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INTRODUCTION

Dans un contexte de grande compétivité, les entreprises

nanufacturières ont la préaccupation d'aniÉliorer canstafflment leur

productivité. L'accroissement du niveau d'automatisation des équipements de

production est parmi les solutions envisaqéeB.

L'objecti-f de la présente étude est de vérifier s'il e?;iete dans la

littérature un outil qui permettrait d'identiHer parmi les tâches

actuellement effectuées par un opérateur humain* celles à automatiser.

L'outil doit aider à déterminer le ou les postes de travail où un changement

technologique serait le plus souhaitable,

Les choix technoloaiques envisaqés au début de cette recherche pour

une tâche étaient de trois types, soit qu'elle puisse être effectuée par

l'homffie, soit qu'elle puisse être effectuée par un automatisms, soit qu'elle

puisse être effectuée par un robot. Le robot est distingué des automatismes.

Il est considéré ici comme offrant plus de -flexibilité d 'eîiécution. Tel

qu'illustré à la figure l, une tâche donnée qui serait examinée à l'aide de

cet outil, obtiendrait une des trois réponses possibles.

*La forme masculine, utilisée dans le texte, désigne aussi bien les feinines
que les hommes.
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Le premier objectif de la revus de littérature est de constituer

une banque de connaissances pour ef+ectuer un chai}; éclairé de technologie.

Suite à la cueillette des critères d'identification et de leur importance

relative, il serait possible d'établir le processus de décision et de

modéliser l'identification des tâches à automatiser,

'Identification des tâches à automatiser.



1.0 REVUE DE LITTERATURE

Dès le début des recherches, il a été remarqué que la littérature

est abondante concernant le processus d ' identification des tâches à

robotiser. Différents auteurs proposent des listes de points de contrôle pour

vérifier si la tâche est robotisable. En d'autres termes, s'il est

souhaitable ou peut-être possible de passer d'un opérateur humain à un

opérateur robot. Les automatismes ne sont pas envisagés.

Deux sortes ds liste de contrôle ont été inventoriées: celle

d'approche économique et celle d'approche technologique.



l.l APPROCHE ECONOMIQUE

Plusieurs auteurs proposent une analyse économique comme premier

justificatif de la robotisatian £1,2,3,4,5,6,73. Ils relèvent tous les

éléments affectés par ce changement de technologie en comparant les bénéfices

au coût de l'investissement et en calculant la période de recouvrement du

capital.

La faiblesse de cette approche est qu'il faut déjà avoir identifié

un robot qui pourrait remplacer l'opérateur humain. Il faut aussi connaître

avec assez de précision tous les coûts engendrés lors de l'achat, de

l'implantation et de la mise en service du robot ainsi que les coûts

d'opération.



1.2 APPROCHE TECHNOL06I6UE

D'autres auteurs ont mis. au point des. listes de contrôle dont les

points traités ne sont pas économiques mais à essence technoloqique

[8,9,10,11.12.13,14,15,16,17,18 ]. Ces listes de contrôle cofflportent de trois

à une trentaine de rubriques. La tâche, le produit à -fabriquer et les

exigences techniques sont es-iaiîiinés. Certaines listes demandent une

connaissance assez appro-fondi e des robots disponibles sur le marché.

Les onze listes inventoriées apparaissent en annexe. Chaque point a

été reproduit ainsi qu'un bref commentaire sur la méthode proposée.

En écartant dans un premier temps les approches économiques pour

les raisons mentionnées plus haut, une étude comparative des listes de

contrôle à approche technologique a été effectuée pour dégager les critères

d'identification des tâches à robotiser.



2.0 ANALYSE COMPARftTIVE

Les listes de contrôle procurent essentiellement une réponse

qualitative à la question suivante: ce poète de travail est-il à robotiser?

Si à l'intérieur d'une même entreprise, plusieurs réponses a-ffirmatives sont

obtenues, ces méthodes n'établissent pas d'ordre de priorité. Seul M. Higqins

de PRAB ROBOTS [13] suggère une série de points sur lesquels l ' e;-!ami nateur

est appelé à faire une Évaluation quantitative. Ce résultat quantitatif

apporte des informations supplémentaires quant à la séquence d'implantation

de robots mêiiie s'il comporte une qrande part de subjectivité . L'étape

suivante est de vérifier l'existence d'un robot pouvant effectuer

correcteiîient la dite tâche selon toutes les prescriptions requises et

d'examiner les bénéfices possibles.

Tous les points proposés par les auteurs ont été confrontés les uns

au;-; autres dans le but de dégager les critères-clés. Les duplications ont

ainsi été éliminées et les questions sur un ai&ffle sujet ont été regroupées. Il

en a résulté 2& critères d ' identi-fi cati on des tâches à robotiser. La liste

apparaît au tableau l.



TABLEAU l

CRITERES D'IDENTIFICATION DES TACHES A ROBOTISER

2-

3-

4-

5-

6-

7-

B-

10-

11-

12-

13-

14-

15-

16-

17-

18-

19-

20-

21-

22-

23-

24-

25-

26-

Risque

Remplacement de personnes
Economies
Tâches de l'opérateur
Poids à manipuler
Inspection et qualité
Cycle de travail

Equipements auxiliaires
Mouvement
Variation du produit
Lots de production
Effets positifs
Contrôle de procédé
Contenu de travail

Vie du produit
Expérience antérieure
Orientation des pièces

Espace
Fréquence de changements de production
Mises en marché
Personnel qualifié disponible
Taux de production
FTéci sian

Inventaire

E n e r a i e
Impacts sur le reste de la production



2.1 CRITERES D ' l DENHF ICAT ION DES TACHES H RDfcUTISEh

Cette section est consacrée à l interprétation qu'il }aut cionner

au;-; vinQt-si;-; critères d ' identi fi cati on des tâches à robotlser in'/entoriés à

partir de la revue de littérature. Les critères sont explicités un à un.

l- Risque: est-ce qu'il y a un risque pour le travailleur; la tâche
est-elle danqeureuse, en (Billeu hostile; est-ce une tâche où des
accidents sont fréquents?

2- Reaipl acement de persann£e! '/ a-t-ii une possibilité de remplacer une
DU plusieurs personnes par un robot; est-il di-Hicile de
recruter de la roain-d'oeuvre qualifiée et stable?

3- Economies: y a-t-il des possibilités d'éconaiBies avec un robot?

4- Tâches de J'opérateur; est-ce que l'opérateur effectue une tâche

ennuyeuse, fatigante, répétiti'/e ou stressante?

^~ Ç-9-Lçf..?.-..A_^laILLPU.LeL.:.. V a-t-il un potentiel de manipuler avec un robot

le poids requis incluant l'ûutillage?

6- Inspection et qualité: y a-t-il un potentiel d'améliorer is qualité,
l'unifarinité du produit, potantiel d'éliminer la variabilité

humaine avec un robot?

7- Cycle de travail; le temps de cycle est-il suffi saainient long pour

permettre la manipulation par un robot?

8- Equipements au;-;! l iaires: le robot e;-!iae-t-il des l nvssti ssements

trop importants pour ces équipeirients?

9- Hauvements: y a-t-il une possibilité d'ajuster les opérations à
l'enveloppe d'un robot et possibilité d'atteindre tous les
points avec les dearés de liberté?

IQ-Variaticp, du produit; quelle est la fréquence des chanqements
anticipés sur le produit?

11-Lots de production! quelle set la taille des lots de production?

12-E_+f_e_t5_j3D5^t_i_f_5^:_ y a-t-il de nouvelles possibilités de production,

une diversification potentielle?

13-Controle de procédé; y a-t-il potentiel d'exercer un meilleur

contrôle de procédé?



14-Contenu de travail; y a-t-il possibilité de réduire le contenu de

travail ?

^ ^ " y.Le-.Ay..j)-r'-°Alil..i:-;. queile est la durée de vie du produit?

16-EKpérience antérieure: l'entreprise possède-t-ell e une e>;périence
antérieure de robotisation DU d'automatisation?

17-Orientation des pièces; les pièces peuvent-elles être présentées
dans la bonne orientation?

18-Espace: est-ce qu'il y a suf-fi saniment d'espaces pour un robot et ses

équipements?

19-FrJ^uenç^B de quelle est la •fréquence des

changements anticipés dans la production?

2Q-Mise5 en marche: y a-t-il une réduction passible des temps de mise

en marche?

2i-PeT5pnnel qualifié disponible^ l'entreprise a-t-elle déjà le

personnel qualifié nécessaire ou a-t-elle la possibilité d'en
entraîner?

22-Tayxjie^ prpduction: est-ce qu'il y a possibilité de rencontrer les
quantités de produits à fabriquer par unité de temps?

23-FTéçi5ion: est-ce qu'il y a possibilité de sélectionner un robot
su+fisamment précis pour la tâche?

24-Inventaires: y a-t-il un potentiel de réduire les inventaires en

cours de production?

25-Energie! l'énergie appropriée est-elle disponible?

2À-I(npact5 sur le reste de la çr.o_du_ç_k_i_DfL:..51 ^e r'obot arrête, quel est

son impact sur le reste de la production?
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CONCLUSION

L'objectif de ce travail était d'élaborer une banque de

connaissances sur l'art d'identifier parmi les tâches actuellement effectuées

par un travailleur celles qui auraient avantage à être automatisées.

La revue de littérature a permis de constater que plusieurs

articles ont été écrits sur l'identification des tâches à robotiser.

Vingt-siK critères di-fférents ont été repérés par la comparaison des listes

de contrôle proposées par onze auteurs. La liste de contrôle la plus lanque

est composée de seize critères différents et le critère le plus cité est le

risque. Il est mentionné par huit auteurs.

Les renseiqnements recueillis ne permettent pas d'identi+ier les

tâches à automatiser mais il est possible de penser que plusieurs de ces

critères sont les mêiTies. Il s'aqit de leur adjoindre des limites. Exemple: M.

Joël L. F'insky de Général Motors lors de sa présentation au Colloque national

étudiant de la Société 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 production de longue durée, utilisez

l 'automation fi;-;e. "

Les prochaines étapes sont de vérifier auprès des praticiens si

tous ces vingt-six critères sont nécessaires et de modéliser le processus

d'idantification des tâches à automatiser.
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ANNEXE

La traduction des ré-férences anglophones est des auteurs de ce rapport.



!5
Kobotics International Machine Load/tlateri al Handlina Division

"Robot Systems Considérations"

Liste de contrôle prél iini nai re d " appl i cations en robotique.

l- Est-ce que l"inspection est absolument NON OUI

nécessaire à un poste de travail?

2- Est-ce que le cycle de l'opération est NON OUI

inférieure à 5 secondes?

3- Est-ce csue l ou 2 personnes peuvent e- OUI NON

tre remplacées par période de 24 heu-
res? (une est habituellement requise
pour un robat de faible technolociie et

deux pour un robot de technaioqie nioy-
enne ou elevée).

4- Est-ce que les pièces peuvent être OUI NON

présentées dans la bonne orientation?

5- Est-ce l'opération peut être effectuée OUI NON

avec si>; degrés de liberté au maximum?

6- Pour la pièce qui riait être manipulée, NON OUI

en y ajoutant le poids de la pince du
robot est-ce que le poids total excède
1500 kq?

Cette liste de contrôle est à appliquer à chaque poste de travail.

Les réponses au>; six questions ns sont que des "oui" ou des "non" et elles

sont disposées sur deu>; colonnes. Si aucune réponse n'apparaît dans la

colonne de droite, on est alors en présence d'une application possible de

robotique. Cette liste ne considère que des aspects techniquss, maiB elle

requiert une certaine connaissance des robots (exemple questions 5 et à?.

L'avantaqe majeur de cette liste de cantrâle est qu'elle permet d'obtenir une

réponse qlobale.
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OTTIN6ER, Lester V.

"ft Plant Search for Possible Robot Aopllcatians"

Industrial Enql neeri ng , déceiïibre l'?81, p 26-32.

Tableau 2: Farmule d'enreqistrement des impressions concernant les

applications de robotique.

^---—---———-—-——--——--—-——-——j————————————}
jDescription: jpour automatisation par robot l
INombre de quarts de travail:()l 02 03 04 I.———T——T—————-I

l l Bon IN A l Mauvais t
.J.——-1..

1-RIS8UE Horai-ne Robot

( ï Main
( ) Oeil
( ) Oreille
( ) Nez
( ) Dos

( ) tlanipul ateur
( ) Main
( ) Commande
( ) Température
( ) Corrosif

( ) Température ( } Autre
h- -+-

l
l

l
-+-

2-TACHES DE L'OPERATEUR

( ) Ennuyeuses
< ) Répétitives
( ) Fatiqantes
( ) Stressantes

( ) Créatives
( ) Demande de la

déci sion

( ) Intéressantes
1--

13-INSPECTION

() Oeil ( )
( ) Toucher

( ) Mesurer ( )
( ) Demande un

outil ( )

Utilise une

machi ne
Ne peut être

automati sée
NA

14-BUALITE
+——+-

l

( ) Opérateur

contrai e

< ) Opérateur

( ) Peut être
déplacé en

aval
n'est pas un ( ) Robot peut
•facteur

( ) Peut être
déplacé en

amont

le faire

( ) Périphérie
peut le
faire

..L____-l..
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•f---———————————---^
[Pour automatisation par robot lIDescri pti on;

f--

[-

l
-+-

Bon !N A l
-+——+-

H
Hau'/ai s

5-PRESENTftTION DE LA PIECE

( > Non-orientée ( ) Peut être

( ) Nécessité
d'être

orientée
( > Di-fficile

à saisir
( ) Facile à

saisir

automatisée |

( ) Ne peut être l
automatisée l

16-POIDS DE LA PIECE dbs)
l
l () 0-1 ( ) 50-100
l () 1-5 ( ) 100-250
i ( ) 20-25 ( ) 250-500
l ( ) 25-50 ( ) 500 +

+——+

h
17-VftRIATION DU PRODUIT
l
l () Peu
l ( ) Quelque

+——+

( ) Beaucoup
( ? NA

i8-LOT8 DE PRODUCTION
l
l ( ) Très petits
l
j ( ) Très qros

+——+

( ) Bonne

quaiité
( ) Taille

variable

19-FREQUENCE DE CHANGEMENT

( ) 1/2 heure
( ) l heure
( ) 4 heures

( i 8 heures

i ) semaine
< ) mois
( ) 6 mois t

l
-+- +——+

IQ-VfiRIABLES DU PROCEDE

( ) Majeure

( ) Mineure

( ) Aucune

( ) Endommaqe

la machine
( ) Endommaae

la pièce
( ) Endommaqe

le robot
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•J——-----——----——-——----l
IF'Dur automati sati on par robot !(Description:
[-

l
-+-

•T' ^
Bon IN A l

-+——^-

t l

Mauvais

li-EQUIPEMENT DU PROCEDE

( ) Peut être automatisé
( ï Modifications faciles
( i Modifications difficiles

[-

Î2-ESPACE

( ) Actuellement disponible
( ) Non disponible

13-TEMPS DE CYCLE

( ) Trop rapide ( ) Bon

( ) Trop lent < ) NA

Les 13 points de contrôle proposés par M. Leeter Ofctinqer se

rapportent à des considérations ergDnomiques, techniques et de gestion de la

tâche. Cette liste ns nécessite pas de quatificatian. Elle permet de noter ce

qui est positif ou négatif pour un hDinme ou un robot. Pour certains critères,

il est facile de conclure à l'aide des niveau;< proposés si l'opérateur husiain

est nécessaire ou si la tâche a intérêt à être robotisée.

Après avoir passé en revue tous les postes de travail ds l'usine

avec cette liste de contrôle, M. Ottinqer propose cette fois un e;-;ainen plus

détaillé. Il demande beaucoup plus de temps, de précision et de connaissanca

des tâches telles qu'elles sont effectuées actuellement ou telles qu'elles

pourraient être robotisées.
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NOF, Shimon., KNIBHT, James, L., SALVENDY. Gavnel.,

"Effective Utilizatian at Industrial Robots - A Job and Skills ftnal'/sis

Hpprpach"

AIIE Transactions. Vol 12, No 3, Septembre 80< p 216-225.

Comparaison du robot et de l'homme sur les connaissances et

caractéri stiques.

Les thèmes comparés sont:

A- Action ef manipulation

l- Capacités de manipulation

2- Dimensions

3- Force et puissance

4- Constance

5- Comportement -face à la charge

6- Vitesse de réaction

7- Auto-diaqnostic

B- Cerveau et contrôle

l- Capacité de calcul

2- Mémoire

3- Intelliqence

4- Raisonnement

5- Traitement des signaux

C- Eneraie et services

l- Demande d'énerqie

2- Services.

3- Fatigue, temps mort et espérance de vie

4- Rendement de l'énerQie
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D- Interface

S- Sens

2- CaiïiHiunication avec l'opérateur

E- Facteurs divers

l- Contraintes environnementales

2- Combinaison cerveau-muscle

3- Entraînement

4- Besoins sociauîî et psychaloqiques

5- Différences individuelles

L'approche proposée est l'exainen détaillé de la tâche d'un poste de

travail e>;istant. Pour vérifier la faisabilité de la tâche par un robot, ils

ia décomposent en ses éléments. Pour chacun d'eux, il s'agit d'établir les

temps d'e;.;écution à l'aide du RTM (Robot Time and Motion), les sens, les

membres requis, la capacité de mémoire et les proqr animes nécessaires au

robot.

Cette analyse détaillée de la tâche est presque exclusivement a;-;ée

sur des aspects techniques. Aucune considération économique intervient dans

l'établ isseinent de l'opérateur le plus approprié.

La grille de consparaison doit être tenue à jour pour incorporer les.

derniers développeirients de la robotique.

Cette procédure permet d'établir les parties robotisables de la

tâche sans la considérer comme un tout. Elle permet d'envisaQer de la

scinder, de la réoroaniser.

Cette technique est des plus utiles pour déterminer les

caractéristiques du robot.
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RAYMOND ,Jr. Murrav

"Manu-facturina Automati an ; Where ta beain"

Manufacturinq Enqineering and Manaaefflent, Décembre 1972, p 21-24.

Pour M,Raymond, la décision d'automatiser dépend de ces facteurs;

- Le rapport coût de main-d'oeuvre sur coût de matières premières d'un

produit

- La quantité à produire par unité de temps

- Le degré de standardisation du produit

La concurrence

- La disponibilité de personnel qualifié pour planifier, implanter et faire
-Fonctionner les nouveaux équipements

- Les résultats directs et indirects ajoutent de nouveaux moyens de

production

- Le coût de remplacement du vieil équipement et le coût d'installation du

nouvel

Les autres coûts

- La période de recouvrement du capital et IE seuil de rentabilité

- Le montant requis pour la préparation au changement, la probabilité de
succès pour vaincre la résistance du personnel touché par l'automatisation

Il propose aussi 4 conditions ininimales pour juger une application
parti culière;

l- La vie du produit doit être d'au moins 2 ans

2- La production d'un produit doit être d'au moins de 200 par heure et le
contenu de main-d'oeuvre doit être de 507. ou plus du coût total

3- Le desiqn du produit doit être relativement arrêté

4- La méthode actuelle d'assemblaqe doit comparter au moins 3 opérateurs



La liste des facteurs intervenant dans la décision d'automatiser

comprend plusieurs critères économiques qui demandent une connaissance

approfondie de la technoloqie envisaqée.

[.'évaluation préliminaire en 4 points a l'avantaqe d'oHrir des

indicateurs-Iimites quantifiés. Ces limites ont certainement été fi>!ées à

l'aide de calculs pour des secteurs donnés mais ils ne sont pas présentés

dans l'article. Il serait sûrement nécessaire de les actualiser pour tenir

compte des derniers développeinents techniques, l'article date de 1972.



POLIRRftT. M.

"Utili55tion de robots en soudage à l'arc et caupaqe "

Actes du Carrefour sur La Robotique Industriel l e, Presses universitaires de
Lyon, Lyon, 1982, p 213-231.

"Quand envisaqer un automate en soudaae ou coupaae à l'arc?"

L'achat d'un automate est qénéralement fait pour l'une des 4 raisons
suivantes:

- volonté d'automatiser des fabrications qui ne pouvaient l'être avec des

machines spéciales.

- difficulté de trouver une main-d'oeuvre qualifiée et stable.

- possibilité de diversification sans avoir à former des opérateurs qualifiés

sur des produits de série limitée dans le temps.

- possibilité de récupération de la plus grande partie de l'investissement

lors du chanqement de type de pièce."

^iLy.^J--y.-9H?:_.É£5H?..î.lJîH!LSl

D'une manière générale pour des séries supérieures à 100 pièces/iTioi s,
trois éléments sont à prendre en compte pour définir plus préciséinsnt la
rentabilité d'un autoiriate;

- temps de travail journalier de l'automate

- temps da cycle propre de soudage
- teffips de proqraMation".

L'article porte sur l'uti11sation de robot en sc'udage à l'arc et

coupage. Mais les critères pour envisager un automate ne semble pas

spécifique au soudage ou au coupage.

Il donne qu'une seule indication quantitative le tau;-; de 100

pi èces/iBoi s. Il ne toumit de limites ou bornes de référence pour les 3

temps.

Cette méthode n'en est pas une. M. Pourrat ne fait que proposer des

éléments de comparaison.
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HI66IN, yiiliam J,

"Robot A p pl i e a t i on d evel opinent:I

13th International SyiTiposium an ïndustrial Robots/Robots 7, Chicago,
Illinois. Avril 1983, 10 pages.

Guide d^é^v ai_y aU on_ pp ur a p g_l i e a t i a n

Sur une
potentiel

échelle
élevé

de 0 à 10 inscrire 0 pour un faible potentiel et 10 pour un

FACTEURS OPERATIONNELS
....Potentiel de -faciliter les lancements de production
....Potentiel de rencontrer les temps de cycle et les taux de production

....Potentiel pour le procédé d'être à grand volume

....Potentiel pour le procédé d'avoir longue vie

....Potentiel d'un effet positi-f en amont

....Potentiel d'un e-f-fet oositif en aval

....Potentiel d'améliorer la qualité

....Potentiel d'un e-ffet positif sur les temps de mise en marché

....Potentiel de manipuler le poids requis incluant l'outillage

....Potentiel de réaliser les opérations à l'intérieur de l''enveloppe de
travail d'un robot

FACTEURS D'ENVIRDNNEHEMT
....Potentiel de remplacer des gens effectuant des tâches dangeureuses
....Potentiel de remplacer des gens travaillant dans un environnefnent

hastile

....Potentiel de remplacer des gens ef-fectuant des tâches stressantes

FACTEURS FINANCIERS
....Potentiel d'impliquer des changement mineurs

....Potentiel de réduire l'inventaire en cours de production

....Potentiel de réduire le contenu de main-d'oeuvre

....Potentiel d''incorporer l'équipement enistant

....Potentiel d'utiliser l'outillage e;<istant

....Potentiel d'un réarrangement fflinifnuin d ' équipement

....Potentiel de pertes de production ininimums si le robot failli

....Potentiel d'utiliser as l'équipement périphérique à -faible coût

Total des paints=
boni = + 10 points pour une sKpénence

antérieure)

Résultat final



Ce guide d'évaluation proposé psr N.j. HiqQins requiert une bonne

connaissance des robots. Il est rel ati vement siiîiple à coiTipléter si l'on

possède la connaissance. Le grand avantage de ce quide est qu'il est

quantitatif. Chacun des 21 critères reoroupés sous 3 thèmes doit être évalué

sur une échelle de 0 à 10 points. Par la suite, les cotes sont sommées et si

on possède une expérience Bntérieure de robotisation on additianne 10 points.

Les critères ne sont pas pondérés entre eu>;. Ils ont tous la inêiTie

importance,

Le texte propose une démarche en 3 étapes:

l'"-- étjâpe:

Connaître l'équipement disponible. On recomfflande de se familiariser

avec les équipements disponibles sur 1s marché. Mais on doit éviter da

coirn-nencer avec un robot et de rechercher la nieilleure place pour l'appliquer.

L'adéquation doit se faire dans 1s sens tâche-robot et non l'inverse.

2**ma étape:

Evaluer l'entreprise. L'évaluation doit se concentrer sur les

procédés et l'équipement mais une attention très spéciale doit être portée

sur la connaissance et l'attitude de toutes les personnes de l'entreprise

•face au>; robots. Cette évaluation peut éviter l'échec d'un tel projet.

3i a ma étape;

Choix de l'application. Le guide d'évaluation facilite cette tâche.

Mais il formule les recommandations suivantes:
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si possible concentrer les recherches sur les tâches non-plaisantes ou

danqeureuses pour les qens;

- débuter en premier par les applications simples.

Ce quide d ' é'/aluati on permet de claseifier les tâches entre-elles et

par conséquent d'établir celle qui accroît le plus les bénéfices. H. Higgins

ne recoBfnande pas de borne inférieure à la somme. Cette limite est laissée

au;-; décideurs.
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FLECK, James

"T h e Ad option o+ Rob at s"

13th International Symposium an Industrial Robots and Robots 7, Chicago,

IHinois, Avril 1983, p 1-41—1-52.

Aspects techniques

avoir déjà de l'autamatisation
fiabilité du robot

- amélioration de la qualité
amélioration de l'uniformité

Aspects de gestion et d'organisation

- expérience antérieure d'autamation

- un meilleur contrôle de processus

Aspects écanoiriiques

- disponibilité du capital
- autres systèa-ies

Aspects du travail

- problèmes de main-d'oeuvre (absentéisme, recruterasnt, rotation)
mauvaises conditions de travail

amélioration d°5 conditions due à la robotisation
diiiiinution des habilités nécessaires

Cet article révèle les résultats d'une enquête menée auprès

d'entreprises du Royauine-Uni qui ont . choisi de robotiser des opérations.

Certaines ont réussi leur implantation d'autres pas. Lors de l'enquête, on

leur a demandé d'établir les critères qui ont contribué à leur succès au à

leur échec.

Ce n'est pas un guide d'évaluation des tâches à rabotiser mais les

critères relevés sont sûrement à intégrer à un tel genre de guide, [.'élément

qui est ressorti comme le plus important est une expérience antérieure

d ' automaUon.



ROSftTO, Fat John

" Raool-ic liïiplementation - Do it Right"

13th International Symposium on Industrial Robots and Robot 7, Chicago,
Illinois, Avril 1983, p 4-33—4-50.

L'auteur décrit les étapes de l'implantation de robots;

l- Initiation à la robotique, à l'automation

2- Enquête de pré-achat - éducation
3- Achat

4- Entraînement, installation, mise en opération et entretien

La preiTiière tâche à robotiser est dé-finie comffle celle qui doit être

acceptable pour tous. Il arrête son choix sur la "bonne" mais pas

nécessairement la "meilleure" parce que la "meilleure" implique les plus

•faibles coûts initiaux, le taux le plus rapide, facile à opérer, à

progrâiTii-ner, à entretenir, réduction de la force ouvrière et résolution de la

plupart des problèmes de santé et de sécurité. Le choix ne peut être le

meilleur pour tous ces domaines. Il recommande que la première application

soit siinple et qu'elle s'attaque aux besoins prifnaires,

Cet article n'est pas un guide d'identification de la tâche à

rabotiser mais plutôt une sensibilisation à toutes les précautions qu'il faut

prendre lors d'implantation de robots. Il explique une déiîiarche à caractère

humain à mettre en place. Il recodisnande la •formation de comité avec le plus

grand nombre de membres possible pour assurer une acceptation de ce nouveau

type de technologie. Il va jusqu'à suggérer les gens qui devraient participer

aux différents comités.
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ABAIR, David ; L06AN, James C.

"T h e Road to a Success+ul Robot Project-ït's a TMO Mav Street"

i3th International Syiïiposium on Industria'l ftabots/'Robots 7, Chicago,
IHinois, Avril 1983, p 4-74—4-84.

Identifie atian de l ' api>l i e at i on

- EKaminer chaque poste de travail d'un processus de fabrication manuel.

- Les applications typiques ont une ou plusieurs des caractéristiques

suivantes;

. Tâches répétitives

. Opération sur plusieurs quarts de travail

. Volume de production élevé

. Conditions dangeureuses

. Méthod'e qui comporte une grande part ds i-nain-d ' oeuvre

. Tâche stressante ou fatiguante

. Tâche simple qui demande peu de madificatians

. Faibles coûts pour l'additian d ' équipefnent de support

- Pour chaque application potentielle il -faut déterminer exactement les

tâches physiques et mentales à effectuer.

Messieurs Abair et Logan tous deux de Prab Robots font part de leur

expérience pratique et de leur esprit de vendeur. La démarche qu'ils

proposent débute par l'examen des tâches exécutées actuellement par un

opérateur humain. Il s'agit de reconnaître les .caractéristiques énumérées

ci-dessus pour découvrir l'application potentielle. ft la suite de cette

première identification, on recofnmande de réaliser des analyses détaillées
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des tâches retenues. Ils conseillent comfne première application, une

application simple. Après, il sera plus facile d'en justifier de plus

co(nple;<es.
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OSBORNE. David M.

"Rojiots: An Introduct.ion to Basic Concepts and Appli_c_atJ_on_5^"

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

Chapter 16; Is this a good job for a robot?

Est-ce que c'est une bonne tâche pour un robot7

l- Combien de -fais cette opération sera répétée?

2- Buelle est la fréquence des changements anticipés pour ce travail?

3- Quel niveau d ' uni-formi te retrouve-t-on dans le travail?

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

5- Est-ce que la tâche peut être faite sécuritairement par un robot?

&- Si un robot arrête de travailler, est-ce que le reste de la production

arrête?

7- En cas de panne, est-ce qu'il y a su-f+issainment da temps pour passer du

système rabotisé à un système manuel?

8- Est-ce qu'il y a suffisamment d'espace de plancher pour le robot et san

équipement?

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

10- F'eut-on isoler l'espace de travail du robot?

11- Est-ce que l'énergie appropriée est disponible?

12- Est-ce qu'il y a des ingénieurs d'application disponibles dans l'usine?

13- Est-ce qu'il y a des opérateurs qualifiés disponibles?

14- Est-ce qu'il y a des programmeurs qualifiés disponibles?

15- Est-ce qu'il y a des mécaniciens d'entretien qualifiés disponibles?

16- Est-ce que le processus est contrôlabls par le robot?

17- Est-ce que le système de mesure e;<istant est adaptable, si nécessaire?



18- Est-ce que le robot est capable d''atteindre tous les points pour taire la

tâche?

19- Est-ce que l ' équi peinent environnant est adaptable aux caractéristiques du
robot?

20- Est-ce que le temps du cycle est suffisamment ionq pour permettre au
robot d'ef+ectuer les manipulations?

21- Est-ce qu'il existe un robot suit i sannnent précis pour la tâche?

22- Est-ce qu'il e>;iste un robot pour manipuler le poids?

23- Est-ce qu'il existe un robot capable de produire tous les fflou'/efnsnte
désirés?

24- Est-ce que le robot sera capable de se déplacer SUK accélérations
requises?

25- Est-ce qu'il y a des orqanes de préhension standards de disponible?

Dans son livre. M. David Osborne propose au chaoitre 16, une série de

25 questions pour vérifier si une tâche est un "bonne tâche" pour un robot.

Ce questionnaire permet de soupeser le niveau de risque, de faisabilité d'un

projet de rabotisatian. Pour répondre à toutes les questions, il -faut avoir

une connaissance assez approfondie de la tâche, des robots disponibles sur le

marché ainsi que des disponibilités matérielles et de main-d'aeuvre de

l'entreprise. Cs questionnaire facilite un choix de tâche pour qu'il soit le

plus judicieu>! possible.
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ALLAN, John.J.

"A Survey o+ industrial robots"

Productivity International Inc,, 1980, Implementing a Robot p 159-160.

Lorsque vous comiTiencez à. considérer les applications de robots, premièrement

reqardez;

Les tâches ennuyeuses et répétitives, où l'absente!sme est élevé parce

que les gens ne veulent réellement pas -faire le travail

Les tâches de manutention de lourds poids qui demande plusieurs

personnes parce qu'une seule n'est pas assez -forte.

Les tâches fatigantes où la performance des employés est inférieure à la

fin du quart de travail à celle du début.

Les régions dangeureuses ou hostiles au il y a eu de fréquents accidents

dans le passé

Les endroits où les avaries au;< produits sont noinbreu:< ou les

erreurs ds l'opérateur sont fréquentes

Les opérations sur plusieurs quarts et où un robot peut remplacer

plusieurs personnes,

Cette courte liste de contrôle permet une détection rapide des tâches

où la robotisation serait souhaitable. Dans un premier temps, M. Allan

propose d'ef-fectuer un simple repérage. L'étude de -faisabilité sera faite

dans un deuxième temps sur les tâches retenues par cette liste de contrôle.
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La démarche se compose de 7 étapes;

1°; Identification de la tâche

2°; Analyse de l'aire de travail

3°; Choix d'un robot

4°: Analyse économique

5°; Plani-Hcation

6°; Achat

7°; Implantation




