
remonter poignée sur 1 2
dessys de la banQuetﬁe
J. | Polir, dégraisser et vernir ﬁ
banquettes. _ L 1
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2.6. Le bureau de fabrication ou B.F.

2.6.1. Généralités.

Tous les ateliers, & l'exception des ateliers centraux,
sont équipés exclusivement pour effectuer la réparation ‘et
1l'entretien courant du matériel roulant. On n'y errectue au-
cun travail de fabrication et les piéces de rechange qu'ils
doivent- utiliser sont aemandées aux différents magasins

centraux.

La préparation du travail y est donc réduite au minimum.
et la réalisation des travaux est effectude suivant des don-
nées reprises sur les programmes établis par la direction.
L'ordre de travail est donné par le bureau de planning.

Par contre, dans les atellers centraux, outre 1' exécu-
tion de travaux de réparation on réalise beaucoup de tra-
vaux de fabrication constitués généralement par 1'élabora-
tion de piéces de rechange nécessaires aux besoins de 1'ate-

- 1lier central qui les fabrique mais aussi de tous les autres
ateliers.

Actuellement les A.C. construiseht également du nouveau
matériel tel que : des voitures, des wagons, des autorails,

des containers ....

Les travaux de réparation en atelier central, sont
généralement trés importants. Ils sont effectués suivant des
programmes établis en accord avec la direction. Toutes ces
activités exigent naturellement un important travail prepa-

ratoire.

Nous avons.vu dans une legon précédente que c'était une
erreur de vouloir charger, en méme temps, .les ouvriers de la
recherche de la meilleure méthode de travail ainsi que de.

son exécution.

La méthode d'organisation scientifique, qul est a la
base de 1' organisation actuelle de nos ateliers, établit,
préalablement & sa prise en mains, un plan d'exécution mé-

"thodique et rationnel du travail envisagé et détermine d'avan-

ce la technique spéciale d'exécution de chaque operation qui
le compose. Elle se caractérise par 1l'existence d'un bureau de
fabrication B.F., dépendant de la direction_de 1l atelier.

2.6.2. ROle du bureau de fabrication.

Chaque atelier central dispose d'un bureau de fabr¢cation
dont 1'importance est proportionnelle a 1'étendue et a la

complexité des travaux qu'il-exécute.
Cours 1223.




Ce bureau Joue un grand .rdle dans l'organisation géné-~
rale des A.C. et sa tache est aussi trés vaste. En effet,
pour chaque travail on doit fixer :

l. le plan méthodique d'exécution

2. la technique spéciale de chaque opération
3. le temps d'exécution S '

4, 1'ouvrier qui doit 1'exécuter

5. le moment de cette exécution.

En principe, les activités du B.F. sont les suivantes:

" a. La préparation de tous les travaux
en réparatioﬂ ¢ service de visite et feulllesde visite
en fabrication : service d'étude et dossiers de fabri-
’ cation. '

b.. La répartition du travail
En réparation et en fabrication:le planning central.

c. Le contrdle de la réalisation
en réparation : planning central, avancement du fra-
: _ vail, service de vérification
en fabrication : service de vérification.

2.6.3, La préparation du travail.

La préparation des travaux peut €tre scindée en deux

grandes partie§-suivant qu'elle.intéresse :

les travaux de réparation
les travaux de fabrication.

2.6.3.1: La préparation des travaux de réparation.

Les préparateurs-chronométreurs du B.F. étudient les
méthodes de réparation et définissent .les temps d'exécution.
Les préparateurs déterminent également le moment ou les tra-
vaux seront réalisés. Ces indications sont représentées gra-
phiquement sur des programmes~-types.

I1 est absolument nécessaire de rassembler et de coor-
donner les travaux de fagon & obtenir un déroulement normal

dans 1'exécution de ceux-ci.

I1 est inutile de recommencer 1l'étude préalable pour
chaque véhicule. Par contre, 1l est nécessaire de déterminer
1'importance du travail pour chaque type de véhicule. En
effet, le fait que les travaux soient systématiques ne si-

Cours 1223
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gnifie pas que 1' importance du travall est la meme dans tous
les cas. L'usure, d'une véhicule par rapport a un autre et me-
me d'une piéce par rapport & une autre, peut €tre différente
ainsi par conséquent que 1' importance du travail a réaliser.
On est obligé de déterminer 1'état de 1l'organe au moyen d'une
visite approfondie.

Cette visite est effectuée par un 2e service du B.F. : le
service de visite.

2.6,).2. La VISiteo

Le service de visite est constitué de visiteurs d'ate-
lier. Ces visiteurs déterminent la valeur des travaux manuels,
provoquent la fourniture des pieéces et matériaux nécessaires
(devis main-d'oeuvre et devis matiére), et donnent au ser-
vice des magasins les éléments prévisionnels indispensables

[y

a un approvisionnement correspondant & 1'évolution des pro-
grammes et a4 1'état du matériel. .

_ Ce service est trés 1mportant puisqu'en fait 1l-déf1nit
le prix de revient de la répqration. Les documents suivants
sont mis & la disposition-de§ visiteurs d'atelier :

- la feuille de visite
- les schéma s de standardisation

- la fiche de contrdle’
- la carte de mesurage.

On en reparlera dans la 7e legon a la page 1 rubrique
3.3

2.6.3.3, La répartition.

La répartition. du travail est assurée au B.F. par une
section appelée "planning central" _composée d'un ou de plu~

sieurs agents.

Les attributions de ce service sont les sulvantes :

- faire sterver'les déléis prévus aux programmes-types ;

- distribuer une quantité rationnelle de travaux pour chaque
réparation a effectuer, sans interruptions pour attente,
de fagon a obtenir une bonne et compléte utilisation du
personnel ; .

- autoriser l'approvisionnement en piéces de rechange pour
chaque chantier au moment -opportun.
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Le planning central doit aussi s'oc¢cuper de mettre ala
disposition, de chaque section de l'atelier, la main-d oeuvre

cawvgumd&n/aux charges & réaliser.

La section administrative s-occupe de l'élaboration
des bons "main-d'oeuvre" et des bons "matiéres” suivant les
feuilles de visite qui ont été remplies par les visiteurs
d'atelier.

C'est aussi cette section qui s'occupe de faire par-
venir, au bureau des plannings intéressés, les feullles de
visite ainsi que les bons "main-d'oeuvre". Les bons "matié-
re" sont envoyés directement au magasin qui expédie les pieé-

ces de rechange aux ehantiers intéressés.

Si la piéce demandée se trouve en stock au magasin
tout se passe normalement. Par contre, si lestock est épul-
sé, 11 faut prévenir le B.F. (panning central) qui s'occupe-
ra de retrouver le dossier de fabrication de cette piéce et

_d'en faire activer 1le parachévement de fagon a réapprovision-

ner le magasin.

2.6.3.4. Le contrdle.

L'activité "contrdle" du B.F. est double :

Tout d'abord, -1l controle 1l'avancement du travail
suivant le programme général de réalisation depuis la prise
eri main:et Jusqu'a la sortie du véhicule, Tous les rensei-~
gnements nécessaires & cé contrble sont fournis au B.F. par

‘les chantiers de réparation.-

Ensuite, i1 assure le controdle qualitatif des travaux
de réparation. (voir la 8e legon, rubrique 5.3).

2.6.4. Le B.F. et les travaux de fabrication.

2;6.4.1. La préparﬁtion.

La préparation du travail pour les travaux de fabri-
cation est assurée par les préparateursechronométreurs.

Ces travaux sont généralement demandés par le service
des magasins en vue du réapprovisionnement d'une piéce déter-
minée dont le stock se trouve au minimum ou correspondent a

'des fabrications de prodults nouveaux.

Cours 1223

Le document principal dont dispose le préparateur est
la fiche de fabrication. Lorsque cette fiche est complétée,
elle doit comprendre tous les éléments permettant la réa-
lisation de la piéce suivant la méthode la plus économique.
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Dans la phase "préparation" du dossier de fabrication,
deux cas peuvent se présenter :

l. La piéce a déja été rabriquée.

La fiche de fabrication existe donc déja . Ce qul per-
met de falre réaliser la piéce en principe sans aucune in-
tervention du préparateur-chronométreur.

2. La piéce est fabriquée pour la premiére fois.

Le bureau de dessin intervient d'abbrd pour dessiner
la piéce sur la fiche de fabrication qui est ensuite en-
voyée au bureau d'étude du B.F. Le préparateur-chronométreur
intervient alors pour la préparation de la fiche de fabri-
cation.

Cette préparation est trés complexe et comprend :

-"1'analyse du travail ;

- 1'étude des plans d'ensémble ;

- le choix de la méthode de fabrication ;

- 1'1hd1cation des matiéres premiéres (dimensions) ;
- les indications pour‘le dessin d'exécution ; '

- la fixation de la_méthode.de fabrication ;

- la fixation des temps : par calcul
au moyen de normes

par chronométrage ;
- la désignation des outils et des machines ;
le mode d'utilisation des outils .

_Lorsque tous ces points sont bimn étudiés et adaptés, la
fiche de fabrication e$t,le document le plus important dans
le cadre des nouvelles fabrications.

La section administrative du B.F., créera ensuite le
dossier de fabrication qui permettra aux différents chantiers

de réaliser la piece.

2.6.4.2., La répartition.

La reparttion des travaux est réalisée par le planning
central aussitot qu'il est en posséession du dossier de fa-

brication.

La répartition dépend principalement :
Cours 1223%
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1. de la nature de 1'urgence

2. de la charge du chantier

>. De ce que la piéce & fabriquer fait ou se fait pas par-
tie d'une subdivision de commande. .

" Le planning central veille aussi, lors du lancement du
dossier de fabrication, & ce que les ‘matiéres premiélXes
nécessaires solent fournies aux chantiers intéressés. Il est
également tenu de taxer la commande c'est-a-dire qug pour
chaque opération terminée, il notera le temps réalisé de fa-
gon &.pouvoir retrouver & n'importe quel moment la charge de

- chaque chantier ou de chaque commande. '

. Ces renseignements sont donnés par la rentrée et la sor-
tie des bons "main-d'oeuvre" . C'est aussi un moyen de voir
directement la valeur des charges de chaque commande et de

chaque chantier.

o Notons aussi que le planning central indique, a 1'in-
tention des chantiers, la date d'exécution sur le dossier de

fabrication.

2.6.4.3, Le contrdle.

1. de l'avancement du travail.

Le B.F. posséde, pour chaque dossier de fabrication, une
fiche suiveuse qui donne a tout moment son avancement.

On consulte périodiquement cette fiche et on sait ainsi
au moyen des dates de réalisation y indiquées, déterminer la
maniére dont l'avancement est réalisé : normal, en retard ou
a2 1'avance. En fonction de ces renseignements, le B.F. pré-
vient le ou les chantiers intéressés et propose_l'applica-
tiori des mesures proprés & normaliser la situation.

2. de la qualité du travail.

Le contrdle de la qualité du travail se fait, en atelier
central, par un service de éontrdle composé de vérificateurs.
Ceux-ci s'occupent aussi bien des travaux de réparation que
des travaux de fabrication, :

al 5 & A
Ifgy;éégggégi du B.F. de fagon & €tre entlérement in-

dépendants pour le contrdle du service d'exécution. Cela

leur permet de Juger plus librement. Leur controle est quali-

tatif et quantitatif. Ils renseignent les malfagons mais

n'interviennent jamais dans 1'amélioration de celles-ci ni

dans ¢ elablissement cles re'gles @ svivre, :
L'organisation de ce Serviee sera exposé dans la l2e

legon.

Cours 1223
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5. Les travaux de réparation.

3.1. Notions générzles eoncernant les travaux de répa-
ration.

3.1.1. Exécution des travaux de réparation.

La SNCB dispose d'un certain nombre d'ateliers qui
exécutent les travaux d'entretien et de réparation.

Nous trouvons la répartition exposée ci-apres:
3.1.1.1, Voitures,

1. Postes d'entretien. Travaux de nettoyage, de graisszge
ou de petite réparation;

2. Centres d'entretien et de réparation. Travaux d'entre-
tien importants et de moyenne réparation;

3, Ateliers centraux. Travaux ihportants de réparation
au matériel.,

"3.1.1.2. kagons.

1. Chantiers de réparation rapide. Petites réparations qui
n'exigent pas de procedés spéciaux de travail;

. Centres d'entretien. Travaux plus importants d'entretien
. et de réparation moyenne au matériel; :

5. Ateliers centraux. Travaux importants d'entretien et
de réparation.

3.1.1.3. Matériel de traction.

1. Ateliers de traction. Petits travaux imprévus de répara-
tion et les petits travaux d'entretien prévu;

2. Ateliers centraux. Travaux importants d'entretien et
de réparation.

On constate qu'il existe une grande diversité d'ate-
liers tous spécialisés dans un domaine dfactivités bien
défini. _ : -

Cette spécilalisation permet de concentrer les outils,
outillage, équipements nécessaires et d'obtenir un meil-
leur rendement du personnel.

3.1.2. Travail a la chaftne.

%'exégution des travaux d'entretien et de réparation
est realisée le plus souvent possible, suivant les princi-
pes du travail a4 la chatne.

C. 1223,
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3.1.2.1, Définition.

On parle de travail a la chalne lorsque chaque unité
de travaill est ttaitée successivement par chague personne
d'un groupe.

3.1.2.2. Types de chafines.

I1 existe différents systemes de travail a4 la chatne.
Les divers exécutants peuvent se relayer devant 1l'unité
a traiter: c'est par exemple le cas dans la construction
d'un immeuble, dans la réparation d'engins ou d'équipements
particulierement lourds dont le déplecement est difficile
ou de produits dont la réparation ou le montage demande un
positionnement relativement long.

Inversement, les pléces ou les engins traités peuvent
défiler devant les exécutants placés & poste fixe. Dans
ce cas, le plus fréguent dans nos ateliers, le travail peut
€tre a4 cadence 1libre ou a cadence imposée,

En cadence libre, on dit,alors qu'il s'agit d'une _
chafne staticue, 11 y a transmission discontinue d'un poste
au suivant, par piéce ou par lot de piéces.

) En cadence imposée, on dit alors qu'il é'agit d'une
chafne dynamique, il y a transmission des8 pieces & inter-
valle de temps voulu. )

Notions,
On appelle:

Phezse: La phase est 1l'ensemble des opérations effec-
tuées 4 un méme emplacement, sur une méme unité de produc-
tion. D'une maniére générale, on peut. dire que 1la phase
est l'ensemble des opérations effectuées par un seul ou-
vrier ou par une équipe,

Durée de phase: La durée de phase ou "période" est
le temps nécessaire pour une opération ou pour un groupe
d'opérations, : ;

Stand: Un stand de travail est l'emplacement (vole,
poste de travail, espace de travail) ol la piece & travail-
ler reste un certain temps. On peut également dire que
le stand de travail est le centre d'activités comprenant

ce qul est-nécessaire (matériel, outillage, etec...) &
l'execution d'un travail nettement défini.

'Débit: Le débit d'une chafne est le nombre d'unités,
de vehicules ou d'objets que 1'on fabrique pendant 1'unité
de temps. Le débit est par exemple exprimé par un nombre
d'unités a fabriquer par journée de travail (exemple: 2 hv
par jour, 8 hg par jour).

1223

5e. legon



3.

Cadence: (rythme de progression ou périodicité d'a-
vancement)., La cadence est le nombre d'avancementsde 1la
chafne par unité de temps.

Maillon. Le nombre de maillons est le nombre d'unités
qul est deplacé simultanément d'une phase A 1l'autre.

Exemples.

1. Chaqde véhicule est pris en main séparément (simple
maillon),

Débit = 2 véhicules par jour.

Cadence = 2 = 2 fols par jour

1

Si l'on travaille 8,60 h par jour, la durée de 1la
phase est donc de 8,20 h_=‘4,30 h.

2. Chaque véhicule est pris en main séparément (simple
maillon). :

Débit = 4 véhicules par jour

- Cadence = % = 4 fois par jour.
Durée de la phase = §f§9 = 2,15 h.
3. Deux véhicules sont pris en main en méme temps (double
maillon).
Débit = 20 véhicules par jour
Cadence = gg- = 10 fois par jour.
Durée de la phase = §4§%6E = 0,86 h ou + 51 minutes. .

Chaqué phase est composée de deux stands de travail,

Chafries principales.

Une chafne principale ne comprend que les travaux qui
doivent €tre exécutés au véhicule ou & son ensemble,

Par .exemple: démonter, réparer sur place, remonter
organes reparés, peindre, etec...

Bous-chafnes,

La réparation de certains Sous-ensembles démontés du
véhicule, est réalisée en sous-chafnes. L'organisation
de ces sous-chafnes est basée sur les mémes principes que
ceux appliqués pour la chatne principale.

C. 1223
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3.1.2.3. Chafne dynamigue & cadence im-
posée avec avancement continu.

La répartition des travaux manuels, poussée a 1'extré-

me, a conduilt a l'application du travail & lz chatTne
continue.

1. Exemple.

Nous supposons que la disposition d'un hall de monta-
ge permet l'implantation d'une chafne qui peut produire
12 chissis.

Le montage complet devra donc E&tre partagé en 12 pha-
ses d'opération.

Pour pouvoir déterminer les phases et le nombre
d'exécutants, 11 est nécessaire de connaftre toutes les
opérations & exécuter ainsi que les temps exacts d'exécu-
tion s'y rapportant.

. A remarquer que tous les €léments A& monter sont com-
plétement parachevés et amenés a piled d'oeuvre par des
moyens de transport mécaniques.

On s'uppose qu'on demande une production Journalilere
de 20 pieces et que la durée totzle du travail est de 500
minutes pour toutes les opérations:a réaliser & un chfssis.
La durée d'une journée de travail est de 500 minutes.

La cadence de production (ou rythme) sera donc:
500 minutes pour 20 piéces soit 25 minutes par piece.

- 81 la longueur de chaque phase de _travail est de 6 m,
on aura une.vitesse d'avancement de la chafne de: )

= 0,24 m.a la minute

n
U'II(J\

6 m en 25 minutes ou

Le nombre d'exécutants nécessaire a toute la chatne
est calculé de la fagon suivante:

20 chfssis par jour et 500 minutes par ch@ssis donnent
un total de 10 000 minutes de travail & fournir. .

: A 500 minutes par jour et par exécutant, ce travail
peut &tre réalise: par 10.000
- 500

Ces 20 exécutants seront répartis sur les 12 phases
d'opération suilvant les résultats de l'étude du travail et
auront 25 minutes chacun pour effectuer leurs travaux.
L'atelier devra avoir une longueur minimum de: 12 xX6ms=
72 m, -

= 20 exécutants.

La méthode de travail sera 1la sulvante: dés que 1la
carcasse du chfssis se trouve sur la chafne, les ouvriers
l et 2 par exemple commencent leurs opérations. Ils accom-

C. 1223
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plissent leurs travaux et tout en suivant le chfssis dans
son déplacement font donc 6 métres en 25 minutes.

Ils retournent alors a leur point de départ afin
d'entreprendre le chfssis suivant.

Leur premier chf@ssis sera pris en main ‘par 1'ouvrier
3 gqul exécute 1les travaux de la phase suivante. Il en
sera de méme pour tous les autres ouvriers.

Avec une telle méthode, le chfssis sera pourvu de
tous les organes: ressorts, essieux, moteur, bofte de
vitesses, direction, etec....

Pour assurer une marche normale, il faut que les
ouvriers regoivent, a intervalles réguliers correspondant
a ceux de la cadence de la chafne, tous les organes a mon-
ter zccompzgnés de boulons, écrous, rondelles.

Il est possible d'organiser une chafne.pour chacun de
ceés organes., Dans ce cas, une €tud¢d’ensemble s'impose
afin de fdire terminer les différentes "sous-chatnes" a
l'endroit de la chalne principale ol ils doivent &tre mon-

tés.

La combinaison des sous-chafnes aved la chafne princi-
pale est donnée clairement par le schéma de production.

Il faut également organiser le magasin des pildces
finies afin que les magasiniers alimentent d'une facon con-
venable le service des manutentions qui dessert chaque phase
ou chaque ouvrier.

Remargue,

La réalisation de ce type de chatne perfectionnée n'est
possible que dans le cas ou le travail & réaliser est
.continu, ce qui veut dire, qu'en principe, 11 existe une
suite -immuable d'exécutions-déterminées, toujours les mémes.

Avantages d'une chafne dynamique continue,

Les avantages essentiels d'une telle chatne sont: .

- L'augmentation du rendement de 1la main-d'oeuvre, 1'amé-
lioration de la qualité du travail et par sulte, 1la
réduction du prix de revient; :

- La réductiog des délais de production et des surfaces
d'atelier nécessaires pour une production déterminée.

C. 1223,
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L'augmentation du rendement provient de:

- 1'élimination des temps perdus (improductifs);

- la spéclalisation de la main-d'oeuvre ét de l'outillage;

- la diminution de la fatigue des exécutants;

- l'avancement du travail suivant une cadence réguliére;

- du contrdle automatique de la quantité et de la qualité
du travail fourni.

Discutons en détail de chacun de ces points.

. La régularité d'une chaline continue exige que chaque
ouvrier recgoive au moment opportun toutes les pi&ces a
monter et dispose a tout moment des outils en bon état
nécessaires & l'exécution du travail. Avant 1l'adoption
des métnodes de travail &4 la chafne, de telles conditions
n'étaient guére réalisées. Les temps perdus, dus a l'at-
tente des pleces, aux déplacements pour chercher la pi&ce
manquante ou l'outil, étaient tres importants.

Dans le travail a.la chaIne, 1l'ensemble des opérations
se présente toujours dans les mémes conditions et tous les.’
mouvements des ouvriers peuvent €tre étudiés de fagon &
en éliminer tous les €éléments inutiles.

Chaque phase de la chafne constitue un chantier spé-
clalisé pourvu des moyens de manutention et d'outillage
spécialement étudiés en vue des opérations a4 y effectuer.

Cette specialisation est valable egalement’ personnel
utilisé & chaque phase; 11 péut y pérfectionner rapidement
ses capacités professionnelles.

L'effort physique exigé du personnel est diminué en
raison de la meilleure adaptation des moyens spéclaux mis
4 sa disposition.

La nécessité inévitable de terminer, dans un délai fixé,
les opérations prévues dans chaque phase est le meilleur
garant d'une activité soutenue.

Le. contrdle de la qualité du travail & la chafne y est
systématique, car chaque ouvrier doit pouvoir continuer 1le
travail de 1'éxécutant précédant; chacun doit donc exécuter
son travall -entiérement aussi bien en qualité qu'en quan-

tité.

L'organisation d'une chafne continue supprime les temps
improductifs ce qui diminue automatiquement les délais,
Il en résulte que, pour une méme production et comparative-
ment aux méthodes anciennes, moins d'objets seront & 1la
fols en fabrication et nécessiteront une surface d'atelier
proportionnellement moindre.

1223,
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La fig. 1 de 1'annexe 1 représente un diagramme d'avan-
cement d'un objet (piéce, véhicule) en fonction du temps.

On porte dans le sens horizontal les différentes posi-
tions de 1'objet durant son déplacement, et dans le sens
vertical, le temps que l'objet met pour passer successive-
ment d'une position & une autre.

Par exemple, si les positions 1, 2, 3, 4 se trouverit
a2 12 metres l'une de l'autre et si la vitesse de déplace-
ment est de 1,5 metre par minute, les temps seront régu-

s

lierement de 8 minutes pour les parcours 0 a 1, 1, &4 2, ...

L'objet se déplagant d'une fagon continue, le diagram-
me se présentera sous forme d'une droite. '

Il n'exlste pas d'application d'une telle chatne dans
les zteliers de la SNCB.

3.1.2.4. Chafne dynamique & cadence impo-
sée zvec avancement discontinu.

1. Disposition des chaftnes.

Les installations pour la réparation et l'entretien
du matériel roulant se font soit en disposition longitu-
dinale, solt en disposition transversale soit en disposi-
tion mixte (fig. 2, 3 et 4 de 1l'annexe 2). '

-Dans 1la disposition longitudinale, on exécute les tra-
vaux de réparation sur une voie; les véhicules se trouvent
l'un derriére l'autre et sont reliés entre eux.

Dans la disposition transversale, les véhicules sont
- disposés sur. des voies se trouvant l'une pres de 1l'autre.
Les véhicules sont déplacés d'une phase & 1'autre au moyen
d'un pont roulant ou d'un transbordeur.

La disposition mixte réunit l'un et l'autre systeme,

La disposition qui sera choisie dépend du type de
chafne, des installations et des b&timents existants.

2. Chafnes avec phases de durédes égales.

Le travail est dans ce cas réalisé dans différentes
phases dont la durée est égale, c'est-a-dire que le véhicu-
le reste le méme temps T dans ¢hacune des phases 1, 2, 3...

. Lé diagramme d'avancement se présentera donc sous la
forme de la fig. 5 de 1'annexe 3. .

On voit tout de suite que, pour que la progression
solt réguliere ‘s chaque avancement successif de 1'objet
d'une phase dans la phase suivante doit se faire apres
un temps T €gal & la durée de la phase.

C. 1223
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Ce temps détermine la cadence de la progression ou
périodicité d'avancement.

Chaque phase correspond a2 un stand.

3. Chafnes avec phases & durées inégales.

I1 se peut que la subdivision du travail en opérations
ne -permette pas d'obtenir pour ch&iacune d'elles la méme
durée de phase. Certaines opérations nécessitent parfois
un délai d'immobilisation plus grand que d’autres.

Exemple: La phase de levage en révision. périodique,
dans tertains centres de réparation pour hg, exige une
immobilisation troils fols plus grande que pour les autres
phases.

S1 on veut cependant avoir a toutes les phases une
durée la plus petite possible & cause de la spécialisation
de la main-d'oeuvre et de 1l'outillage, on n'allouera a
chaque phase que le temps strictement nécessaire. On
obtient ainsi une chafne dont la -durée des phases succes-
sives differe selon le genre de travail a exécuter,

Cependant, le principe méme de la chafne exige avant
tout une cadence d'avancement réguliére. Ceci ne peut
€tre observé que si la durée d'une phase quelconque est
un multiple du témps qui s'écoule entre chague progression.

I1 s'ensult que 2, 3, 4 objets viendront prendre pla-
ce dans' certalnes phases de durée double, triple ou guadru-
ple de la périodicité d'avancement, mais chaque fols qu'un
objet entrera dans ces phases, un autre en sortira.

Le diagramme d'avancement en fonction du temps se pré-
sentera sous la forme de la fig. 6 de 1l'annexe .4.

Les phases 1, 2 et 3 ont des durées égales; la phase
4 a une durée triple et peut contenir trois objets.

4, Phases & objets multiples.

I1 se peut aussl que la division du travail conduise
a4 des phases trop courtes et qu'il faille prendre plusieurs
objets ou véhicules & la fois dans chaque ‘phase de fagon
a obtenir, dans chacune d'elles, une charge suffisamment
grande et de méme valeur. Dans ce cas, la chafne se pré-
sentera sous la forme de la fig. 7 de l'annexe 5.

Dans cet exemple chaque emplacement contient deux
objets. La durée de chaque phase est constante et par con-
sequent égale 4 la périodicité d'avancement des deux objets
a la fois.
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Ce type de chaTne est utilisé pour 1l'entretien ‘des
wagons dans les centres d'entretien.

5. Phases & faible débit.

Il arrive que l'organisation conduise & une valeur
de la cadence d'avancement jugée trop longue. C'est le
cas d'une chalne & faible débit (par exemple: 1 véhicule
tous les 3 Jjours ouvrables).

I1 faut en effet que cet intervalle de temps entre
les déplacements solt assez court si on veut bénéficier
de tous les avantages du travail & la chalne.

En pratique, on ne tolére pas dans les chafnes que
la valeur de ce temps ne dépasse un jour. Pour cela, 1le
véhicule repasse plusieurs fois sur les mémes emplacements
pour y sublr successivement les différentes opérations

prévues.

Le diagramme des phases se présentera sous la forme
de la .fig. 8 de 1l'annexe 6. les phases ont une durée T ‘
qul est le temps correspondant i 1la périodicité de 1l'avan-

cement. :

La chalne que nous déerivons maintenant, comporte 12
phases gui doivent €tre exécutées sur & emplacements ou
stands de travail: I, II, III, IV. La chatne regoit un
nouveau véhicule apres un espace de temps égal a4 3 T,
Chague véhicule doit donc passer trols -fols dans chacun des
stands et ceux-ci doivent 8tre équipés pour exécuter les
opérations prévues (chaque stand comprend donc 3 phases).

Le stand I doit €tre équipé pour les travaux des
phases '1,. 5 et 9; le stand II pour les phases 2, 6 et 10;
le stand III, pour les: phases 3, 7T et 11 et le stand IV
pour les phases 4, 8 et 12.

'S1 T est égal & un jour, le véhicule sera immobilisé
12 jours dans la chalne et il entrera et sortira. un véhi-
cule tous les 3 jours.

La fig. 9 de 1'annexe 6 représente la division schéma-
tique de l'atelier et la circulation des véhicules a tra-
vers les 4 stands prévus,

Une telle méthode.nécessite l'utilisation compléte des
voies. Malgré que la périodicité de prise en main est
grande, tous les postes de travail sont occupés et ne néces-
sitent qu'un petit atelier. .

Par contre, dans 1l'exemple donné, 4 stands seulement
sur les 12 seraient occupés par un véhicule si on n'avait
prévu qu'un poste de travail par phase,
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Annexe: I.'

CHAINE A AVANCEMENT CONTINYG
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Annexe: 2.
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Annexe: 3.

CHAINE A AVANCEMENT DISCONTINY

PHASLES DE MEME DUREL .
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Annexe: 4.

CHAINE A - AVANCEMENT DISCONTING

PHASES DE DUREES INEGALES

Figure: 6.
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Annexe: 5.

CHAINE A AVANCEMENT DISCONTING

PHASES A OBJETS NMULT/PLES.

Figure: 7.
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Annexe:
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Ee Lecon. 1666,

3.2. Préparation des travaux de révaration.

La préparation se compose ce deux grandes parties :
- 1l'étude de la quantité et du genre de travail;
~-1'étude de l'exécution proprement dite.

La premiére partie est en .rapport avec les possibilités
de producticn de l'atelier. On recherche les moyens de tra-
vail (outillaze et personnel) qui sont nécessairesa llexé-
cution d'un travail, ou inversement on détermine, pour un
atelier dont la capacité de production est connue, les tra-
vaux qui peuvent y €tre réalisés.

Il s'agit donc ici d'une étude préparatoire dépendant
principalement de la périodicité de réalisation d'un tra-
vall, du programme et du genre de réparation.

Cette étude préparatoire nous. conduit donc, pour les
ateliers centraux ainsi que pour les centres d'entretien
des wagons et de réparation des voitures, & la mise au
point-d'un programme de révaration.

‘3.2.1. Bureau de dessin.

Ce service est chargé de la réalisation des plans
d'ensemble du matériel & réparer. Seuls, les ateliers
certraux disposent d'un tel bureau travaillant en colla-
boration étroite avec les services d'étude de la direction.

- Un plan d'ensemble est un dessin représehtant l'ensem-
ble des parties constitutives d'un véhicule ou é'un objet.
Un tel plan provient directement d'un dessin d'ébauche qui
ne donne que les cotes principales. En régle générale’, on
n'y indique pas les écarts, les degrés de parachévement et
les matiéres premiéres i employer.

Il contient par contre une nomenclature de pieces con-
stitutives avec les indications suivantes:

- la dénomination des éléments;
- le numéro de nomenclature;
; le nombre de piéces unitaires;
- la matiére premiére.
Ces plans sont parfois utiligés dans les chafnes de

' réparation pour pouvoir déterminey l'emplacement des piéces
a4 monter et aussi pour connattre les cotes de montage.

Cc. 1223

V8)271081.3.62{ 108)



Ces plans forment aussi une documentation suffisante
pour une premidre analyse ou étude du travail. Ils permet -
tent, au service d'étude, de fixer la méthode de travail
dans ses grandes lignes et de désigner les outils et les
moyens de travail. Ils permettent aussi de choisir le
terrain ou l'atelier et éventuellement de prévoir de nou-

velles 1nstallations.

Le bureau de dessin établit, pour les besoins des
chantiers de réparation, des fiches de contr8le qui donnent
la valeur des limites d'usure et de remplacement.

La limite d'usure d'une piéce est la dimension qﬁi déter-
mine sa mise hors service en vue d'assurer le fonctionnement
normal du materiel ou de sauvegarder la sécurité.

La limite de remplacement d'une piece est la dimension qui
détermine sa mise hors service lors des réparations en
atelier central de telle sorte que la limite d'usure ne
puisse €tre atteinte avant le prochain passage en atelier
central,

La mise hors service d'une pléce n'implique sa mise au rebut
que lorsqulelle n'est pas réparable économiquement..

Pour la fabrication des éléments et des piéces de re-
change il est nécessaire d!établir des dessins de détail
qui fournissent toutes les données nécessaires & la -fabri-
cation. .

De tels dessins accompagnent les "fiches de fabrication"
qui.seront expliquées plus loin dans l'exposé concernant
les travaux de fabrication.

3.2.2. Codification.

Certains plans ou dessins de détails sont pourvus d'une
nomenclature ou numéros de codification. (Voir rubrique
3.2.1.).

A. Principes de la codification.

La codification est fonc¢tionnelle et décimale.

_ Les matiéres et piéces de rechange utilisées'a la SNCB
sont reprises sur des nomenclatures qui sont classées sui-
vant leur destination.

Tous ces articles sont représentés en principe par un
numéro d'identirication de 8 chiffres. On peut ¥y ajouter
un 9me et m€me un 1lOme chiffre pour indiquer une situation
occasionnelle ou momentanée.

c. 1223
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B. Nomenclatures.

Il existe 2 types de nomenclature :

- les nomenclatures générales;
- les nomenclatures locales.

. Pour les piéces de rechange, les nomenclatures ne
peuvent comprendre que des piéces parachevées, c'est-a-dire

les piéces de rechange (organes ou éléments constitutifs)
qui peuvent &tre montées sans plus subir de parachévement.

C. Nomenclatures générales.

. La nomenclature généralée ne devrait comprendre, en
principe que les matiéres et objets qul sont utilisés sur
le réseau de la S.N.C.B.

La ou certains articles ne sont utilisés qu'occasion-
nellement ou momentanément, ou d!autres uniquement par un
‘seul service, il est conseillé de les reprendre dans une
nomenclature locale qui est présentée sous une forme simple.

Par conséquent la nomenclature générale comprend :

1. Les articles utilisés par deux services ou plus. Ces
articles sont fabriqués ou achetés solt directement par
le service répartiteur soit par l'intermédiaire de la
direction des achats (service 26).

2. Les articles de grande consommation, méme s'ils ne sont
utilisés que par un seul service et pour lesquels l'achat
est effectué par le bureau intéressé du service 26.

Les nomenclatures générales, présentées sous forme de
dossilers sont distribuées aux services intéressés,

D. Nomenclatures.locales.

Les articles, de faible consommation et qui ne sont
utilisés que par un seul service sont repris dans la nomen-
clature locale du service d'utilisation.

Les articles d'utilisation locale sont numérotés par
le service d'identification de l'atelier méme et aussi
classés en groupes ou Sous-groupes suivant une classifica-
tion et une numérotation continue dans la division de la
spécification. ' -

Le. numéro dtidentification devra avoir un 9éme chiffre
qui est le "g",

La nomenclature locale de chaque AC est expédiée aux
autres AC arfin de pouvoir repérer les concordances. On
peut ainsi faire des propositions pour que les articles
communs soient repris dans la nomenclature générale.

C. 1223
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Exemple :

Supposons une piéce dénommée "support" et portant le
numéro d'identification : 726.11.109. C'est une pisce de
rechange se trouvant dans- la nomenclature de codification
générale et qui peut €tre demandée par l'atelier local
et par tous les ateliers du réseau.

Par contre la piéce de rechange, portant le numéro
d'identification : 790.11.031.9 et dénommée "renfort de
milieu de porte extérieure"”, ne pourra &tre demandée que
par i'atelier local. .

Le numéro de codification est un numéro local et ne
Se trouve donc pas dans la nomenclature générale.

Une troisiéme piéce, dénommée "renfort de main courante"
porte également un numéro local 729.16.031.97. Contraire-
ment au 2me exemple, cette piéce peut &tre demandée par
l'atelier .local mais aussi par tous les autres ateliers.

Ce numéro ne figurera pas .non plus dans la nomenclature

générale. '

E. Principe de la numérotation.

1. Des nomenclatures.

Les matiéres sont réparties dans 10 livres.(de O & et
y compris 9); chaque livre est divisé en 10 chapitres ..
(de 0 2.9), chaque chapitre subdivisé en groupes: (de 0 a4 9)
et ces groupes en sous-groupes et ainsi de suite,

- Les liGres et bhapitres sont repris dans le plan général
de codification des matiéres. (voir annexe 1).

L'annexe 2 donne, comme exemple, la subdivision des
. groupes du livre 0. : .

2. Des articles.

Le numéro de nomenclature se compose de 8 chiffres qui
sont subdivisés en 2 parties. (voir annexe 3). En principe
les 5 premier's chiffres donnent 1l'indice d'identification
alors que les 3 derniers donnent l'indice de spécification.

L'indice d'identification est formé de la fagon sui-
vante :

Le ler chiffre donne le n® du livre.
Le 2e chiffre donne le n° du chapitre,
Le 3e chiffre donne le n° du groupe.

Le 4e et le 5e chiffre donnent les subdivisions:du groupe.
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5.

L'indice de spécification est donné par :

Les 6e, T7e et-8e chiffres qui servent 4 déterminer
ltarticle. Pour les piéces de rechange, par exemple, les
2 derniers chiffres donnent en principe le type de l'ap-

-

‘pareil pour lequel la piéce ‘doit servir,

Il est utile de rappeler que le Ge et le 10e chiffre
de la codification spéciale, qui déterminent certains
ar-.icles, ne sont pas repris dans la nomenclature générale
et se rapportent par conséquent, spécifiquement i la
nomenclature locale,

Pour la lecture d'un numéro, on le divise de la fagon.
suivante :

Exemple : 013.41.221. Vernis bakélisé.
Cette-méthode est la seule permise.

F. Constitution des nomenclatures.

Chaque livre de nomenclature esp'qomposé comme suit

" 1. Un tableau jaune qui donne la subdivision, du livre en
chapitres et de chapitres en groupes et’ sous-groupes.

2. Une reproduction photographique ou représentation sché-
matique de 1l'élément dans son ensemble ou en détail

(voir annexes 4, 5 et 6)5

. 3.-Les feuilles proprement dites de la nomenclature qui
sont présentées sous forme de tableaux. L!'annexe T repré-
sente un modele de feuille standard.

3.2.3 Prototxpes.

Par prototype on entend : un modéle réel d'un ensemble
‘4 fabriquer ou & réparer suivant les plans d’ensemble et
dlexécution.

Il est ;oujourS'indiqué, dans le cas de. travaux de
fabrication et de réparation en grande série, de laisser
réaliser avant tout un prototype.

En effet, c'est au moyen d'une réalisation pratique
qu'on peut déterminer la méthode de travail et les possi-
bilités techniques les plus ‘'économiques. On peut ainsi
établir les fiches de fabrication et en déterminer le cycle
de fabrication.

La réalisation d'un ou de plusieurs prototypes
_ r permet de réaliser les buts suivants :

1. Contr8le des données reprises sur les plans et les des-
sins de détail. On contrdle les cotes, les écarts,
C. 1223
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les symboles de parachévement, les longueurs développées,
etc...

2. Fixation et préparation de la méthode de fabrication
ou de réparation la plus avantageuse,

5. Elaboration de la gamme d'exécution la plus rationnelle.
4, Etude des calibres et des outlllages nécessaires.

5. Etablissement des prévisions en matiéres premiéres et
en pieces de rechange en cas de réparations periodlques

du matériel.

6. Etude de la chatne de fabrication ou de réparation; en
" tenant compte du groupement des travaux a effecuuer, de
l'équilibrage des phases d'execution, etc...

Le prototype étant termine, on peut établir le plan
d'implantation de l'atelier de réparation ou de fabrication.

L'annexe 8 donne & titre- d'information la disposision

d'une chatne de réparation pour "wagons plats type 3022 B1".
Cette chatne a été rédalisdeen tenant compte des constatations

faites lors de la construction du prototype.

3.2.%. Temps dlexécution pour les travaux de réparation.

3.2;4.1.-Qénéralités.

L'organisation scientifique du travail exige qu! un
temps d'exécution soit alloué -pour chaque travail. Clest
un des €léments de base de l'organisation du travail qui
permet de suivre la charge des ateliers, de prevoir le ,
moment et le délail, dans-lequel le travail doit &tre réalisé
et aussi de calculer le rendement ainsi que la partie du
salaire des ouvriers correspondant & ce rendement.

Les temps d'exécution, liés & une méthode de travail
déterminée’, n'ont une valeur réelle que lorsque cette métho-
de est connue et appliquée par 1'atelier.

Le triple but du service d'étude des temps est :
A. La recherche de la meilleure méthode d'exécution.

B.. La fixation des temps d'exécution relatif a la meilleure
méthode de travail.

C. Faire connaitre aux ateliers la méthode de travail et
les temps sl'y rapportant.

5.2.4.2, Détermination des temps d'exécution.

Les temps d'exécution peuvent &tre obtenus de diffé-
rentes fagons. Ils proviennent en général de :

C. 1223
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7.

Relevés de temps directs. Cette méthode de travail peut
€tre appliquée pour la détermination des temps de l'exécu-
ticn de travaux en grande série et dont la méthode de tra-
vail est exactement déterminée.

Calcul des temps. N'est appliqué que pour obtenir des temps
technologiques sur machines-outils. (Temps de travail pur,
comme tourner, fraiser, forer, etc..). Ces temps dépendent,
en régle générale, des conditions technologiques d'exécution
sur les machines-outils soit l'avance, nombre de tours...
Lorscue ces conditions technologiques sont connues, on peut
trouver les temps d'exécution par formules, graphiques ou
tableaux,.

Nermes. Dans un atelier spécialisé on rencontre trés sou-
vent des opérations dont les temps d'exécution peuvent

8tre normalisés ou unifiés. Ces temps sont fixés par calcul
ou par relevé direct. .Ils peuvent €tre appliqués & toute
une série de travaux les mémes.

Cela est aussi applicable & des travaux réalisés tant
manuellement que mécaniquement. Ces temps normalisés sont
appelés "Normes". ‘

L'utilisation des normes diminue sensiblement le nom-
bre- de chronométrages que l'on devrait normalement faire
pour obtenir la durée d'une phase de travail.

Rappelons en passant qu'une "phase de travail" implique
le groupement des é€léments de travail qui sont réalisés
nécessairement durant cette phase.

L'utilisation des normes supprime les oublis et les
estimations globales. .Les normes, de temps d'exécution,
pour les opérations sont données par travail unitaire,
(Par exemple : le tragage d'un.. trou, ébavurage par cm,,

- ‘meulage par dm2). :

Dossiers machines., Ce sont des documents sur lesquels sont
rassemblés : .

1, Les données concernant un stand de travail bien déterminé.

2. Les données qui sont indispensables au bureau'de méthode,
et qui proviennent de fichiers machines et de catalogues
d'éléments codifiés.

.. Le dossier-machine est un des documents le plus complet
utilisé par le préparateur du travail, Lorsque le poste
de travail ne comprend pas de machine, on établit un dossier
poste qui est en fait un dossier machine. Le dossier poste
contient les travaux manuels exécutés au poste de travail,
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Les tarifs. Les résultats des chronométrages et de tous
les. moyens utilisés pour fixer des temps doivent €tre
rassemblés sur des documents faciles & comprendre et qui

srmettent de déterminer rapidement le temps nécessaire
4 l'exécution d'un travail.

Ces documents ou tarifs doivent, en principe, donner
des temps pour tous les travaux réalisés dans un atelier.
Le tarif donne, pour chaque opération de fabrication ou de
réparation, le temps de préparation et d¥exécution.

3.2.4.3, Différence entre les tarifs de fabrica-
tion et les tarifs de réparation.

Il existe une différence, au point de vue forme,
entre les tarifs de fabrication et les tarifs de réparation.

a) Tarifs de fabrication,

Les tarifs de fabrication sont constitues par les
fiches de fabrication.

La fiche de fabrication donne, par la gamme d'exécution
et par les temps se rapportant a chaque phase, toutes les
instructions nécessaires a l'exécution du travail.

Pour les travaux de fabrication, les temps ont une

valeur constante. Les commandes de fabrication peuvent

.-

done &tre établies directement & partir des tarifs (fiches
de fabrication) aussit8t que l'ordre en est donné,

b) Tarifs de réparation.

Dans les: tarifs destinés aux travaux de réparation,
on dorne ‘une liste de- toutes les opérations qui peuvent
8tre réalisées.

Il arrive par¢ois que la valeur des temps- soit constante
pour certaines operatlons lorsque 1'importance du travail
est toujours la méme.

Les temps peuvent varier en fonction de l'importance
du travail. Dans les travaux de reparatlon, 1'importance du
travail variant suivant 1!état de la piéce ou le degré
d'usure, 11 est logique de prévoir un tarif donnant le temps

par unité (dm2, cm3, mm).

Dans ce cas, les temps - alloués ne peuvent &tre déter-
minés qulaprés une visite compléte de llorgane. Cette
visite détermine le nombre et l'importance des opérations

s

a4 réaliser. (Unités).

L'agent qul est chargé de la fixation de tous les
temps cités plus haut, de 1'élaboration des programmes-
types et de l'étude des prototypes est appelé : prépara-
teur-chronométreur,

Les fonctions de cet agent seront définies plus loin

dans le cours.




PLAN GENERAL DE LA CODIFICATION DES MATIERES.
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Nomenclature locale

ANNEXE 3

Numérotation d'un articles

Nomenclature générale
Index d'identification ——(Index de spécification
4 b
1 2 3 4 5 8 9 10
N° du [N° du N° du | sous-groupes article
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Téme Legon.

Van Aotiyve 231001.3, 411 100)

J.5. La visite (Pour travaux de réparation).

J¢3.1. Définition et but de la visite.

Les réparations a effectuer a chaque véhicule étant de na-
ture et d'importances variables, seule une visite approfon-
die de 1'état du véhicule et de ses parties constitutives

permet :
a. de décider ce qui doit €tre réparé ou remplacé.
b. d'estimer la quantité de travail & fournir.

c. de déterminer la nature et la quantité des matiéres ain-
S1 que le nombre de piéces de rechange qui seront a four-

nir par les magasins.

En principe, on peut donc dire que la visite a pour but
de déterminer les dépenses en main-d'oeuvre et en matieres
en fonction des réparations & effectuer.

Ceci nous conduit 3 deux sortes de visites :

1. La visite de la main-d'oeuvre 3
2. La visite des matiéres.

3¢3.2. Organisation de la visite.

Le service de visite doit €tre préservé contre tous -
les facteurs qui pourraient avoir une certaine influence

sur l'exécution de son travail.

-

I1 ne peut donc pas dépendre du service d'exécution
mais i1 est attaché au bureau de fabrication qui luil fournit

toutes les instructions et informations.

En principe, la maniére d'effectuer une visite est la
méme qu'il s'agisse de travaux de réparation ou d'entretien

de HL, HV, Hg, AR ou AM.

On constate seulement queldues différences dans le mode
d'application.

L4

1. A la visite du matériel : qui consiste en un examen geéné-
ral, partiel ou systématique des organes et & la détermi-
nation de 1'importance du travail en se basant sur des
données et des renseignements bien déterminés.

2. Au remplissage des feuilles de visite, qul servent a
1'élaboration des ordres d'exécution ou de délivrance de
piéces et qul permettent d'évaluer le cofit du travail.
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2.

Les variantes dans les modalités d'application concer-
nent le moment de la vislite et sa nature.

Jede2.1. Moment de la visite.

Le moment de la visite dépend du genre de travail et

de l'organe & visiter.

Dans les gares, la visite sera falte pendant le station-
nement d'un train ou pendant le garage momentané d'une rame.

Dans les atellers de traction la visite sera faite im-
médiatement & l'entrée, aprés le dernier service, parce que
le temps disponible pour -effectier les travaux est tres
court-le matériel de traction devant €tre préparé pour un
prochain service.

Dans un atelier de moyenne. ou de grande réparation, la.
visite du véhicule est faite avant la prise en main. Cette
visite permet d'évaluer 1l'importance des travaux et de pro-
céder au classement des véhicules & prendre en main, afin
d'équilibrer les charges des sections. Cette visite a aussi
pour but de déterminer quels sont les organes importants a
démonter ou a remplacer. '

La visite avant la prise en main est forcément incom-
pléte, elle doit donc €tre suivie de la visite approfondie
des piéces et organes aprés démontage et nettoyage. Le mo-
ment de cette visite est fixé une foils pour toutes. Elle
sera réalisée aussitot que le démontage sera trés avancé ce
qul permettra une visite précise.

3.3.2.2. Nature de la visite.

~La nature de la visite dépend essentiellement du genre
de matériel et du type de réparation ou d'entretien.

La visite sera sommaire en gare et concernera surtout
la sécurité; elle sera limitée, dans un atelier de traction,
sur certains organes et elle sera totale dans les atellers

de réparation.

On congoit aussi qu'il existera une différence profonde
entre la visite d'un wagon et celle d'une locomotive.

Dans le premier cas, sauf quelques organes importants,
la construction du véhicule est relativement grossiére, la
visite pourra donc etre falte assez facilement tandis que
pour ce qui concerne la visite d'une locomotive, dont les
mécanismes et organes sont compliqués, il faudra procéder
4 une visite minutieuse accompagnée de multiples mesurages
exigeant des compétences particuliéres de la part du visi-

teur.
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Je3.3° La feullle de visite.

La feuille de visite est un document ou sont indiqués
les travaux & effectuer et les matiéres nécessaires a la
réparation.

. Ces documents revétent un aspect différent suivant qu'il
s agit de travaux systématiques ou none. .

~ Dans le prem;er cas, ce sont des documents trés com-
plets, portant, impriméed'avance, la liste chronologique de
tous les travaux qul peuvent se présenter ou des matiéres a
utiliser. '

Pour lgs travaux non systématiques, elles ne portent
aucune ind%cation imprimée & 1l'avance. Il appartient au
visiteur d'y faire les inscriptions nécessaires.

Les feullles de visite jouent un réle capital dans 1'or-
ganisation de nos ateliers, en effet, dliiment remplies par
le-visiteur, elles sont le point de départ de l'activité
de toutes les sectlons.

Elles'réglént 2
1. La main-d'oeuvre (sections, machines-outils, personnel).

2. Les matiéres (magasin, délivrance, transport).
3., Le calcul du prix de revient (comptabilité, contrdle).

. En effet, complétées par 1'indication des temps d'exé-
cution, les.feuilles de visite servent de base a4 1'élabo-
ration des bons mainrd'oeuvre. Elles permettent donc de _
déterminer la main-d'oeuvre nécessaire dans les différentes
sections et brigadés et par conséquent les machines et

1'outillage.

Les feullles de visite matitres permettent de dresser
les bons matiéres pour délivrance de celles-cl par le ma-
gasin. Ces feuilles de visite - (main~d'oeuvre et matiéres)
permettent de calculer le prix de revient préalable du travail.

3,3.4, Le devis main-d'oceuvre.

11 existe plusieurs types différents de feullles de
visite qui ont été adaptées aux divers genres de réparations

et de véhicules.

La nature des travaux de grande et moyenne réparation
nécessite des visites plus approfondies. Les feullles de
visite devront donc renseigner avec plus de précision les
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travaux qui sont 4 effectuer. D'autre part, la multipli-
cité des. travaux et par conséquent des stands de travail
entralnera le groupement dés opérations en des feuilles

de visite séparées. On dressera donc des feullles de vi-

site pour chacune des chalnes, sous-chalnes et dans de
nombreux cas par phase.

On s'est efforcé de diminuer autant que possible le
nombre de feullles de visite, en les rendant utilisables pou
plusieurs types de véhicules.

" L'en-téte porte le numéro du véhicule et de la chalne
ou de la brigade qui doit exécuter le- travail.

Toutes les opérations sont imprimées & 1'avance et
classées logiquement par bon de travail. Les travaux qui
sont repris sur un seul bon de travail sont ‘séparés du
bon suivant par un trait horizontal. Chaque feullle de
visite est numérotée: et chaque bon porte un indice. Tous
ces numéros sont repris sur tous les autres documents (bons

- . de travail, programme-type, planning) de fagon a pouvoir
les identifier. - ,

Chaque bon de travail comporte un ou plusieurs tra-
vaux. Les travaux rassemblés doivent €tre choisis le plus
possible de fagon a ce qu'ils. soient effectués dans un seul-

‘stand par un ‘seul agent ou groupe d'agents en une seule fois

et sans 1nterruption.

A . Uintervention
_ I1 faut éviter de grouper des travaux nécessitantVdes
corps de métier différents. ,

Y .
. Les feuilles de visite "main-d'oeuvre" complétées des
temps d'exécution sont appelées "devis main-d'oeuvre".

3.3.5. Devis matiéres.

D'une fagon générale les feuilles de visite matiéres
sont des listes, écrites a la main, comportant 1'énuméra-
tion des pitces et matidres nécessaires a 1'exécution des

travaux.

Dans les petifs ateliers, il n'est pas dressé de liste
et les matiéres sont demandées directement au magasin par
1e visiteur ou parfois par le contremaitre au moyen de bons

"matieres".

En atelier central, la feuille de visite comporte la
liste, imprimee a 1l'avance, de toutes les matiéres sus-
ceptibles d'€tre utilisées et qui se trouvent en stock au

magasin.
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Elles sont trés complétes et sont dressées par chalne,
par phase et par commande. On y indique les piéces et les
matiéres qui- sont nécessaires a cette chalne ou & ces
phases et par réparation.

A chaque poste on donne la dénomination exacte. et
son numéro de nomenclature sous lequel 11 est stocké au
masasin. .

Le nombre meximum de piéces, qul peut €tre utilisé, y e:
également indiqué. Cette indication a pour but de prévenir
1mmeaiatement les erreurs ou fraudes.

La feullle de visite matiéres convertie en valeur est
- appelée "devis matiéres".

3.3.6. Le visiteuf d'atelier.

La fonction du visiteur consiste & visiter .le matériel
.avant démontage et tous les organes et piéces apres démontage
et nettoyage. .

Le visiteur détermine quels sont les organes & démon-
ter;. les piéces a réparer ou & remplacer. Il indique 1'im-
portance des travaux, 1' épaisseur des recharges, les modi-
‘fications & rapporter, les cdtes & réaliser .... Il consigne
le résultat sur les feuilles de v1site et sur les feuilles

de mesurage.

La visite étant a la base de toute.l' organisation,
donc de toutes les dépenses, il est 1ndispensable qu'elle
. soit confiée & des agents particuliérement compétents et
- integres.

consishe '

Le roleld ‘ﬁgur pat done’ ﬂe compléter les feuilles
de, visitel§ked iﬂswkravaux qui doivent €tre effectués etadagm
de-sspieces qui sont nécessaires pour effectuer le travail.
Ce travail -doit €tre fait avec grand soin et compétence.

En effet, la mise en oeuvre de pidces et matiéres entralne
des dépenses souvent importantes. Il ne faut donc prévoir
le remplacement d'une pidce que lorsque son état 1l'exige
absolument. Quand cela sera possible, 11 faudra se limiter
4 ne renouveler qu'une partie de la piéce. Il sera aussi
necessaire de comparer le prix de la réparation éventuelle
au prix d'une piéce neuve. Dans certains. cas, il faudra
tenir compte de la rareté de la matiére et de la difficulté

d'approvisionnement.

D'autre part, la désignation de la matiére a mettre
en oeuvre implique la connalssance du procédé de travail,
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Il faut donc prévoir la matiere sous la forme la plus
avantageuse. son usinage.

_ comple Fenvde

Enfin pour que le visiteur soit & méme de prendre une
décision juste & propos du travail, il faut qu'il dispose
de certalns renseignements.

Ces renseignements lui servent de guide.et—de—measura,
Ils le renseignent sur la qualité requise et les conditions
auxquelles doivent répondre les pieéces finies et réparées.
Dans ces conditions, 1l'initiative et 1l'avis personnel a
propos de la réparation ou de la non-réparation des piéces
sont limités.dams—ims—=mites—prdrises,

En dehors des feullles de visite, le visiteur dispose
des documents sulvants :

a. Les plans des modifications et les schémas de standar-
. disation a appliquer lors de la-réparation.

b. Des fiches de contrdles donnant les dimensions princi-
pales.des organes sujets a usure, les cotes limites ad-
mises et les tolérances.

c. Les cartes de cotes fixes.

d. Les cartes de mesurage.

e. Une documentation permettant d'évaluer le colit appro-
ximatif de chaque réparation possible de fagon que le
visiteur puisse éventuellement Juger de l'avantage de
la réparatlon ou du remplacement d'une piéce.
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8e lecon. 1966.

3.4. Exécution des travaux de réparation.

Comme expliqué dans une legon précédente, les program-
mes, pour les travaux de fabrication, de réparation ou
d'entretien périodique, sont envoyés par la direction aux
services exécutants.

Ces programmes tiennent compte des possibilités glo-
bales de ‘production et de la spéclalisation des ateliers

exécutants.

Dans les ateliers de traction, au contraire, l'effec-
tif du personnel est adapté suivant la charge & exécuter.

Les programmes donnent:

- Ce qui doit étre fabriqué, entretenu ou réparé;
- La quantité & fabriquer, a entretenir ou a.réparer;
- A quel moment il faut fabriquer, entretenir ou ‘réparer,

Ces programmes, qui sont trahsmis par la direction aux
services exécutants, sont & la base de toute une série .
d'activités qui peuvent €tre résumées de la fagon suivante:

A. Détermination des possibilités d'exécution;

B. Elaboration d'un programme d'eiécution, appelé aussi
programme a court terme;

c. Rédaction d'un planning 4 long terme pour ce qui concer-
ne 1'étude et la préparation des travaux,

En partant de ces programmes, on établira par type de
fabrication, ou véhicule, un schéma de répartition du tra-
valil qui détermine et coordonne les activités des servi-
ces intéressés,

Ces travaux de préparation nécessitent en général les
activités suivantes: ' '

a) Etude préalable,

. Ce service sera chargé de la mise en ordre des plans,
de l'élaborapion-des plans' de détail et de la rédaction des
instructions relatives & 1'exécution technique,

b) Prototype.

Il est toujours conseillé de faire un prototype du
matériel &4 construire ou a réparer lorsqu'on prévolt des
séries importantes. Il est ainsi possible dtadapter 1les
plans, de déterminer les matiéres premicres et les pieéces
de rechange a4 acheter ou & fabriquer et de fixer la bonne

méthode de travail, _
C. 1223,
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c) Détermination de la charge.

Les données, provenant de la construction d'un proto-
type, permettent de déterminer 1la charge des travaux de
fabrication (nombre de piéces a fabriquer x temps alloué)
et aussi de connaftre la charge de. la chatne de montage
ou de réparation (données de la feuille de visite conver-
ties en valeur temps). '

Toutes ces charges peuvent alors €tre comparées avec
la capacité de l'atelier compte tenu: ®

- des rendements prévus; _

- % d'absences (congé;'maladie);

- % de réserve pour travaux urgents, reprises, travaux im-
prévus, main-d'oeuvre indirecte.

On peut aussi connaftre longtemps i 1'avance, au
moyen de cette comparaison, 1'échelonnement de 1la réparti-
tion.des charges des ateliers et cela en vue, de prendre
des justes mesures en cas de manque de charges ou de sur-

charge. )

3.4.1. Planning central ou général.

Le planning central, qui est une division du bureau
de fabrication a pour but:

1. D'assurer & chaque chantier une quantité rationnelle de
travail, sans interruption pour attente, de fagon a
obtenir 1l'utilisation complete et optimale du personnel:

2. D'équilibrer les cépacités de production des diverses
sections;

3. De permettre en temps utile 1'approvisionnement de chaque
chantler en matiéres et pieéces;

4. De faire respecter les délais prévus aux programmes-
types. ’

- Pour obtenir ce résultat, les agents chargés de ce ser-
vice doivent:

1. Connaftre 1le travail, sa nature, son impoftance, le délai
et 1'ordre chronologique de l'exécution de ses phases
successlives;

2. Connaftre 1les moyens d'exécution en hommes, en -machines-
outils;

3. Posséder d'une fagon permanente et détaillée la situation
du moment du travail, l'effectif présent disponible,
utilisé, détaché;

4. Connaftre les approvisionnements nécessaires et les dates
imposées de leur fourniture.
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3.
5. Connaftre 1'avancement de 1l'exécution et des incidents
d'exécution; parer & ceux-ci sur-le-champ.

Une telle somme de renseignements ne doit pas exiger
de ceux qui doivent les posséder et les utiliser, une trop
forte concentration d'esprit. Le systéme utilisé doit
faire apparaltre ces renseignements sous une forme parlante
et de lecture facile et rapide. .

3.4.2, Planning d'atelier,

Alors que le planning central répartit rationnellement
le travall entre les différentes sections de 1l'atelier,
le planning d'atelier ne répartit le travail qu'individuel-
lement dans les différentes brigades.

3.4.3. Brigades et organigrammes (intéressement du
personnel).

3.4.3.1., Généralités.

Dans le but de faire participer le personnel au bénéfi-
ce provenant de l'application de 1la producpivité, on a
instauré un systéme de primes basé sur les éléments sui-
vants: :

1. Une prime d'activité,

Elle est calculée par brigade, c'est-a-dire sulvant
le rendement de cette brigade, compte tenu du baréme des
primes fixé par la Direction MA.

2. Une prime de productivité.

Qui provient principalement de la différence entre les
anciens et les nouveaux temps alloués. ‘'Une certaine partile
de 1'économie ailnsi réalisée est distribuée,sous forme de

prime, & tout le personnel de l'atelier,

3. Un fonds d'investissement.

Ce fonds, provenant de 1l'autre partie des économies,
est destiné principalement i améliorer l'organisation des
ateliers et de leurs installations ainsi que la condition
soclale du personnel,

4. L'application de récompenses éventuelles et au besoin de
retenues pour malfacon.

3.4.3.,2, Division de 1'atelier.

Ltatelier est divisé en un certain nombre de sections
(fabrication, réparation) qui sont elles-mémes subdivisées
en brigades spécialisées par groupe de travail. En vue
d'appliquer 1le principe de base, suivant lequel on doit
allouer la prime d'activité, 1la répartition du personnel en

brigades devra se faire en tenant compte de 2 groupes de
main-d'oeuvre:

C. 1223
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a) Main-d'oeuvre directe.

La main-d'oeuvre directe est constituée par 1le person-
nel qui travaille suivant des allocations de temps ou des
devis.

La productlvite de ce personnel peut €tre calculée en
comparant le temps alloué (T1l) avec le temps resté (T2)
pour 1l'exécution du travail,

- b) Main-d'oeuvre indirecte.

C'est le personnel qul, quoique n'étant pas utilisé
directement aux travaux de réparation et de fabrication,
a une influehce sur le rendement de la main-~d'oeuvre directe
de la section & laquelle 11 collabore.

Leur productivité ne peut pas touiours &tre calculée
par comparaison du Tl avec le T2 comme pour la main-d'oeuvre
directe. Elle sera donc souvent établie en se basant soit
sur des normes mensuelles ou annuelles, fixées suivant une
période de’ reference, solt en fonction de la production ou
du rendement des brlgades ou de 1l'atelier dont 1ls font

partie.

Ceci’ concerne lé¢s services généraux de sections et
le personnel de direction.

e¢) Calcul de la "productivité";

On compte 4 catégories de brigades pour le calcul de
la "productivité" :

Premiére catégorie.

Les brigades pour lesquelles 11 existe des allocations
de temps suivant un tarif élaboré & cet effet pour 1es dir-
ferents travaux exécutés,

Deuxieme catégorie.

Les brigades pour lesquelles les temps alloués sont
calculés en fonction de bases choisies pendant des périodes
- antérieures.

Troisiéme catégorie,

Les brigades pour lesquelles on calcule les temps
alloués en fonction de la production,

Quatriéme catégorie.

Les'brigades pour lesquelles on ne calcule aucune allo-
cation mais quil ont un rendement égal au rendement moyen
d'un groupe de production.
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5.
Organigramme du personnel.

Chaque atelier, ou la prime & l'intéressement est
appliquée, est orgznisé en fonction de ses diverses acti-
vités et subdivisé sulvant les travaux exécutés:

en sections = A
en groupes = Gr

est.divisé . . .
Chaque groupeven différentes brigades et services gene-

raux (planning, BF, personnel de maftrise et fonctionnaires
techniques).

Les brigades sont numérotées-suivant un code de 4
chiffres qul signifient:

l, Les 2 premiers = la section et 1le groupe d'attache de

la brigade;
2. Le 3e = la nature des activités de la brigade.

Exemple: O = brigade productive = El
2
5> = BF, planning,
6 = Manuteritions, nettoyage.

3. Le 4e = le numéro d'ordre de la brigade dans le groupe
et dans la section.

L'annexe 1 donne un exemple d'organigramme pour un
centre d'entretien et de réparation de voitures.

3.4.4, Le planningman-chef de brigade.

Le personnel ouvrier est réparti en petits groupes
appelés brigades. Chaque brigade est commandée Par un
planningman-chef de brigade, qul est le seul responsable
de la distribution du travail, de la délivrance, au moment
opportun, des matieres premiéres, des pieces de rechange
et de 1l'outillage. Il est.aussi responsable de l'exécution
exacte des travaux réalisés dans sa brigade.

Le planningman-chef de brigade doit veiller & ce que:

a) le travall en réalisation soit toujours en concordance
avec le planning; : .

b) les pointages de début et de fin, des bons de travail,
correspondent aux heures réelles de début et de fin du
travail; - : ‘

c) le visiteur soit prévenu dans le cas ol une visite com-
plémentaire est nécessaire (allocation de temps trop
forte ou insuffisante pour travaux mal définis ou tra-
vaux complémentaires),

C. 1223,
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3.5. Contrdle et pointage des travaux de réparation.

3.5.1., Définition et but du contrdle.

La régularité de 1'avancement du travail est intimement
liée a la bonne qualité de l'exécution. Celle-ci doit &tre
vérifide minutieusement & chague stade de travail pour
éviter qu'une malfagon quelconque n'interrompe ou ne retar-
de le travail aux stades suivants,

La vérification du travail doit 8tre considérée comme
une opération réguliere dont 1'époque doit €tre fixée aussi
bien que n'importe quelle autre opération du programme

d'exécution.

Certains contrdles comportant des travaux spécilaux,
tels que le mesurage d'un chfssls, font 1'objet de devis
et de bons de main-d!oeuvre.

En principe, 11 faut:

1. Contrdler les pieces, aussi souvent que nécessaire;
Prendre les mesures qul s'imposent & chaque constatation
de malfacon.

\V}

3.5.2. Contr8le qualitatif et quantitatif,

A. Contrdle qualitatif,

1. Le contr8le de la qualité est necessalre, parce qu'une
augmentation de productivité ne peut €tre réalisée aux
dépens d'une d;minution de la qualité;

2. Contrdler la qualité veut dire, vérifier si les mesures
prescrites ainsi que .les qualites et les conditions de
montage sont réalisées;

3. Les vérificateurs de la qualité sont spécialisés dans une
branche bien déterminée, afin de permettre qu'un méme
vérificateur puisse cpntrdler lorsque c'est nécessaire,
des travaux similaires dans différentes sections,

B. Contr6le quantitatif,

Le contr8le quantitatif est une vérification des
visites et comprend:

1. Le contrdle de l'exactc quantité d'unités alloudes;

2. Le contrdle du Juste choilx d'une allocation en fonction
du travail réellement réalisé;

3o Contrdle de bons émis, lorsqu'un méme travail peut €tre
prévu sur une feuille de visite imprimée.

1223,
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Ce contrdle se fait sporadiquement, c'est-a-dire par
sondage. Ces vérificateurs sont, comme pour le contrdle
qualitatif, spécialisés dans une branche bien déterminée.

3.5.3. Organisation du contridle,

Le service chargé de la verification de 1la qualite et
de la quantité du:. travall est appelé "service de contrdle"”
Les agents chargés de ce travail sont appelés "vérifica-
teurs"”

Le service de contrfle et les vérificateurs doivent
8tre nécessairement indépendants du service d'exécution
afin qu'ils puissent prendre des. décisions en toute liberté,

Le rble des vérificateurs est limité au contrdle du
travail. Ils renseignement les malfagons au personnel de
maftrise de la section mais n'interviennent pas dans la
direction du travail et n'ont pas a donner de directives
aux ouvriers,

L'existence d'un service de contrdle indépendant, ne
diminue en aucun eas la responsabilité du chef de brigade
ni celle du personnel de maftrise, sur la qualité des
visites et des travaux exécutés dans leurs brigades,

Lés chefs de brigade restent directement responsables
de tous les travaux réalisés dans la brigade qu'ills diri-
gent.

Le contrOle effectué par les chefs de brigade se
limite a la vérification soit & vue, soit au moyen d'ins-
truments de mesure simples de fagon a s'assurer de la
bonne exécution du travail,

. La méthode d'exécution du contrdle differe d'un service
a l'autre.

) I1 est évident que le service en AC est autrement orga-
_nise que dans un centre d'entretien ou dans un atelier de
‘traction. En effet, la qualité du travail est plus poussée
pour une locomotive que pour un wagon et aussi pour un
nouveau travail que pour un travail de réparation.

Les directives données au personnel sont aussi diffé-
rentes. Dans les nouvelles fabrications, le travail doit

€tre entierement conforme au plan, Les travaux de répara-
tion sont exécutés avec des tolérances plus grandes compte

tenu de l'usure et des limites d'usure. Tandis que dans
les travaux d'entretien, on demande surtout un bon fonction-
nement aprés remontage.

Les décisions du service de contrdle ne peuvent €tre
arbitraires et ne peuvent ‘- €tre contestées.

C. 1223
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Il est certaln que le personnel du service de contrdle
doit pouvoir s'appuyer sur des directives claires et fixes
connues par les visiteurs, les exécutants et les vérifica-

teurs.

L'idée de ce qui est bon ou mauvais doit €tre uniforme.
L'exclusion d'une décision personnelle n'est cependant pas
toujours possible par exemple pour des travaux de peinture,
de nettoyage, d'aspect, etc....

3.5.4, Le vérificateur.

Le vérificateur est l'agent qul est chargé du contrdle
de la qualité et de la quantité.

Pour pouvoir contrdler la qualité d'un travail le
vérificateur doit:

1. Connaftre le lieu et le moment du contrdile;

2. Connaitre pour chaque pileéce lés dimensions & obtenir et
les limites des tolérances admises a l'usinage;

3., Posséder les instruments de contr8le nécessaires.
3.5.5. Pointége.
A. Présence.

Le 'service comptable doit €tre mis au courant des pré-
sences et des absences pour maladie, congé, ete....

Les heures de présence permettent & ce service de cal-
culer les salaires.

L'enregistrement de la durée des présences est réalisé
suivant deux systémes.

Dans le premier systéme, chaque agent a une carte pré-
sence pour l'enregistrement des heures d'entrée et de sor-
tie de l'atelier. Ces cartes sont classées dans des ca-
slers et sont pointées mécaniquement au benzing.

Le deuxiéme systéme, appliqué dans les petits services,
consiste 4 enlever une médaille se trouvant dans une armoire
qul est fermée pendant la journée. Chaque agent a une

médaille qu'il enléve a son arrivée et qu'il replace a
la fin de sa prestation. .

C'est le pointeur qui ouvre l'armoire le matin et 1le
soir et qui surveille l'enlévemént et la remise en place
des médallles., 1 peut ainsi relever les heures de présen-
ce de chaque agent.

1228
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B. Bon de travail individuel.

Les bons "main-d'oeuvre" sont des cartes. mécanographi-
ques 0.0.A., sur lesquellés on indique le travail a
exécuter et 1l'allocation de temps TI s'y rapportant.
Ces bons sont conservés dans des classeurs pendant leur

séjour dans le chantier.

C. Bon "brigade".

L'exécution de certains travaux néecessite parfols
l'intervention de plusieurs ouvriérs. On fait dans ce
cas usage du bon "brigade”.

Le pointage du bon brigade est en principe le mé€me
que celui du bon individuel. 1La seule différence existe
dans le fait-que le temps TI doit &tre réparti entre les
ouvriers compte tenu du temps T2 de chacun.

3.5.6. Le pointeur,

Le pointeur prévu dans chaque section ou brigade,
s'occupe de la partie administrative du travail. Cet agent
s'occupe du pointage des cartes "présence" et du con:rdle
de l'enlévement et de la remise des médailles de présen-
ce. Il tient note des absences de maladie, de congé
et remplit les formulaires s'y rapportant.

C. 1225
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4, Travaux de febrication,

4,1, Notions générales cdoncernant les travaux de fabricat:ion.

4 l.1. Définitic et but des travaux de fabrication.

- Les fabrications de piéces neuves concernent une partie
relativement importante de l'activité de nos ateliers cen-
traux, Ce sont en général des fabrications de piéces de re-
change utilisées dans :

1. les chafnes et sous-chaines de nos ateliers de réparation,
2. les centres d'entretien des wagons et des voitures,

3. les ateliers de traction diesel et électrique,

Ces piéces de rechange sont stockées dans-les magasins,
On fabrique aussi des piéces neuves pour la construction de
nouveaux véhicules, Ces piéces sdnt, la plupart du temps et
en accord avec les magasins, dirigées directement vers les
.chaines et sous-chafnes qui doivent les utiliser.

Les travaux de fabrication sont généralement réalisés
dans nos A.C. mais parfois aussi dans les centres.d'entre-
tien pour wagcns et voitures., Er principe, ils ne sont Jja-
mais réalisés dans les ateliers de traction. Lorsque ces
ateliers ont besoin de piéces 1ls en font la demande aux
magasins,

4,1.,2, Les ateliers de fabrication.

Afin de pouvoir exécuter les travaux de fabrication
i su1vant la méthode la plus économique, les A.,C., disposent
d'un certain ncmbre de sections spécialisées, appelees
sections de fabrication,

_Par suite de l'importance, de la nature et de la spé-
clalisation du travail, il n'est pas possible de réaliser
tous les travaux dans un seul et méme local. On a donc pré-
vu des divisions par spécialité. Chaque division a sa pro-
pre organisation ce qui permet un approvisionnement dans
les meilleures conditions et en temps opportun, de toutes
les piéces ou matiéres nécessaires,

4.1.2.1. L'atelier proprement dit.

L'implantation de l'atelier de fabrication différe
beaucoup de celle d'un chantier de réparation. Les machi-
nes et les équipements nécessaires a la fabrication ou au
parachévement du produit sont souvent disposés par batte-

ries de méme type. Dans chaque section spécialisée, tous
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les cuvriers ont par conséquent la méme qualificati on.

Crn y trouve aussi quelques ajusteurs quil parachévent le
tﬂavaﬂl des machines ainsi que des ouvriers non qualirfiés
qui s'occupent des manutentions de pleces et aussi de la

prcoreté de la section. . . . -

a La forge.

La forge est généralement équipée de pilons, petits

et gros, qul permettent aux- forgerons de réaliser leur
travail, Les fravaux gro=siers qu'on y réalise générale-
ment sont souvent suivis d'un parachévement. Les travaux
de forgeage ont beaucoup diminué dans nos aueliers. cn
trouve aussi dans la forge des machines pour 1! oXycoupage de
plats ou de t8les ainsi que des Presses pour les travaux de
matrigage. En plus du matrigage de boulons et de pivots
qui est une des principales activités de la forge, on y
installe scuvent une section de soudure et une Section de
débitage.

Les matiéres premiéres généralement utilisédes en forge
sor.t brutes : blooms, plats ou barres brutes,

b, La fonderie.

La fonderie, comme la forge, est une section de fabrica-
,1on dont les piéces y réalisées sont trés souvent suivies
d'un parachévement mécanique, C'est souvent le cas pour la
plupart des piéces de garniture de voiture qui sont, aprés
terminaison, chromées ou aluminées, Le moulage a la main
et le coulage en sable ne sont plus guére utilisés que pour
les petites séries, Lorsque c'est possible on pratique le
moulage en coquille qui donne-des produits de meil.eure qua-
J.lue.

Parmi les activités de la fonderie on'nope :
- le moulage des blocs de frein en fonte et des barres en

bronze ;

- le garnissage des coussinets des moteurs de traction,
.au métal blanc ;

- le moulage des piéces de garniture en laiton et en bronze ;
- le moulage des ventilateurs pour les moteurs de traction
des hl-électriques,

c) La_tournerie (usinage),

Clest 1la section dans laquelle on trouve les machines-
outils suivantes : les décolleteuses, les tours et fraiseu-
ses verticales et horizontales, les foreuses, les étaux-
limeurs, les raboteuses, etc...
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Cette section est chargée de l'usinage des piéces for-
gees, moulées ou sciées,

La plupart de ces travaux nécessitent toute une série
d'outils et d' cut11¢ages de pr°c151cn. Les ajusteurs de
cette section s'occupent de l'ébavurage des piéces, . Cer-
tains travaux de fabrication sont parfois réalisés dans
des sections de réparation, tels que la menuiserie, la fer-
clanterie, la tolerie et le garnissage,

3.1.,2.2, Le planning d'atelier.

C'est le bureau qu1 distribue le travalﬁ et qui se trou-
ve sous les ordres d'un ccntremaftre., C'est & ce bureau que
le B.F. expédie les dossiers de fabrication & rdaliser:; ces
deux bureaux travaillent donec en colilaboration étroite. Ce
bureau de planning est chargé de la répartition des travaux
de la section et doit respecter les principes suivants :

- Faire respecter les dates d'exécution prévues par le B,F.

by

- Distribuer & chaque ouvrier une quantité de travail ration-
nelxe, sans attente, de fagon a obtenir une bonne et ccm-
pléte utilisation du personnel.

- Prévoir, au moment opportun et pour chaque ouvrier, les

pisces ou matiéres a travailler.

Lorsque le travail est termin e, le plann1n6 renvoie le
dossier de fabrication au B.F. C'est le planning qui pointe
les nreeences et les absences et qui prend note des demandes
de congé. L' occupation du ou des plarningmen-brigadiers
est partagée entre le travail administratif du planning et
- 1a direction des brigades de la section. :

4.,1.2.3. Le magasin d'outillage,

Ce service est tenu de tenir tous les .outils des sec-
tions en bon état et de les distribuer aux ouvriers de l'ate-
lier, .Etant donné qQu_ '11 est défendu aux ouvriers de 1l'ate-
lier de reparer eux-mémes leurs outils, le magasin doit veil-
ler a ce qu'il dispose toujours d'outils de r=mp¢acement
Il doit ‘denc faire reparer ou remplacer les outils usés ou
hors d'usage. Le nombre d'outils immobilisés doit &tre suf-
fisant pour satisfaire les besoins de l'atelier mais en méme
temps ne pas €tre trop important afin de ne .pas alourdir
les charges filnanciéres, Dans une section ou il existe beau-
coup de machines-outils, il est aussi chargé de la distribu-
tion des produits de nettoyage et de refroidissement.

h.1.2.4, Le sous-magasin pi2ces et matiires,

Il existe dans certains ateliers un sous-magasin prcpre
& chaque section qui regoit :
Cours 1223
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a2, les piéces ou les mati2res provenant du magasin central ;

b, les piéces qui ont été fabriquées dans une section ot
qui doivent subir d'autres opérations dans sa section.

La livraiscn n'est vérifide qu'au point de vue quantité;
les piéces ou matiéres stockées dans ce magasin doivent €tre
livrées aux ouvriers au moment opportun de fagon a ce que
ceux-cil ne doivent jamais les attendre,

4,1,2.5, Le service de contrdle.

Dans chaque atelier de fabrication, il existe un ser-
' vice de contrSie compdésé de wm ou de plusieurs vérificateurs.
—es travaux peuvent ainsi €tre contrdlés sur place, par exem-
ple aprés chaque opération importante.

4.1.3. Chafnes pour nouvelles constructions,

Nos ateliers centraux sont quelquefois chargés de
construire pour les besoins de la S,N.C.B. certains véhicu-
les (voitures, wagons, ...) Ces fabrications nécessitent
i'organisaticn de chafnes et de scus-chalnes implantées le
mieux possible, compte tenu de ce qul peut étre rendu dis-
ponible dans les installations existantes,

4.2. Préparation dés travaux de fabricaticn.

4.2.1, La fiche de fabrication,

a; Géréralités.

La fiche de fabrication (annexe 1) joue un r8le trés
important dans la préparation du travail,

Elle est utilisée pour la détermination des matiéres
et de la main-d'oeuvre nécessaires et sert de fiche de base
pour toutes les nouvelles fabrications.

b) Description,

On y trouve :

1, Un dessin de détail donnant toutes les cotes, tous les
degrés de parachévement et toutes les tolérances utiles
a2 la réalisation du produit, .

2. L'ordre chronologique des opérations (Gamme ).
3« Des indications concernant :

- les outils spéciaux qui doivent &tre utilisés pour
exécuter chaque opération ;

- les conditions de coupe (vitesses et avances) lors-
qu'il s'agit d'un travail sur machines-outils ;
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- le systeme de chauffe des piéces, la méthode de for-
~cage, la vemoera:are de trempe, de recuitv et de re-
venu, lorsqu'il s'agit d'un travail de forge.

4. Le numéro de nomenclature de la piéce ou de la matiére
quil doit €tre parachevée ainsi que la quantité néces-
saire pour réaliser la commande,

¢, Création et utilisation.,

Les fiches de fabrication sont établies par le bureau
de fabrication qui se base entr'autres sur les plans de dé-
tail regus du bureau de dessin,

La fiche de fabrication ne doit &tre préparée qu'une
seule fois par piéece car 2lle reste au bureau de fabrica-
tion comme document & réutiliser pour la crédation de nou-
veaux dossiers de fabrication,

"Pendant la fabrication de la piece, une copie de cette
fiche accompagne le dossier de fabrication dans toutes les
sections qul interviernent dans l'exécution des opérations,
L' ouvrier regolt la fiche de fabrication en méme temps gque
l'ordre de. travail et les matiéres (éventuellement aveec le
bon de travailj].,.

. Lorsque le travail est terminé cette fiche est encore
utiiisée par les vérificateurs qui y trouveront tous les
renseignements nécessaires au contrdle du travail,

"4,2,2, Fixation des temps de travail,

L! organisation- scientifique du travail exige qu'on al-
ilcue a chaque travail un temps d' execution.

Dans le domaine de la fabricauion, 1'étude -des temps
satisfait & des objectifs 4! organisation, économiques et

sociaux,
Les plus importants sont :
l. L’analyse des modes operatoires, 4 la mise en route des
fabrications ou a4 l'occasion d! amelloratlons ;
2., La fixation des t&ches horaires ; _
3. La répartition équitable des t@ches entre les ouvriers ;
4, La prévision des effectifs ;

5. La.-détermination deﬁl engagement des machines, la fixa-
tion du nombre des machines et par suite leur implanta-
tion ;

6. Le contrdle de la production (planning; ;

T. Le calcul des prix de revient ;
' Cours 1223%
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3. L' taollssement des bases standards (temps élémentaires)
sour

'estimaticn et le calcul des temps ;

'_‘

9. La prévision des temps d'exécution 2tCee.
La mesure des temps peut €tre faite par :

- observation directe et mesure (1le chronométrage ) ;
- détermination & partir de bases prédéterminées ;

- le calcul ;

- estimation ou évaluation ;

- le cinéma ;

- C"bservations instantanédes,

4,2.2.1. Le _chronométrage

On appelle chronométrage, l'étude permettant de déter-
miner le temps nécessaire. & un exédcutant qualifié, travail-~
lant a une allure normale, pour exécuter une tlche déter-
minée,

. Cette étude implique une mesure du. travail au moyen
d'un appareil de mesure des temps treés précis.

L'éguipement nécessaire au chronométreur comprend des
instruments de mesure de temps et du matériel auxiliaire :

- le chrcnométre ; ,

- la planchette de chronométrage ;
- le compte-tours ;

- un métre ;

- un dynamométre ;

- un thermométre ;

- différents documents standards,

4.,2.,2.2, Détermination & partir de bases prédétermindes,

Ce sont des temps standards d'éléments gestuels ou
d'opérations élémentaires. Par addition de ces temps on
reconstitue le temps total d'un mode opératoire observé
ou imaginé, Les temps partiels se trouvent dans des tables,
des catalogues ou s'obtiennent & partir d'abaques ou de for-
mules,

4.,2,2.3. Le calcul,

Lorsqu 11 s'agit de déterminer des temps technologi-
ques d'opérations réalisées sur des machines-outils,.

Le temps de coupe est le temps nécessaire a l'outil
pour effectuer son travail de coupe, Ce temps peut &tre
déterminé mathématiquement, car il dépend de facteurs con-
nus, L et. A.
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L =1la longuour de la passe en mm {chemin parccuru
ans 1ie sens de l'avance par 1'outil ou la piece suivant
e mode d'usinage;,

A = la vitesse d'avance en mm/min.
Pour obtenir le tfemps t en heures et fractions déci-

L
6C.A *

males d'heure, on édecrit : t =
Zxemples,
1, Tcurnage.,
a; L = longueur de la pcrtée a charioter (annexe II;.
Lea longueur geometrique de la pcrtée & charioter est
éventuellement augmentée d'une certaine quantite (5 mm par
exemple, pour tenir compte de l'obliquité de 1'aréte de
1l'outil (fige 2).

Dans le trongonnage, la longueur de passe est la demi
différence des diamétres (fig. 3,.

Dans le filetage, le réglage de la profondeur de passe
doit se faire avec un outil bien dégagé du filet. On adcote
les régles suivantes (fig. 4; :

S: le pas est inférieur ou égal &4 S mm,.L = 1 + 10 mm,
i le pas dépasse S5 mm, L = 1 + 2 pas,

bf.Le chemin parcouru par l'outil en une minute dé-
pend de 1l'avance par tour et du nombre de tours par minute,

Si a est 1! avance par tour et n le nombre de tours par
minucte, cna : A = a X n,

c, Apolication,

Effectuer uﬁe passe de chariotage pour obtenir le dia-
métre 80 sur une longueur de 200,

2C m/min,
035 m.
5 (¢ brot = 90).

Eléments de coupe :

\'s
a
p

Solution :

20 x 1000 _
D =90 x 3,14 - 10-7
_L__L_ __205 __ 205
A axn 0,5xn 0,5x 70,7

= 5,79 min, ou
9,6 ch,
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_-—3—2 ou 0,289 D soit environ e = = ,

2. Rabctage (fig. 5).

a; = longueur de la portee a charioter augmer\tep
ae la longueur correspondant a 1'obliquité de l'aréte de
“'outil,

Dans le rainurage ou le mortaisage, L = profondeur de
la rainure (fig. 6.

b) a étant dans ce cas l'avance par course et n le nom-
bre de courses ou de coups par minute, on a : A =a x n,

c,; Appnlication.

Effectuer une passe de rabotage pour obtenir sur étau-
Zimeur une surface de 200 x 3CC.

Eléments de coupe : V moyen (utile) = 10 m/min.
a=0.6mm ,

p=3mm
Solution :
10 x 1600
o Pttt = 30
33¢ 2
_L__L _ 205 . . 205 . i
t=%~3xn_0,6xn 0,6 x 30 ié’$7cﬁln' ou
3 )

3. Percaze (fig. 7).

a) L = profondeur du trou cylindrique plus la hauteur
de .pointe du foret, La hauteur de p01nte d'un foret ayant
wn angle de pointe de 120° est égale a

D

3

Ainsi pour percer un trou @ 18 dans une plaque d'épais-
seur 25 mm, on prend :

=25 + i% = 31 mm,

bj A : identique au tournage,

c) Application.

Percer un trou @ 20 dans une plaque d'épaisseur 30,

Elément de coupe : V = 16 mm/min;
a = 0,2 mm
Solution :
_ 16 x 10Cc0 _
= 20 x 3,14 - 2%
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NN

épaisseur + o) -
. =2 P 57 _
axn g,2xn C,2 x 254

C,728 min, ou 1,2 ch,.

cr
]

Y )

. .
4. Frzisage,
e i na

a) 1, Surfacage par fraise-rouleau (fig. 8).

La longueur que doit parcourir la table est égale & 1la
lorg“eur de la piece augmentée d'une longueur dite
"d'entrée de fraise" et qul dépend du diamétre de la frai-
se et de la profondeur de passe pe.

L=14+ D.p +,p2.

2. Surfacage en bout (fig. 9)

Il est fréquent que les fralses en bout coupent encore
le métal par la partie arriére de leur denture, Dans ce
cas, la Zongueur & parcourir par la table est égale a la
longueur de la piéce augmentée du diamétre de la fraise,

b, Cn détermine 1l'avance par minute théorique & partir
de l'avance par tour et par dent et du nombre de tours par
minute, puis on adopte l'avance par minute A ex1stant sur
la machine et la.plus v01sine par défaut de 1'avance théo-

rique,

Si a égale avance par tour et par dent ,
n égale nombre de tours/minute,
N le nombre de dents,

i1'avance théorique par minute est :

A = axnszxN>N,

th
c) Application,

Effectuer une passe de fraisage de face sur une pla-
que de 60 x 400,

V = 20 m/min,
A = 60 mm/min,
g fraise = 80.

Eléments de coupe :

Solution :
= —————= = 8 min. ou 13,3 ch.

4,2,2,4, Evaluation du temps nécessaire a 1'exécution
d'une tiche,

Ce procédé consiste 4 fixer un temps sans le mesurer
ni le calculer, par conséquent sans faire de chronométrage
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et sans avoir recours au calcul des temps technolcgiques,
ni aux tables cu catalogues de temps élémentaires,

Cn évalue les temps quand les diverses méthodes de dé-
uerﬂluat;on (mesure ou calcul) ne scnt pas applicables pour
i'une des raisons suivantes :

- Une seule piéce est a exécuter et il n'est pas rentable
de faire un calcul de temps détaillé, ou bien on ne pos-
szde pas les indications qu1 permettraient le calcul,
Ceci ne veut pas dire qu'on ne chronométre jamais de
ccmmandes unitaires; de tels chronométrages permettent
seuls d'établir ou de vérifier des bases qui servir.nt
3 1'établissement ultérieur-de temps.,

- Une trés petite série & exécuter; on est ramené au cas
precédent,

- Le délai imposé ne permet pas de faire une étude compleéete,

- Les renseignemencs que- 1 on posséde sont insuffisants ou
inccmplets pour faire 1'étude, :

L'éValuation.d'un temps requiert de la part du prépara-
teur une grande expérience du métier et une bonne connais-.
sarnce des possibilités de l'atelier tant en ce qui concerne
les matériels (machines et outillages; que la valeur pro-

fessionnelile des  ouvriers,

Une évaluation ne doit pas €tre globale, En décompo-
sant en activités plus simples le travail a exécuter, le
prébaréteur a mcins de chances d'en omettre urne ou plusieurs,
Ensuite, en se référant & son expérience et & ses connais-
sances, il peut fixer un temps pcur chaque subdivision,

Les erreurs sont ainsi plus faibles et elles peuvent se
ccmpenser partiellement,

4.,2.2.5., Le_cinéma,

Cn peut obtenir les temps élémentaires d'une opéra-
tion en se servant d'une caméra a moteur synchrone de vi-
tesse ccnnue ou en plagant un microchronométre dans le
champ de la caméra lors de la prise de vues,

On utilise généralement des caméras donnant 1000 images
a la minute ce qui permet de mesurer le temps au milliéme
de minute, Le film donne ainsi un enregistrement permanent
de la méthode utilisée aussi bien que les temps élémentai-
res de 1'opération, :

Ce film passé au ralenti, permet d'étudier les mouve-
ments dans le but de simplifier la méthode, De plus-il peut
étre utilisé pour la formation de nouveaux exécutants,
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cable ia

Cette méthode de mesure des temps es i
! dire lorsgue

ou le chronométre manque de précision, c
-es temps & mesurer sont trés cocurts.

o ¢t

4.2.2.6. Les observations instantandes, .

Le principe de cette technique est le suivant

'Si pendant une période déterminée, on observe a des
moments échelonnés au hasard, la situation (activité ou
non activité; d'un travailleur, d'une machine ou d‘un
groupe, on peut en déduire une estimation de pourcentage
du temps pendant lequel aglt cette cause durant toute la
période consiuérée.

Cette technique ne s'oppose pas aux techniques clas-
Siques de mesure de temps et ne tend pas a les supplanter,
mais elle apporte des possibilités nouvelles trés étendues,

bk.2.3. Le déroulement d'une commande de fabrication,

_ Nous parlerons icli de la fabrication d'une piéce com-
mune quil se trouve en stock au magasin. :

Lorsque le stock de cette piéce atteint le minimum,
le i.agasinier introduit une demande de fabricatiog. Cette
demande est envoyée au B,F., qui centralise toutes les de-
marides, Le dirigeant du B,F., aprés examen de la demande,
donne en prinecipe l'autorisation de fabrication.

Celle-ci est alors .inscrite et dirigée vers la section
administrative, qui élabore le dossier de fabrication, Ce
dossier regoit un numéro de commande et on établit une fi-
che suiveuse qui donne, & chaque instant, 1'évolution du
dossier., Le service demandeur re¢oit une copie de la com-
mande lul permettant de demander d'éventuels'renseisnements.

Le dossier est alors passé aux préparateurs qui ef-
fectuent le contrdle technique et y ajoutent les fiches de:
fabrication, : )

Pour obtenir ces fiches, le préparateur donne le numé-
ro de nomenclature de la piéce au service de reproduction
des plans qui les établira en double exemplaire. Ces co-
pies sont alors retournées au préparateur qui les compare
a l'exemplaire se trouvant au B.F., Il contrdle s'il n'y a
pas eu de modifications ce qui nécessiterait une mise au
point éventuelle de la préparation, des opérations et des
temps, : :

Lcersque tout est en ordre, les fiches de fabrication
sont classées uans le dcssier pour la suite des opérations,
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Si la piéce considérée n'a jamais été fabriquée, le
bureau de dessin établit une fiche de fabrication suivant
le plan d'ernsemble ou un modéle,

La fixation des symboles de parachivement et des tolé-
rances se fait avec la collaboration du B.F. ainsi d‘'ail-
leurs que certaines indications sur la méthode de travail
a suivre par exemple pour des piéces scudées ou moulées
pour lesquelles on doit établir un plan supplementaire qui
donne les surépaisseurs éventuelles,

Lorsque la fiche de fabrication est terminée au B,F.,
le préparateur de la partie technique la transmettra au
préparaceur des matiéres premieres qul détermine, suivant
le cas, la gualité et la quantité de la matiére & utiliser,
I1 transmet & son tour la fiche de fabrication aux diffé-
rer.ts préparateurs spécialisés, qul doivent encore inter-
venir,

Ceux-ci déterminent 1l'ordre des opérations avec leur
temps exact d'exécution, l'outillage & utiliser : gabarits,
calibres, matrices ..... pour lesquels cn doit faire une
ébauche qui devra &tre réalisée le plus rapidement possi-
ble, '

Lorsque la fiche de fabrication est complétement finie,
2lle est envoyee au bureau de dessin, qui comnlete le cli-
ché qu'il a préparé,

Le. bureau de dessin envoie alors trois copies au B.F.
dont une y est conservée a titre de documentation.

Lorsque le dossier est complet, il est repassé aux
préparateurs intéressés pour un contrdle rapide; il est
alors transmis a la section administrative du B.F.

Cette section s'occupe du calcul des bons "main-d'oeuvre"
et "matiére" et de leur élaboration., Le dossier complet
est alors dirigé directement vers le planning central, qui
le conservera Jusqu'au moment choisi pour la fabrication,

Le planning central est chargé de falre livrer les
matiéres premieres prevues aux chantiers intéressés et taxe
la commande, c'est 4 dire qu'il fait un relevé des heures et
indique au dossier la date prévue de terminaison, .

Le dossier est alors transmis au chantier qui exécute
la premiére opération, Ce dossier ne comportera que les
" bons "main-d'oeuvre" du premier chantier, les autres étant
conservés au planning central, .

La commande est classée, au chantier, suivant son nu-
méro et est prise en mains compte tenu de son urgence et
des possibilités du chantier,
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Lorsque les bons sont réalisés, le dossier est réex-
pédié au B,F., tandis que le produit terminé & ce chantier
est envoyé au chantier suivant,

Le planning central enléve les bons réalisés du dos-
sier et y met les bons destinés au chantier suivant.

Ce cycle se répéte jusqu'au moment ol la piéce est
terminée au dernier chantier, 'Celui-ci, aprés approbation,
expédie les pieces au magasin,

Le dossier de fabrication est alors utilisé par le
B.F. pour le calcul du prix de revient qul sera transmis
au magasin,

Le dossier est conservé, un certain temps, aux ar-
chives,

4.2.4; Prévision des matiéres premiéres.

La détermination des matiéres premiéres & utiliser
Jjoue  un grand rdle dans la préparation d'une commande de
;abrication. En effet, la determination de la méthode
d'exécution dépend de 1la nature, ‘de la forme et des di-
mensions de la matiére qu'on utilise, On doit dont choi-
sir la forme la plus avantageuse pour le parachévement.

Dans chaque cas on doit-indiquer :

1. La qualité de la matiére (C40, Cl1l0, B37, ...)

2. La foerme (plat, carré, blooms, rond)

3, Les dimensions (épaisseur, longueur, largeur, diamétre)
L, La quantité (poids, longueur, piéce).

on n'indique sur 1ld fiche de fabrication que la ma-
tiére nécessaire pour une seule piéce., Dans le dossier
de fabrication, cette quantité est multipliée par le nombre
de piéeces a fabriquer. On doit aussi tenir compte des res-
tes et des mitrailles, Pour les restes on utilise le
systéme des bons de déduction alors que le magasin reprend
en charge les mitrailles au prix "mitrailles”,

-Enfin pour pouvoir sortir les matiéres du magasin on
est tenu de créer des bons d'utilisation quli sont des or-
dres du B,F. au magasin pour la délivrance des matieres
aux services utilisateurs,

Avant d'envoyer les bons "matiéres" au magasin, on
lui envoie d'abord un bon de réservation. C'est a dire
qu'avant de lancer la commande de fabrication on véri-
fie d'abord si la matiére est en stock et on la fait ré-

server par le magasinier, Cours 1223
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L'avantage de ce systéme est que le magasinier connatt
4 l'avance les matiéres qu'il devra délivrer tres prochai-
nement et aussi le moment approximatif ol le stock attein-
dra le minimum et qu'il devra réapprovisionner,

Il indique alors sur la fiche de stock la,quantité
demandée et marque son accord au B.F., I. ne peut done
plus délivrer cette matidre réservée pour une autre com-
mande, '

Trols cas peuvent se présenter :

l, Le stock est suffisant et le B,.F. peut lancer la com-
mande de fabrication. '

2. Les matieres sont manquantes au magasin, Le magasinier
‘renvoie le bon.de réservation au B,F. avec l'indication :
"dépourvu"; le B.F. doit donec tenir la commande en instan-
ce, '

Suivant la nature de 1'urgence de la commande on peut :

- tenir la commande en instance Jusqu'a ce que le maga-
sin solt réapprovisionné;

- choisir une autre matiére mais avec réajustement de la
méthode d'exécution, Cette facon de faire doit &tre
évitée le plus possible, car elle entratne une aug-
‘mentation du prix de revient de la piédce.

5. Le stock est insuffisant et le magasin ne sait donc ré-
Server que pour une partie de la commande., Il en fait
part au B.F,, qui doit alors décider, ccmpte tenu de
la nature d'urgence de la commande, si on rdalise une
partie de la commande ou si on libére la matiére réser-
vée pour attendre le réapprovisionnement,

L'arrivée des bons "matiéres" au magasin constitue
l'ordre de délivrance de la matiére,

Avant de pouvoir envoyer le dossier de fabrication
dans la section, le B.F..doit attendre que les matiéres
soient fournies & cette section,

Cours 1223
géme- legon




Anﬂexe 2

CALCUL DES TEMPS DE COUPE
! 4 {
| . P
1. Ou/i/ 1
‘ covleow
i .{;3_ 1 125 G’uﬁ'/_
" l L.p |C chorkr
92 8 3.3 3, Ouv#/ ’
}‘i? = 2 T |pete e L= Ma
— . ' _ Tronganner
: i 1 Si P4¢5mm L-g+10
5 i P a
Ma f Lalee M‘t L=E_'D2 SiP>»5mm L +2p
TOURNAGE FILETAGE
| IE— 0
z‘f.,. 5 | < vt (Robokusy %’_ 3
AT e A 1. Raboroge : /) >
P ; |
y %7 I 77 7 o’if:z;w&a 2.5 %//% © R
Lolee " Dihimonen kit bst W A4z [
2 bvmrae | LAY ’/://A;'//AI ﬁl?/
=% ' A
Aoriasage _
L:Cee e xg_ R Rcolgso’-—g-gh-éﬁ '
RABOTAGE PERCAGE
- ks | [
| 219.8 q. 9
Sy 1 4 fy.s
/N ‘&_/_'L__‘;_’ - Ma ~+
\ / ¥ \//_ . ; / | / _,- \
S _a_.l__‘_-;],.//ﬁc __._I_R__ R |
T——7 ] g =
- ///////////// vz \ - .1./ \J-'/
4| [/ =
. R2_(R.p) e o | i - Me
Vm'r. W I ¢
7
Vop-pt Vue en elevahon. _ * 2R
FRAISAGE . - Surfacoge par [rasse rovkov | FRAISAGE . Surfocoge oor frosse en dout,

Cours1223
game Zegon






10&éme lecon. 1966€.

Van lu/tyrc - 271089, J.l’{}oaj

4.3, - LE PLANNING DE FABRICATION.

4,3,1. Définition et rdle du planning de fabrication.

4.}0101. - Généralités.

Devant tout probléme, nous devons ncus poser les ques-
tions : Quoi ? Ou ? Quand ? Comment ? Combien ?

Une commande d'atelier stipule la nature des produits
ou des articles et les quantités & exécuter ou & fournir.
Partant de cette commande, le bureau d'étude établit les
dessins et les nomenclatures définissant ces produits et
articles. Ce qui apporte les réponses aux questions "Quoi 2"
et "Combien"?

brication, ni_aux services de méthodes.
403.1.2. - Releo
La fonction du planning a un triple rdle :

- 2lle déclenche les activités de la production au moment
le plus opportun,

- elle coordonne les divers facteurs de cette production
arfin qu'ils agissent dans les meilleures conditions,

- elle suit l'exécution, s'assure que tout se déroule cor-
rectement et prend les mesures les plus propres a réta-
blir la situation en-cas d'incidents.

Le planning a donc une fonction :

- de commandement

‘= de coordination

- de contrdle

Ce rdle de résulation est essentiel pour le bon emploi
et la sauvegarde des "temps" dont dispose l'entreprise :
temps de présence du personnel et temps d'utilisation pos-
sible des moyens matériels.

: 4.3.1.30 - DélaiS'

La fonction du planning rassemble les éléments qui
lui permettent de.fixer les délais. .
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La fixation d'un délai rait intervenir deux termes
principaux

- d'une part : le temps d'exécution de la commande que
l'on déduit des gammes,

- d'autre part : la charge ou quantité de travail qui doit
etre exécutée avant que la commande puisse €tre prise en
mains, cette commande devant prendre place parmi celles
qul sont déja enregistrées.

Mals bien d'autres conditions scnt également ccn51de-
rées et, en particulier, la capacite de product‘on, l'exis-
tence en stock des matiéres premieres ou, i défaut, les
délais des fournisseurs, des sous-traitants, la disponibilité
des outillages ...

4.3.1.4. - Quelques considérations.

1°- Le planning déterminant le flux de la production dans
toute 1l'usine, recueille les informaticas sur :

- 1l'engagement du personnel;
- 1l'engagement des moyens.matédriels;
- les cas spéciaux dfépranglement ou de soqs-emplois..

2°- Dans son principe, le rdle du planning est d'établir
un emploi du temps précisionnel, un programme d'action.

Il exige d'imaginer toutes les activités & entrepren-
dre et de découvrir toutes les liaisons et dépendances
de ces activités entre elles, afin de les ordonner logi-
quement dans le temps. :

3°- Le planning de la fabrication est une aide appréciable
pour la maltrise d'atelier.

Il le libére de la préoccupation d'établir le program-
me de travail des ouvriers (et de toutes les vérifica-
tions préalables que cela comporte) sans pour autant
ignorer le contremaftre ou lui imposer des décisions a
priori.

4.3.2. Structure générale du planning.

4.3.,2.1. - Ordonnancement, lancement, avancement.

1°- Toute fonction, en se référant a4 des critéres de fonction-
nement imposés, régle chronologiquement le déroulement
logique des activités de base.
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La division du travail et la spécialisation la décom-
posent en :

- ordonnancement
- lancement
- avancement

2°- L'ordonnancement :

établit le programme d'exécution des activités et pré-
pare leur enclenchement.

Le programme d'exécution satisfalt aux délais. Il sup-
pose d'avoir déterminé les diverses charges de travail.
Il est réguliérement revisé chaque semaine, chaque dé-
cade, chaque moils ... pour tenir compte :

- des activités exécutées, qu'il faut retirer du
programme,

- des activités nouvelles, qu'il faut ajouter au
programme,

- des.changements qui modifient le programme.
La préparation du declenchement des activités consis*e
4 vérifier que tout sera prét en temps voulu pour 1'exé-

cution (informations, dessin, matiéres premieres, outil-
lages, machines ...)

3°~ Le lancement :

déeclenche l'action au moment fixé par le programme.

4°. L'avancement ¢

suit le déroulement des actions déclenchées.

I1 s'assure que le programme est bien respecté en compa-
rant régulierement les réalisations aux prévisions. Zn
cas d'écarts, 1l alerte les responsables quil prennent
les mesures susceptibles de rétablir la situation.

4.3.2.2. - Structure de principe.

La fonction de planning se dérmultiplie, semblable a
elle-méme, en allant du général au particulier, depuis le

-

Directeur, Jjusqu'a 1l'exécutant.

Un_planning primaire ou_général (anmexe 1)

orchestre les grandes fonctions de 1l'atelier. Partant des
impératifs de la Direcsion (programme de production), il
détermine les dates entre lesquelles s 'inseriront les acti-

vités relatives au programme.
Cours 1223
10e legon




par exemple :

pour une commande, le planning fixe les dates suivantes :

Etudes : du l.2 au 15.3
Préparations techniques, approvispnnements du 16.3 au 30.4
Fabrication : du 15.4 au 30.6

Ces dates sont préalablement discutées par les res-
ponsables. :

Les activités d'une fonction sont réglées par son
planning propre, dit planning secondaire.

Il lui appartient.- de dresser le programme des activités

dont cette fonction a la responsabilité, tout en se mainte-

nant a 1'intérieur des dates limites fixées par le planning
primaire.

Parmi les plannings secondaires, celul des fabrications
est-généralement le plus important (forges, fonderies, tour-
neries ...).

Des fonections possedent un ou plusieurs plannings ter-

secondaire.

Ce qul fait que les obJjectifs assignés a4 tout bureau
de planning découlent de sa situation dans la structure de
1'entreprise et precisent 1'étendue de son champ d'action.
Mais, quel que 1l'échelon de planning considéré, on y ren-
contre toujours des activités d'ordonnancement, de lancement

et d'avancement.

La fonction de planning s'établit au niveau de la di-
rection, se modéle a la structure de 1l'entreprise, et se
ramifie jusqu'auprés des exédcutants.

4.3.3. - Le planning secondaire de fabrication.

Ce planning dépend directement du B.F.

Il est élaboré par un ou plusieurs planningnen, d'an-
notateurs et de préparateurs-chronométreurs.

La tdche de ces agents débute dés 1'instant ou la pré-
paration du dossier de fabrication est terminéde.

Afin de pouvoir en décider » le planning central doit
tenir compte des. conditions suivantes :
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~ la nature d'urgence de la commande
- la charge de la brigade ou le genre de travail qu'on peut

y réaliser
- de la présence ou de l'absence des matiéres premiéres jeoe

Lorsque le dossier de fabrication reste au B.F., on
prendra note des heures restant au B.F. et le dossier peut
etre classé en attendant d'eétre expédié i la brigade.

Le lancement d'une commande par le planning central
depend aussi des bons de réservation "matiéres" qui ont été
envoyés au magasin pour réserver la matiére.

Nous savons déja qu'il y a troils possibilités ;

- la matiére existe
- la matiére n'existe pas
- la matiére n'existe qu'en -partie

Dans les deux derniers cas, 1'intervention du prépa-
rateur est nécessaire. Il décide si la commande doit faire
l'objet d'une autre méthode de travail, compte tenu de la
nouvelle matiére choisie, mais surtout de 1'urgence de la
commande.

La modif‘cation de la méthode d'exécution augmente
toujours le prix de revient. On attendra donec, le plus sou-
vent possible, 1' arrivee des matiéres premiéres choisies.

Lorsque les matisres premiéres se trouvent au magasin,
et que 1' on décide de lancer la commande, on enléve les bons
"matiéres" du dossier et on les expédie au masasin, qui
pourra ainsi délivrer les matiéres réservées ia la brigade
intéressée.

On inscrit les différentes heures de travail sur le
tableau des-charges de la brigade et on ne laisse, dans le
dossier de fabrication, que les bons destinés i la premiere
brigade.

Les bons destinés i d'autres brigades éventuelles sont
tenus et classés au planning central. Enfin, on indiquera sur
le dossier de fabrication, les dates obligatoires d'exécution
du travail.

Le magasin ayant délivré la matiére premiére, le plan-
ning central pourra envoyer le dossier de fabrication 2 1la
brigade intéressée.

En général, on peut donc dire, que le planning central
est chargé des travaux suivants :
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= assurer une charge continue par type de travall et par
brigade,

- falre respecter les dates prévues de terminaison par un
contrdle de 1'avancement du travail, au besoin, prévenir
la brigade de son retard,

- prévoir a la brigade, et au moment opportun, les piéces
ou les matiéres a parachever,

- prendre au bon moment les mesures nécessaires lors d'une
bailsse ou d'une augmentation éventuelle des charges dans
les différentes brigades.

par exemple :

- en adaptant le personnel (diminution ou augmentation)
- en dirigeant le travail vers une autre division

- en modifiant la méthode de traﬁail de maniére i transférer
certaines charges vers. d'autres brigades

- en appliquant les mesures nécessaires lors d'un manque de
matiéres premiéres au magasin.

Pour suivre la commande de fabrication, on se sert de
la fiche suiveuse qui donne les renseignements principaux
sulvants :

- le numéro de codification et la dénomination de la pikce
- le nombre de piéces a fabriquer

la quantité de matiére nécessaire pour le chantier
intéressé '

la charge totale et la charge par bon.

La fiche sulv euse reste classéde au planning central,
alors que le dossier de. fabrication est envoyé au chantier
de fabrication.

Chaque fois qu'un bon "main-d'oceuvre" réalisé rentre
au planning central, 1l est inserit sur la fiche suiveuse.
On peut ainsi se rendre compte & chaque instant de 1'avance-
ment du travail.

L'inconvénient de ce systéme est que la fiche suiveuse
ne donne ces renseignements qu'au moment. ol elle se trouve
au planning central, et qu'elle a été inscrite au tableau
des charges. Pendant la période précédant son arrivée au
planning central, on doit, si nécessaire, la rechercher dans
les différentes sections de préparation.

On essale parfois, localement, de remédier i cet incon-
vénient.
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On inscrit, par exemple, au dos de la derniére copie
de la facture de fabrication qui reste au planning central,
l'ordre des opérations successives. :

On peut ainsi retrouver dés son arrivée et a n'impor-
te quel moment, la situation de la commande de fabrication.

Il est , dans ce cas, nécessaire :

1°- soit de rassembler les commandes a une place déterminde
chaque fois qu'une phase de la préparation est termi-
née,

2°- soit que chaque exécutant qui a terminé une opération,
remplisse etiransmette un document portant le n°® de 1la
commande. Ce systéme donne malgré tout beaucoup de tra-
vail. .

4.3.4,1. - Caractéristiques.

Le planning secondaire ne donne qu'une idée générale
de la charge de la section. Par contre, le planning de bri-
gade (par type de travail) permet de suivre, de fagon détail-
lée, 1'évolution du travail dans les différentes brigades.

Pour savoir ce qu'un planning de brigade doit compar ter,
ce qu'il doit signifier, comment il doit fonctionner, quels
~sont les résultats a en obtenir, 11 suffit de se rappeler
les circonstances dans lesquelles doit s'exécuter le comman-
dement au niveau de la brigade.

Commander c'est :

1°~ connaltre le travail : sa nature, son importance, sa mé-

thode " de rEalisat;on, son délai d'exécut;on.
2°- connaltre d'une fagog permanente et détaillde la situa--

tion : -de ces deux éléments :

a- travail a faire, travail distribuable, travail dis-
tribué, travail commencé, travail terminé.

b- effectif ouvrier présent, disponible, chargé, détachd.

3°- connaltre les moyens d'exécution : en hommes (équipe

4°~ prévoir : la distribution du travail de maniére a

- - - -

assurer
a- la progression du‘travail dans les délais prévus.

b- 1'utilisation compléte et optimum du personnel.
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5°- connaltre l avancement : de 1! execution et les inci-

©°- rassembler les éléments divers : propres i permettre
écarts entre la prévision et la réalisation, consti-
tution des équipes, erreurs de prévision, etec...

Une telle somme de renseignements ne doit pas exiger
de ceux qui doivent les posséder et les utiliser, une trop
forte concentration d' espri», ni un trop grand effort de
mémoire. Il faut, autant que possible, que ces renseigne-
ments leur apparaissent sous une forme parlante, qui fasse
image, qul, par son aspect et sa disposition, exprime claire-
ment les renseignements qu'elle représente pour atteindre
ce résultat.

4.3.4,2., -« Calcul des charges.

A chaque planning de brigade correspond un tatleau des
charges tenu a Jour de fagon permanente, donnant la pos-
sibilité. de connaltre le total des heures de travail restant

a réaliser.

Les charges sont calculées a la fin de la journée pour
la journée suivante.

Exemple de calcul des charges (voir annexe 2).

Dans la journée du 10, 11 y a : (fig. 2).

a- 84 heures de charges théoriques

b- 72 heures de charges restant & réaliser
(12 heures sont réalisées 2 l'avance
84 h. - 12 h. = 72 h.)

c- 98 heures de charges cumulées, c'est-a-dire 72 h.
de charges restant a réaliser, plus 26 heures de
retard. qui auraient di €étre réalisées les Jours
précédents.

d- 78 heures disponibles
10 hommes - 2 heures de congé :
(10 x 8) = 2 = 78 heures.

Dans la journée du 11, i1 y a : (fig. 3).

a- 75 heures de charges théoriques

b- 70 heures. de charges restant a4 réaliser
(5 heures sont réalisdes a 1l'avance :
75 he = 70 h. = 5 h.)
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¢- 92 heures de charges cumulées, c'est-a-dire 70
heures de charges restant, plus, 22 heures de retard.

d- 72 heures disponibles
(9 hommes 4 8 heures : .
9 x 8 heures = 72 heures).

e- la Journée du ll, i1l y a 12 heures de retard des
Jours précédents et 10 heures de la journéde du 10;
au total : 22 h.

Dans la journée du 12, il vy a: (rfig. 4)

a- 82 heures de charges théoriques

b- 80 heures de charges restant a réaliser
(2 heures sont réalisées a 1'avance :
82 ho °2h.=80 ho).

¢~ 101 heures de charges cumulées, c'est-a-dire 80 h.
de charges restant a réaliser, plus, 21 h. de retard
(6 h. de retard dans la journde du 10 & la date du
© 12 au matin, plus, 15 h. de retard dans la Journée
du 11, le 12 au matin; ces 21 h. de retard s'incri-
vent dans la Jjournée du 11, colonne datée du 12.

d- 80 heures disponibles.

4.3.4.3, - Contrdle du planning.

Ce contrdle doit &tre le soucl constant du personnel
de direction, ‘et, en particulier, du chef de fabrication.

Il faut vérifier :

- que les bons de main-d'oeuvre sont distribués “dans 1'ordre
indiqué au planning, que la charge est apurée Journellement
et que tous les ouvriers sont completement utilisés, et
sont chargés au moins pour la Jjournée suivante ;

- que le pointage des bons correspond bien au commandement
et a la fin. de 1l'exécution du travail indiqué au bon ;

- que chaque agent est bien utilisé 1la ou il est prévu, et
au travail porté au bon en cours.

4,3.5. - L'agent de planning (planningman).

4.3.5.1. - Connaissance de la fonction de planning.

- connalt parfaltement les buts et les missions de son plan-
ning, ainsi que les procédés, les moyens et les liaisons
internes qu'il utilise pour 1' accomplissement de son tra-
vail.
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- connaltf, en outre, toutes les liaisons de sa foncticn avec
les autres fonctions. Il connait la nature, le rdle et le
¢ilrcult de chacun des documents concernés par le planning.

- salt en quoi consistent les moyens d'ordonnancement et de
lancement de l'atelier.

4.3.5.2. - Connaissance des fabrications.

Envisagé globalement, le planning peut etre cocnsidéré
ccmme une fonction de préparation : il prépare le programme
de 1' execution des ordres. Or, i1 serait difficilement conce-
vable que 1l'on préparit une tache que l'on ne connaftrait
pas. C'est pourquol le planningman doit pouvoirapprécier ce
que représentent les difficultés qu'il manipule.

D'ol 1'obligation de considérer la connaissance :

- des produits habituellement fabriqués
- des moyens d'exécution
- des hommes -

comme un facteur d'efficacitéd pour 1l'accomplissement duy
travail de ‘planning.

Cours 1223

10e legon



AC So/zinnes ) Annexe 1

5 -2~-44 [ ) - ]
Fabrications spéciales o
Planning Primoire
: | ' 7964 7965 7966
Y ] . o T T ™ = T
| Trovavx | &xéculion 7!213i4}5|5;7!‘5!g110/7;72 1,213,456 ,":a'iswuonvz r|2]3le(s16
| NIRRT
Bogras I fabrication - ] — Vo i i [
i . - H |
AM 196+ | montoge - | ! ] R N . } l | ,
| NN L] ] L0
L T B EEEENN R |
Bogies . fabrication 1 | i l Tl
) 1
vortures RIC i monlage . ‘ bt L B r"‘ ~LIHRLDE ..’..- ..... --+-.-- B O
I | i R f | -
I i i I ] | o
. i | P | | |
Bogies | febrication | i ] : | ! ; | ra—
voilures 1 || i ; K ,,l,,|_|,|ul.u[u 79 | as | g0
couchelles | montage . ! [ ! ‘ I ' BN
* - R BEEE |
Chassis hlde | fabricotion , ' — | l
sac0 HP l montage B 26 3913616760 00 65 68 s . 71|77 4287|997 100 i
' | RN | _i
ls wpt | R '
ALl 277 frontaoge . i | Co]
. i I
Wagens fabrication ‘ I l t = !
428 U’C mo”,age Ilulm!m|lﬂlul sotl sea| 2721 277’ 200 | s80| 20e | 108 | 90e | 420 mlut X
1| bbb | | L 1 lalmisolorisalasizalon|oalror)rrml _
Ol RO - [ o e - - ———— - - ——— 1--:'1'%1
] EEEERE T Tl rirT
Révisions 2231| montage |uala-:o~-c-m|lu oo |eon |00 e8| €av |avY| 208 200 s oo | s sivres | o2 | 1209 1250\ 1294 raseirsas | reas) 1
" Wogans . ' jes | { B
7%, |fabric. soT ”}”d.“ l 1. . I l’lmrfape daps
surbaisses . . \ | I ! ol fonn I'l [ '
r-s0T ¢ 6-20L |fO0Ti 2T i | | i i | 1: T . ‘ i I 'iuﬂ aw/re| A.C.
X | | 1
Timoneries | fabrfcation : ""T""‘-" L ! |
pour o o 928 . 1 1 : i : ' ,
. 426 & 826 LS R NS UL . - .
dito 826 & 1400 | ] | ! | b
. o H [}
Timoneries |$0/€¢% ; : . - |
20 jevx bagues i = i
1964 e .
Timoneries | s10 jevs pivols- 200 | 200 | 970
66 bogwes prfim. ‘ - | |
Pogue de | progromme | soel por jaur | | v parjo .. prebatle. PO .0 227 N N N I O I
garde Vsre | journolier | | i ;_ ! C 1
£ssievx nus | progromme 1 r mJ . 1 AL__. o _jprobaoble dg 1o par .'._.__.,;.J_.__ diaibak o e ol eedass
powr [bg Journalier | | [ ] ]
Commandes | Charges o | | . | | !
J’l‘!ﬂ/t‘ pey 'prr's ¢ WTI/J lidn |de| 2¢ opeals !
diverses constanles | _ r ' | '
Piéces ola v ol | ) e Y .
rechan Wilisation - de fo ¢m‘1 ilisbion \oe| 2q o|s0| aperts
g/[ Ftdf ‘ygc
N Fivels el Chargpes
bﬂ?ﬂ“e’p“r F'”rf rés ”’J‘/I‘J o/lon| o 7 'q" &
Y /¢ resecw consltan/es
7nas/ern¢bu Y compris ¥-] o ! Cowrs 7228
e ko (boites | jabrication UNilisation do pornly
& revicovs) |pog. gorde ! ﬁd? ;’Ocﬁg_

-



+ by
08 ZL =74
+0) 12|26 9 |z2|886
/ v / s/, / 9/lo./|27
/ - / . /
|/ 28l | (74 8
AN A AR A A A A AV A A A A AN AV A AT A A AN
et na 3I3NYNOoC W na 3IFnInoc 0l Na 3IFNYNOLC
g by
r-94 L
26 22|86
/OZ/ oi/|&
A 4 Z $8
OC|6L |8L1LL|SI| ¥4 |CL|CL| 6L 8L LI |GL WL CL [CL|LL|BL|LL|SL|#L |EL|2L| 44|04
2L NQ 33INYNOLC . 1L .na 33ndnoc oL Na 33NdNOC
2ty
(274
86
/ N
2 #8
07|65 |@ |Lb |Gt bt |€4 |28 |62 |8 |28 |8 |t ;€L [E|ss|0L|21|soL|bL|€L|2t |21 |OL
oL NAQ 33nunoc

et nag 3._?“&/70[

¢ NQ I3INYNOL

o -4 9 @ 2

oo"“ 0. *UI

UNg 33ndnocl

2 oxauupy

L by

sajquodsip

S$99]NwWn

Jaspes © Jupysas abioys> : g

urol np anbriopyy sbavyo : o

s‘a;DP M-
s34n3y : p
cabioys : >




Vaw Autryve-271043.3.67(100)

1lle

lecon. - 1966 .

4 4, Notions complémentaires sur l'ordonnancement.

4.,4,1, Analyse de produit.
4.”.1.1. Produit.

Ie produit est le résultat d'un travail répondant &
l'accomplissement d'un ordre d'exécution.

Le produit peut €tre un objet relativement simple (un
boulon) ou trés complexe (un wagon).

4.4,1,2, But de 1'analyse.

L'analyse de produit a pour but:

- de simplifier si possible le produilt;

- de normaliser si possible les €léments congtitutifs du
produit;

- de définir les stades de la production;

- de simplifier les phases de travall (phases de montage en
particulier); _

- de définir grosso-modo l'implantation de la partie de
l'entreprise fabriquant le produit.

4.4,1.3, Etapes de 1l'analyse de gtoduit.

Le produit s'analyse en:

- éléments de produit;
- sous-éléments de produit;
- pleéces.

Nous donnons un exemple d'ahalyse de produilt & 1'an-
nexe 1.

4.4,.2, Graphique de fabrication.

Le graphique de principe de fabricatidn ést une présen-
tation de l'analyse de produit quli comporte deux indica-
tions supplémentaires: '

- les étapes de réalisatien;
- les temps de réalisation,

des pileéces, sous-&1léments et éléments.
Ces temps concernent les étapes de fabrication et
d'assemblage.
C. 1223.
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En exemple de graphique de fabrication a l'annexe 2,
les temps d'exécution ont été indiqués pour chaqgue piéce.
Toutefols, ce graphique n'est pas utilisable tel quel pour
la planification des travaux.

On remarque aisément la relation qui existe entre l'a-

nalyse de produit et le graphique de fabrication.

Le graphique de principe de fabrication introduit la
notice d'étape de fabrication-.qul est utilisée pour 1'éta-
blissement des plannings.

4., 4.3, les moyens de la régulation du travail.

4.4.3.1. Le graphidue du cycle d'une fabrication.

L'annexe 3 represente le- graphioue du cycle d'une fa-

'brication.

On y remarque uri jalonnement des différents éléments
concourant a4 la production pour chacune des séries écono-
miques de lancement.

Son examen fournit un grand nombre de renseignements
sur la régulation.

- Les séries.

. Il est prévu deux pré;séries de 20 produits et par la
suite des séries de fabrication de 20 produits également.

- Les cycles de fabrication.

La premiére pré-série commence a la semaine 2 par 1'é-

‘tablissement des gammes eventuelles, elle se termine & la
~semaine 27.

Son cycle est donc de 25 semaines, préparation compri-
se. .

La deuxiéme pré-série commence a4 la semaine 10 et se
termine & la semaine 31, son cycle n'est plus que de 21
semalnes. :

Ia premiéré série stabilisée est la série 3 au cours
de laquelle se fabriquent les produits de rang 41 a 60.

Le cycle de cette serie, qui est le cycle définitif
est de 19 semaines.

- les enclenchenents.

Le cycle des services de préparation ou de fabrication
est de 4 semaines dans les séries stabilisées, sauf pour
les approvisionnements dont le cycle est de 9 et 8 semai-
nes par pré-série.

1223
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On volit apparaitre'ici dans le Jjalonnement un chevauche-
ment pour la fonction approvisionnement.

Exemple: Les approvisionnements de la 3e série de fabri-
cation se terminent la semaine 23, mals ceux de la ue série
sont déja commencés depuis la semaine 20.

Ces chevauchements sont fréquents, on les a indiqués
pour un seul service afin de ne pas compliquer 1'établisse-

ment du graphique,

- La surveillance des délais.

Elle s'effectue par simple examen des indications por-
tées sur le graphique face au n° de la semaine au cours de
laquelle s'effectue cette surveillance,

Exemple: Au cours ‘de la semaine n° 21 dolvent s'effec-
tuer les travaux suivants. E

- montage.de la lére série;

- fabrication de la 2e série; )

- approvisionnement de la 3e série;
- -approvisionnement de la lYe série.

Entre lés limites fixées pafhle cycle de fabrication a
chaque fonction, pour une série déterminée, 11 y a Ilieu
d'effectuer un Jalonnement plus préc¢is..

Ie Jalonnement de 1la fabrication et du montage s'ef-
fectue 4 l'aide du graphique de fabrication que nous allons
examiner sous 1l"angle de la régulationldu travail.

4.4,3.2, Le graphique de fabrication.

la figure de 1'annexe reprodult un exemple du cycle
général de fabrication adapté a la régulation du travail.

C'est un schéma: général de fabrication et montage de
la premieére pré-série comportant les prodults de rangs 1 &
20; on y trouve représenté le cycle de fabrication-montage
particulier a la premiere série et. comprenant les semaines
13 a4 22, l'axe des. temps a été gradué en Jours de 0 & 50
en comptant 5 Jours ouvrables par semaine.

Pour la premiére pi&ce G, qui a le cycle le plus long,

le processus est le suivant:

0a 2 Découpe

2a 4 Interphases

4 a 6 Tour - lére operation

6a 7 Interphases )
T7Tao Tour - 2e opération

9all Interphase

C. 1223
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11 a2 13 Fralsage

13 a 15 "Interphase

15 a 16 Percage

16 a 17 Interphase (entre fabrication et montage
sous-éléments sec.)

17 a 25 - Montage pieces G, H, I, J, K, L{

25 a 26 Interphase (entre montage de sous-€léments
primaires et secondaires)

26 & 34 Montage des sous-€éléments Al, A2, A3, A4
etc..

Le graphique de fabrication (regulation) constitue le
jalonnement complet -des operations de’ fabrication et de
montage. Il indique de fagon précise:

- Les dates auxquelles dolvent s'effectuer les différentes
phases de fabrication et de montage;

- Les dates auxquelles les pieces achetees a l'exterieur
doivent &tre approvisionnees,

- Les intervalles entre phases (fabrication et assemblage),

- Le cheminement des pieces entre atellers;

- la preparation matiére et outillage;

- Le choix, par le chef d'équipe, de 1'ouvrier et la mise
en mains du travail

4.5, Documentation du bureau de fabrication.

4.5.1. Généralités.

Le preparateur doit déterminer le: processus optimal
ainsi que le temps necessaire 34 l'exécution d'un travall.

Le processus optimal est celul qui satisfalt aux impé-
ratifs de la politique de fabrication definie' par exemple,
le cofit le plus faible..

Le préparateur a besoin d'un outil lui permettant
d'atteindre ce but, c'est la documentation du bureau de
fabrication. :

Recapitulons les stades d'intervention du preparateur
pour examiner la documentation correspondante nécessalire,

- analyse et étude de produit;
- étude des processus possibles:

- recherche des moyens
- conditions d'utilisation des moyens

- calcul du tenps de processus choisli.

4.,5.2. Documentation prodults-piéces.

Une premiere source de documentation est constituée
par les précédentes analyses de produit et les plans cor-
respondants. .

1223.
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La documentation produits-piéces doit €tre cbligatol-
rement consultée pour permettre au préparateur de ne s'oc-
cuper que des modifications ou similitudes lul permettant

de simplifier son étude.

L'étude critique du produit suppose que le prépara-
teur pourra facilement consulter:

- les normes extérieures;
- les normes lntérieures ou standards (piéces, sous-élé-

ments de produit, éléments de produit);
- les nomenclatures comprenant la liste des matiéres en

magasin.

4.5.3. Documentation processus.

4.5.3,1, Le produit a déja été réalisé.

Le processus n'est autre que la gamme d'exécutlon pré-
cédemment établie. :

Le préparateur devra consulter le fichier-gamme.

On ne saurait trqp~recommander au préparateur de re-
chercher, surtout dans le cas ou la gamme n'est pas récen-
te, s'il n'y a pas lieu de procéder a une amélioration ren-
due possible, soit par 1'évolution des techniques, soit
par l'acquisition de moyens nouveaux par l'entreprise.

4,5.3.2. Le produit est analogue & un produit
déja realisé.

Le processus peut éventuellement se déduire du proces-
sus de la piéce-type. Le préparateur devra consulter le
fichier-pieces-types. Sinon, 11 y aura lieu de consulter
le fichier des familles d'exécution (par exemple: familles
d'opérations).

4.5.3.3. Le produit reléve d'une exécution non
encore realisee.

Ilya lieu de parcourir 1e circuit d'étude du proces-
sus qul comporte la nécessité de cholsir les meilleurs
moyens d'exécution & partir de comparaisens qul nécessitent:

- une documentation machines et postes;
- la documentation temps correspondants.

4.5.4, Documentation temps d'exécution.

4,5,4.1.-Conditions de validité.

C. 1223
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Pour déterminer le processus le plus court (temps
d'exécution), 11 est nécessalre, au niveau de la phase,
de pouvolr effectuer le chiffrage de différents processus

possibles (études de phase).

Le préparateur doit pouvolr disposer d'une documenta-
tion temps pour ce chiffrage. A cette échelle, l'unité
d'analyse est 1'élément de travall.

le préparateur ne doit jamais oublier qu'une valeur
temps n'a de signification et d'utilisation possible qu’a

la condition:

- d'8tre le résultat de la mesure d'une portion.de travail

stabilisé;
- d'8tre utilisée pour la méme portion de travail stabili-

sé (mémes conditions de stabilisation).

4.5.4.2. Mise en forme de la documentation temps.

1° Les temps dits "en liste" (annexe 4), en raison de
leur présentatlon. :

Ce sont les temps élémentaires des €léments de travaill
humains et technico-humains.

2° Les temps dits "en tableaux" ou  temps technologiques.

(annexesls et 6).

Ils correspondent é_l'utilisatioh de la machlne dans
les conditions optimales de fonctionnement et sont établis
en fonction: o

- des matiéres travaillées;-

- du travail & effectuer, généralement au niveau de 1'opé-

ration; _ ) } i
- des outils: utilisables et, si possible, de leur durée

“d'utilisation sans nécessité de changement.

Les tableaux indiquent généralement la pulssance absor-

bée dans chaque cas.

Ils ont pour but de se substituer aux réglements ou

‘abaques en usage dans les bureaux de fabrication.

3° Les temps "groupés" de préparation ou de réglage.
(annexe 7). . 5

Pour simplifier le travail du préparateur, 1l est inté-
ressant de prévoir des groupements particuliers mais clas-
siques d'éléments de travail se rapportant:

- C. 1223
lle legon.



- a4 la préparation de
équipement-type;

- aux réglages-types:
- des organes de

- des outlls
- des pileéces.

la machine ou du poste, avee un

la machine

C- 122?-
lle legon.
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ELEMENTS DE TRAVAIL Annexe 6
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4,6, Le contrdle.

4 6 1. Nécessité du contrdle.

‘Au cours de la: fabrication d'un prodult, peuvent in-
tervenir des phases ou des opérations de contrdle.

Le but de ces- phases ou opérations est de s'assurer
que le produit . est conforme a sa spec%fication et aux plans
qui la matérialisent ou, dans certainsvparticuliers, de
s'assurer que le produit est en état de subir les phases’
ultérieures, ce qul n'est pas forcément en rapport avec
sa specification.

Les causes de non-conformité sont dues:

- Soit a la matiére qui n'est pas suffiSamment stabil sée
‘(ou pas suffisamment stabilisable);

- Soit.aux moyens de production (machines, outillage) par

sulte de defaut de precision, d'irregularite de fonction-
nement;

- Soit au processus lorsque: l'ordre des opérations peut
influer sur la'qualité du produit;-

- Soit & l'ambiance (temperature, hygrométrie, vapeurs,
acldes) dans laquelle s'effectue le travail;

- Soit enfin, et plus généralement & la main-d'oeuvre.

, Une préparation de travail correcte permet d'éliminer
au moins partiellement 1'influence de certains de ces fac-
teurs (matiéres, processus, amblance)- Par contre, cer-
tains autres, soit du fait de leur.usure ou de leur déré-
glage possible (moyens de.production) soit du fait de leur
condition imparfaite (main-d'oceuvre) ne peuvent &tre sta-
bilisés definitivement d'ou la necessite du’ contrdle.

Comme tous 1es stades qui n'interviennent pas directe-
ment dans l'evolution du produit (transports, attentes,
stockages), le cohtrdle doit 8tre limité au strict nécessai-
re imposé par la spécification du produit, compte tenu-
d'une marge de sécurité dont l'appreciation n'est pas du
ressort du preparateur, mals de la direction.

On se contentera de souligner que ce. colit s'éleve
d'autant plus vite qu'on veut une qualité plus poussee et
qu'il est nécessaire de limiter 1les spécifications a ce
qu'il-'est raisonnable d'admettre,.

. . €. 1223,



4.6.2. Bases d'appréciation de la qualité.

Les bases de la qualité, qui constituent les points
sur lesquels doit porter le contrdle, sont évidemment treés
différentes d'un produit a l'autre. Elles sont définies
par références a4 des documents généraux divers: normes
I.5.A., cahiers des charges, etc... ou 'a des documents éta-
blis spécialement pour la fabrication & contréler.

On signalera quée la qualité peut &tre quelquefois
spécifiée par les moyens de réalisation du produit ainsi
gue par les procédés de travail ou les techniques & uti-
liser.

On signalera aussi que les dessins, comme les gammes
de fabrication, doivent tenir compte des conditions néces-
saires a ltobtention de la qualité imposée et que le pré-

"parateur dolt, le cas échéant, les faire modifier par- le

services études s'il n'en est pas ainsi.

- . Les plans et les axes de référence seront renforcés et
serviront a la cotation pour définir la position des é1é-
ments qul conditionnent le fonctionnement,. :

La ‘cotation et les tolérances doivent Stre- étudides
pour qu'il n'y ait pas incompatibilité entre les cotes
d'exécution et les cotes de position.

. Exemple: (annexe 1).

Lia cote de position A'doit permettre le contact suivant
le plan de référence ab et assurer la coaxiabilité des
trous exécutés sur les deux pieces.

La tolérance de la cote A doit €tre:compatible avec
les tolérances de montage d'un axe dans B.

Par artifice de rabrication, B peut &tre exécuté apres

‘assemblage, mails ce n'est pas une condition rationnelle

de travail et d'interchangeabilité (1'interchangeabilité
exlste lorsque deux ou plusieurs .piéces exécutées séparé-
ment .sont -identiques par leurs formes et leurs dimensions
et peuvent ainsi se substituer les unes aux autres).-

. Il est plus rationnel de coter par rapport a l'axe
de référence B et de porter les tolerances d'assemblage
sur la cote A.

La cotation vectorielle permet de préciser le point de
départ de la fabrication.

L'état superficiel sera précisé par des indications par-
ticuliéres: signes de faconnage, état de surface, rayures,
conditions de travail, - rugosites, ete....

C. 1223,
12e legon.



4.6.3. Méthodes de contrdle.

Le contrGle peut s'exercer a tous les stades de la
fabrlcation, et en particulier a la reception de matieres
premiéres ou piéces détachées, ainsi qu'ad la réception des
produits finis.

Le contréle en cours de fabrication peut &tre effectué:

- solt au cours de certaines phases, et 11 s'agit alors
d'opérations de contrdle faisant partie des phases en
question;

- soit entre certalnes phases;

- solt en fin de fabrication

et 11 s'agit alors:

1° de phases .de contréle qu'il faut integrer dans
la gamme de fabrication,

2° ou d'un contrdle exdcuté par un personnel spécialisé
qui se déplace d'un poste de travail-a l'autre
(contrdle volant)..

Qu'il s'agisse d'operations de controle ou de phases-
de controle, elles doivent €tre préparées comme le travail
de fabrication proprement dit, ce qui suppose qu'aprés en
avoir reconnu la nécessité, on en arréte le mode operatoi-_
re le meilleur, et ‘qu'on prédétermine les. temps de controle
en fonction de la methode choisie. -

a) Contrdle en cours de=phase (ou opération de contrdle).

Il s'agit d'un contrdle direct par l'opérateur, qui
est une méthode dans laquelle l'opérateur Juge lui-méme %
de 1la’ qualite du travail qu'il vient d'effectuer et agit .
en conséquence avant d'effectuer le travail restant de 1la
méme phase,,qu avant de livrer ce travail au poste suivan,.

-

On peut dire que le contrdle direct par l'opérateur
fait. 1mp11c1tement partie de son travail: souvent on n'en
tient pag compte, soit parce que le contrdle ne demande
qu'un temps’ negligeable (contrdle visuel par exemple), soit
parce qu'il peut s'effectuer sans aucune difficulté en
temps masqué.

Mais lorsqu'il n’en est pas ainsi,’ lorsque, en parti-
culier,. le contrdle nécessite de véritables opérations
(avec utilisation de moyens spéciaux) entrainant des mani-
pulations supplementaires, 11 est indispensable d'en tenir
compte dans les études de temps.

b) Controle entre phases ou en fin de fabrication (ou
" phase de controle).

c. 1223
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Il s'agit d'un contrdle effectué par un personnel
spécialisé, installé 2 des postes de trava¢1 fixes ou se
deplagant entre ces postes.

En particulier, 11 faut s'efforcer d'équiper 1les
coritrdleurs de moyens capables d'éliminer 1'influence per-
sonnelle, d'un appareillage de contrdle simple et robuste,
précis, facile & manipuler, et de lecture rapide. (A cet
égard, les dispositifs lumineux, acoustiques ou a4 grande
amplification sont recommandes)

¢c) lLe contrdle statistique.

Il convient que les opérations ou phases de contréle
ne conduisent pas a un accroissement trop important du
prix de revient. Dans ce but, il a été mis au point des
méthodes de contrdle statistique qui, tout en limitant
1'étendue des contrdles, leur conservent toute leur valeur
en enserrant dans-d'étroites limites le nombre de piéces
défectueuses toléré, Il est bien évident que dans le cas ou
aucun défaut ne ‘peut €tre toléré (pour des raisons de sé-
curité par exemple), les méthodes de contrdle statistique,
quel que soit leur intérét economique, doivent faire place
au contrdle & 100 % de .1a fabrication.

4.6.4. Le vérificateur.

Les vérificateurs s'occupent du contrdle quantltatif
et qualitatif du .travail qu'ils effectuent suivant les
directives émanant du BF. - Ils'dépendent directement du
BF et sont aussi indépendantes des services d'exécution.

Cette 1ndependance est indispensable de fagon a per-
mettre. au vérificateur de prendre les décisions qui s'im-
posent en toute liberté.

Les véririgateurs n'ont pas a intervenir dans la direc-
tion du travail et n'ont aucune directive & donner aux-
ouvriers, Ils sont généralement spécialisés dans une bran-
che déterminée.

Le vérificateur doit:

- conhaitre les cotes et les tolérancés permises;
- .&tre en possession des instruments de mesure et des
calibres & utiliser pour exécuter le contrdle.

Il doit aussi €tre en possession d'une documentation
compléte concernant les instruments et les systémes de
mesurage nécessaires.a l'exécution d'un contrdle et suivant
le degré de précision prescrit par la fiche de fabrication.

4.7. Le- pointage,.

4.7.1. Relevé des heures prestées.
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5.
Le temps de présence de la main-d'oeuvre est enregis-

tré de la maniére suivante:

o ¢ heures de travail réel plus heures d'interruption de
travail avec maintien de- 1la prime d'activité

W : heures d'interruption de travail sans prime dtactivité.

A : heures d'absence de tout genre: congé, maladie, dis-
‘pense de service. ~ . '

4.7.2. Pointage des temps de travail réel.

L'allocation de temps est renseignée sur chaque bon
de main-d'oeuvre, :

Les bons de main-d'oeuvre: provenant soit des devis
de réparation, soit des gammes de fabrication (fiches de
fabrication) sont envoyés a 1! atelier qui. les classe en
faisant la distribution-suivante:

- en attente d'exécution
- en cours d'execution
- terminés

La distribution du travéil‘aux ouvriers est faite par
le planningman en respectant les indications émanant du BF.

4.7.3. Calcul du rendement.

Calcul de 1la prime - Prix de revient.

Le rapproche des T2 et des T1 correspondants .permet
de déterminer le rendement.

Celui-ci peut étre établi pour:

un atelier
une brigade
- un ouvriler
une commande

- . T
Il correspond au rapport Tl
' 2

et déclenche 1e palement d'une prime qul lul est propor-
tionnelle, .

En outre, la détermination du rendement donne la pos-
sibilité, au service de la comptabilité, de calculer le
prix de revient des piéces fabriquées ou réparées. .

C. 1223.
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4.7.4. Le pointeur,

Dans chaque bureau de planning, on trouve généralement
un pointeur s'occupant de la partie administrative du

travail

- I1 classe les dossiers de fabrication;

- I distribue les bons de main-d'oceuvre aux planningmen
et les regoit en retour lorsque le travail est terminé;

- Chaque Jjour, & la’ fin de 1la prestation, il rassemble
les bons terminés et les envole au BF;

- Il transmet les dossiers de fabrication aux autres plan-
nings intéressés;

- Il pointe les "présences"
les "absences"

- Il remplit les feuilles de congé qu'il transmet au contre-
maftre pour signature,

- Il s'occupe aussi de 1l'affichage des avis,

C. 1223.
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5. Magasins.
5.1. Définition et but.

Pour pouvoir exécuter des travaux i1 est nécessaire
d'avoir des matiéres premiéres et des pléces de rechange..
C'est pour cette raison qu'on a créé des magasins qui dis-
posent d'un certain stock de toutes les piéces ou matiéres
premiéres susceptibles d'é@tre utilisées.

Les magasins doivent pouvoir, en principe, satisfaire
toute demande de pléces; du fait qu'il existe une grande
diversité de piéces-différentes 1l est nécessaire d'avoir
une organisation trés soignée.

Quoique 1l'organisation des magasins n'entre pas dans
le cadre de ce cours, 11 est quand méme nécessaire d'en
avoir une idée générale.

5.2. Approvisionnement des stocks.

Le magasin dispose d'une fiche de stock pour chaque
piéce de rechange, pour chaque matiéere ou pour chaque ma-
tiére premiére (annexe 1).

. Cette fiche donne & chaque instant le stock existant
au magasin ainsi qu'une vue générale sur le mouvement des
pléeces (entrées et sorties).

On doit pourtant faire la différence entre :

1. Le stock réel, qui comprend la totalité des piéces.

2. Le stock disponible, qui comprend le stock réel moins
la quantité réservée pour une commande. Cette réserva-
tion est signalée au magasin par un bon de réservation.

Le réapprovisionnement des magasins dépend :

- de l'importance et de la régularité des consommations;
- des prévisions données par les services consommateurs;
- des délals de livraison aprés commande.

Le réapprovisionnement peut aussi se faire au moyen
d'une formule : ‘

B=gx (p+ s + e) - h dans laquelle ont tient
compte de :

Quantité a stocker;

consommation moyenne mensuelle;
p = périodicité (2 & 3 mois sulvant le produit);

1 5]
"
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Point DeCommanoe

QUANTITE ENCORE
EN MAGASIN

marge de sécurité (par mois);
délail de livraison (également par mois);

]
n

®
"

moyens, parmi lesquels = stock actuel;
pléces en commande;
réutilisable.

La détermination du point de commande peut €tre
présenté par le diagramme repris ci-apreés :

Srock €N NOMBRE DE PIECES

P rrran s e s es mmesm e e

Lepeite pe
7emps

Deemr pe Fourmirune

Ce diagramme montre clairement la fagon de déterminer
un point de commande.

Les consommations doivent &€tre suivies de trés pres,
car le stock pourrait se trouver au minimum et méme parfois
a zéro lorsque la consommation réelle est supérieure & la
consommation théorique prévue. Dans le cas contraire cela

" donnerait un stock supeérflu.

On ajoute, en plus, au point de commande théorique
trouvé, une marge de sécurité d'un certain nombre de mois

LY

afin de pouvoir répondre a certains imprévus.

L'achat de piéces, de matiéres ou de matieres premiéres,
s'effectue en principe par le Service 26 des achats a
Bruxelles qui dispose d'une situation générale du stock du
réseau. Il arrive pourtant que le service local achéte
directement. Quel que soit l'achat, i1 a toujours lieu
aprés une demande de prix. Ces achats directs ne sont
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Justifiés que pour des produits qui ne sont utilisés
qu'accidentellement et pour lesquels il ne serait pas
rentable de prévoir un stock.

Avant tout achat de ce genre, on s'assurera que la
piéce & acheter ne sait pas étre remplacée par une piléce
existant au magasin.

Lorsque l'achat est nécessaire on aura toujours recours
aux demandes de prix et on retiendra le prodult qui est la
plus avantageuse compte tenu du prix, de la gqualité et du
délai de livraison.

Pour certaines fabrications urgentes c'est le dernier
point qul sera le plus influent.

5.3. Surveilllance des stocks.

L'approvisionnement des magasins, en pléces de
rechange et en matieres premiéresf est un des facteurs
principaux de l'exécution et de 1'avancement régulier des
travaux aussi blen en réparation qu'en fabrication.

- Toutes les piéeces et matieéres nécessaires doivent &tre
réguliérement disponibles de fagon & pouvolr satisfaire
les besoins courants des ateliers.

Ces besoins sont directement en rapport avec les pro-
grammes de réparation et de fabrication.

Il est done normal qu'on exige une collaboration
étroite entre les magasins qui ont les pléces en stock,
les ateliers qul les utilisent et le service chargé des
prévisions et des achats afin que les stocks solent propor-
tionnels aux .consommations.

La difficulté est donc d'approvisionner réguliérement
les magasins sans trop ou trop peu de piéces.

Les stocks trop importants provoquent une immobilisa-
tion de gros capitaux, augmentent les risques que les
pléces stockées ne soilent techniquement dépassées et nécessi-
tent des grands espaces ce qul augmente directement les
frais de magasin (entretien, éclairage, contrfle ...).

Les stocks insuffisants provoquent des manques de piéces,
des retards dans la livraison et beaucoup d'autres irrégu-
larités quil peuvent conduire & une interruption des chatnes
de fabrication ou de montage.

5.4. Classement des stocks.

Les magasins doivent &tre organisés de fagon a pouvoir
conserver et classer convenablement lespléces et les matieéres.
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Les pléces doivent &€tre Judiclieusement stockées.
Les magasins doivent &tre secs, blen aérés et facilement
accessibles. Les piléces dolvent &tre préservées contre
1l'humidité et contre les avaries; elles doivent &tre clas-
sées de fagon a pouvoir €tre facilement accesslbles.

Les matiéres insalubres et inflammables doivent &tre
conservées dans des loeaux spécialement équipés.

Le magasin doit @tre équipé de moyens de manutention
modernes permettant un travail facile et rapide. Les
allées doivent €tre bien dégagées ce qui facilite les
transports. -

Il est avantageux, lorsque c'est possible, de stocker
les pléces sur des palettes; ce systéme permet un déplace-
ment mécanique et diminue les manutentions.

Le classement des piécés se fait en principe, suivant
le numéro '‘de nomenclature.

Il existe pourtant des exceptions qul dépendent :

- de 1l'organisation intérieure de l'atelier;
- de l'encombrement et de la nature des pléces & stocker.

‘Le classement ne peut pas €tre fait d'une fagon quel-
conque surtout en ce qul concerne les articles de consomma-
tion; 11 faut toujours tenir compte de la fréquence d'arri-
vée et de délivrance des articles pendant une méme période.
Il est donc normal que les pléces qul sont souvent demandées
solent classées & proximité de la sortie du magasin.

L'emplacement des piéeces le plus rationnel peut toute-
fois €tre déterminé suivant une méthode plus sclentifique.

On commence par établir une liste des produits stockés
au magasin et on y indique la fréquence d'entrée et de sor-

tie.
Liste des produits. Déplacements par an - semestre.
‘Nombre de manutentions.
Entrée Sortie
A 20 240
B 200 20
o 100 100
D 50 80
E 30 90
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ENTREE ——

5.

On dessine alors & l'échelle la paroi du magasin sur
laquelle on indique une échelle d'entrée et une échelle de
sortie. Cette échelle correspond aux fréquences maximales
obtenues. (Dans notre exemple on a 200 pour l'entrée et
240 pour 1la sortie).

ECHELLE DEXECUTION

0 50 100 150 200 240

SORTIE——

200 150 100 50 "o
ECHELLE D’ENTREE

On relie alors par un trait, pour chaque produit et
suivant les fréquences, les points correspondant &
1'échelle d'entrée et de sortie. L'intersection de cette
ligne avec le trait d'axe nous donne un polint qul est
1l'emplacement théorique, de stockage du produit, le plus
avantageux.

5.5. Demande de sortie et sortie des stocks.

La demande de sortie pour les piléces ou matiéres pre-
miéres nécessaires se fait au bureau de fabrication : pour
les réparations suivant les feullles de visite "matiere"
et pour les fabrications suivant la fiche de fabrication.

On utilise & cet effet des bons de consommation qui
doivent parvenir au magasin au moment opportun.

Pour les fabrications on utilise en plus des bons de
réservation qul sont expédiés & l'avance au magasinier inté-
ressé avec une "fiche de réservation de matiéres et d'ac-
compagnement du produit" (annexe 2 et 3).

A la réception de ces 2 formulaires, chaque magasinier
vérifie suivant l'ordre des inscriptions  si les produits
demandés sont disponibles en quantité suffisante.
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- le dernier magasinler intéressgé envoie la "fiche de

Trolis cas peuvent se présenter :

l. Tous les produits sont disponibles.

Le magasinier intéressé
inscrit dans la rubrique "situation du stock en magasin"
de la "fiche de réservation des matiéres et d'accompagne-
ment du produit” la lettre B, 11 date et paraphe;

11 garde le bon de réservation des matiéres et l'attache
4 la fiche de stock de la matiére considérée.

Ce bon représente un ordre de réservation et le maga-

sinier ne peut plus disposer de la quantité réservée.

Lorsque des matiéres, réservées depuls plus de 2 mols,

sont demandées pour un autre usage, le magasinier doit deman-
der l'autorisation d'en disposer au planning central du B.F.
I1 utilise & cet effet un formulaire "demande d'enlévement
de la réservation" (annexe 4).

- en.vole la fiche (annexe 3) aux autres magasiniers;

réser-
vation des matiéres d'accompagnement du produit" au plan-
ning central du B.F. qul le reclasse dans le dossier de

fabrication.

2. Certaines matiéres manquent et sont commandées.

Le magasinier intéressé

- inscrit dans la rubrique "situation du stock en magasin"

une des mentlions sulvantes et paraphe :

0 = matiére manquante

E.C. 20 - 8 - 67 = en commande - date présumée de
livraison

V 22 = stock insuffisant - solde

V 15 R 22 = stock insuffisant - solde réservé pour
d'autres commandes - nombre d'unités réservées

N.A. Nouvel article - n'est pas encore en stock au
magasin.

- prend la fiche de stock des matiéres manquantés ou insuffi-

santes et la‘remet avec le bon de réservation et la fiche
suiveuse & l'employé intéressé du bureau d'approvisionne-

ment.

- la fiche de réservation des matiéres et d'accompagnement

du produit ainsi que le bon de réservation restent au

bureau d'approvisionnement jusqu'a réception de l'article
demandé. Cecli ne se passe ainsi que lorsque les matiéres
demandées ne peuvent €tre livrées qu'aprés un délail assez

long.
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Lorsque les matiéres sont livrées assez rapidement,
on indique sur la fiche la date de livraison, donnée par
le fournisseur. On date et on paraphe la fiche qul est
alors envoyée au planning central.

5. Certaines matiéres manquent et des matiéres de remplace-
ment sont proposées.

Le magasinier intéressé

- pratique comme dans le premier cas pour les matiéres
disponibles, mals propose en plus des matidéres de rempla-
cement pour les manquants. Il envoie la fiche au plan-
ning central qui transmet le dossier complet au prépara-
teur intéressé.

C'est le préparateur qui décide si on utilisera oul ou
non la matiére de remplacement proposée.

Lorsque toutes les matiéres (prévues, manquantes ou
de remplacement) sont disponibles au magasin pour pouvoir
commencer la fabrication on envoie les bons de consommation
pour la délivrance qui doit se faire. quelque temps avant
la date prévue de prise en main. Lorsque le magasinier
délivre les matiéres 11 déchire les bons de réservation, il
inscrit sur la fiche de stock et sur le bon de consommation
le nombre d'unités qu'il a délivré.

Les bons de consommation accompagnent les articles
délivrés Jusqu'au magasinier local du chantier intéressé.
Celui-eil contrdle la quantité regue et inscrit les donnédes
du bon de consommation original sur une copie que le B.F.
lui a envoyé plus tét.

Il dolt en effet tenir compte d'un éventuel excédant
délivré pour lequel le B.F. a établi un bon de déduction
pour une utilisation prochaine sur une autre commande.

Les bons de consommations sont alors envoyés au B.F,
qul les transmet au service de comptabilité.
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Annexe 2

Fiche

20066 S : Commande - S/compte | Indice rlan Repére | Feuille
i
i_
Ne de nomenclature Dénomination de I’article Clair 3 Quantité A fournir section|ael4-0
Unité par Ch. dest.
C. M, 47
Bon de Réservation de Matiéres
Date Visa de l'ogent

Mercurius 1187 - 11.65 (60.000)

A fournir pour le

A prendre & 'atelier

émetteur
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6. Manutentions.

6.1. Importance des manutentions.

Les manutentions augmentent le prix de revient du
produit sans augmenter sa valeur. On dolt donc les €limi-
ner ou les simplifier quand c'est possible.

Mais 11 n'est pas moins vral qu'elles Jjouent un
réle essentiel puisqu'elles assurent la progression des
commandes de fabrication & travers les postes de travail
des ateliers. Les manutentions sont une condition majeure
du fonctionnement correct de toute l'entreprise.

L'importance des manutentionsest considérable et beau-
coup plus qu'orni le croit généralement. Elles occupent non
seulement les manoeuvres en totalité, mais aussi le per-
sonnel qualifié pour une partie non négligeable du temps
qu'il devrailt consacrer a4 un .travail -productif ou a un
travail de contrdle.

Dans les fonderies de fonte, pour une tonne de produits
fabriqués, on manutentionne suivant le genre de fabrica-
tion, 150 4 200 tonnes de matiéres et de produits divers
(fonte en gueuses, cokes, sable, moule, fonte liquide).

6.2. Inconvénients et colt des manutentions.

Les manutentions exigent des investissements et des
charges d'exploitation. .

Les transports allongent les délais. La durée du cy-
cle de fabrication d'un produit est bien plus importdnte
que la somme des temps des opérations et des contrdles.

Des transports défectueux cu insuffisants:

- freinent la production par manque de matiéres premiéres

ou de piéces; '

- engorgent et bloquent l'atelier quand la production
n'est pas enlevée en temps voulu,

Sur 15 accidents de travail, on note:

- 1 accldent survenu i l'occasion de manutentions mécani-
ques;

- 5 accidents survenus 4 l'occasion de manutentions manuel-
les;

- 3,75 accidents relatifs & la circulation interne.

Selon les entreprises, 15 & 85 % des salaires repré-
sentent des cofits de transport, la valeur moyenne étant
voisine de 25 #. (Les cofits de manipulations ne sont pas
salsls par la comptabilité, puisqu'ils sont comptés dans
les temps des opérations).

C. 1223,
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- Les inconvénients et les cofits des manutentions mon-
trent qu'il s'agit d'un probléme que l'on ne peut mésés-
timer. Il faut donc rassembler les moyens propres a lui”
trouver une solution économique gréce a4 une préparation
bien faite,

6.3. Ou se situent les manutentions ?

L'acheminement du flux de la production permet de dis-
tinguer divers ordres de manutentions.

Ils concernent:

- L'alimentation des sections et des chafnes de fabrication

ou de réparation;
- la circulation a 1l'intérieur des sections et des chalnes

de fabrication ou de réparation;
- La livraison des piéces terminées.

A cela, 11 faut ajouter des manutentions et des.trans-
ports extérieurs a fréquence- plus ou moins régulieére.

6.4. Nature des charges transportées.

.0n distingue grosso-modo¢des charges en vrac, des char-
ges lourdes et des charges légeres.,

6.4.1. Charges en vrac.

On range dans cette catégorie les matériaux pulvéru-

-lents ou concassés en morceaux de différentes grosseurs

ainsi que tous les liquides.,

6.4.2. Charges unitaires lourdes.

Be sont toutes les charges constituées d'une seule
pléce, d'un seul organe, d'une unité de transport, dont le
polds depasse quelques dizaines de kg et qui sont intrans-
portables 4 la main.

6.4.3. Charges légéres,

1. Elles n'excédent pas quelques kgs. Elles sont aisé-
ment manutentionnées a l'unité durant:-

- les manipulations d'alimentation et d'evacuation des pos-
tes;

- les transports de poste a poste, avec l'aide de goulottes,
plans inclines, transports a4 pouleaux, ou simplement de
chariots a main.

2. En fabrication de masse, ces charges sont souvent
transportées groupées en lots dans des bacs, bennes balan-
celles, palettes, qul constituent des unités de transport
ou de manutention et qul sont déplacées comme des charges
lourdes,’

1223
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6.4.4, Manipulation des charges.

1. La mnipulation des charges est inévitable. Elle exige
qu'elles solent de salsie alsée. S'i1l n'y a aucune
difficulté pour la préhension manuelle des charges 1lé-
géres, l'enlévement des charges lourdes peut conduire
a prévoir des dispositifs spéciaux;

2. Ceux-cl peuvent €tre reportés sur la piéce elle-méme;
C'est le cas des oeilletons, bossages d'élingage, etc..
Ou bien c'est l'engin de levage ou de transport qui
est adopté pour la saisie. Par exemple, l'électro-
aimant pour 1l'enlévement des déchets des métaux fer-
reux, aspiration ou succion pour les matiéres légéres
en vrac, etec..

6.5. Equipements et matériels de manutention.

6.5.1. Généralités, |

1. I1 existe une. infinie variété d'équipements et
d'engins de manutention due a2 la grande diversité:

- des produits fabriqués;

- des quantités fabriquées;

- des procédés de fabrication;

- des conditions locales des entreprises, ete...

_ 2. On range les trés nombreux matériels de manutention
dans deux grandes classes: .

- Les équipements & fonctionnement continu comprenant
les transporteurs et les convoyeurs;

- Les engins a travail discontinu groupant les chariots
et les appareils de levage.

5. Dans la majorité des manutentions, les objets sont
déplacés par l'intermédiaire. d'un "contenant", qui sim-
plifie et améliore le transport et permet la constitution
d'unités de transport. On distingue des contenants du -
type calsse, du type palette et des combinaisons caisse-
palette.

by

6.5.2. Equipements 4 fonctionnement continu.

6.5.2.1. Transporteurs.

1, Transporteurs a bande,

Ils assurent le transport continu sur des parcours
rectilignes:

- des matiéres en vras, pulvérulentes ou plus ou moins con-
cassées;
- des objets ou colis individuels.
. C. 1223
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2. Transporteurs a rouleaux.

Le transporteur a rouleaux est un chemin de roule-
ment pour charges unitaires (piéces, objets et colis di-
vers). Elles roulent sur des rouleaux en acler et des-
cendent le transporteur sous l'action de la pesanteur.

6.5.2.2. Convoyeurs aériens.

Comme les transporteurs, les convoyeurs aériens sont
par excellente des équipements de transport en continu.
Ils assurent de grands dékits de charges unitaires dans
les fabrications de masse.

s

6.5.3. Matériels 4 fonctionnement discontinu.

On range dans cette dénomination les ponts roulants,
les grues, les chariots. Ces matériels sont moins spé-
clalisés que les précédents et beaucoup d'entre eux sont
polyvalents et d'adaptation aisée aux conditions imposées.

6.5.3.1. Ponts roulants, grues, monte-charges.

Les ponts roulants, les grues, les palans, déplacent
les charges horlizontalement et verticalement dans presque
tous les cas. les ascenseurs, monte-charges, n'effec-
tuent que des déplacements verticaux.

6.5.3.2. Chariots.

1. Chariots & bras.

Ils sont employés seuls. ou comme complément i des
engins mécanisés, Ils sont rationnellement étudiés et
bien souvent remarquables par leurs qualités., Ils trans-
portent des charges jusqu'ad 2 ou 3 tonnes et méme 5 ton-
nes pour les chariots élévateurs a bras A levée hydrau-
lique, L'effort musculaire pour vaincre la résistance
au roulement est défini par la nature des bandages des
roues, l'état du sol, les dlamétres des roues, les roule-
ments des moyeux.

-

Les chariots & bras se différencient par: _

- leur adaptation aux charges transportées; il y a des
chariots a dossier, a ridelles, & calsse, pour montage;

- leur systéme de roulement et de direction, c'est-a-dire
le nombre de roues et leur fixation; .

- leurs faellités de chargement et de déchargement,

2. Chariots automoteurs.

Ils offrent tous les avantages de la mécanisation:
charges unitaires importantes, vitesses de circulation
élevées, main-d'oeuvre réduite (surtout sensible pour le
chariot aveec train de remorques).

C. 1223
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Le conducteur est porté ou accompagne le chariot.
L'énergle est fournie par un moteur thermique (essence
diesel) ou électrique (batterie d'accumulateurs et quel-

quefois réseau).

Le chargement et le déchargement du chariot impli-
quent l'aide d'un engin de levage tel que palan sur mono-
ralil.

3. Autoleveurs ou chariot élévateurs & fourche.

Le chariot élévateur & fourche est un chariot i mo-
teur qui peut transporter, soulever ou abaisser la char-
ge. -Ces deux derniéres .fonctions permettent le chargement
et le déchargement du chariot grice a4 la fourche dont il
est pourvu et a l'artifice de la palette.

La palette.est une petite plate-forme placée sur pieds
ou .tasseaux, Elle regoit la charge ou l'unité de manu-

tention.

7. Services généraux.

T.1. Bitiments.

Pour.protéger le personnel, les machines-outils et les
moyens de manutention contre les intempéries, ceux-ci
sont logés dans des b&timents.

La construction d'ateliers. doit &tre faite compte
tenu de la nature et de 1'importance des travaux qu'on
veut y réaliser.

A la ‘SNCB, la construction de nouveaux bidtiments est
plutdt rare et les implantations des chafnes, d'allées et
de postes de travail sont adaptées aux bf&timents existants.

Les bidtiments ayant nécessité des investissements im-
portants, on y effectue réguliérement des travaux d'entre-
tien et de pelnture, Ces travaux sont généralement effec-
tués par le service de la voie suivant un programme bilen
établi. :

T.2. Equipements des ateliers.

Dans un atelier moderne, les travaux manuels se limi-
tent strictement & ceux qui ne savent pas &tre réalisés
sur des machines-outils (montage), parce qu'ils sont trop
compliqués ou parce que l'achat de la machine-outil
nécessaire ne serait pas rentable.

C. 1223
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Ia gamme des machines-outils est trés étendue et
va d'une simple foreuse sensitive ou meuleuse électrique
a une machine a programme en passant par des tours ordi-
naires, des pilons, des presses.

Pour chacune de ces machines, on détermine des allo-
cations (journaliéres, hebdomadaires, mensuelles ou annuel-
les) se rapportant 4 l'exécution des travaux d'entretien
systématique.

Dans les grands ateliers, 11 exliste un service spécia-
lisé qui s'occupe continuellement de l'entretien, du
graissage et des réparations de toutes les machines-outils.

T.2.2. Equipements électriques.

Toutes les installations sont actuellement équipées
€électriquement. Cette énergle est utilisée dans nos ate-
liers pour l'éclairage, le chauffage et la force motrice.

Une équipe spéclalisée est chargée de l'entretien de
tout 1l'équipement électrique tels que coffrets, contac-
teurs, moteurs,

T.2.3. Divers: air comprimé, gaz de chauffage, etc...

Chaque atelier dispose d'une brigade "service génés
ral” dont l'importance est proportionnelle i celle de 1'a-
tellier,

Ce service s'occupe de l1l'entretien, de la réparation
et éventuellement de l'exécution de petites modifications
aux conduites de propane, du chauffage central, d'oxygéne
et d'air comprimé.

C. 1223
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8. Les facteurs du prix de revient.

En général, le prix de revient d'un travail est 1la
Zépense pécuniaire totale necessaire pour l'exécution de
ce travail,

Il comprend:

- Le salaire pour les heures réelles de travail;

- Le prix net des matiéres utilisées, augmenté des frais
généraux des articles stockés et diminué du prix des
matiéres retournées au magasin;

- Les dépenses diverses notifiées directement a4 ce travail
par exemple les factures inférieures & 500 F pour l'achat
d'oébjJets dans le commerce;

- Les frals généraux propoértionnels aux heures réelles
pointees,

- L'amortissement des b&timents, 1nstallations, equipements,
etc...

Le prix de revient est donc influencé aussi-bien par
des depenses directes que par des depenses indirectes,

8.1. Dépenses directes.

. Ces  dépenses proviennent de toute la main-d'oeuvre et
de toutes les matiéres premiéres nécessaires a la fabrica-
tion du produit. :

On peut diminuer ces dépenses en diminuant soit 1les
frais de main-d'oeuvre directe, soit les frails de matieéres
premiéres ou encore les deux en méme temps.

8.1.1. Comment peut-on diminuer la dépense en main-
d'oeuvre ?

=Y

Cette depense est 1le prodult ‘du salaire horaire, paye

1'exécutant, multiplié par-le nombre d'heures employees
la fabricat*on du produit.

‘e

Le salaire qul est payé & chaque exécutant qui parti-
cipe directement & la fabrication du produit, n'intervient
pas seul dans la fixatlon du salaire horaire qui sert au
@lcul du prix de revient. Dans la plupart des cas on se
base sur un salaire horaire moyen: de tous les agents direc-
tement productifs de la section intéressée quelle que
soit leur qualification administrative et sans tenir compte

c. 1223.
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o
du temps pendamfiklequel 1ls interviennent individuellement
dans la fabricaPlQun, (Les salaires horaires sont fixés
réglementairemeny Pour .chaque qualification administrati-

ve du personnel).’

Le personnel de maftrise et le personnel du B.F. ne
savent pas influenceple facteur "salaire horaire" qui,
multiplié par le facteur "temps utilisé" détermine 1le
total des dépenses en main-d'oceuvre idirecte.

Par contre, ces agents peuvent influencer le facteur
"temps utilisé". Avant tout en essayant de trouver 1la
méthode de travail la plus avantageuse et la plus sfire.
Ensuite d'obtenir de l'ouvrier qu'il applique secrupuleu-
sement cette méthode, @

Enfin en organisant l'ensemble des activités de fagon
& pouvolr respecter la cadence de production prévue aussi
bien au point de vue matériel (outils, matieres premieres,
ete...) qu'au point de vue humain.

L'agent de maftrise et le personnel du B.F. disposent
donc ainsi de tous les moyens pour ramener 1les temps 4d'exé-
cution Jusqu'a un minimum tout en respectant la qualité
demandée du produit.

8.1.2. Comment diminuer 1les dépenses en matiéres

premieres.
Le montant de ces dépenses dépend de la quantité-et
de ' la qualité des matiéres premidres utilisées.

Il est donc nécessaire d'acheter des matiéres premiéres
adaptées a4 la qualité exigée du prodult terminé. Une
qualité supérieure & celle nécessaire cofitera inévitable-
ment plus chére et le prix de revient du produit en sera
inutilement plus élevé. ' i '

Par contre, une quantité inférieure des matiéres pre-~
miéres nous donnera des malfagons, c'est-a-dire des dépen-
ses imprévues qui augmenteront aussi le prix de revient.

Le calcul des dimensions et la commande des matidres
premiéres se feront compte tenu des dimensions® maximales
de la pieéce A fabriquer et 1l'exécutant sera informé sur la
quantité exacte de matiére qu'il peut utiliser par piece.
On aura ainsi un minimum de mitrailles et de déchets ce qui
diminuera au maximum les dépenses en matiéres premiéres
et de fait le prix de revient. '

Il est donc trés clair que l'achat ainsi que l'utllisa-
tion des matiéres premiéres ne peuvent &€tre faits au
hasard mais doivent €tre étudiés et vérifiés sérieusement.

1223
15e legon



3.

8.2. Dépenses indirectes.

. Pour pouvolr produire, on-doit disposer de b&timents
aussi bien des ateliers que des bureaux. On peut les
louer et dans ce cas, le montant du loyer est & imputer
au prix de revient.

Lorsqu'un industriel veut construire des b&timents,
11 doit disposer du capital nécessaire; ce capital peut
€tre un blen personnel ou le résultat d'un emprunt,

Lorsque c'est un bien'personnel, 11 désire que ce
capital investi dans les b&timents, lui rapporte les mémes
intéréts que s'il 1le plagait dans d'autres invest;ssements.

S1 le capital est emprunté, 11 devra &€tre remboursé
par des versements annuels comprenant aussi blen la somme
empruntee gue les 1ntéréts qul s'u rapportent. Ces inté-

réts ainsi que les versements augmenteront de nouveau

le prix de revient

En_outre; les bitiments perdent de leur valeur avec .
1'&ge; on doit donc prévolr, dés 1l'instant ou 1ls sont mis
en service, un fonds qui permet au moins de les moderniser

régulierement.

Les sommes verséeés a ce fonds "d'amortissement” inter-
viendront aussi défavorablement dans le prix de revient.

. Tout ce qui a été dit ci-avant pour les b&timents est
valable aussi pour les équipements: machines-outils, ins-
tallations, outils, matériel d'atelier et de bureau. Les
intéréts des capitaux y investis, les remboursements
annuels de l'emprunt et les amortissements augmenteront
encore le prix de révient. De plus, tous les bﬁtiments
‘doivent €tre chauffés, éclairés et nettoye I1 est méme
nécessalre de les entretenir et de les reparer périodi-
quement ainsi d'ailleurs que les équipements. ILe recondi-
tionnement, l'entretien et 1la répaqation nécessitent: de ’
la main-d'oéuvre et des matiéres premiéres qui augmentent-
le prix de revient.

Le prix de revient sera encore influencé par les dépen-
ses en energie telle que vapeur, électricité et air compri—
mé,

Le service d'étude et le bureau de préparation devront
intervenir pour déterminer la conception de 1la pléce.
Ces services dessinent le produit et ses éléments, fixent
la matiére la plus avantageuse, le processus et le temps
d'exécution, prévoient le déroulement des travaux a tra-
vers les chantiers et éventuellement les implantations gé-
nérales ou particuliéres qui sont nécessaires.

Cc. 1223,
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L'organisation d'une fabrication est enfin complétée
par un bureau du planning central qui répartit les comman-
des dans les chantiers, qui contrdle l'avancement et la
quzlité des produits fabriqués,

Il existe aussi un service des achats de matiéres, un
magasin ainsi qu'un service commercial pour 1l'examen des
marchés pour satisfaire les commandes.

Le service de comptabilité s'&Ecupe de la-notation.
et de l'analyse des entrées et des dépenses et aussi du
c&lcul-du prix de revient.

Le service des Finances gere les fonds et veille sur
la trésorerie.

Avant.de pouvolr vendre un produit on doit disposer
d'agent pour payer les matiéres premiéres et les salaires,
Cet argent appelé aussi "fonds de roulement" doit &étre
trouvé et puils remboursé.,aussi par des versements.

- En outre, i1 n'y a pas que 1le salaire des ouvriers qui
intervient; 11 y a aussi 1les avantages sociaux payés sous
forme de pension, de congés payés et de sécurité socilale.

Ces charges soclales patronales influericent egalement
le prix de revient des produits,

Lorsqu'il est question de personnel, il faut s'occuper
du recrutement et de sa politique. Le salaire horaire doit
€tre déterminé et les lois socilales appliquées. On doit
donc disposer d'un service administratif équipé du matériel
de bureau indispensable.

Pour maintenir une activité on doit. commander, coordon-
ner, organiser, contrdler, préparer et prévoir tout ce -qul
est nécessaire. Il est donc nécessaire d'avoir. un diri-
geant responsable encadré de personnel 4 tous les échelons:
supérieurs et sulbanternes.

Les salaires, les intéréts, les versements annuels,
les amortissements, les charges sociales et les frais de
direction forment les depenses indirectes du prix de
revient appeles "frais généraux"

L'1mportance de ces frails et leur échelonnement nous
oblige & y préter la méme attention que pour celle qu'on
préte a4 l'analyse des dépenses directes.

Une part fixe de ces frais intervient dans le prix de
revient de chaque piece fabriquée, Cette part sera bien

. sir proportionnelle & ces frais.

1223
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Cela vous étonnera peut-€tre que la part "frais

généraux" quil dolt €tre ajoutée & chagque heure main-d'oceu-
vre, est &4 la SNCB de 1l'ordre de 200 %.

ce

ce

Dans de telles conditions, 11 est normal que l'action
chacun dans sa propre branche soit dirigée sur:

L'étude approfondie de la fabrication et de la réalisa-
tion la plus avantageuse avec un minimum de matiéres
premiéres dans la qualité exigée et un minimum de main-
d'oeuvre directe;

La recherche de ce minimum en main-d'oeuvre directe par
une organisation rationnelle des postes de travail et
par la fixation de la bonne méthode de travail. Un tel
minimum de main-d'oeuvre directe correspond i une pro-
duction maximale et par conséquent aussi avec les frais
les plus bas par unité consideree,

La diminution la plus grande possible des frais généraux
dans le but de diminuer le plus possible-la part inter-
venant dans le prix de revient,

8.3. Notion du salaire horaire.

De tout ee qui précéde on peut maintenant déterminer
qui doit €tre compris comme "salaire horaire".

Le salaire horaire est composé du salailre horaire

moyen de tous les ouvriers productifs d'un atelier déter-
miné, augmenté du total 'des frais généraux réparti sur

la somme des heures prestées par ces ouvriers durant le
mois précédent.

8.4. Crédits.

- Comme nous l'avons expos€ plus tot, 11 est utile de

disposer- d'un fonds pour la modernisation ou 1le remplace-
ment de bftiments, de machines-outils, d'installations,
d'outlls, de matériel d'atelier et de bureau,

Lorsque des travaux 1mportants doivent y-€tre executes,

on doit demander une autorisation au gérant du fonds qui
selon les clrconstances: ou l'autorisation, en fixe les fonds
‘disponibles., _ :

Ces fonds disponibles sont appelés "crédits”.

8.5. Conclusion.

Nous esperons que ce cours vous permettra de ne plus

douter du rdle iimportant que tient & tout moment 1'organi-
sation en général dans nos ateliers et qu'en particulier
vous soyez maintenant convaincu de la mission trés spéciale
incombant au personnel du B.F.

La Soclété attend donc de vous, une fols admis au B.F.,

que vous remplisslez cette mission avec dévouement et
confiance,
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