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INTRODUETION

Dans  un contexte de grande compétivite, les entreprises
manufacturieres ont Ia prépccupation d'améliorer canstamment leur
productivité, L'accroissement du niveau d‘automatisation des éguipements de

production est parmi les solutions envisagées.

L'objectif de la présente étude est de vérifier s'il exicste dans la
littérature un putil gui permettrait d'iqentifier parmi les taches
actuellement effectuées par un opérateur humain% celles a automatiser.
L'putil doit aider a déterminer le ou les postes de travail ot un changement

technologigue serait le plus souhaitable,

Les choix technologigues envisagés au début de cette recherche pour
une tache étaient de trois tvpes, soit qu'elle puisse étre effectuee par
1 'homme, soit gu'elle puisse étre effectuge par un automatisme, soit gu'elle
puisse @ftre effectuge par un robot. Le robot est distingué des automatismes.
I1 ect considéré ici comme offrant plus de flexibilité d'exécution. Tel
qu'iliustré a la figure 1, une tdche donnée qui serait examinée 4 1l’aide de

cet outil, obtiendrait une des trois réponses possibles.

#La forme masculine, utilisée dans le texte, désigne aussi bien les femmes
gue les hommes.
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Le premier objectif de la revue de littérature est de constituer
une bangue de connaissances pour effectuer un choix éclairé de technologie.
Suite A& la cueillette des critéres d'identification et de leur importance
relative, il serait possible d’'établir le processus de décision et de

modéliser 1'identification des tdches & automatiser.

*Jdentification des taches & automatiser.

[N



1.0 REVUE DE LITTERATURE

Des le début des fecherches. il
st abondante concernant 1le processus
robotiser, Différents auteurs proposent des

vérifier i 1a t&che est robotisable.

a &té remarqué gue la litterature
d’identification des taches &
listes de points de controle pour

En d’'autres termes, s'il est

souhaitable ou peut-8tre possible de passer d'un opérateur humain a un

opérateur robot. Les automatismes ne sont pas envisages.

Deux sortes de liste de contréle ont été inventoriées: celle

d‘approche économique et celle d'approche technologigue.



.1 APPROCHE ECONOMIGUE

Plusieurs auteurs proposent une analyse économigue comme premier
justificatif de 1la robotisation {1,2,3.4,5,6,73. 1Ils relevent tous les
gléments affectés par ce changement de technologie en comparant les beneéfices
au coat de l'investissement et en calculant la période de recouvrement du

capital.

La faiblesse de cette approche est qu'il faut déja avoir identifie
un robot gqui pourrait remplacer 1 ‘opérateur humain. Il faut aussi connaitfe
avec assez de preécision tous les codts engendrés lors de 1'achat, de
1'implantation &t de la mise en service du robot ainsi gue les codts

d’'opération.



t.Z2 APPROCHE TECHNOLOGIBUE

D autres auteurs ont mis au point des listes de controle dont les
pointe traités ne <sont pas économiques mais & essence technologique
[§,9,10,11,12,13,14,15,16,17,18 1. Ces listes de contrale comportent de trois
4 une trentaine de rubriques. La tache, le produit a fabriguer et les

exigences technigues sont gxaminés., Certaines listes demandent une

connaissance acsez approfondie des robots disponibles sur le marché.

Les onze listes inventoriées apparaissent en annexe. Chague point a

gté reproduit ainsi gu’un bref commentaire sur la méthode proposee.

En écartant dans un premier temps les approches économigues pour
les raisons mentionnées plus haut, une étude comparative des listes de
contrale & approche technologique a été effectuée pour dégager les critéres

d'identification des t&ches & robotiser.



2.0 ANBLYSE COHPARATIVE

Les listes de contréale procurent essentiellement une réponse
gualitative & la guestien suivante: ce poste de travail est-il a robotiser?
§i & l'intérieur d'une mBme entreprise, plusieurs réponses affirmatives sont
ohtenues, tes methodes n'établissent pas d'ordre de priorité. Seul M. Higgins
de PRA&R  ROBOTS [131 sugoeére une série de points sur lesgquels l'examinateur
pst appelé & faire une évaluation quantitative. Ce résultat guantitatif
apperte des informations supplémentaires guant & la séguence d'implantation
de vrobots méme s'il comporte une grande part de subjectivité . L étape
suivante est de vérifier l‘existence d'un robot pouvant effectuer
correctement la dite tache selon toutes les oprescriptions requises et

d'examiner les bénéfices possibles.

Tous les points proposés par les auteurs ont été confrontés les uns
auyx autres dans le but de dégager les critéres-clés. Les duplications ont
ainsi été éliminées et les guestions sur un méme sujet ont été regroupées. Il
en & résulté 26 critéres d'identification des taches & robotiser. La liste

apparait au tableau 1.
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TABLEAU 1

CRITERES D IDENTIFICATION DES TACHES A RORDTISER

Risque

Remplacement de personnes
Economies

Taches de 1 opérateur

FPoide & manipuler

Inspection et qualite

Cycle de travail

Equipements auxiliaires
Mouvement

Variation du produit

Lots de production

Effets positifs

Contréle de procéde

Contenu de travail

Vie du produit

Experience antérieure
Orientation des piéces

Espace

Fréquence de changements de production
Hises en marche

Fersonnel gqualifié disponible
Taux de production

Frécision

Inventaire

Enerqie

Impacts sur le reste de la production



2.1 CRITERES D IDENTIFICATION DES TACHES & ROBUT[SER

fette section est consacrée 4 1 interpretation aqu'il faut donner

auyx vinat-siy criteres d'identification des tadches A robotiser inventoriés

partir de la revue de littérature. Les critéres sont explicités un & un.

1- Risque: est-ce qu'il v a un risgue pour le travailleur; la tdche
est-elle dangeureuse, en milieu hostilejy est-ce une tache o
accidents sont fréguents?

- Remplacement de personnes: v a-t-il une possibilité de remplacer une
pu plusisurs personnes par un robot:; est-il difficile
recruter de la main~-d oeuvre gualifiée et stable?

)

L

- Economies: v a-t-il des possibilités d’économies avec un robot?

4- Taches de | ‘oppérateurs est-ce gue | opérateur effectues une tiche
gnnuyeuse, fatigante, répétitive ou stressante?

5- Foids A& manipuler: vy a-t-il un potentiel de manipuler avec un raobot
le poids reqguis incluant 1 outillagse?

4~ Inspection et gualité: v a-t-il un potentiel d'améliorer la gualité,

kY

=4

des

de

1'uniformité du produit, potentiel d'éliminer la variabilite

humaine aver un robot?

7- Cycle de travail: le temps de cycle est-il suffizamment long pour
permettre la manipuliation par un robot?

8- Eguipements auxiliaires: le robot exige~-t-il des investisssments
trop importants pour ces &guipements?

9~ Houvements: vy a-t-il une possibilite d'ajuster les opérations a

1'enveloppe d'un robot et possibilite d atteindre tous
points avec les degrés de liberté?

10-Yariation du produit: quelle est la +{réguence des changements
anticipgés sur le produit?

Ii-Lots de production: gquelle est la taille des lots de production?

12-Effets positifs: vy a-t-il de nouvelles possibiliteés de production,
une diversification potentielle?

13-Controle de procédé: v a-t-il potentiel d'exercer un meilleur
contréle de procede?




14-Contenu de travail: vy a-t-il possibilité de réduire le contenu de
travail?

15-Vie du produit: guelle est la durée de vie du produit?

l6é-Expérience antérieure: |1'entreprise possede-t-elle une expérience
antérieure de robotisation ou d’'automatisation?

17-0rientation des opieéces: les piéces peuvent-elles 8tre présentees
dans la bonne orientation?

18-

m

est~-ce qu’'il v a suffisamment d espaces pour un robot et ses
gquipements?

spaces

19-Fréquence de changements de production: guelle est la frégquence des
changements anticipés dans la production?

20-Mises en marche: vy a-t-il une réduction possible des temps de mise
gn marche?

21-Personnel qualifié disponible: 1'entreprise a-t-elle .deja le
personnel qualifié nécessaire ou a-t-elle la possibilite d'en
entrainer?

22-Taux de production: west-ce qu’'il v a possibilité de rencontrer les
guantités de produits & fabriguer par unité de temps?

23-Precision: est-ce qu'il vy & possibilité de sélectionner un robot
suffisamment précis pour la tache?

24-Ipventaires: vy a-t-il un potentiel de réduire les inventaires en

26-Impacts sur le reste de la production: si le reobot arréte, guel est
gon impact sur le reste de la production?




CONCLUSION

L objectif de ce travail ¢tait d’élaborer une bangque de
connaissances sur 1 art d'identifier parmi les tdches actuellement effectudes

par un travailleur cellies gui auraient avantage & Btre automatisées.

La revue de littérature a permis de constater que plusieurs
articles ont éte écrits sur 1'identification des taches & vrobotiser.
Vingt-six criteres différents ont éteé repérés par la comparaison des listes
de controle propocsées par onze auteurs, La liste de controle la plus longue
est composée de seize critéres différents et le critére le plus citeé est le

risgue. Il est mentionné par huit auteurs.

Les renseignements recueillis ne permeftent pas d'identifier les
taches & automatiser mais il est possible de penser que plusieurs de ces
critéres sont les mémes. Il s’'aqit de leur adjoindre des limites. Exemple: H.
Joel L. Pinsky de General Motors lors de sa présentation au Collogue national
gtudiant de 1a GSociété canadienne de génie industriel en février dernier a
déclaré au sujet de la taille des lots: "Pour la production de courte durée,
utilisez des personnes; pour la oproduction de longue durée, utilise:z

i automation fixe."

Les prochaines etapes sont de vérifier aupres des praticiens si
tous ces vingt-six critéres sont nécessaires et de modéliser le processus

d'identification des ta&ches a automatiser.
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ANMEXE

La traduction des rétérences anglophones est des auteurs de ce rapport.
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Fobotics Internaticnal Hachine Load/HMaterial Handling Division
"fiobot Systems Considerations®

Liste de contrdle préliminaire d applications en robotigue.
1~ Est-ce gque 1l inspection est absclument NON our

nécessaire a un poste de travail?

Z- Est-ce que le cvcle de 1 ppération est MON aul
inférieure a I secondes?

3- Egt-ce gue | ou 2 personnes peuvent é- pul MOM
ire remplacées par période de 24 heu-
res? (une est habituellement reguise
pour un robot de faible technologie et
deux pour un robot de technologie mov-
enne ou éleveéel.

4- Est-ce gue les piéces peuvent 2tre pur MOH
présentées dans la bonne orientation?

5~ Est~gce 1 'opération peut 8tre effectuée aul MO
avec siy degrés de liberté au maximum?

6~ Pour la piéce qui dpit 8tre manipulée, MOM gul
gn v ajoutant le poids de la pince du

robot est-ce que le poide total exceéde
1500 kqg?

fette liste de contrdle est & appliguer & chaque poste de travail.
Les réponses aux six guestions ne sont gue des “oui’ ou des "non" et elles
spont disposées sur deux colonnes. 81 aucune réponse n'apparait dans la
colonne de droite, on est alors en présence d'une application possible de
robotique. Cette liste ne considére gque des aspects technigues, mais elle
requisrt une certaine connaissance des rohots (exemple guestions 5 et &),
L'avantage majeur de cette liste de contrale est gu'elle permet d obtenir une

réponcse globale.



OTTINGER,

"A Flant Search for Possible Robot Applications”

Lester

iy
Yo

Industrial Engineering,

décembre 1981,

p 26-32.
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Tableau 2: Formule d’'enregistrement des impressions concernant les

applications de robotigue.

T T T e e 1
{Four automatisation par robot |

{Description:
jNombre de quarts de travail: ()1l

[4-BUALITE
I

I
!
!
|
!
f
!
I

Main

gdeil
Oreille

Mez

Dos
Temperature

o

02 ()3

Hanipulateur
Main
Commande
Temp&rature
Corrosif
Autre

"OPERATEUR

Ennuyeuses
Répétitives
Fatigantes
Stressantes

i

Creatives
Demande de la
décision
Intéressantes

Deil
Toucher
Hesurer
Demande un
putil

Opérateur
contrale
Opérateur
n‘est pas un
facteur

Peut atre
déplacé en
amont

)

)

Utilise une
machine

Ne peut é&tre
automatisée
NA

Peut Btre
déplacé en
aval

Robot peut
le faire
Feriphérie
peut le
faire

i
e v e e e e e e e e e 4

Bon

IN A

4
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I
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1
!
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!
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T T T e e e e e e | e A 3
{bescription: IFPour automatisation par robot |
! e it oy e — 1
t |  Bon N A | Hauvais |
o o e e e e e e B B e R &!
IS-FRESENTATION DE LA FIECE | ] ]

f I | | ]
| { ) MNon-prientée { } Peut Btre ! ] f |
! { ) Mécessité automatisée | ! | !
| d etre { ) Me peut Btre | ] ! |
| orientée automatisge | ! ! |
] { ) Difficile i | | |
| & saisir ! ] ! |
| { ) Facile & i | } |
i saisir | | ] !
pr e e e o e — ittt e 1
}6-FOIDS DE LA PIECE {lbs! J ! | }
! f | ] }
i () G-t () 30-100 | | ! !
| ) 1-5 { ) 100-250 } | | t
} () 20-25 { ) 250-3500 j i |

| { ¥} 25-50 () o090 + | i ] t
o e - B B ittty 1
| 7-VARIATION DU PRODUIT ! ! } i
} | } | |
| { ) Peu ( } Beaucoup i | | !
i { } Buelgue { ) NA ! i | |
e e e e e e e + fome e m - {
18~LOTS DE PRODUCTION | } | ]
] ] } { f
| { } Trés petits () Bonne | | | |
i gualite | i | }
j { ) Trés aros { ) Taille | ] | ]
i variable | | } i
b e e e e e e e R e B ittt }
|9-FREGUENCE DE CHANGEHENT ] { | |
I ! | ! |
| { ) 1/2 heure { ) semaine ] | ! !
! {0 i heure { ) mois ! ] ] i
} {) 4 heures { )} 6 mois f i | !
| {1} 8 heures } | { }
o e - Rttt B R ettt 1
[10-VARIAELES DU PROCEDE t | | I
{ | | ! |
] { ) Majeure { ) Endommage i ] | |
] la machine ! | ] i
] { )} HMineure ( } Endommange J ! | ]
] la piéce ! | | i
| { ) Aucune { ) Endommage ] | i !
i le rohot f ! | |
L e ot e o i i o e e ek St S 0t e o o S S S s e e e e S s Pt i S i ek e ke sk e i i h et e e e I A, e et et ettt e e e e 4




5 I e |
jhescription: {Four asutomatisation par rohot |
t e s 1
] | Bon IN A Hauvais |
e e e e o e Fom e ———— B F et 1

JL1-EQUIFEMENT DU PROCEDE
f
)} Peut gtre automatisé
| ( } Modifications faciles
) Modifications difficiles

| !

I !

f |

! !

| !
o e e e R it Frm g e 1
1Z2-ESPACE | | | ]
j f | ! J
i { } Actuellement disponible | | | i
| { ) Mon disponible j | ! !
fom e e e Ferm e B B B ittt 1
113-TEHPS DE CYCLE ! { | ]
! ] | i |
i { } Trop rapide { } Bon ] | | i
| { } Trop lent { )} NA | | | |
L et e i e o st i e e et s e St e i o S S A A S S P S e S S Y PR i D S e i i T S o o i e o S ———— I S O YU — o4

ies 13 points de contréle proposés par H. Lester Ottinger se
rapportent A des considérations ergonomiques, technigues et de gestion de la
tiche. Cette liste ne nécessite pas de guatification. Elle permet de noter ce
gui est positit ou neégatif pour un homme ou un robot. Four certains critéres,
il est facile de conclure & 1'aide des niveaux proposés si 1 'opérateur bumzin

est nécessaire ou si la tache a intérét 4 Btre roboticzés.

Aprés avoir npassé en revue tous les postes de travail de 1 usine
avec cette liste de contrdle, M., Ottinger propose cette fois un examen plus
détaillé., Il demande beaucoup plus de temps, de précision et de connaissance
des tdches telles qu’'elles sont effectuédes actuellement ou telles gu'elles

pourraient étre robotisées,
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NOF., Shimon., KNIGHT, James, L., SALVENDY. Gavriel..

“Effective Utilization of Industrial Robots - A Job and Skills fAnalysis

Apgroach®
AIIE Tramnsactions, Yol 12, Mo 3, Septembre B0,

Comparaison du robet et de 1 "homme
caractéristigues.

Les thémes comparés sont:
A~ Action et manipulation
{- Capacités de manipulation
2- Dimensions
3~ Force et puissance
4- Constance
S- Comportement face & la charge
- Vitesse de réaction

7- Auto-diagnostic

B~ Cerveau et controle
1- Capacité de rcalcul
2- Mémoire

3- Intelligence

4- Raisonnement

5- Traitement des signaux

- Energie et services
1~ Dempande d énerqgie
2- Bervices
3~ Fatigue, temps mort et espérance de vie

4- Rendement de 1 'enerqgie

p 216-225.

Sur les connaissances et
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b~ Interface
i1- Sens

-

2~ Communication avec 1 opérateur

E~ Facteurs divers
i- Contraintes environnementales
2~ Combinaicson cerveau-muscle
3- Entrainement
4- Resoins sociaux et psychologigues

5- Différences individuelles

L ‘approche proposée est 1 'examen détaillé de la tdche d'un poste de
travail existant., Pour vérifier la faisabilité de la t8che par un robot, ils
la décomposent en ses éléments. Pour chacun d'eux, il s’agit d’'établir les
temps d'exédrution & 17aide du RTH (Robot Time and Motien), les sens, les
membres reguis, la capacité de mémoire et les programmes nécessaires au
robot.

Cette analyse détaillée de la tdche est precsque exclusivement axée
sur des aspects technigues. Aucune considération éconcmigue intervient dans
1'établissement de 1 ‘opérateur le plus approprié.

La grille de comparaizon doit &tre tenue & jour pour incorporer les
derniers développements de la robotique.

Cette procédure permet d’'établir les parfies robotisables de la
t&che sans la considérer comme un tout. Elle permet d'envisager de la
sginder, de la réorganiser.,

Cette technique est des plus utiles pour déterminer les

raractéristiques du robot.
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RAYMOND Jdr, Hurrav

"Manufacturing Automation:Where to beoin”

Manufacturing Engineering and Management, Décembre 1972, p 21-24.

Pour M.FRaymond, la décision d automatiser dépend de ces facteurs:

Il

Le rapport codft de main-d oeuvre sur codt de matiéres premiéres d'un
produit

La quantité & produire par unite de temps
Le degré de standardisation du produit
La concurrence

La disponibilité de personnel qualifié pour planifier, implanter et faire
fonctionner les nouveauy éguipements

Les résultats directs et indirects ajoutent de nouveaux movens de
production

Le coit de remplacement du vieil équipement et le codt d'installation du
nouvel

Les autres colits
La période de recouvrement du capital et le seuil de rentabilite
Le montant reguis pour la préparation au changement, la probabilite de

succeés pour vaincre la résistance du personnel touché par 1 automatisation

propose aussi 4 conditions minimales pour juger upe application

particuligére:

i- La vie du produit doit 2tre d’au moins 2 ans

?- La production d'un produif doit &tre d'au moins de Z00 par heure et le

rontenu de main-d’oeuvre doit étre de 50X ou plus du codt total

Z- Le desian du produit doit &tre relativement arrété

-

4- La méthode actuelle d'assemblage doit comporter au moins I opérateurs
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ta liste des facteurs intervenant dans la décision d autcomatiser
comprend plusieurs criteéres économiques qui demandent une connaissance

approfondie de la technologie envisagee.

L'évaluation préliminaire en 4 opoints a 1'avantage d’'offrir des
indicateurs-limites quantifiés. Ces limites ont certainement éte fixees a
1°aide de calculs pour des secteurs donnés mais ils ne sont pas présentés
dans 1 article. Il =serait sirement nécessaire de les actualiser pour téﬁir

compte des derniers développements technigues, 1 article date de 1972.



FOURRAT . M.

“Ytilisation de robote en soudage & !'arc et coupage”

Actes du Carrefour sur La Hobotigue Industrielle, Presses universitaires de
Lvon, Lyon, 1982, p Z13-231,

“Buand envisager un automate en spudage ou coupage & 1arc?”

L 'achat d'un automate est généralement fait pour !'une des 4 raisons
suivantes:

- volonté d'automatiser des fabrications qui ne pouvaient 1'@tre avec des
machines spéciales,

- difficulté de trouver une main-d peuvre qualifiée et stable.

~ ppossibilité de diversification sans avoir & former des opérateurs qualifies

sur des produits de série limitée dans le temps.

- poscsibilité de récupération de la plus grande partie de 1'investissement
lors du changement de type de pi&ce.”

“Conditions économigues”

D'une maniére générale pour des séries supérieures & 100 pigces/mois,
trois é#léments sont & prendre en compte pour définir plus précisement la
rentabilité d 'un automate:

- tamps de travail journalier de 1'automate
- temps de cycle propre de soudage
temps de programmation”.

L'article porte sur 1'utilisation de robot en soudage 2 l'ar; et
coupage. Mais les critéres pour envisager wun automate ne semble pas
gpecifigque au soudage ou au coupade.

Il donne qu’une seule indication guantitative le taux de 100
pigces/mois. Il ne fournit de limites ou bornes de référence pour les 3
temps.

Cette méthode n’'en est pas une. M. Fourrat ne fait gue proposer des

éléments de comparaison,
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Witliam J.

"Robot Application development”

13th
Iilinois,

International
Avril

Symposium industrial Robots/Robots 7,

1G pages.

an
1983,

Guide d'évaluation pour application

Sur une

gchelle de © & 10 inscrire O pour un faible potentiel et 10 pour un

potentiel éleve

FACTEURS OPERATIONNELS

..+ Fotential
... Fotentiel
... Fotentiel
... Fotentiel
....Potentiel
. Fotentiel
«.naPoOtentiel
....Fotentiel
..+ Fotentiel
....Fotentiel

travail d°

de faciliter les lancements de production

de rencontrer les temps de cycle et les taux de production
pour le procédé d'étre & grand volume

pour le procédé d’avoir longue vie

d'un effet positif en amont

d'un effet positif en aval

d'améliorer la qualite

d’un effet positif sur les temps de mise en marche

de manipuler le poids requis incluant 1'outillage

de réaliser les opérations & 1l intérieur de 1 enveloppe de
un robot

FACTEURE D ENVIRONNEHMENT

....Fotentiel de remplacer des gens effectuant des taches dangeureuses
....Fotentiel de remplacer des gens travaillant dans un environnement
hostile

....Fotentiel de remplacer des gens effectuant des taches stressantes

FACTEURE FINANDIERS

..o« Fotentiel
... Fotentiel
.»:.Fotentiel
e Fotentiel
.«..Fotentiel
....Fotentiel
..« Fotentiel
....Fotentiel

Total des

Résultat f

d'impliquer des changement mineurs

de réduire 1l inventaire en cours de production

de réduire le contenu de main-d oeuvre

d’incorporer 1'éguipement existant

d'utiliser 1 'outillage existant

d'un réarrangement minimum d ' éguipement

de pertes de production minimums si le robot failli
d'utiliser de 1 'éguipement périphérique & faible codt

points= .....
boni = ..... ( + 10 points pour une expérience

antérieure}

inal = ...,
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e quide d'évaluation proposé par W.J. Higgins reguiert une bonne
ronnaissance des robots. 11 est relativement =imple & compléter si ['on
posséde la conmnaissance. Le aorand avantage de ce guide est gu il est
quantitatif. Chacun des 21 critéres rearcupés sous 3 thémes doit etre evalué
sur une échelle de 0 & 10 points. Par la suite, les cotes sont sommées et si
on posséde une expérience antérieure de robotisation on additionne 10 points,
Les critéres ne sont pas pondérés entre eux, Ils ont tous la méme

importance.

-

Le texte propose une démarche en 3 gtapes:

tere etape:

Connaitre 1'équipement disponible. 0n recommande de se familiariser
aver les équipements disponibles sur le marche. Mais on doit éviter de
rommencer avec un robot et de rechercher la meilleure place pour 1 appliguer.

L'adequation doit se faire dans le sens tdche-robot et non 1 inverse.

Zieme piapp;

gvaluer 1'entreprise. L'évaluation doit se concentrer sur les
procédés et 1'éguipement mais une attention trés spéciale doit étre porteée
sur la connaissance et 1'attitude de toutes les perscnnes de | entreprise

face aux robots. Cette évaluation peut éviter 1 échec d'un tel projet.

Choix de 1'application., Le guide d'évaluation facilite cette tache.

Maiz i1 formule 1les recommandations suiventecs:




- &i possible concentrer les recherches sur les tdches non-plaisantes ou

dangeureuses pour les gens;

- débuter en premier par les applications simples.

Ce guide d évaluation permet de classifier les taches entre-elles et
par concéquent d établir celle qui accroit le plus les bénéfices. M. Higgins
ne recommande pas de borne inférieure & la somme. Cette limite est laissée

auy deécideurs.
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FLECK, dames

"The Adoption of Robots"

13th Internationai Symposium on Industrial Robots and Robots 7, Chicago,
Illinois, Avril 1983, p 1-41—1-32,

fspects technigues

-~ avoir déja de 1'automatisation
- fiabilité du robot

-~ amélioration de la gualité

- amélioration de 1 uniformiteé

Aspects de gestion et d'organisation

- pgxperience antérieure d’autamation
- un meilleur controle de processus

fspects économigues

- disporibilité du capital
- autres systemes

fspects du travail

problémes de main-d 'ceuvre (absentéisme, recrutement, rotation)
~ mauvaises conditions de travail

amélioration des conditions due & la robotisation

- diminution des habilités nécessaires

Cet article révéle les résultats d'une enquéte menee auprés
d’entreprises du Royaume-Uni gqui ont . choisi de robotiser des operations.
Certaines ont réussi leur implantation d autres pas. Lors de 1'enguéte, on
leur a demandé d’'établir les critéres qui ont contribué a leur succeés ou a
leur échec.

fe n'est pas un guide d'évaluation des taches A robotiser mais les
critéres releveés sont sdrement & intégrer & un tel genre de guide. L’elément
qui  est ressorti comme Ie plus iamportant est une experience anterieure

d automation.




ROSBATO, Fat Jdohn

"Robotic Implementation - Do it Right"

13th International Svmposium on Industrial HRobots and Robot 7, Chicago,
Il1linois, Avril 1983, p 4-33—4-50,

L‘auteur décrit les étapes de 1'implantation de rohots:
1- Initiation & la robotigque, & 1 'automation
2- Enquéte de pré-achat - éducation

I- Achat
4- Entrainement, installation, mise en opération et entretien

La premiére tdche A robotiser est définie comme celle gui doit étre
acceptable pour tous. I1 arr&te son choix sur la “bonne” mais pas
nécessairement la “meilleure” parce qué la "meilleure" impligue les plus
faibles cofts initiaux, 1le taux le plus rapide, facile & opérer, a
programmer, 4 entretenir, réduction de la force ouvriére ot résolution de la
plupart des problémes de sante et de sécurité. Le choix ne peut étre le
meilleur pour tous ces domaines. Il recommande gue la premiére application

spit simple et gu'elle s’attaque aux besoins primaires.

Cet article n’est pas un guide d'identification de la tache a
robotiser mais plutat une sensibilisation a toutes les précautions gu’il faut
prendre lors d’'implantation de robots. Il expligue une démarche & caractére
humain A wmettre en place. Il recommande la formation de comité avec le plus
grand nombre de membres possible pour assurer une acceptation de ce nouveau
type de technologie. Il va jusgu’a suggérer les gens qui devraient participer

aux différents comités,




ABAIR, David 3 LOGAN, dames C.

“The Koad to a Successful kobot Froject-I1f's a Twp Way Street”

13th International Symposium on Industrial FRobots/Robots 7, Chicago,
[1linois, Avril 1983, p 4-74—4-B4,

Identification de 1 application

- Examiner chague poste de travail d'un processus de fabrication manuel.
- Les applications typigues ont une ou plusieurs des caractéristiques
suivantes:

. Taches reépétitives

. Opsération sur plusieurs quarts de travail

. Volume de production élevé

. Conditions dangeureuses

. Méthode qui comporte une grande part de main-d oeuvre

. Téché stressante ou fatiguants

., Tdche simple gui demande peu de modifications

, Faibles codts pour 1'addition d'égquipement de support

- Pour chague application potentielle i1 faut déterminer exactement les

tadches physigues et mentales a effectuer.

Messieurs @bair et Logan tous deux de Prab Robots font part de leur
expérience pratigue et de leur esprit de vendeur. La demarche qu'ils
proposent débute par 1'examen des tdches exécutees actuellement par un
opérateur humain. Il s’agit de reconnaitre les caractéristiques énumérees
ci-dessus pour découvrir 1‘application potentielle. A la suite de cette

premiére identification, on recommande de réaliser des analyses detaillées
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des tiches retenues. Ils conseillent comme premiére application, wune

application simple. Aprés, il sera plus facile d’'en Jjustifier de plus

complexes.




OSEORNE, Da

vid M.

“Hobots: An Introduction to Basic Concepts and Applicationg”

Midwest Sci=Tech Fublishers, Inc., 1983, p 169-179.

Chapter 161

Is this a good job for a robot?

Est-ce que ¢’

est une bonne tdche pour un robot?

{- Combien de fois cette opération sera répetee?

Z- Guelle est la fréguence des changements anticipés pour ce travail?

3~ Buel niveau d'uniformité retrouve-t-on dans le travail?

4~ Quel serait le retour sur investissement acceptable pour le client?

5- Est-ce gque la tache peut &tre faite sécuritairement par un robot?

6- Si un robot arréte de travailler, est-ce que le reste de la production

arréte?

7- En cas de panne, est-ce qu'il y a suffissamment de2 temps pour passer du
systéme robotiséd & up systéme manuel? ’

B- Est-ce gu'il y a suffisamment d’'espace de plancher pour le robot et son
éguipement?

- Est-ce 1'espace aérien est suffisant pour le robot?

10~ FPeut-on isoler 1’'espace de travail du robot?

11~ Est-ce

12~ Est-te

13- Est-ce
14~ Est-ce
15- Est-ce
16— Est-ce
17- Est-ce

que 1 'énergie
qu’il y a des
gu'il y a des
gu'il y a des

qu'il y a des

appropriée est disponible?

ingénieurs d'application disponibles dans 1'usine?
opérateurs gualifiés disponibles?

programmeurs gualifies disponibles?

mécaniciens d'entretien gqualifiés disponibles?

que le processus est contrélable par le robot?

que le systéme de mesure existant est adaptable, si nécessaire?



18- Est-ce gue le robot est capable d atteindre tous les points pour faire la
tache?

19~ Est-ce gue 1 ‘éguipement environnant est adaptable aux caracteéristigues du
robot?

20~ Est-ce gue le temps du cvcle est suffisamment long pour permettre au
robot d'effectuer les manipulationsg?

21- Est-ce qu‘il existe un robot suffisamment précis pour la téche?
?2%- Est-re gu'il existe un robot pour manipuler le poids?

23~ Est-ce gu’'il existe un robot capable de produire tous les mouvements
désirés?

24- Est-ce nue le robpt sera capable de se déplacer aux accéleérations
reguises?

25- Est-ce gqu'il v a des organes de preéhension standards de disponible?

‘Dans son livre, M. David Dehorne propose au chapitre 14, une série de
25 guestions pour vérifier si une tdche est un "bonne tache” pour un robot.
Ce oguestionnaire permet de soupeser le niveau de risque, de faisabilite d'un
projet de robotisation., Pour répondre 4 toutes les questions, i1 faut avoir
une connaissance assez approfondie de la tache, des robote disponibles sur le
marché ainsi qgue des disponibilités matérielles et de main-d oeuvre de
l1'entreprise. Ce guestionnaire facilite un choix de t&che pour gu’'il soit le

plus judicieux possible.
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ALLAN, John.d.

“A Survey of industrial robots”

Froductivity International Inc,, 1980, Implementing a Robot p 189-140,
Lorsque vous commencezr a considérer les applications de robots, premiérement

regardez:

. Les taches ennuyeuses et répetitives, oo | absentéisme est éleve parce

que les gens ne veulent reellement pas faire le travail

. Les tdches de manutention de lourds poids gui demande plusieurs

personnes parce gu'une seule n'est pas assez forte.

. Les tiches fatigantes o4 la performance des emplovés est inférieure a la
fin du guart de travail a celle du début.

. Les regions dangeureuses ou hostiles pd il v a eu de fréguents accidents
dans le passa

. Les endroits o4 les avaries aux produits sont noabreux ou les

erraurs de 1l opérateur sont fréguentes

. Les opérations sur plusieurs guarts et od un robot peut remplacer

plusieurs personnes.

Cette courte liste de contrdle permet une détection rapide des tadches
pu la robotisation serait souhaitable. Dans un premier temps, M. Allan
propose d'effectuer un simple repérage, L‘éfude de faisabilité sera faite

dans un deuxiéme temps sur les taches retenues par cette liste de contréle,.




La démarche se compose de 7 étapes:

3e:

61

72

{dentification de la tache

Analyse de 1'aire de travail

Choix d’'un robot

Analyse economigque

Planification

Aichat

Implantation






