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PRIFACE 

Les manutentions sont une fonction quasi-universelle dans 1indus
trie. Leur coot influence celui dc la fabrication, de la distribution et 
de la vente de tous les produits. En effet toutes les pi6ces, marchan
discs et colis sont des c mati~res ) que l'on doit constamment d6placer 

ce qui constitue une op6ration de <, manutention ;o. 
Les m6thodes modernes s'efforcent de r6aliser les mouvements 

n6cessaires rdduisant la dur6e de l'op6ration, le travail, et les pertes, 
done le prix de revient. Cette brochure contient un certain nombre de 
suggestions 'i mdditer pour l'amdlioration des manutentions (du point 
de vuc de la s6curit6 !t du rcndement) dans le cadre d'une petite usine 
de fabrication. Elle a 6t6 conque pour donner aux patrons de ces entre
prises des notions gdn6rales sur ie sujet et un aperqu des questions
qu'ils doivent se poser pour prendre conscience de leurs problmes. 

On trouvera t la fin de ]a brochure des sources de documentation 
complmentaire : cette bUrAigraphic, quoique assez courte, n'cn cons
titue pas moins une selection valable. 11 6tait impossible, dans un 
volume de c. format, d'entrer dans le d6tail des probl~mcs poses. C'est 
l'entreprise et les exigences de sa production qui sont en dtlinitive 
les facteurs prdponddrants d'une analyse. Mais ii est indispensable, au 
debut de I6tude, d'appliquer certains principes gdn6raux au cas parti
culier envisag6. C'est pourquoi cette brochure s'est efforc6e de prcsen-. 
ter la question sous l'angle le plus g6n6ral, afin d'intresser et d'ins
truire le plus grand nombre possible de lecteurs. On a voulu en faire 
un <<Aide-Mdmoire des Manutentions >, qui mette en 6vidence J'impor
tance de ces tfiches, donne un aperqu des mdthodes permettant de juger 
dc leur efficacit6, et indique les bons principes concernant le choix et 
'utilisation du matfriel, ,iinsi que certains aspects parallhlcs li6s it 

l'implantation. En bref, cc que le directeur d'unc petite entreprise doit 
savoir avant de commencer son analyse.

Le plan et la prSparation de cette brochure ont &6 rcalisds sous 
la direction de Wilford L. White, directeur de ]a < Management Service 
Division , de notre Administration. La r6vision du texte, le choix des 
illustrations, et l'dition de l'ouvrage ont b6nici6 de la supervision 
d'Edward L. Anthony, collaborateur du mgme service. 

Y. BRYNILDSSEN, 
Acting Administrator 
Small Defense Plants 

A dministration. 
Fivrier 1953. 
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L'IMPORTANCE DES MANUTENTIONS 

Lcv raisons de cette iiriportance. - Les diff~rents aspects
de, Manutentions.. Qv! en est responsable? M6thodes-
d'analyse. 

On baptise du nom de <<manutentions > cc qui se fait h chaque
instant dans toutes les entreprises - ]a manipulation et ie d6place
ment d'objets (mati&res premi rcs, pieces en cours dc fabrication, pro
duits finis). L'op6ration peut tre m6canique ou manuelle. Qu'elle
comporte un soulkvemcnt, un ab'issement ou un dCp;accment, c'est 
une <<manutention >>. 

LES RAISONS DE CETTE IMPORTANCE 

Conme des op6rations de cc genre ont lieu ai chaque instant dans 
toutes les entreprises, il est parfois difficile de r6aliser que leur cooit
repr6sente un 616ment aussi important du prix de revient, et qu'il a 
tant de r6pcrcussion sur la production et ]a vente. Dans certaines entre
prises, il constitue cependant la moiti6 du prix de revient total. 

Les mauvaises manutentions entrainent, de toute 6vidences, des 
d~penses inutiles. 

Dans une usine m6tallurgique, par exemple, on a empil6 des pieces
h transffrer d'un atelier h un autre dans des palettes-caisses quipfes
de pieds, manipulables au chariot a fourche. Un manutentionnaire 
charge une palette sur son engin et d6marre sans prfcaution. Les pices
s'6parpillent en tous sens. S'apercevant qu'il perd sa charge, le conduc
teur s'arrte, fait marche arrire pour ramasser ce qu'il a perdu en 
route et le remettre en place. Puis il repart, roule sur une bosse du
plancher, et les pi~cr" , de ]a palette retombent... 

Au total l'incident .'est reproduit trois fois pendant un trajet assez 
court. VoilM un d6placement qui a coot6 cher A 1'entreprise. En durant 
beaucoup plus longtemps que pr6vu, il fait monter le coot des manu
tentions - done le prix de revient. D'autre part, il a fait subir a plu
sieurs pi~ces de prix des dommages importants. Ii a fallu en exp6dier 
une au rebut, en renvoyer d'autres en atelier pour y subir de cofiteuses 
remises en 6tat. 

La solution de ce probI~me consiste . obtenir qu'on ne charge pas
les palettes au-delh de la hauteur prescrite. 11 suffit d'afficher une 
itotice et d'en exiger 'application. 

3 



2 LES MANUTENTIONS 

Cet exemple est malheureusement plus banal qu'on ne croit. Les 
erreurs de ce genre se produisent fr~quemment dans des aciries ou 
des fondeiies ol elles font perdre beaucoup de temps. Si les chargeuses 
de four sont trop pleines, elles laisseron, tomber des mati~res sur leur 
rail, et on perdra un quart d'heure ou une demi-heure A les ramasser. 
i arrive mime que les portes du four soient gravement endommag~es 
- it faut ensuite arrter celui-ci pour le r~parer. Les manutentions 
peuvent occasionner beaucoul de d~gts aux mati~res premieres et 
de dommages dans la producton. I1 ne faut pas oublier que toute 
mati~re, piece ou produit en mouvement risque un choc, une chute, 
ou un 6crasement. Mme cc qui est fixe, risque d'8tre accident6 par 
la circulation. 

Les manutentions jouent un r6ic inaportan, dans la s6curit6 de 
l'entreprise. Les imprudences dans le maniement des chariots, trans
porteurs a6ricns, etc., on' caus6 beaucoup d'accidents graves. 

Les manutentions influencent m~me - l'occasion -- le chiffre de 
vente. C'est arriv6 a une soci~t6 de produits chimiques par exemple. 
Elle voyait sa clientile la quitter rapidement pour son concurrent qui 
fabriquait un produit similaire, mais non identique. L'article iricrimin6 
se vendait sous forme de pfite, exp~di6e dans des fcits d'o il fallait 
l'extraire "i la main. Le produit concurrent 6tait liquide, done facile 

transf~rer directement du wagon-citerne aux magasins et ateliers uti
lisateurs. Bien qu'il fft plus cher que l'autre, Ia manutention facile de 
ce produit lui donnait ]a faveur de Ia clientele. 

Que pouvait faire l'entreprise qui fabriquait la pfite pour rem~dier 
h. cette avance ? Elle a fait construire un ffit d'un module particulier, 
muni d'un fond mobile et de tenons sp6ciaux permettant de l'lever 
avec un treuil au-dessus de ]a cuve i reaction, puis de le vider volont6 
en appuyant sur le couvercle. R6sultat : le chiffre de ventes a retrouv6 
et d6pass6 son ancien niveau. V-)-re production ne pose pas forcdment 
on problbme aussi particulier, mais vous plairez davantage b.vos ancieiis 
comme vos nouveaux clients en leur livrant vos produits sous un 
emballage pratique. Un nombre croissant d'cutreprises, par exemple, 
prient maintenant leurs fournisseurs de palettiser leurs charges, ce qui 
pernet de min&aniser le dichargement et le stockage de; approvision
nements. On cbtient ainsi des commandes plus importantes que pour 
un emballage non palettis6. 

DIFFERENTS ASPECTS DES MANUTENTIONS 

Comme nous l'avons dit, les manutentions jouent un r61e dans 
toutes les op6rations et tous les services de l'usinc. Elles peuvent faire 
subir des dommages aux mati~res de fabrication et occasionner des 
retards dans la production. Si la coordination est mal faite, les machines 
ne seront pas aliment6es ?. temps, ce qui entrainera des interruptions 
cofteuses, m~me si elles sont courtes. 
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Les manipulations interviennent dans la reception, rNlaboration, le 
montage, le stockage et 1'exp6dition des produits. 

Avcc un bon syst~me de manutention, par exemple (chariots, trans
porteurs, etc.), on d~charge un wagon de marchandise en une fraction 
du temps exigd par l'op~ration manuelle, ce qui constitue, non seule
ment une 6conomie de main-d'ceuvre, mais aussi un gain sur ]a rede
vance d'immobilisation dOe aux chemins de fer en pareil cas. 

Bref, les manutentions jouent un r6le essentiel dans presque toutes 
les operations industrielles, parce qu'elles constituent un 6l6ment impor
tant du prix de revient hitous les points du circuit. 11 faut y songer 
avant de prendre les decisions suivantes : 

Choix d'un site. - Les installations sont-elles proches d'une !igne 
de chemin de fer, d'une vole d'eau, d'une route commode pour les 
camions ? 

Implantation intcrieure. - A-t-on implant6 les ateliers de fabrica
tion de fagon "t61iminer les trajets inutiles ? 

Conception diu produit. - Peut-on couler plusieurs pikces en une 
seule fois par exemple ? Ce proc6d6 peut r6duire le coit de fabrication 
et 61iminer un certain nombre de manutentions. Si vous fabriquez un 
article volumineux et encombrant, ne serait-il pas plus maniable pour 
votre clientele, grAce h des prises ou des attaches suppl6mentaires ? 

Programme de fabrication. - Peut-on diminuer le nombre des 
manutentions en modifiant le circuit des op6rations pour I'adapter A 
l'implantation des ateliers, ou en introduisant des machines de traite
ment thermique au milieu du circuit, par exemple ? 

Emballage. - Le colis est-il facile h manipuler et h d6placer ? 
Peut-on palettiser le produit ou employer des supports sp6ciaux pour 
61iminer 'emballage ? 

11 ne s'agit l que de quelques exemples. Les op6rations de mon
tage et de v6rification se composent pour la moiti6 de manutentions. 
C'est 6galement le cas pour le travail de bureau (la distribution du 
courrier, par exemple). 

Cela d~passe m~me - dans les deux sens - le cadre de l'usine. 
Si vous vous servez de palettes pour vos op&ations, vous gagnerez 
beaucoup d'argent et de temps en demandant A vos fournisseurs de 
palettiser leurs charges. Paralllement, vous avez int6ret a decouvrir 
les pr6f6rences de votre clientele, pour lui livrer vos expeditions. 

QUI EN EST RESPONSABLE? 

Dans les grandes entreprises, il y a - en principe, du moins 
un ing6nieur charg6 des manutentions (m6thodes et prix de revient). 
Dans une petite usine, c'est l'affaire du directeur de fabrication, ou 
d'un contremaitre. Plusieurs personnes peuvent s'en charger. Ce qu'il 
faut c'est que quelqu'un le fasse - que &aresponsabilit6 soit clairement 

vous en prouvera la n~cessit6 :d6finie. Voici un exemple qui 
Le directeur d'une usine d'6quipement 61ectrique avait fair cons



4 	 LES MANUTENTIONS 

truire une maquette tri-dimensionnelle avec les machines, postes de 
travail, magaslns, etc., de l'usine. I1s'en servait pour organiser l'implan
tation et les inanutentions, et se rappeler les changements intervenus. 
Un jour, il avise un petit cube en bois - qui avait sfirement une signi
fication - plac6 dans une all.e de grande circulation : Qu'est-ce 
que qa repr6sente ? 2, demande-t-il /i sa secr6taire. - Jc n'en sais rien, 
r6pond-elle, mais il y avait un tas de bois hier dans l'allke - qui m'a 
ob!ig6e ft faire tin d&tour. 11 y est encore aujourd'hui. Puisqu'il s'agit 
apparemment d'une installation permanente, je I'ai report6 sur ]a 
maquette. )o 

Le directeur ordonna une enqute imm6diate et d6couvrit que 'on 
avait effectivement abandonn6 un chargement i cet endroit. Le per
sonnel des ateliers et les mant tentionnaires avaient fait cc dttour pen
dant deux jours - cc qui constituait une perte de temps et d'argent. 
Le directeur 6tait pass6 par 1"ilui aussi : on n'a done rcmarqui l'obsta
cle, dans c,.t exemplc, qu'apr~s l'observation de la secr6taire - et nul 
n'a pens6 .uparavant que c'6tait 6) hd d'intcrvenir. 

Dsormais le riglement exige que les all6es soient toujours d6gagdes. 
Chaquc contremaitre est considr6 comme lc responsable de la situa
tion dans son service. C'est en d6signant clairement les responsables des 
manutentions qu'on d6couvre les faiblesses 6ventuelles du syst~me, cc 
qui permet de rnsoudre les problmes avant d'avoir gaspill6 du temps 
et de 'argent. 

METHODES D'ANALYSE 

Une fois admise l'id6c que les manutentions sont une fonction de 
production essentielle, le bon directeur voudra connaitre le prix de 
revient ventil6 pour motiver ses d6cisions. 

Pour une telle 6tude on aura int6r6t i : 
1. 	Calculer le nombre d'heures (main-d'aruvre) nicessairc pour chaque 

op6ration (m6thodes actuelles). 
2. 	 Estimer Ic rombre d'heures (main-d'oeuvre) n6cessaire avec les dif

ftrertes m~thodes possibles. 
3. 	 Multiplier chacun de ces nombres par le taux horaire convenable. 
4. 	 Comparer les coots des diff6rentes m~thodes et voir celle qui pr6

senic ic maximum de protit brut. 
5. 	 Au cas o6 elle exigerait I'achat de mat6riel suppl6mentaire, calculer 

son coot d'amortissement et de mise en euvre. 
6. 	 Enfin soustraire cc chiffre (5) du b6n6fice brut (4) pour obtenir le 

profit nct escomptable. 
Apr~n avoir fait le bilan pr6visionnel de la question, on fait inter

venir des facteurs qualitatifs tels que la s~curit6, la satisfaction du 
personnel, les autres utilisations possibles des capitaux, etc. Lorsque 
tous ces 6l6ments ont W pesos, le directeur responsable jette son avis 
dans la balance, et prend la decision finale. 
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RECHERCHE DES POINTS A ITUDIER 

Etude des rapports. - Visite de 'usine. 

Comment un directeur critiquera-t-ii I'efficacitd de ses mthodes de
manutention ? Comment d6couvrira-t-il les secteurs qui ncessitent un
effort ? 11 connait peut-&tre trop bien son usine pour en voir facilement
les d6fauts. Les gens qui habitent pros d'une gare s'habituent si bien au 
vacarme des trains qu'ils ne 'entendcnt plus. De m~me ceux qui ont
pass6 des ann6es au milieu des problmes dc manutentions y sont telle
ment accoutum6s qu'ils ne les consid~rcnt plus comme des problbmes. 

I1 faut nous arrtcr pour entendre le train, en cxaminant les archi
ves et les chiffres, et en regardant l'usine, a l'aide du questionnaire 
suivant. 

ETUDE DES RAPPORTS ET DES CHIFFRES 

Les chiffres A connaitre sont les suivants 
- Valeur des redevances d'immobilisation (pdnalit5 de stationnement 

prolong6 des wagons). 
- Cofit (entretien et r6paration) de l'6quipement de manutention. 
- Total des salaires de manutentions. Combien d'ouvriers font de ]a

manutention ai plein temps, "t temps partiel ? Sont-ils qualifi6s ou 
non (salaires)... ? Le manque de chiffrcs prdcis sur ces points scrait encore plus grave qu'une estimation trop 61eve. Si vous ne disposez
pas de ces statistiques, il faut commencer par changer votre syst~me 
de contr6le. 

- Quelle est la valeur du rebut et des r6parations causis par les manu
tentions (chute, choc, etc.). (Les rapports d'inspection doivent men
tionner le genire de dommages et le motif de I'accident ainsi 
les quantitds en jeu.) 

que 

- Les mati~res ont-elles jamais souffert de ]a plui. ou des intem
peries pour avoir tt6 rentres trop tard, ou parce qu'il n'y avait 
pas de place ? 
11 y a des chances pour que cc questionnaire vous montre plusieurs

aspects d~fectueux de vos manutentions. 
Nous allons maintenant visiter rapidement 'usine de la r6ceptionA 'exp6dition - en posant les questions suivantes (vous pouvez 6galz
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ment utiliser une feuille d'observations tr~s simple comme celle de la 
fig. I -our les diff6rents services). 

VISITE DE L'USINE 

Reception : 
- Les mati~res sont-elles dichorgies h la main ? 
- Y a-t-il attente - dans la cour ou sur le quai de riception 

avant l'entrge d l'usine ? Depuis combien de temps sont-elles IA? Com
bien de fois cela s'est-il produit ? 

- Les manutentionnaires sont-ils souvent inoccupds, 6 attendre le 
e gros s chargement? Est-ce que cela ne cofiterait pas moins finalement 
d'acheter des engins de d~chargement ou des convoyeurs mobiles ? 

- Les matires sont-elles manipuMes plusieurs fois au cours de la 
riception ? Doit-on les d~charger dans la cour et les empiler avant de 
les diriger sur un quai de r6ception pour les emmagasiner ? Chaque 
operation inutile constitue une perte de temps et d'activit6. 

Fabrication : 
- Les ouvriers qualifids ont-ils limanipuler les mati res ou les 

moules pesants? C'est alors utiliser une main-d'ceuvre chore pour des 
tfches - souvent inutiles - de manoeuvre. 

- Les piUces fragiles sont-elles souvent endommagees au cours du 
circuit ? Un contr6le plus serr6 de la manutention et l'utilisation de 
bacs de stockage, permettra d'6liminer au maximum ces dfpenses inu
tiles. 

- La surface de production est-elle encombrge de pices et de 
mati&es attendant d'etre utilises, transftrges vers la prochaine opgra
tion, ou &vacuges ? Cela ralentit ia production et cause des dommages. 
Le stockage des en-cours sur transporteurs ou en casiers rend de grands 
services. Une r6organisation des horaires peut 6galerment re utile. 

- Chaque clment, charge palettisde ou casier est-il clairement 
(et durablement) identifi6 par des marques indiquant la provenance et 
la desrination; la commande et les exigences de manipulation ? Cela 
6vitera les pertes, les erreurs de livraison et les manoeuvres inutiles. 

- Si votre usine a plusieurs 9tages et que les rnatires utilisent 
des monte-charges pour monter et descendre, combien de temps les 
ouvriers doivent-ils attendre le monte-charge? Multipliez ce chiffre par 
leurs 20 ou 50 voyages quotidiens et vous aurez le temps perdu chaque 
jour. 

Comment les mati~res circulent-elles d'un poste l'autre, comment 
sont-elles dlev~es di la hauteur convenable ? Si votre surface n'est pas 
parsem6e de petites glissiires, convoyeurs, accessoires de levagpt, etc. 
Vous perdez sfirement l'occasion d'acc616rer la production et diminuer 
le prix de revient. 

Les dichets sont-ils evacuis micaniquement par des convoyeurs qui 
les prennent 6 leur source pour les stocker dans les conteneurs spO
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ciaux ? Cela vous fera rdaliser des 6conomies, non seulement sur ]a 
manutention mais sur les op6rations de tri, et vous assurera un montant 
de revente plus 61ev6. 

Les travies sont-elles ddgagges, lisses, assez iclairgespour les besoins 
de la circulation ? Si les casiers de transport, les lingots ou les pieces 
de machines empitent sur les all6es, ils risquent, au mieux de ralentir 
la circulation, au pire, de causer des accidents graves. 

Stockage :
 
Les magasins sont-ils assez bien 9claircs pour permettre la circu

lation rapide des engins et la lecture facile des inscriptions? L'6clairage 
est aussi important ici que dans les services de fabrication. 

Les magasins sont-ils divisis en sections, identifiables au noyen de 
lettres ou de chiffres ? Y a-t-il tn inventaire par aire de stockage per
mettant de retrouver rapidement les pices et les articles? 

Les charges-limites des sols et des plafonds sont-elles affichies de 
fa'on assez claire pour empcher la surcharge des convoyeurs au sol 
ou agriens. Cela est aussi vrai en magasin qu'en fabrication. 

Les articles sont-ils stockds sous la fo;'me la plus pratique, et groupes 
en unitis d'exp~dition ? Si les commandes sont habituellement faites 
par douzaines, par exemple, les articles sont-ils emball6s et stock6s 
ainsi ? 

Utilisez-vous compl~tement le volume disponible en gerbant Ics 
palettes par 3 ou 4, par exemple dans des casiers, jusqu'4 la hauteur 
permise par la portge de vos appareils clvateurs ? 

A vez-vous 9tudid la circulationdans les magasins de favon a riduire 
ia longueur des circuits ; les articles qui sont ggncralement utilis;s ou 
demandds ensemble sont-ils stocks dans des casiers voisins ? 

Les allges sont-elles assez larges pour permettre la libre circulation 
des engins de manutention ? 

Le sol est-il toujours en parfait 9tat ? 
Les espaces de stockage sont-ils aussi proches que possibie des 

ateliers consommateurs? L'implantation de petits magasins d6centralis6s 
pour le stockage des en-cours peut vous 6conomiser bien des kilom~tres, 
et rembourser largement les d6penses d'installation. 

Exp6ditions : 
Comment les pices passent-elles des ,magasins d l'expddition ? 

L'utilisation de transporteurs ou de chariots peut-elle simplifier et acc6
16rer le travail? 

Les produits finis sont-ils prts 6 l'arrivie des camions et wagons 
sans l'&tre trop t6t, ce qui leur ferait risquer des dommages ? 
Le Service des expiditions est-il encombr de produits et de colis 

attendant l'embarquement ? C'est le signe certain d'une mauvaise orga
nisation ; il doit vous inciter ? revoir vos programmes et vos d6lais. 

Chaque colis porte-t-il une inscription claire mentionnant la desti
nation et le mcde de transport? 
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des chariots pour charger
Utilisez-vous des transporteursmobiles ou 

les wagons et les camions ? 
Certains ouvriers sont-ils oisifs et en attente - ou travaillent-ils 6 

corps perdu pour faire face i line urgence imprdvue ? Un programme 

des m6thodes plus efficaces vous permettront de mieux
plus pr6cis et 

c urgences *.utiliser la main-d'xruvre et d'6viter les 

Figure I 

FEUILLE D'OBSERVATIONS 

&tre amelioreesSecteurs ohi les inanutentions doivent 

Service ............................
 

Date et heure ......................
 

Description 
Qui ? Quoi ? Sig(aIl Consg-

Nature de l'observalion Oi ? quences 
Combien ? 

Ouvrier levant ou dfplaqant des 

matires "i la main ........ 

de rnati rcs ......Entassement 
des sols ........Encombrement 


Place perdue en hauteur .......
 

Temps perdu par les op6rateurs 
des machines ai attendre les 
matieres ..................
 

mati~res, pi~ces, produits sans 

inscription ................ 

.......
Manutention dangereuse 


Divers (spcicifiez lesquels) ......
 

Faites un tableau pour chaque service. - Et dans votre visite de 

l'usine, notez toutes les erreurs de manutention - qui la commet, oit 

cela se passe, cc qui est en cause ? Si la feuille est pleine ,h la fin de 
bi am~liorer.la visite, vous avez trouv6 un secteur 
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CLASSIFICATION DES APPAREILS 

Convoyeurs. - Transporteurs. - Grues, palans, accessoires 
de prehension. - Chariots (tracteurs ou 6levateurs) -
Materiel spicialisi. - Questions de poids. 

Les engins de manutention sont innombrables ct difficiles i classer. 
11 semble parfois qu'il y en a autant que de mati&res it manipuler. 
I1 existe de plus, pour augmenter la confusion, tout autant de syst&mes 
de classement. Dans I'un, les tapis roulants ou les monte-charg's sont 
class6s avec les , grues >. Dans I'autre, ils sont rang6s dans les <(trarls
porteurs > cc qui est plus logique. 

Dans beaucoup de ces systbmes, on eltectue une nette distinction 
entre les appareils utilis6s pour manipuler des liquides, des solides en 
vrac, des pi&ces ou de lX'quipement, ct des produits finis. Pourtant les 
pipelines, traditionnellement rservds au transport des liquides, sont 
utilisds maintenant pour les solides pulv~rulents ; un convoyeur a 
chaine qui transporte des pieccs ct I'6quipement, peut porter des pro
duits finis, etc. 

Mais il existe quatre modes principaux de manutention, stir lesquels 
I'accord s'est fait, et que tout industriel doit connaitre. Nous les exa
minerons bri~vement. 

TRANSPORTEURS (ENGINS DE DEPLACEMENT) 

Le dictionnaire les dtifinit comme des engins transportant des 
mati~res sur un parcours fixe. Cette d6finition englobe un nombre 
consid6rable d'engins. Parmi les appareils de zette catigorie, on trouve 
done les bandes transporteuses bien connues, les transporteurs i vis 
qui utilisent une o vis :o h6lico'idale pour pousser la mati~re, les trans
porteurs pneumatiques et hydrauliques qui sont en r6alit6 des pipelines 
par oi l'on peut aspirer ou pomper les mati~res : 

Chacune de ces cat6gories comporte de multiples subdivisions. 
I1 existe des transporteurs L bande plate, a bande gaufr6e, it godets, 
ai lames, sur monorail, a rouleaux, etc. 

1ls sont utilis6s pour la manutention de charges unitaircs ou de 
mati~res en vrac, de petites ou grosses charges, la manipulation hori
zontale, verticale ascendante ou descendante, ou !e simple maintien 
de pi~ces en l'air. Aucun d'entre eux ne peut tout faire, ni se mouvoir 
dans toutes les directions. 
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Figure 2 

TRANSPORTEURS 

Transporteur a rouleaux (par gravit6) Transporteur mobile h bande 

EI6vateur h godets Monorail a~rien 

Un transporteur a vis, par exemple ne peut 6tre utilis6 que pour
les mati~res en vrac - r6sistant A1'Ncrasement - et il ne les convoie 
que dans une scule direction. Une bande transporteuse par contre peut
transporter presque tout, m~me les gens, comme le pretend une entre
prise qui essaie de lancer ce transport de masse. Par contre, les liquides
doivent 6videmment 6tre contenus dans des recipients.

Si les transportcurs ont un parcours fixe, ils ont pourtant une cer
taine souplesse d'utilisation. Avec des transporteurs fixes, les mati~res 
peuvent 8tre dirig~es sur tel ou tel point grAce h une disposition judi
cieuse et un m~canisme de triage. Ces circuits n'ont d'ailleurs besoin
d'6tre fixes qu'en cours d'utilisation. 11 en existe des modIes mobiles 
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et lagers qui peuvent se d6placer d'un atelier Aun autre et etre install~s 
I&oi le besoin s'en fait sentir. 

Les appareils sur rails sont parfois classes avec les transporteurs, 
parfois avec les engins de levage et de prehension. Ils m~ritent une 
mention particli~res. uls sont 6quip6s d'un rail a6rien ou en contrebas 
sur lequel sont months toutes sortes de crochets, chevalets, bennes 
ou balancelles permettant le transport d'articles varies. Les convoyeurs 
ariens monorails sont particuli~rement utiles comme stockage inter
m~liaire. Les balancelles charges de pikces accroches au transpor
teur poursuivent leur mouvement en boucle ferm6e - dans un espace 
g~n6ralement inutilis6 - jusqu'au moment o l'on en a besoin. 

Figure 3 

GRUES 

0 

Grue i fl~che Palan a chaine 

Pont roulant Palan sur rail 
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GRUES, PALANS, BENNES PRENEUSES, ETC. 

Cette catdgorie comprend tous les engins de levage avec leurs 
accessoires de pr6hension, c'est-,-dire les appareils qui, au cours de 
leur manoeuvre, soulkvent les mati~res. 

A part les petites grues, mont6es sur chenilles, et autre engins 
mobiles, ces appareils soot gin6ralement fixes ou limit s A une travee. 
De manutention manuelle ou micanique, ils vont de la simple grue a 
flche t la grue la plus moderne, qui comporte une cabine A air condi
tionn6. 

Ces engins sont particulircment adapt6s au levage de piices 
lourdes ou volumincuses (mouiks, gros rouleaux de feuillard, charges 
de grumes, etc.), et sont int6resiants lorsque la largeur des all(es est 
linitt6e - a condition qu'elle ,oit tout de m~me suffisante pour la 
manoeuvre de lXquipement. 

11 ne faut pas oublier cependant que l'tendue couverte par ces 
engins est limit6e par les rails surbaiss6s ou aeriens, ou la port6e de 
leur flche. 11 est possible, grace des mtcanismes sp6ciaux, de trans
f6rer des piices d'un atelier i un autre, mais ceux-ci sont d'installation 
cofteuse, et ne se justilient que si le tonnage des objets manipulds est 
vraiment 61ev6. 

Voir (fig. 3) une grue a flVche, un pont roulant, un palan Aichaine 
et tin palan sur rail. 

VEHICULES 

On groupe sous cc nom toutes sortes de chariots et de tracteurs 
industriels. lls vont de la brouette A l'quipement motoris6, tels que 
les chariots h fourche ou les transpalettes. lls ont l'avantage de la 
mobilit6 - et peuvent aller presque partout, et dans toutes les direc
tions si c'est n6cessaire. 

On classe gcn6ralement t part, bien qu'ils fassent r6ellement partie 
des v6hicules de manutention, les camions et les wagons. Pourtant ils 
sont souvent utilisds A l'int6rieur, outre les transports ext6rieurs. 

Le chariot (ai moteur ou a main) est sans conteste le plus souple 
de totvs les moycns de manutention, en cc qui concerne la gamme des 
matiires transportables et la mobilit6. Sur les chariots "ifourche, trans
palettes, etc., classiques, conqus pour saisir les charges unitaires, palet
tes, ou plate-formes, on peut installer des accessoires (axes pour bobines 
de papier ou de feuillard, griffes servant Aiarrimer les charges non 
palettis6es, bacs basculants pour faciliter le vidage), etc. 

Ces apareils fonctionnent avec un moteur 61ectrique, "iessence ou 
diesel, sont guid6s ou conduits, ont des empattements divers, ainsi de 
suite... I! existe en fait autant de v6hicules industriels que d'automobiles. 

11 y a encore les tracteurs "iremorque, qui combinent un t6lment 
moteur (chariot ou tracteur), avec un train de remorques, sur lesquelles 
on place les charges - palettes 6ventuellement. Ps sont moins faciles 



13 LES MANUTENTIONS 

que les chariots simples, mais tr~s bien appropris aumanmuvrer 
transport relativement lointain de tonnages assez importants. Ils per
mettent aussi de livrer les charges en plusieurs fois, en d6tachant les 
wagonnets au fur et "i mesure. Pour constituer des charges unitaires 

ensemble, voir ci-dessous)(c'est-ii-dire des groupes de colis arrim6s 
atin de faciliter le chargement des appareils de manutention, il existe 
une vari&6 de palettes, plateformes, caisses-palettes et casiers sp6ciaux 
(voir figure). On peut 6galement constituer des charges unitaires sans 
palettisation, ou utiliser des palettes pour manipuler des articles isol6s... 

Une palette est compos6e de deux planchers, reli,; par des traverses 
qui permette le passage des fourchesm~nageant entre eux un espace 

ou des pinces qui servent i lever ou d6placer la charge. Une plate
forme est compos6e d'un plateau unique muni de pieds reposant sur 
le sol, sous lequel passe la fourche. 

Les modules comportant un plateau muni de traverses formant 
pieds, sont appelds palettes ou plateformcs indifftremment. 

Une charge unitaire, comme nous I'avons dit, est un ensemble de 
pi ces, produits, ou colis, r6unis en un seul 616ment, avec ou sans 
I'aide de palette. La charge unitaire oltre 6videmment l'avantage de 
grouper un grand nombre d'articles. La palette constitue le support 
id6al pour cette charge, mais elle n'est pas toujours n6cessaire. On 
peut fixer des pieds "bla charge ou pr~voir des espaces qui permettent 
d'utiliser les chariots a fourche. On utilise g6ntralement pour cercler 
les charges unitaires, et pour les fixer sur leur support, un cerclage 

ou De tellesm6tallique, une brnde adhesive, de la colle, des cordes. 
charges, non palettis6es, t6vitent la r6expt~dition i vide des palettes, 
mais elles ne peuvent re envisag~es que pour certaines cat6gories de 
produits. On peut 6galement utiliser des palettes <<perdues '>- en 
carton, d'un prix de revient relativement bas - pour 6viter les retours. 
Mais elles ont certains inconv6nients. 

M~me si l'on utilise encore beaucoup les platefor.nes ct les caisses 
palettes, et si les charges non palettis~es gardent tout leur int6rt dans 

est la m6thode la plus employee aujourd'hui.certains cas, la palettisation 
de temps, de travail et d'argent qui en r6sultent sontLes 6conomies 

a rtduit ses fraisspectaculaires. Un fabricant de meubles, par exemple, 
palettes. Une entreprisede manutention de moiti6 par l'adoption des 

I heure lc temps de charde conserves a fait passer de 2 heures 1/2 a 
gement des camions en utilisant le mme syst~me. 

De tels chiffres expliquent la croissance phcnom6nale de ia paletti
sation. En 1939, il n'y avait que 16 entreprises fabriquant ces supports, 

avait plus de 1 000. On produit actuellement plus deen 1950, il y en 
20 millions de palettes en bois par ans - sans compter celles qui sont 

en acier, en grillage, en carton, etc. 
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Figure 4 

VEHICULES INDUSTRIELS 

IU 

Chariot 6l6vateur A main Chariot A fourche 

Tracteur et remorques 

DISPOSITIFS DE MISE EN POSITION ET DE TRANSFERT 

On a 6galement mis au point un grand nombre d'appareils de 
manutention pour placer ou transf6rer les mati6res ou les pi~ces dans 
des industries particuli~res. Nous citerons par exemple les chargeuses 
de four, les pinces de forge, ]a mise en place pour la soudure, les 
plateaux tournants, etc. Nous en reparlerons au Chapitre V, car plu
sieurs d'entre eux sont trs importants pour ]a manutention. 
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Figure 5 

CHARGES UNITAIRES 

Palette en bois classique Palette perdue 

Platefornic - Caisse-Palette Charge. unitaires non palettis~es 

CHARGES LEGERES 

Des mat~riaux l6gers, tels que le magnesium, les mati~res plastiques, 
les fibres 6e verre, et l'aluminium servent aussi maintenant at fabriquer 
des 6quipements de manutention. Ceux-ci sont nettement plus on6rcux 

l'achat, mais permettent parfois de r~aliser des 6conomies sur la 

main-d'oeuvre. Ils comprennent des transporteurs, des passerelles, des 

rampes, des palettes et casiers de transport. Leur 1g6ret6 offre aussi 
au point de vue de la charge utile relative et de ]ades avantages 


s6curit6.
 



LIMPLANTATION ET L'ABAISSEMENT DU COUT 
DES MANUTENTIONS 

Un programme d'implantation. - Comment organiser les 
relations. - Autres facteur,; importants. 

Le prix de revient des manutentions est directement influenc, par 
]'implantation de vos locaux. 

Chaque d6placemcnt de pi&ccs ou de mati~res constituc une dt~pense. 
Si les reprises et les deposes inutiles sont nombreuses, le coot des 
manutentions sera considerable. 11 est donc important d'essayer de 
r6duire les trajets. 

UN PROGRAMME DIMPLANTATION 

Dans une usine idale, !es mati~res premieres entreraient a une 
extr6mit6, subiraient toutes les op6rations dans l'ordre, et sortiraient 
a I'autre bout sans reprise ni detail. C'est 6videmment presque toujours 
impossible h r6aliser. Cc West concevable que dans le cas d'unc 
fabrication unique, ob les op6rations ont lieu l'une aprs I'autre le 
long d'une chaine, l'usine 6tant construite lintrairement en cons6
quence. L'implantation de la plupart des usines constitue un compromis 
entre cette solution idale et diverses contingences : surface r6duite, 
installations inamovibles, operations multiples. 

La plupart des entreprises pourraient cependant rduire le coot 
des manutentions en rfformant leur implantation et leur circuit de 
fabrication, de faqon ai r6duire au maximum les trajets de mati6res 
ct de pi&es. On peut 6galement acc616rer la circulation des matires, 
augmenter la s6curit6, eliminer les goulots d'6tranglement. En cas 
d'installation neuvc, on 6vitera d'y introduire de frais df manutentions 
# de construction p en 6tudiant la question longtemps "i ravance. Pour 
6vitcr des ennuis ult6ricurs, il est important de lui conserver beaucoup 
de souplesse. Autremcnt dit, il faut la concevoir non seulement en 
fonction de la production actuelle, mais aussi de son 6volution possible. 

Vous aimericz peut-&re - en ce moment - abaisser les trav~es 
de quelques centimbtres. Mais dans ce cas, si les programmes actuels 
de fabrication t6voluent, il sera trs on(reux de modifier Icur implan
tation ou d'acheter des chariots plus larges. 

Si vous construisez une usine neuve, d'implantation verticale, qui 
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transforme des matires en vrac - telle que la farine, par cxcmplc 
il vous faut pr6voir un certain nombre de trappes supperpos6es permet
tant la descente de transporteurs pneumatiques ou Ligravit6. Mais vous 
ferez bien de pr6voir un systime de sout~nement qui vous permette 
d'en changer ult6rieurement ]a position. 

Si vous utilisez des locaux existants, vous ne pouvez gu~re modifier 
l'implantation g6n6rale, ni l'emplacement de certains postes ou machines 
(dans I'exemple cit6 quelques pages plus loin, on a considr6 le poste 
de traitement thermique comme inamovible). I faut quand m6me 
aligner vos pr6visions imm6diates sur vos programmes A long terme. 
Vous avez peut-6tre int6r6t L d6penser un peu plus pour avoir des 
transporteurs mobiles plut6t que fixes, cc qui vous permetti,% d . les 
r6utiliser facilement quand vos m6thodes de fabrication auront chang6. 
R6fl6chissez bien avant de faire ur, trou dans le plafond de Ia partie 
Nord de votre usine. Peut-6tre aurez-vous besoin un jour du second 
6tage pour vos magasins - et vous ne pourrez plu-, les y installer, 
,qar la solidit6 du plancher sera devenue insuffisante. 

II faut parfois cr6er des installations permanentes. C'est I'6vidence 
mdme. Mais il est n6cessaire de les analyser sous tous les angles avant 
de les implanter. II vaut mieux consentir quelques sacrifices - d'argent 
ou de rendement -- pour conserver a votre implantation le maximum 
de souplesse possible. 

COMMENT ORGANISER LES RELATIONS 

Comment trouver le compromis idal entre In surface disponible 
et l'implantation o parfaite , ? Le premier travail est le m me qu'il 
s'agisse d'une installation neuve ou d'une r6organisation. 

Faisant abstraction de la situation r6elle, on trace sur un graphique 
le 4 circuit x, des mati.res, c'est--dire le cycle de fabrication de tous 
les produits. On part de la r~ception des matiires premieres, pour 
aboutir L 'exp~dition finale (voir le tableau partiel de la figure 6). On 
indique en plus le tonnage approximatif d6plac6 - par heure, par 
jour, ou par semaine et ]a fr quence des mouvements. 

Si vous voulez bfitir une usine neuve, a production unique, vous 
pouvez alors figurer votre surface disponible, et disposer votre circuit 
d'op6rations dans l'ordre, d'un bout a l'autre. Vous devrez, bicn sir, 
i6valuer la surface des postes de travail, Ja largeur des ail6es, etc., 
(voir ci-dessous), mais ce n'est pas une tache tris complique. 

Mais bien peu d'entreprises ont cette chance. La plupart des socidts 
fabriquent plus d'une piece dutach6e ou d'un produit et disposent d'une 
implantation physique tr~s 6loign6c de la perfection. La solution devient 
alors un compromis, o6 non selement les problkmes de manutention. 
mais aussi l'6clairage, 1'emplacemcnt des diffrents bureaux, les neices
sit6s de la surveillance jouent un r6le prdpondurant. 

On peut parfois simplifier les problmes de manutention en combi
nant la simplification du circuit et Ia ruimplantation des services. 
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Prenons le cas d'une piece qui doit subir deux traitements thermiques 
en cours de fabrication, et se d6placer A deux reprises vers le poste 

de traitement thermique. Une premiere solution consiste A placer ce 

poste entre les deux ateliers de fabrication. Si le trafic entre la premiere 

operation et le poste de traitement thermique est beaucoup plus impor

tant qu'entre celui-ci et la seconde, ii est peut-8tre plus utile de placer 

le poste de traitement thermique tout pros du premier atelier pour 

imposer le parcours le plus long "i la voie la moins fr6quent~e. 

Voilh une solution, ,nais il en existe 6videmment d'autres. On peut 

peut-6tre modifier la piece de fagon h supprimer un ou deux traite

ments thermiques. On peut aussi simplifier les manutentions en les 

int~grant au circuit de fabrication. Toutes ces solutions doivent 6tre 

envisag~es avant ia decision finale. 
et compromis.Ainsi se d6roule le processus de recherche, 6valuation 

Vous verrez (fig. 6 et 7) un exemple simplifi6 - avec les sch6mas 

d'implantation et les graphiques de production - d'un atelier avant 

et apr~s l'tude d'implantation. La r6implantation simplifierait d6j'i 
s elle seule beaucoup les manutentions. Si de plus on 61imine les op6

rations de nettoyage et de contr6le inutiles, et qu'on effectue celles 

qui sont indispensables dans des ateliers d6centralis6s, le nombre des 
Bien qu'ilop6rations et la dur6e des trajets seront fortement r6duits. 


s'agisse ici d'un exemple imaginaire, il montre les m~thodes utilis6es
 

et les 6conomies r6alisables par l'tude simultan6e de l'implantation,
 
des manutentions et di' circuit de fabrication. 

AUTRES FACTEURS IMPORTANTS 

La r6partition spatiale ne constitue qu'un des 616ments d'une 
implantation avantageuse du point de qui pr6occupe. L'autrevue nous 
facteur essentiel h consid6rer est rNquipement utilis6 pour les manu
tentions. Ces deux aspects sont 6troitcment lis : l'quipement r6agit 

sur l'implantation, qui son tour influence le choix de l'quipement. 
On ne peut 6videmment pas faire passer les chariots "i fourche par 

1'escalier, ni suspendre les grues au ciel. Mais il y a d'autres facteurs 
des chariots i fourche,moins 6vidents .i ne pas oublier. Si l'on emploie 

par exemple, it faut que les allkes permettent le passage de deux chariots 

charges, sans accrochage. Evitez autant que possible les carrefours 
(des circuits circulaires proches des niurs ext6rieurs ou au milieu de 

l'usine sont pr~f6rables, si on peut les am6nager). La parfaite visibilit6 
est essentielle dans les croisements. Les carrefours sans visibilit6 sont 

extr~mement dangereux. II ne faut done pas placer de machines lourdes 
et volumineuses pros d'une de ces intersections. Les portes doivent 
6tre assez larges pour permettre l'acc~s des v6hicules charg6s. En ce 

qui concerne la s6curit6, it est bon de pr6voir des sorties r6serv6es au 
personnel. L'6clairage des all6es doit tre calcul6 avec pr6cision. M~me 
si aucun travail de fabrication n'y est effectu6, elles doivent 6tre tr~s 
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bien 6clair~es, pour des raisons de s~curit6. II faut aussi s'assurer que
les sols soient lisses et r~sistent h ]a charge de chariots. 

Si l'on utilise des ponts roulants, ]a surface n'a plus besoin d'8tre
lisse, mais les allies doivent encore 6tre assez larges pour permettre
]a manipulation des charges. I faut iussi verifier que les machines 
encombrantes n'empi~tent pas sur les a.'les de circulation ; et bien
sfr, que les charpentes peuvent supporter les charges maximales.

Les transporteurs a~riens, lorsqu'ils son' proches des postes de 
travail, doivent passer nettement au-dessus de; totes, et tre munis de
dispositifs protecteurs en cas de chute des pi&es (ph6nom~ne beaucoup
plus frequent qu'on ne le croit).

Les manutentions influencent l'implantatirn d'une autre falon - en 
tant que facteurs limitatifs. Par exemple la bonne utilisation de la
surface exige que le stock soit gerb6 au maximum. Mais il faut que
l'aire de stockage soit munie d'un plancher supportant cette charge.
Sinon, il faudra modifier le plan de stockage, ou renforcer les sols.

Pour prendre un exemple : Une enrteprise a d~cid6 de r~implanter 
ses services pour convertir en magasin un atelier de montage de pr6
cision. Une fois tous les transferts op&r6s, on d~couvre que ]a surface 
en question ne supporte que ]a charge d'une palette au lieu du gerbage
par trois qui avait W pr~vu. 11 fallait donc trouver une surface de
stockage triple - ou renforcer le plancher ce qui 6quivalait presque
A reconstruire 'usine. On dut finalement abandonner le projet et 
remettre tous les services A leur place initiale. 

Une implantation conque sans tenir compte des questions de manu
tention ne saurait 8tre efficace. Si ces problmes sont 6tudi~s ensemble, 
on pourra r~aliser des 6conomies importantes.

Une entreprise de petits moteurs a diminu- ia longueur des trajets
(en les faisant passer de 22 14 km), grAce a une rimplantation des
ateliers de montage (ces chiffres repr~sentent le circuit total parcouru
par les pieces d'un seul moteur entre les postes de travail ou de
contr6le. M8me si chaque piece ne fait que quelques metres, le d~pla
cement total peut 8tre considerable, comme l'indique cet exemple.

Dans une usine de m~tailurgie, la rimplantation a tellement
amlior6 le rendement que les heures suppl~mentaires - qui repr6sen
taient 30 % des salaires - ont 6t6 6limin6es. Dans une entreprise de
matires plastiques, le taux des pertes est tomb6 A une fraction du
chiffre precedent, lorsqu'on a simplifi6 l'implantation et r6duit les 
manutentions. 

On pourrait citer bien des exemples de ce genre. DCe l'avis des
,p~cialistes, aucune implantation n'est parfaite. La meilleur d'entre
lles se d6mode avec ]'introduction de nouvelles m~thodes de fabri

cation et de produits nouveaux. La seule fagon pour une entreprise
de rester jeune consiste i 6tudier constamment ces questions de manu
tention et d'implantation - et A effectuer les modifications n~cessaires 
pour r~pondre aux besoins nouveaux. 
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Figure 6 GRAPHIQUE DE CIRCULATION 

Tige filetie 

Ancien circuit 
I. 	 Arriv~e des mati~res premires. 
2. 	 Tourner, fileter tine extrimit6, 

ddcolleter. 
3. 	 Nettoyer et 6barber. 
4. 	 Contr6ler. 
5. 	 Tourner. fileter. percer I'autre

extr~rmit6. 
6. 	 Nettoyer. 
7. 	 Contr6ler. 
8. 	 Traitement thermique. 
9. 	 Contr6ler. 

10. Meuler rNpaulement. 
ii. Contr6ler. 
12. Stocker. 
13. Monter. 
14. Stocker. 
15. Expedier. 

Figure 7 

(D--

Nouveau circuit 
1. Arriv~e des mati~res premieres. 
2. 	 Tourner, 

dgcolleter. 
3. 	 Tourner 

percer. 
4. 	 Nettoyer, 

fileter une extr6mit6, 

I'autre extrgmit6, fileter, 

contrfler. 

5. Traitement thermique. 
6. 	 Metiler 1'6paulement. 
7. 	 Contr6ler. 
8. 	 Stocker. 
9. 	 Monter. 

10. 	 Stocker. 
II. Exp~dier. 

3 slocka 8 
Sfokas~fi.Ps sinaye Montage En-CNu efPrIoduits finis -

Pr-emieres 

fraitement 6 
rwermipue 

VWiflcahfoe 

Ancien circuit 

Stockage Us inage to 

maidres 

hrmiqe V 

Nouveau circuit 



LES MANUTENTIONS EN ATELIER 

Importance des manutentions intirieures. - Categories 
d'6quipement. - Actomatisation. 

Les salaires des ouvriers specialists reprt~sontent une fraction 
important du cofit de fabrication. Et pourtant un bon quart de leur 
journ6e de travail se passe a faire des tfaches qui pourraient 6tre 
assum6es par un personnel moins qualiti6 - ou par un 6quipement 
sp6cialis6. 

IMPORTANCE DES MANUTENTIONS INTERIEURES 

Voici un exemple tir6 d'une usine de trnsformation de t6les 
Les op6rations consistaient h emboutir ct d6border une piice en 

forme de chapeau. 
L'ancienne mfthode voulait que les flans soient apport6s a la presse 

par chariot 616vateur, mais d6ci-arg6s i quelques mitrcs de la machine. 
Cela signiflait que l'optrateur devait se d6ranger L chaque fois pour 
prendre le flan, avant de revenir Lison poste. Puis il insfrait la piece 
dans la presse, la sortait, la retournait (creux vers le bas) ct l'empilait 
sur le sol - a quelques mtrcs de sa machine. L'optrateur de la 
presse A d6border, situ6c un peu plus loin, venait alors chorchcr une 
piece, la retournait pour alimenter sa machine, la sortait, la retournait, 
et faisait quelques pas pour l'empiler h la port6e du chariot 616vateur. 

L'analyse des tfches d6montra que presque toutes cos actions 
i6taient inutiles ct accumulaient le temps perdu. La sculc raison pour 
laquelle on retournait les pi ces avant de los gerber 6tait o qu'on 
avait toujours fait qa dans la maison P. 

La nouvelle m6thode est la suivante : Les mati~res sont d6chargics 
devant la machine, cc qui permet ai l'op6ratcur de les saisir sans so 
d~placer. Un transportcur i roulcaux relic les deux presses. L'op6rateur 
de la prcmiirc cnive la piece, et sans ]a retourner, la place stir le 
transporteur o6 elle rejoint le deuxibme op6rateur. Celui-ci la prend, 
l'ins~re dans sa machine, la sort et l'empile tout prbs de lui. Tous les 
pas et retournements inutiles ont &6 61imin6s. Avec une r0forme rudi
mentaire des manutentions, et t l engin tr~s simple, la productivit6 des 
deux operations a presque doubl6. 

I1existe des situatkns de cc genre dans toutes les usines. 

5 
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Le chargement et le d~chargement des machines, l'6vacuation des 
d~chets, le d~placement des pieces entre les postes, le levage et le 
d~placement des outils et des moules, voilA ce que pourraient faire les 
engins de manutention. Dans les entreprises oii ces tfiches sont maca
nis~es, la productivit6 de la main-d'oeuvre sp~cialis~e est infiniment 
suprieure. LA o6i, A l'origine, un oplrateur qualifi pouvait A peine 
servir une machine, il en alimente maintenant une douzaine, grice 
l'installation d'engins de levage, de d~placement et de prehension. 

LES CATEGORIES D'EQUIPEMENT ET LEUR EMPLOI 

La plupart des appareils de manutention peuvent 6tre adaptds 
directement sur les machines. Prenons une presse A d~couper ordinaire, 
par exemple. 

Si l'on emploie du feuillard, il peut 8tre roul6 en bobines, et dispos6 
de faqon A alimenter la machine m6caniquement. La pice peut 8tre 
projete pneumatiquement aans un toboggan d'oii elle atterrira dans 
un transporteur ou un bac. Le rebut - le feuillard d~coup6 - peut 
tomber directement dans une caisse-palette, qui sera recueillie et trans
port6e par chariot 6l6vateur. L'op~rateur n'a presque plus de travail, 
et il peut surveiller un groupe de machines dans le temps qu'il aurait 
mis autrefois A en servir une seule. 

Les tours t revolver sont d'une mise en couvre plus facile quand 
on utilise des palettes - caisses ou des casiers pour apporter et enlever 
les pices, et si l'on installe une bande transporteuse pour 6vacuer les 
d6chets. 

Beaucoup de fabricants d'6quipement, conscients de l'importance 
des manutentions dans ]a fabrication, incorporent des engins de mani
pulation sur leurs machines. Les photos ci-apr~s nous en donnent 
quelques exemples. 

Les plateaux d'alimentation tournants, qui permettent i un seul 
ouvrier de charger et d~charger une machine, alors qu'il en fallait 
deux pr~c~demment, sont maintenant en g~n6ral livr~s directement 
par le fabricant de machines-outils. Ils permettent 'alimentation de 
la machine et ]a sortie des pices, sans que r'ouvrier change de posi
tion, puisqu'elles sont 6quip6es d'index de position automatiques, et 
transportent les pi~ces A travers le circuit, en les ressortant pour 
rNvacuation. Ces plateaux sont infiniment pr~f~rables au point de vue 
de la s~curit6, car l'ouvrier peut se tenir ii l'cart des pieces mobiles 
de la machine. 

En ce qui concerne le levage et la mise en place des moules, 
beaucoup de machines sont maintenant pourvues de grues At flches 
et il existe un 6quipement similaire sur les machines de transformation 
de produits en vrac pour 6lever les tr6mies jusqu'au sommet de la 
machine. 

Des transporteurs sont install~s sur les grosses machines pour 
v~hiculer les pieces h travers les diff~rentes operations. 
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Les machines confectionner les sacs sont conques pour faire 
tomber ceux-ci, l'une sur l'autre, dans un panier collecteur, qui les 
maintient, et parfois les compte automktiquem.nt. De cette manire, 
l'ouvrier n'a pas les attendre pour les saisir et les empiler mesure. 

Les cartonneuses, qui comportaient autrefois 3 ou 4 machines dif
f6rentes de pliage, collage et marquage, existent maintenant en machines 
int6gr6es, englobant ces op6rations grfice des transporteurs et des 
dispositifs de retournement internes qui guident le carton ,i travers le 
circuit. 

Tous ces accessoires constituent non seulement une 6conomie, mais 
une garantie de s6curit6. Les ouvriers sont tenus A r'cart des pices 
mobiles des machines par les transporteurs, ou les plateaux tournants. 
Ils ne font plus d'efforts ddmesur6s pour soulever les poingons, matrices 
ou tr6mies. 

De nos jours, beaucoup de ces accessoires de levage, mise en 
place des pieces, alimentation des machines et Evacuation des d6chets 
sont vendus s6par6ment. Beaucoup d'entreprises ont invent6 et utilis6 
avec succ~s leurs accessoires particuliers pour l'alimentation des machi
nes et l'vacuation. M6me si les appareils que vous poss~dez ou d6sirez 
ne comportent pas ces accessoires vous pouvez sans doute les y faire 
ajouter. 

Un syst~me de grue incorpor6 ,a la machine rend 'accessoire de 
fraisage h grande vitesse accessible sans tre encombrant, et permet 
de le faire pivoter jusqu'h sa position de travail. (Photo Cincinnati 
Milling Machine Co.) 

AUTOMATISATION 

L'automatisation .Otale - si la mode actuellement - n'est 
qu'une extension des techniques 6volu6es de manutention d'atelier. 
Lorsque 'alimentation des machines, la sortie des pices, et '6vacua
tion des d6chets sont automatiques, it suffit de relier les postes par 
des transporteurs munis de contr6les pour que la production soit 
enti~rement automatique, o sans intervention humaine 2. 

Pour beaucoup de petites entreprises, en particulier celles qui 
travaillent sur plans, o6 les procds de fabrication et ]a production 
varient constamment, l'automatisation complete ne serait pas justific. 
Mais l'usine qui comporte deux machines o6i les pikces se suivent tou
jours peut rdaliser une v6ritable 6conomic en les jumelant par des 
engins de manutention. 

http:automktiquem.nt
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Figure 8 

(Photo o Documentation SIMCA .) 

Dtail de In ligne d'usinage de pistons dans une industrie automobile. II met 

en ividence le dispositif de convoyage A I'entr~e et A la sortio. du tour. Ce dispo
,tif, identique tout au long du crcuit automatique, n'accepte l'iltervention humaine 

que pour !e contr6!e. 
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Figure 9 

(Photo c, Revue Manutention . 

Chaine de d~gauchissage-rabotage en atelier de travail du bois. L'automatisation 
dans ce type de chaine est tout A fait r6cente, la nature mime du produit ayant 

rendu Iris difficile iusqu' ce jour I'application du circuit autotatique. 
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LA SICURIT 

Les principaux aspects de la sicuriti. - La protection de 
'6quipement et du personnel. - La prevention des dom

mages. - La securiti des manutentionnaires. 

Un quart des accidents qui occasionnent un arr&t de travail se 
produit au cours de ]a manutention des mati~res, selon le National 
Safety Council (Conseil de Pr6vention Nationale). Le cooit de ces 
accidents, en souffrances et en temps perdu, ne repr6sente qu'une
fraction des d6penses subies par l'industrie du fait de manutentions 
imprudentes. Les dommages caus6s aux machincs et aux matie'res par
les mauvaises manutentions, pour tre moins graves, sont g6n6ralement 
encore plus cofteux. 

LES PRINCIPAUX ASPECTS DE LA SECURITE 

La s~curitd est donc une consideration essentielle dans le choix 
des m~thodes, et doit 6tre envislig6e sous trois aspects au moins : 
- S6curit6 du personnel et de l'6quipement. Les ouvriers et les 

machines risquent d'tre heurt6s par les chariots 616vateurs, ou 
atteints par des pices tomb6es des convoyeurs balancelle. 

- S~curit6 des produits et des pieces manutentionnees. 
- S6curit6 des manutentionnaires. 

L'installation d'engins de manutention peut d6ja r6duire le taux 
des accidents ; comme nous l'avons dit plus haut, parce que les ouvriers 
ne manipulent plus les objets lourds A ]a main, que les pices sont 
mises a 'abri dans des caisses-palettes ou sur des supports, etc. Mais 
l'utilisation de l'6quipement de manutention comperte de nouveaux 
risques. Le!s nouveaix v6hicules peuvent causer des accidents au per
sonnel et i la production. Plus on gerbe les mati res, plus elles risquent
de tomber ; et beaucoup d'accidents suppl6mentaires peuvent 6tre causes 
par l'usage imprudent des moyens de manutention. 

Ces trois aspects de la s6curit6 doivent retenir notre attention. 

LA PROTECTION DE L'EQUIPEMENT ET DU PERSONNEL 

Dans une tris large mesre, cette protection des ouvriers et de 
leurs machines, consiste A les placer l'6cart des engins et r6cipro
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quement. Le code de ]a route s'applique la circulation des v(hicules, 
ainsi que le simple bon sens qui recommande de se m~fier d'un v~hi
cule en marche. Par exemple : 

LA ob les convoyeurs a6riens survolent les all6es ou les postes de 
travail - et partout oi le personnel risque d'6tre en-dessous d'eux 
un filet m6tallique doit 6tre tendu en permanence sous le transporteur 
(tout en permettant le passage des pieces ou des balancelles) pour rat
traper les objets tombds. 

Les machines ne doivent pas comporter de leviers ou parties mobiles 
empi6tant sur les all6es. 

II faut installer un avertisseur sur chaque grue et l'actionner toutes 
ks fois qu'on abaisse ]a chaine, pour s'assurer que le personnel s'en 
6carte. 

Les chariots A fourche et autres engins i moteur doivent avoir 
une limitation de vitesse. 

11 faut placer des miroirs dans les coins et aux endroits sans 
visibilit6 des all6es, pour permettre aux pi~tons - ou aux autres 
conducteurs - de voir venir les chariots. 

Seuls les machinistes qualifi6s et responsables doivent avoir le droit 
de conduire les appareils, et & l'autostop i sur les chariots, ou la 
mont6e sur les transporteurs en inarche doivent 6tre rigoureusement 
interdits. 

I faut garer les chariots en pcrmancnce quand les conducteurs 
s'en absentent, c'est-A-dire baisser ]a fourche et couper le moteur. 11 ne 
faut jamais les laisser dans une allde, avec le moteur en marche. 
Lorsque les v6hicules sont en d6placemcnt, les fourches ou les plate
formes doivent 8tre abaiss6es Atquelques centimetres du sol, et si ]a 
charge gene ]a visibilit6 du conducteur, il faut que le chariot roule 
en marche arri~re. 

LA PREVENTION DES DOMMAGES 

A quoi cela servirait-il de d~placer des mati~res et des pieces pour 
les endommager en route ? Les manutentions peuvent 6tre - ce 
qu'elles ont t6 souvent dans le pass6 - h l'origine de dommages et 
de rebuts consid6rables. 

Prenons l'exemple d'une petite usine oii l'on utilisait des caisses
palettes pour la manipulation des petites pices. Elles convenaient 
parfaiteinent au transport des moulages bruts, 6crous, boulons, etc. 
Mais il arriva qu'une piece d'une nouvelle fabrication 6tait une piece 
estamp6e tr~s mince et tr~s polie. Elle tombait comme les autres par 
une glissiire dans une caisse palette A la fin du circuit. A l'assem
blage, on dfit rejeter une bonne moiti6 de la fabrication. Les pieces 
6taient 6rafl6es, 6br6ch6es et ovalis6es. Elles avaient subi des chocs 
en tombant dans les casses, et en cour. de ddplacement. 

La solution 6tait simple et facile A raliser : on fabriqua des 
rateliers sp6ciaux, manipulables au chariot 616vateur, qui comportait 
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un crochet pour y suspendre chaque piice. Les dommages subis ces
sirent presque totalement et les pertes furent stopp6es. 

La protection des matiires doit tre adapt.e aux n~cessit6s parti
culi res de chacune. Mais on peut formuler les remarques g6n6rales 
suivantes. 11 peut 6tre utile de : 
- Pr6voir des supports sp6ciaux pour les pieces quand leur surface 

est soigneusement finie ou que leurs dimensions externes (]a concen
tricit6, par exomple) ont des tolrances serr6es. 

- Utiliser des conteneurs sp6ciaux pour les produits chimiques dan
gereux, ou les mati res qui risquent d'Etre souillec. 

- Contr6ler les proc6dd6s de chargement des casiers et des bacs, et 
vrifier p6riodiquement que coux-ci no sont pas surchargds. 

- Etiqueter claircmcnt les produits qui exigent une maniptilation par
ticulire - parco qu'ils sont dangoreux ou fragiles - grfii.,e h des 
inscriptions faciles 't voir, jauncs ou rouges par exemple, et expli
quer aux ouvricrs ]a m6thodc approprie. 

- Equiper les casiers de stockagc de coins nidtalliques pour diminuer 
les dommagcs causes par les chocs. Une t6le, d'un autre c6t6, 
plie au centre a angle droit, fera l'affaire. On peut igalement 
installer des parcc-chocs sur les chariots et autres vihicules pour 
attdnuer les hcurts qu'ils causent aux casiers ou aux machines. 

LA SECURITE DES MANUTENTIONNAIRES 

Les machinistcs doivent obeir aux m~mes r~glements que les autres 
ouvriers de l'usine - ct "Aquelques autres. 

11 est utile de 
- Faire subir une visite m6dicale sdrieuse - et un examen de la 

vue - aux nouveaux manutentionnaires. 
- Leur assurer une formation pr6alable sur les m~thodes de manu

tention et le fonctionnement des engins et des vghicules. 
- Prevoir des gants 6pais pour la manipulation des t6les et autres 

produits coupants. Fournir des chaussures de s6curit6 le cas 6chgant. 
- Exigor que dans les zones o i les autres travailleurs portent des 

lunettes ou des masques de protection, les manutentionnaires en 
soient 6galement 6quip6s. 
En plus de ces r glos ggnrales, on peut prendre des mesures sup

plmentairos pour assurer la sdcurit6 du personnel de manutention. 
Par exemple : 
- Equiper les chariots a fourche d'un toit protecteur, en barreaux, 

tel qu'en produisent maintenant la plupart des fabricants. 
- Ne manoeuvrer les v6hicules automobiles que dans les secteurs bien 

a6r(s, en comprenant dans ces secteur les wagons de chemin de fer. 
Si un chariot Liessence est utilis6 h l'int6rieur d'un wagon, il faut 
que toutes les portes en soient constamment ouvertes. 

- Proc6der h des inspections rgguli~res, sous le contr6le de la direc
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tion, afin de d~celer et signaler les zones dangereuses dont l'clairc
ment est insuffisant, le sol caboss6, etc. 

-- Autoriser les machinistes it refuser d'utiliser leurs engins dans des 
conditions dangereuses, ou lorsqu'ils sont en mauvais Ltat. 

- Analyser particuli~rement les m6thodes utilis~es pour accoupler lcs 
remorques aux tracteurs, et autres op6rations du mime genre. Une 
entreprise, par exemple, a 6limin6 les blessures manuelles des 
ouvriers en soudant une poign~e a ]a barre d'accouplement de cha
que remorque, cc qui a permis aux machinistes dc ne plus s'kcraser 
les doigts. 

- Exiger l'emploi de c l'appareil appropri6 >. Des ouvriers ont t6 
blessds, par exemple, parce qu'un treuil luger avait cMd6 sons une 
charge trop lourde. Les machinistes doivent connaitre exactement 
les tdches que ]cur engin peut faire et celles qu'il ne doit pas faire. 

- Interdire les acrobatics de toute esp ce. Les jeux qui consistent i 
grimper sur Ics chariots < en amazone ,>. circuler sur les convoyeurs 
ou sautfer par dessus les appareils, sont excessivement dangercux. 

- Et finalement 6viter d'adjoindre un personnel auxiliaire aux machi
nistes pour les aider en cas d'urgence. Si cc personnel West pas
sp6cialement qualifi6, il peut tre a l'originc de graves accidents. 
En cas de rupture de charges ou d'accidents graves de personne,
le responsable est g6ndralemcnt un ouvrier de rcnfort a qui l'on 
avait demand6 un coup de main. 
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LE CHOIX DES APPAREILS 

Formulez votre probleme. - Deux exemples caractiris
tiques. - Questionnaire guide. 

11 peut paraitre 6vident que l'on ne saurait acheter les appareils 
adapt6s aux besoins de son entreprise, c'est-A-dire les engins pratiques et 
economiques, sans connaitre la nature des probl~mes poses. Pourtant 
beaucoup de directeurs ne connaissent pas vraiment la situation des 
manutentions dans leur usine. Le questionnaire-guide ci-dessous doit 
6tre suivi et rempli attentiveme", pour chaque catdgorie de matieres ou 
de produits. Pour simplifier, lc terme e mati~res i y est emplo36 syst6
matiquement, mais le questionnaire s'applique indiff6iemment aux pro
duits, colis et mati~res premieres. 

FORMULEZ VOTRE PROBLEME 

1" La mati~re manutentionnee. 
De quel genre de nati~re s'agit-il? Est-elle en vrac ou condi

tionn6e ? En feuille ou moul6e ? 
En quelle taille et sous quele forme est-elle fabriq'tie? Petite, ou 

grande, cylindrique, ou plate ? 
Combien pbse-t-elle ? Est-elle dense comme l'acier et la fonte) ou 

16g~re (comme la mousse de plastique)? (Ce facteur influence A lui seul 
la hauteur du gerbage des charges, la port6e des engins, etc.). 

Est-elle fragile ? ,aut-il prendre des pr6cautions particulir.-s pour la 
prot6ger contre les chocs, la compression (par gerbage), la chaleur, ou 
l'humidit6 ? 

Est-elle dangereuse? Toxique, inflammable, explosive ? 
20 Le d6placement. 

Quel tonnage faut-il dcplacer? Par heure, jour, semaine ? 
Oh transporte-t-on les produits ? De quelle z6ne, A quel endroit ? 
Le ddplacement se Jait-il toujours entre deux points fixes, ou dans 

des directions diverses ? 
Le trajet s'ejfectue dons quelle direction ? Horizontale ? Verticale ? 

D'un 6tage un autre ? 
Quelle est la distance approximative parcourue? 
Le trajet en ligne droite est-il possible ? Pourquoi pas ? Le circuit 
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de fabrication ou l'implantation des locaux peuvent-ils etre revus dans 
cc sens? 

Combien de lois se diplacent les matidres ? Constamment ? One 
fois par heure, par jour? 

A quelle vitesse ? Y a-t-il urgence ? 
3' Les limites. 

QueUes sont les charges-limites des sols et des plafonds ? Certains 
v~hicules A roues risquent -ils d'endommager vos sols, ou certains convo
yeurs a~riens d'arracher vos plafonds ? Les rnponses A ces questions 
influenceront votre choix en matiire d'6quipement. 

Quelle est la largeur de la plus petite travge ? Si les trav6es sont 
trop 6troites pour les chariots motoris6s, il faudra peut-6tre utiliser des 
chariots a main ou des transporteurs a~riens. 

Existe-t-il des points dangereux dans votre usine ? Y a-t-il par 
exemple des ateliers utilisant des produits explosifs, o6 l'on doit parti
culirement 6viter les 6tincelles produites par 1'6quipement M1ectrique ? 
Y a-t-il des z6nes mal a6r6es oi I'emploi d'engins h essence serait parti
culirement redoutable ? 
40 Les m6thodes en usage. 

Quel est le systme de manutention employe ?
 
Combien d'ouvriers et d'engins utilise-t-on pour un tonnage donn6 ?
 
Quels sont les inconvinients des mithodes actuelles ?
 
Quelle est ]a valeur des dommages caus6s par les manutentions ? 

Quelle est ]a fr~quence des retards de fabrication causes par des 
attentes de mati~res ? Existe-t-il des causes d'accidents ? 

DEUX EXEMPLES CARACTERISTIQUES 

Afin de montrer comment ce questionnaire peut servir h 6Iaborer 
vos d6cisions personnelles, nous allons prendre deux exemples tr~s 
simplcs. 

Premier exemple : On suppose que le probl~me consiste a trans
porter du charbon d'un wagon de chemin de fer A un r6servoir de 
centrale 61ectrique. 

I1 s'agit de mati~re en vrac. 
Elle n'est pas fragile. 
Le d6placement est ici horizontal et vertical (horizontal pour aller 

jusqu'au r6servoir, vertical pour y entrer). 
Le wagon peut 6tre plac6 de faqon ce que le charbon se d6place 

toujours de point jixe a point jixe. Dans le cas present, nous supposons 
qu'il arrive un wagon par jour, sans qu'il y ait d'urgence particuli~re 
pour le d~chargement qui peut s'effectuer A n'importe quel moment de 
]a journ~e. 

Pour r6soudre le problime, il faut d'abord examiner 'implantation 
gqn6rale. Peut-on installer une voie, passant directement au-dessus de la 
trappe du r6servoir ? Cela supprimerait le trajet horizontal et permettrait 
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de dtcharger le charbon, par gravit6 du wagon A tr~mie A travers ]a 
trappe. 

Si les rails ne peuvent 6tre d6places, il faut envisager un syst~me 
transporteur. Ce sera probablement un engin a6rien (au-dessus des autres 
rails, ou chemins), ou mobile (enti~rement ou fix6 Aune seule extrtmit6). 
Puisque le tonnage d6plac6 n'est pas grand ni l'urgence consid6rable, un 
transporteur mobile est sans doute la meilleure solution, si le trajet 
horizontal n'est pas sup6rieur it 6 mitrcs environ. S'il est beaucoup plus 
grand, on sera pcut-6tre oblig6 de recourir a un syst me a6rien. 

Second exemple. Nous allons maintenant examiner le transport de 
pieces, pow le montage d'instrumcnts de prcision, du quai de d6barque
ment au magasin, ou directemcnt a l'atJicr de montage. (Ces pieces peu
vent .tre immtdiatement utilisdes en atelier ou non). 

Ccs pieccs arrivent dans des emballages en carton, mais doivent 
6tre manipul6es avec soin parce qu'elles sont frag.qles. 

I1arrive it l'usine environ tin camion par ios. Dans ce cas, comme 
le produit n'a pas une destination lixe, et que le tonnage manipul6 est 
peu important, il nest pas intdressant d'installer un 6quipement spdcial. 
On peut le charger sur un chariot it main ou 616vateur, si l'on procdc 
avec beaucoup de soin, et le choix de l'6quipement doit 6tre ddtermin6 
par l'ensemble de ses autres utilisations possibles. 

L'examen des r6ponses aux quatres groupes de questions ci-dessus, 
et leur confrontation avec les types d'6quipement d6ji inscrits, vous 
permettra de d6ccuvrir deux ou trois engins possibles. Mais votre 
decision ne doit pas 6tre trop rapide. 11 faut maintenant convoquer les 
diff6rents fabricants des engins dont vous envisagez 'achat et leur 
demander leur documentation et leur avis. 

Grice L cette documentation, vous pourrez sans doute vous decider 
pour une cat6gorie d'6quipement. C'est A ce moment l. seulement qu'il 
faut utiliser un questionnaire plus precis, du genre suivant 

QUESTIONNAIRE-GUIDE 

Pour parvenir L une solution finale (marque et modile), on doit 
utiliser un questionnaire analogue hicelui-ci : 

Quelles sont les caracteristiques de chaque engin ? Sa vitesse ? Sa 
charge ? Scs dimensions ? 

Quel rapport pett-on &tablirentre le prix d'achat, le taux d'amor
tissemient et la valeur de reprise de chaque catdgorie. 

Quel est le taux d'amortissement de I'engin ? Mme si votre pro
duction ne change pas, risquez-vous de voir l'6quipement se ddmoder 
avant d'6tre amorti ? Votre fournisseur accepte-t-il les reprises ? Quelle 
cst la valour probable de 1'engin dans ce cas ? 

Quel entretien ndcessite--il ? Fauira-t-il recharger des batteries, 
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remplir dl. reservoirs d'essence ou de melange Diesel, huiler fr~quem
ment les moteurs ou les foulements ? 

Est-il facile i rparer,6 entretenir ? Le fabricant a-t-il un d~posi
taire de pieces d~tach~es dans votre region ? Avez-vous un m~canicien 
sp~cialiste des reparations, pouvez-vous en former un ? Votre fournis
seur se charge-t-il de la formation n6cessaire ? 

L,'st-il vraiment souple d'emploi ? Peut-il manipuler toutes les 
mati~res que vous lui destinez ? Peut-on encore en augmenter ]a sou
plesse par I'addition d'accessoires standards ? Manipulera-t-il plusieurs 
produits ? A quoi servira-t-il si votre production ou vos m6thodes de 
fabrication se modifient ? 

Quel sera le degr de qualification des machinistes? Peut-on uti
liser un personnel relativement peu qualifi ? 

Ce questionnaire ne pretend pas repr6senter lensemble des ques
tions que vous poserez, mais le cadre de l'nqufte que vous aurez h 
faire pour trouver le meilleur 6quipement au prix le plus raisonnable. 

Et pour finir, voici quelques mises en garde : 
- Attention a ne pas perdre de vue votre objectif de base 

diminuer le cofit de production. Chaque engin doit 8tre amorti dans 
un dM1ai raisonnable, grAce a ]a r6duction des frais de main d'keuvre 
ou des dommages caus6s aux produits, it I'accroissement de la produc
tivit6, ou quelque autre avantage. 

On doit : tenir un fichier bien rempli concernant les engins de 
manutention. 11 faut y noter lcs indications de graissage, recharge de 
batteries, etc... indispensables pour I'entretien. Le montant et la nature 
des r6parations, class6s par catgorie d'engins, vous aideront a choisir 
vos futurs achats. 

- Acheter tous les accessoires utiles - griffes sp~ciales pour 
flts, accessoires de chariots-616vateurs, 61ingues de grues, etc., mais 
ne pas s'encombrer d'appareils soi-disant <<toujours utiles >>.Veiller it 
ranger soigneusement les v6tres quand is ne sont pas en service. 

- S'organiser de fagon a int6grer les probI~mes de manutentions 
dans I'achat de nouvelles machines. Certains fabricants d'dquipement 
industriel installent des transporteurs et des treuils sur ]a machine elle
m~me ; d'autres les fournissent comme accessoires ; d'autres facilitent 
le montage de vos engins personnels ; mais il existe encore des machines 
qui rendent presque impossible la rationalisation des manutentions. 

- Se rappeler que les rebuts doivent 8tre manutentionns aussi. 
I.es systimes de glissiires, les transporteurs de cupeaux, etc., sont sou
vent tr~s facilement amortis par 1'6conomie de surface ri~alis~e et 
l'accroissement de valeur des d~chets. 
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L'UTILISATION RATIONNELLE DES APPAREILS 

L'entretien de I'quipement. - Le choix et la formation 
des machinistes. - Pleine utilisation des engins. 

Les plus beaux appareils de manutentions - comme les plus 
belles machines de production - ne valent que par leur entretien. 
Si l'quipement n'est pas parfaitement entretenu et L'.,i utilis6 par les 
machinistes, et si le prograrmme d6taiIl6 d'utilisation n'est pas 6tabli 
d'avance, vous ne profitez pas pleinement de votre acquisition. Voici 
quelques points essentiels h consid6rer : 

L'ENTRETIEN DE L'EQUIPENIENT 

11 exige des mtthodes efficaces, ce qui, de nos jours, suppose 
l'emploi de contr6les pr6ventifs, pour d6celer lcs d6faillances avant 
qu'clles ne se proJuisent. On y arrive grfice aides verifications p6riodiques 
de rNquipement, pour remplacer les pices us6es, graisser, nettoyer les 
surfaces, etc... Existe-t-il une note officielle et 6crite pour obtenir : 

- la recharge des batteries, le plein d'essence ' la fin de chaque 
p6riode de 8 heures, journ6e de travail, ou dur6e d'usage ? 

- le remplacement r6gulier des pieces us6es, avant que la panne 
ne se produise ? 

- le graissage en temps voulu, mais pas trop fr6quent, des roule
ments, 

- l\Nquipement est-il soumis . une r6vision semestrielle compl6te, 
ou plus fr6quente si besoin est ? 

11 n'est pas difficile de mettre au point des m6thodes permettant 
d'obtenir ces r6sultats. Avec des tableaux, et un fichier central, vous 
aurez la documentation ncessaire. L'important, c'est de crier le syst~me 
et de If! suivre. 

Pour les op6rations qui se reproduisent une fois pas jour ou par 
semaine, un tableau mural, donnant les dates et les num6ros matricules 
des machines, est un bon syst~me de contr6le. L'ouvrier charg6 de 
l'entretien (recharge des batteries, etc...) met ses initiales h. I'endroit 
pr6vu "hcet effet quand il a termin6. 

Pour les operations moins fr6quentes - remplacement de pi6ces 
par exemple - une fiche spciale pour chaque machine, et un plan 
d'entretien gtn~ral ( l'usage du contremaitre) sont tr s pratiques. Cha
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que rechange, revision ou remplacement, doit 8tre inscrit au fichier. Cc 
processus a plusieurs avantages et permet notamment de voir si un engin 
est tr~s cofteux Aentretenir. Quand la liste des reparations s'allonge, il 
est sans doute temps de remplacer I'appareil. 

Pour mieux contr6ler les optrations d'entretien, on a int~rt 
fixer une notice sur la machine, o6 scront port6es les principales rtpa
rations et rvisions. On peut ainsi %'6rifier d'un simple coup d'ceil le 
travail d'entretien. 

LA SELECTION ET LA FORMATION DES MACHINISTES 

L'utilisation correcte des appareils est 6videmment tin facteur 
essentiel de leur entretien. Elle est indispensable pour ]a stcurit6 du 
machiniste et du personnel de l'usine, comme pour le bon 6tat des 
mati~res manutentionn6es. II faut donc sdlectionner rigoureusement son 
personnel et lui donner une < formation de base v dans l'utilisation de 
l'6quipement. 

Une m~thode de selection s6rieuse comprend une visite m6dicale 
d~taill~e, avec examen de la vue, des r6flexes, des temps de r6action. 
ainsi que de la personnalit6. L'homme s6rieux et calme fait un meilleur 
conducteur qu'un garqon nerveux ou trop plein d'audace. Puisque les 
tests psychologiques ne permettent pas de ddceler ces traits de tempera
ment, on tiendra les machinistes en observation pendant un certain 
temps, en notant tous les accidents ou 4, catastrophes 6vities de jus
tesse z, pour pouvoir transf6rer h un autre service les ouvriers o enclins 
aux accidents ;. 

La formation des machinistes, apr~s avoir 6t6 longtemps n~gligte, 
commence A recevoir dans les milieux industriels l'attention qu'elle
mdrite. Un chariot motoris6 cocite autant - sinon plus - qu'une
automobile. If est plut6t plus difficile h conduire, ce qui rend indis
pensable la formation, sinon le c permis 3, de machiniste industriel. 
Mme dans le cas d'engins moins complexes ou moins dangereux, un 
simple manuel et quelques leqons se rdvleront payants i la longue. 

VoilA ce que l'on doit alors y inclure : 
Les noms des parties principales des diffdrentes cat6gories d'6qui

pement, les precautions indispensables, les mtthodes de r6glage, les 
accessoires disponibles pour les cas particuliers. 

- les modalit~s d'utilisation. Pour les chariots 'i fourche, par
exemple, cela englobe les limitations de vitesse et autres r~glements de 
s6curit6, Ics charges-limites, les hauteurs de levee, les modalitds de 
garage, de chargement et d~chargement et les dates des v6rificaiions 
d'entretien. 

- les compte-rendus - Comment remplir les formulaires de 
contr6le, les demandes de r6parations, etc. 

- l'apprentissage surveill6 des opdrations de chargement, ddchar
gement et de conduite des vWhicules. 
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un e examen ) compreziant une 6preuve 6crite et une demons
tration. L'octroi du i permis i donne au machiniste le sentiment de sa 
valeur et lui fait comprendre les exigences et les ntcessit~s de son 
travail. 

Tout cela peut paraitre bien compliqu6, mais ilsuffit d'une semaine 
pour former un conducteur d'appareils relativement complexes, comme 
les chariots i fourche. Dans le cas d'un engin tr~s simple, ilpeut 
suffire d'une l;.',re ou deux. 11faut avant tout expliquer au machiniste 
cc qu'il a besoin de savoir et s'assurer qu'il I'a compris. 

LA PLEINE UTILISATION DES APPAREILS 

Beaucoup de facteurs interviennent dans le problme de la pleine 
utilisation des apparcils. ls doivent ercorrectement choisis pour faire 
tout ce qu'il faut dans l'usine. Les acccssoires n6cessaires (pinces ou 
griffes, c., de chariots, ou grues, virages et plaques tourriantes de trans
porteurs, engins de levage et de mise en place, etc...) doivent permettre 
de faire les oprations spciales requises. L'6quipement doit 6tre affect6 

unaux zones d'emploi. Rien ne sert d'avoir deux chariots h l'arrt dans 
service, si dans I'autre, des mati~res sont manipul6es a la main faute. 
d'appareil ad6quat. 

La precision est aussi importante dans l'utilisation du mat6riel de 
manutention que pour la production proprement dite. Quand les machi
nistcs circulent au hasard L travers l'usine, ilsperdent leur temps, usent 
les appareils et finissent gdntralement par livrer les produits en retard 
ou en mauvais 6tat - causant une perte de temps de production. 

En revanche, les entreprises o6 les manutentions sont 6tudi6es arri
vent souvent a doubler le rendement de leur 6quipement ct de leur per
sonnel - ou aidiminuer de moiti6 leur main d'oeuvre. Les normes de 
travail ainsi poses leur permettent d'6laborer un syst~me de contr6le, 
qui peut servir de base L lkNtablissement des primes. 

Dans une usine de textiles, par exemple, on a diminu6 le coat des 
manutentions de 30 % en installant un systfme de coordination et 
contr6le des vihicules. Voici quel en 6tait le principe : 

1") On a trac6: le plan de l'usine, avec les distances respectives. 
On a calcul6 les trajets, en modifiant 'implantation pour 61iminer au 
maximum les retours en arri~re et les deviatiouss. 

2") On a obtenu la dur6e moyenne nce-salre a.ces travaux, grace 
ades chronom~trages, et on a ensuite tract6 le giaohique distance-temps. 
I1a fallu allonger les d6lais pour les manipulations d6licates et les 
trajets compliqu6s (ceux oii ily a plusicurs rampes, par exemple). 

Dsormais, au d6part de chaque chargemert, le propose note rheure 
d'arriv~e et les compare aux x temps standard- v n6cessaires. Les machi

- sans accident ni dommages - ontnistes qui font mieux que la norme 
droit i une prime spiciale. 

Depuis l'inauguration du syst~me, le coot des manutentions a subi 
un abaissement consid6rable, non seulement grace l'int6ret port6 aux 
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primes, mais parce que l'organisation permet de programmer les trajets 
de matires, en 61iminant les circuits inutiles, et en assurant ]a d61i
vrance des produits en temps voulu. 

II ne s'agit lMique d'un exemple applicable h une seule cat6gorie 
d'appareils. Mais grace h ces principes de basc - l'utilisation rationnelle 
des engins, remploi d'accessoires vari6s, la normalisation des tiches 
et la planification des op6rations -- on r~duira le cofit des manutentions 
dans la pl'ipart des entreprises. 



BIBLIOGRAPHIE COMPLIMENTAIRE 

Organismes spicialisis. Bibliographie. - Conferences et 
Publications officielles. - P6riodiques.foires-expositions. 

L'importance croissante prise par les manutentions n'est nulle 
part mieux d6montr6e que dans les biblioth ques sp~cialis6es. Le nombre 
d'ouvragcs traitant de ces questions ne ccsse de croitre. 11 est impos
sible d'en fournir une bibliographic complte ou d'6num~rer les orga
nismes et publications tiaitant de la question. Les groupements et 
organes profcssionnels ci-d,.ssous peuvent servir de point de depart pour 
)a recherche d'une documentation plus complete. Les syndicats profes
sionnels donnent les adresses des diffirents fabricants d'6quipement, 
qui disposent d'une documentation importante dans leur domaine. 

ORGANISMES SPECIALISES 

Un suppl6ment d'information concernant les normcs et les r~gles 
de s6curit6 vous sera donn6 par : 

American Standard Association 70 East 45th Street New York 17 N. Y. 

(Nornies) 
639 Avenue 12, Ohio.Atnericart Material Handling Society, Phillips Toledo 

(Maatteation) 
American Society of Mechanlical Engineers, ,29 West 39 Street N. Y. 18. 

(hnge;aiears). 

fabricants d'engins de diff6rentes cat6gories, ainsiLes adrcsses des 
que la documentation les concernant (dont plusieurs excellentes publi
cations vendues sur denande), vous seront fournies par 

ManufacturersAssociation of Lift Track and Portable Elevator 
(Eagins de levage et i;hvatears mobiles)
 

Caster aid Floor Track Manufacturers Association
 
(Chariots imdtstriels)
 

Conveyor Equipemiient Manultacturers Association
 
(Transporteurs-cot voyears)
 

Electric Hoist Alanfacurers Association
 
(Treails cMlctriques)
 

Ehetric Overhead Crane Institute
 
(Grues electriques)
 

Industrial Truck Association
 
(Vdiicules industriels)
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Material Handling Institute 
(Manutentions) 

National Elevator Manufacturing Industry 
(Ehca'teurs) 

CONGRES ET EXPOSITIONS 

- Congr~s annuel de Packaging Institute (conditionnement), 342 
Madison Avenue, New York, 17 N.Y. et la Soci'ety of Industrial Packa
ging plus Materials Handling Engineers, 20 West Jackson Blvd, Chicago 
4, 111. II existe conjointement un Salon d'Equipement de Manutention 
et d'Emballage. Les congr6s de l'American Society of Mechanical 
Engineers traitent souvent de manutentions. 

Le Salon des Manutentions a lieu tous les deux ans (ann6es impai
res) dans diff6rentes villes. Dans les ann6cs paires, on organise un 
Congris-Exposition sur la c6te Ouest des Etats-Unis (tous deux orga
nis6s par Clapp et Poliak, Inc., 341 Madison Avenue, New York 17, 
N.Y. "iqui on peut 6crire pour demander la documentation ncessaires).

Depuis quelques ann6es, ]a Purdue University organise aussi un 
congris sous le double patronage de sa Section de G6n6ral Engineering 
et de l'American Material Handling Association. 

Citons enfin le Congris annuel de Techniques Industrielles (Indus
trial Engineering) du Michigan State College oii les problmes d'im
plantation et de manutentions sont discut( . 

PUBLICATIONS OFFICIELLES 

Plusieurs organismes d'6tat publient ptriodiquement des rensci
gnements concernant les manutentions. Cette documentation, en anglais, 
ne traite que des probl~mes particuliers i l'organisme en question, 
mais constitue pourtant une source d'information d'un int6r6t g6n6ral. 
(Pour tous renseignements concernant ]a vente de ces publications, 6crire 
au Superintendent of Documents, Government Printing Office, Was
hington 25 D.C.). 

- Voici quelqucs titres, choisis parmi les publications offi
cielles : 

SAFETY Review - Revue de la scurit; , mensuelle, puhliee par le Service de 
S&curi, Of fice of Industrial Relations, Navy Department (Alinisthe de Ia 
Marine). - Ecrire aussi au Superintendent of Documents. - Prix : I an 
? dollar 50 ; It numiro : 15 cents. 

CONTAINERS and PACKAGING. (Contenants et Emballage). - revue trimes
trielle du Department of Commerce oit les probknes de manutentions sont
 
souVent abords.
 
Par souscription au Department of Comnerce : Prix : 60 cents par (an1.
 

DEPARTMENT of AGRICULTURE : Une srie de publications abordant les 
problines de manutentions et de stockage posels par les produits agricoles -
Edites par la Production and Marketing Administration, U.S. Department
of Agriculture, Washington LT, D.C.
 
Ecrire au Department pour tous renseignemnents utiles les concernant.
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REVUES PERIODIQUES 

Beaucoup de publications industrielles traitent des probl6mes de 
manutentions. Un certain nombre de producteurs d'appareils publient et 

leur revue. I1 existe deux revues commerciales sp6cialis6esdistribuent 

dans les manutentions. Ce sont :
 

Street, Cleveland 13, OhioFlow Magazine - 1240 Ontario 
ef
 

Modern Material Handling, 795 Boylston Street, Boston 16, Mass. 

IMPRIMERIE MODERNE - Biarritz - lmprimi en France - N" 314. 


