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(? 0O M M A I R E

Le projet consiste en une étude d'iﬁplantation
i'un atelier de rdévision de wagons pour la Socidtd
3énégalaise des phosphates de Thids (S+S«P.Tu)o

La méthode d'analyse utilisée est 1a S L P
(systématic Layout Planning) de Richard MUTHER.

, Cette méthode nous a permis d'arriver a proposer
deux plans d'implantation possibles. Mais, aprés discussion
avec les responsables de la S.35.P.T., et, tenant compte de
leurs possibilités de rdalisation actuelle du rrojet, une
réadaptation de ces plans nous a permis, d'un commun accord,
de mettre sur pied un-plan d'implantation réalisable dans

le.court- terme.

Enfin , pour terminer cette étude, nous avons
proposé une forme de planification des opérations dans
1l'atelier et estimé, trés approximativement, le colt

d'investissemente.

vii
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CHAPITRE I

0
[JNTRODUCTION

L'imrortance des transports réside dans le lien
4troit entre 1'état de développement des transports et
jelul de 1'économie d'un pays ou dfune région.,

Aujourd'hui les systd®mes de transport apparaissent
comms un facteur capital d'une localisation réfléchie des
activitds commerciales industrielles et agricoles. Il
importe donc, pour les besoins de développement de. se
doter d'un systéme le plus complet et le plus économique
0v0sgible. Tel n'est pas le cas pour notre payse Par exemple,
les objectifs de la S.3.P.T sont de pouvolr exporter :

- I100.000 tonnes d'Attapulgite,
- I00.000 tonnes de ¢linker (produit calciné),
- 75,000 tonnes de Roche Alumine,
- 50.000 tonnes de Roche chaux.
Mais le principal obstacle & 1l'atteinte de ces 'objectifs
2st le transport qui représente prés de 50 % du cofit du
produit. On g8'est donc posé la question de réduire ces

collts; mals comment ?

Comme le transport de la tonne de produit est deux (2)
foils moins cher par train que par camions, il est naturel
de penser, & priori, & privilégier ce mode d'ncheminement
de produits. '

Cependant, vouloir transporter toute se production
par vole ferrde nécessite un parc important ou, du moins,

un nombre suffisant de wagons de manidre & pouvoir :
~ constituer au moins trois (3) rames; une au
" chargement & 1'usgine, uhe sur la roéute vers =

Dakar, une au déchargement au port,



-~ disposer en permanence d'un nombre minimum de
wagons pour congtituer une rame (I5 wagons)

- réduire lesg cofits de pénalité dus au falt que
la machine fournie par la R.C.F.3 serait sous-
utilisde pour une reme incompl?2te.

Pour répondre & ce grand besoin de wagons, il faut,
faute de parc assez fwurni, maintenir le peu dont dispose
la sociétd, en permanence, en état de bon fonctionnement

par une révision soutenue et un entretien organisd.

Une solution seralt de sous - traiter cette révision
4 des entreprises spéciamlisdes mals, devant les aléas que
peut engendrer la sous - traitance, l'accuité de la
deménde et tenant compte de leur expérience dans ce domaine,
les responsables de la S.5.P.T ont jugé plus rentable de
faire les révisions par leurs propres agents.

C'est dans cet esprit que le projet intituléd
"Etude d'Implantation d'un Atelier de Révision de. Wagons"
a été initié. I1 a pour but d'appliquer les méthodes
théoriques apprises 2 un cas concret. ‘

Dans ce rapport, nous vous proposonsg d'abord les
résultats des enquétes qul ont permis d'établir une
procédure de révision, ensuite l'application d'une
méthode d'analyse &4 ce cas préecis, avant de terminer par
de? propositions de planification et une étude approximative
de cofit. |
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CHAPITRE IIX

ETABLISSEMENT D'UNE PROCEDURE DE REVISION

Une bonne implantation ne peut se faire sans une parfaite
coﬁnaissance du produit, 11 s'agit ici du wagon. Nous
avonsg jugé nécessalre de falre d'sbord la connaissance du
wagon avant d'étudler la périodicité des rédvisions pour
enfin proposer une procédure. A

2.1. Connalgsance du wagon

Matériel remorqué destiné exclusivement au transport des
@a;chandises, le wagon est de constitution simple. Il est
composé de trois (3) parties principales: la caisse, les
organes de choc et de tractlion, les organes de roulement

et de suspension.

2. 1414 La Caisse

Elle est 1'é1ément utilitaire par excellence du wagon et sg
forme et sa rigidité sont étroitement conditionnées par
1'usage auquel le wagon est destiné. '
La caisse destinde & contenir la marchandise transportée
est agencéde en vue de :
~ préserver la marchandise contre les chocs, les
intempéries, les détournements;
- permettre le chargement et le déchargement facile
et rapide, parfols mécaninue de la marchandise;
- offrir le maximum de longueur, surface ou volume
utiles suivant la nature des produits & transporter.
Son ossature est constitude généralement par des montants
en profilés 1L,T,U fixds par rivets ou par soudure soit
directement sur la traverse extréme soit par l'inter-
médiaire de consoles fixdes au brancard du chéssis. Le

panneautage est constitué a'éléments en tBle plane de



2, JeZ2¢ Les Organes de traoction et de choc

2,241+ Les Organcs de traction

Ils permettent 1l'accouplement avec les autres
véhicules et leur transmettent 1'effort de traction de la
locomotive. Tous les matériels moteurs et remorqués sont
munis sur leurs traverses de t&te d'organes dc traction
disposés dans 1l'axe longitudinal du chfssis. Tls comprennent:

-~ un crochet de traction,
- un tendeur d'attelage,
- un crochet de tendeur au repos {accessoire de sécurité),
— un organe élastique ou ressort de traction
(voir Fig 1)

—~

Zale2+.2s les Orranes de choc

Ils permettent & 1'ensemble Au train une certaine
flexibilité pour les passages en courbe et amortissent les
oscillations des véhicules pendant la marche. Tous les
75hicules moteurs et remorguds en sont munis sur leurs
“raverses de téte.
seg organes de choc sont au nombre de deux, & chaque
cxtrémité du véhicule, disposés symétriquement de part et
itautres des organes de tractions et sont constituds par :

- un gpnareil qui regoit le choc: le tamnon ou plongeur;

- un Zquipage élastique: un ou plusieurs ressorts;

-~ une piédce servant de guide: le boisseaux ou faux
tampon.

(voir Fig 2)

2., 1¢%3. Les Organes <z roulement et de suspension

2ele3.] les Organes de roulement

Les organes de roulement supvortent les véhicules
sur rails, permettent leur déplacement, leur guidage et
transmettent les efforts de traction ou de freinage grice

Teur adhérence sur rails.
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suivant le type de wagon, le roulcment peut Gtre assurd var
.in essieu simple (2 roués) ou par une asgoclation d'essieuy
appelée bogle.
on désigne donc sous lc nom de bogie un ensemble essen-
tiellement constitué de. deux essieux sur lesquels un
chAssis repose, par l'intermédiaire des boites d'essieux
2t des ressorts de suspension.
Les wagons gue nous étudions sont équipés de bogies. On
utilise un systéme & bogies pour d'une part augmenter la
capﬁcité portante du wagon; en général elle est de gquinge
(I5) tonnes par essieu et, d'autre part, pour faciliter
les inscriptions dans les courbes. (voir fig 73)

Comme les organes de roulement transmettent gussi
les efforts de freinage et que nous avons déji parlé des
organes de traction, 11 nous reste & parler un peu de ce
tyne de freinage.
Il est effectué au moyen du vide. Un cylindre de frein
vertical appelé marmlte au dessus duguel est rdalisé un
vide, & un mouvement vertical ascendant de don piston.
1'effort mis en jeu au cours de cette ascension est
transmis, par un systéme de bielles et manivelles appelé
timonerie, aux sabots defrein gqui bloquent le bandage de
L'essieu; effectuant ainsi le freinage. Les annexes I et
I a décrivent plus en détail le fonctionnement d'un
cylindre de frein en montrant un exemple de systéme completl

de freinage.

ZeleBe2 Lés Organes de suspension

La suspension assure la liaison é&lastique entre
le phéssis et les organes de roulement.
Elle a pour but :
~ de répartir convenablement la charge du véhicule
sur les fusées d'essieux,
- d'amoxtir les effets de choe, pour le véhicule et
les marcbandises transportées, dus aux 1negalites
\ p;ﬁ(

de la voie, ' .,hiiﬁf

B B *-\_r 4),"\}

A ;: k,‘J'Q AN

W\ J \ e
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- de diminuer|les chocs-des roucs sur la voie afin
d'en éviter\la détérioration trop rapide.
Une suspension maliétudiée, mal entretenue, mal réglde est
une cause certaine|de chauffage de boite et m&me de déraille-
ment e \
Notons que pour 1e§ wagons & bogies on fait la distinction
entre? _
- suspension primaire qui assure 1la stahilité du bogie,
lui-méme,
- sugpension secondaire qui est la suspension de la
caisse sur le chissis de bogie.

Mais, dans tous les cas, les organes de suspension compren-
nent:

- les ressorts & lames;
- les organes reliant le ressort au chfssis;
- les plagues de garde.
(voir fig 4)
Ze2 Périodicite des révisions

La périodicite et la nature de 1'opération
d'entretien d'un wagon dépendent du nombre de kiloméires
parcourus. Pour une utilisation moyenne, le service  du
Matériel et Traction de la R.C.F.S a établi un programme
de rdévision en quatre (4) niveaux selon deux cycles de
8 et I2 ans.

(voir annexe 2)
Notre étude a pour but d'implanter un atelier ol on ne
feralt que de la rdvision de niveau guatre (Rev 4) et
l'entretien trimestriel.
D'autre'part la S;S.P.T ne peut pas adapter la programma-
tion qui a été dtablie par la R.C.F.S parce qu'elle n'est
pag adaptée & cause de:
- 1'8ge des wagons qui augmente leur coflt d'entretien,
-~ 1a mauvaise qualité de la voie guil rend les conditions
d'utilisation plus sévéres.
- 1'utilisation dés wagons cing fols plus intense &
la S«5+PeT qu'ad la R.C.F.S,
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Les responsables de 1a S.5.T.T ont retenu une pdriodicitd de

6 ans; c'est & dire qu'ils font 12 Rev 4 tous les 6 ans.

2+3e Procddure retenue

Aprés avolr assisté & des opérations de

révisions & la S.5.P.T, & la R.C.F.S et consulte le MT

175 de 1la Régie montré en annexe =3 , nous avons retenu

une procédure de révision, Cette procéddure est résumde

dans les feullles de déroulement de8 pages suivantes.
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ETUDE D' IMPLANTATION

D'une fagon générale on désigne ﬁar implantation,
la disposition permanente des matériels sur le terrain.
Cette disposition doit fixer la localisation de chaque
machline et sa position par rapport aux autres de fagon &
permettre, dans l'ateller, une bonne circulation du produit
et du personnel, et une utilisation optimale de 1'espace
disponible, L'étude d'implantation est donc nécessaire en
ce sens qu'elle permet de déterminer, avant 1'installation,
la place de chaque éguipement afin d'éviter, & l'avenir,
des redispositions cofiteuses ou des destructions de
bAtimenta.

' Des nombreux procédés pratiques utilisés pour les
é¢tudes d'implantation, nous avons retenu 1le plus récent,
conforme aux principes d'analyse, critique, construction

et contrf8le, de 1'Organisation Scientifique du Travail: la
méthode S L P (Systématic Layout Planning)

Z2.1s Degscription de la méthode

La S L P est une procédure assez compléte qui vise
i1 élaborer progressivement, en allant de 1'ensemble au
Adtail, un= rdépartition dosée de 1l'implantation en considé-
ration de tous les besoins et possibilitds hiédrarchisds de
l'entreprises,

Elle comporte les étapes suivantes:

3.1.1. Analyse des natures et guantités de
produits pour une division globale de
l'activité en secteur d'importance
adaptée. Cette analyse prévoit la variation

de production dans le temps.
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3.1.2., Etablissement de diagrammes d'acheminement
des produits, selon une pratigue graphique,
on par tableaux matricielspermecttant de

visualier lec intensitvds de circulztion.,

3414%. La mise en d4vidence, par un tablezu
relationnel, des liazisons entre clles des
activitds principales et des services
auxiliaires. Un tel diagramme fait
connalitre 1'importance relative des
liaisons, leurs poids, leur motivation, et

conduit & schématiser 1'activité complite,

avec toutes ses intégrations.

3.1.4. Le dlagramme relationnel des circulationsg
et des activités conduit 2 un arrangement
sur le terrain, d'ol urne détermination
ouantitative et qualitative des espaces
nécessaires, avec certaines eptions

dépendant des critéres d'intdret apparents.,

3.1.5. Les solutions théﬁriques'ainsi construltes
sont discutées en faisant leur analyse
par facteurs significatifs, et pami ceux-
¢l figurent les cofits d'investissement et
d'exploitation. La comparsison systdmati-
que des cotations des facteurs conduit &
la solution optimale dont on vérifie le
bien fondé par sondage auprds des autoritids

intéressdes.

3.1.64 Cette phase d'implantation géndrale achevie,
il ne reste plus qu'hd préciser 1'implan-~
tation d<taillée des locaux, das éguipe-
ments, des postes de travail, des annexes
et servitudes. Il s'agit 1l&, rpartant des
données de 1'implanitation géndrale, d'une
étude technique & 1'zide de plans et

&
razuettes jul faecilitent les opdérations
d'installation.
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Anal yse

L'implantation générale de la S.3.P.T ayant ¢&té

faite, notre dtude portera sur une implantation détaillée

d'un atelier. Mais le choix de site se fera par rapport

aux dimensions de l'atelier et descaractdristiquesdes
batiments déja’ existants,

e Neaw G e e o Al e som =B amm b

3¢2010

Anaglvyse Produit = Quantitdé

Ia ST P définit 4 méthodesd'analyse de
circulation des produits & rartir de deux
donndes de base qui sont

a/ - Le nombre de produitsg

b/ - Leurs quantités respectives
Ces deux donndes sont représentlfes par la

courbe di-dessous

ILe tableau ci-dessous A8finit les méthodes

d'analyse selon le cage

—7 -t
Cas i Nbre de Produits ! Méthode d'analyse
1 E P é; 5 Ediagramme d'acheminement simple
2 5641’ < TI0 Ediagramme d'acheminement multi-produ:
3 E}O&P & 50 EMéthode 2 aprds groupement
4 ! P grand  ;Tableau matriciel
! t
!

i




22

Corime on a scul produit (le wagon) avec un nombre
relativement £levé (80 & I00), nous nous trouvons
dans le gas I. On utilisera donc un diagramme

d'acheminement simple.

%3.2v2s Diagramme d'acheminement simple

En représentant le circuit du »roduit, en
le "voyant” i1 est possible de prévoirson
implantation. L'aspect visuel est important.
Pour alder & mieux "voir" nous utilisons

un systdme de symboles définits dans le

!

tableau qui suit. (voir Fig 5)

' ! : 4
Symboles : Type d'asction I Résultat précdominant ,
! ' !
. [} 4
! 1 !
(:) ! Opération yFroduire ou réaliser !
1 - )

* t
> ! Transport ‘Déplacer '
1 N 1

. 1
[] ' Contréle Vérifier !
1 ° 1
! ' .
E) ' Attente (Interférer !
! ' '

* 1
\V/ ! Mise en Stock 'Conserver '
1 N !

N )
(:) ' Manutention {Mouvoir !
| ' !
. )

iota: les opdrations des principaux postes de travail sont

14taill2es dans les diagrammes de déroulement

34243+ Relations entre les activités autres gue la

circulation du oroduit.

La clrculation du produit, o elle seule,
ntest pag la meilleure base pour 1l'implantation. I1 faut
aussi tenir compte des relations entre les activitsis oui

dépendent, essentiellement des conditions particulieres do

“travail. Elles permsttent d'intégrer les services auxiliaires

@ la circulation du produit.

Le tableau relationnelmontre ces relaotions entre asctivités.

{(voir Fig 6)



DIRCRARIINIE D ACHELIINELIEN T

—

SIMPLE

_ ;{acﬁ d: ‘mjpn—:’
L et _.evivea

La Casie

,25‘ P Pﬁte 7. Z,eua;.ae dﬁ

. € .
2 BOG/E5 a LEWISR
VA

/:m.ﬂ;){l._‘j‘fama CAIssSE

? . .
Jcmonfaje éﬂjw CP 6 "n’: 25 C) b céaf@nnw

Cassie

Pl ¥: combiste 75 Posts ¥ Condeste

' ufﬂoﬁ'ﬁgc sy 67 enix

éﬁar ogz%me

—

Abtenta

| cumeed alans e
V- t‘amu

24 C) Fosb ¥ SOéf'a(r?c

C assde

Abent /,,ur Reloucke

(8)



24

® ®
Qfmtmlc?& oajw‘, C) -’GLn Pa:b' . feinbina

~ cybaﬂ

. d /oa/on:- o /0 fonnes
41%"5 e ,ZeMt |

A marmis

L2 BoGiss
bar boil 57
i 7

p;u-l'n + LA ad

§ () #memblage , 229lge

J{)emo;.a e ahpar_
2 <> of i%;ac.éan

{%, bar Locoliactea

24 C) 27 coiele Ao
76@@

.75 Aé‘vn'&r Cor;él;é
< F !QalcltbA.Oﬂ

ﬂacﬁage /qu-;_
.,2 1 L’:VJZZ)ILar/:bn

(Fig 5 suite)-



i

TABLEAU RELATIONNEL

23
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E Soecialement
tenporiant
‘ 1 | important
110 | Ordinaire
» EVALUATIONS Sams
DES PROXIMITES U imporiance
x oh
souhaitable
[Code MOTIF
| || et manutention
2 Convenance
IREerviennent ensemble SUt
3 isse i
apeur_de pe € &
; 4 oussiere
| ; Facilite le travaill
AalLns besolns de souda= |
A ) a
TTite certalne -
7 ac ventions
5 Contrdle des stocks
\‘}_J 3 cause du brult




26

3¢244 s Diagrammc relationnel degs activitds

Le diagramne relationnel doit se failre en
fonction de l'importance relative de la circulation et des
lizaisons entre activitds. Cette importance relative est

traduite par le graphique ci-dessous.

. . b "
- Cirevlghan i l"""-"‘“"?

¥
%i_
> &
v
D
Y Y
]
-+ A = e C -
- B - —
Variation dans le type ——==
Tel que définit par la S L P en annexe 4§ y ON sE

-rouve dans 12 cas C, qui est caractdristique aux ateliers
~or g2rvices auxilialres: parce qu'il s'agit d'un atelier

Je révision et de maintenance. Le graphique montre jue

¥ =2 Y clest & dire que lesgs lialsons entre activités sont

deux fols plus importantes qgue la circulation.

D'autre part, comme on a un seul produit, le wagon,
se sont les lialsons entre activités qul gouvernent la

arocédure principale des relations entre secteurs.

ZJes congldérations nous ont amend i ne tracer que le

diagramme relationnel des activitds de la page sulvante
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3.%.5. Déternincticr dsgc esnaces

Une fois les relations entre activitds déter-
winées, on a besoin, vour notre implantation, d'estimer
1'espace totale nécessalre et la confronter avec 1l'espace
lisponible.

L'espace disponible dtant trés dtroitement 11é 2 1'encombre-
ment des dquipements ‘et des corridors; c'est & dire des
souloirs nécessaires pour assurer une libre circulation
dans 1'atelier, il est donc impératif de faire un choix
juidicieux de 1'équipement. Ce choix judicieux des machines
ie production résulte & la fois d'une &tude technique
appropriée de chaque type d'activité, et d'une préoccupa=-
tion de rentabilité.

A cause du retard accus¢ par les demandes de prix,
nous avons, pour notre cas, choisi 1'équipement - en le
sur-estimant pour les besoins d'expansion future - en

fonction seulement de 1'adaptabilit< technigue.

Les tableaux.I, 2, 3, et 4 donnent les listes du
matériel vroposé. On trouve 1l'encombrerent dans les cata—
logues des fournisseurs.,

Pour les &quipements dont on nz dispose pas d'encom-
brement rdel, on a déterminé leur besoin d'esvace par la

r.éthode de 1'implantation approchsc illustrdée dans 1'anncxze

On est urrivé b un egpace théorique . de 700 m2 (carrds)
|

3-2-6. ChOIXdu Site

Selon 1a- 3 L P, ce choix doit se faire avant
1'étude détaillde de 1l'implantation. L'empl:cement de
1'atelier doit 2tre choisi de maniére & faciliter son
intédgration avec les ateliers existants ddéj’. C'est dans
ce gouci que nous avons attendu d'avoir détermingd les
procédures, estimé les surfaces avant choisir le cite.

L'annexe g . .montre l'endroit choisi qui présente
certains avantages dont les principaux sont :



- Offre la surface ¢t les dimensions reguises;

- Facilement accessible,

- Relations avec les sources d'approvisionnement
et les destinataires facilitdes par le transport
par railj

- Ne posé pas de problémes d'aménagement de
terrain, 11 suffit simplement de construire un
hangar dont le coté nord sera couvert pour

~protéger contre les vents dominants;

- Permet l'aggrandissement de 1l'usine vers le
Nord.

3.3, Plan proposé

A moins qu'il ne s'agisse d'une nouvelle implan-
tation ou 1l'aire est assez disponible, la surface théorique
ontimde est rarement définitive & cause des limitations

pratiques sur le terrain, notamment 1'espace disponible,

D'autre part, en dehors de 1'lnsuffisance de 1'espace
Aisponible, cette implantation, comme toute autre, s'est
heurtde & 4des facteurs finaznciers. La limitation des
peéssibilités d'investizsoment se traduvit, on général par

la réduction de 1l'espace disvoniblz et du personnel.

Au terme de notre analyse par la S L P, nous avons mis
21 point deux plans d'implantation aui sont montrés 2
ltanhexe 7 . Ces plans ont été dtablis de fagon générale
2t ceuvent Btre utilisés par n'importe guelle autre société
désirant se doter 4d'un atelier de révision de wagons.

Pour le cas particulier de la 5.3.P.T., aprés notre
concertation avec les responsables de la maintenance, nous
avons proposé un plan synthdse résultant de la réadaptation
des deux précédents. Le plan synthise est montrs dans.

“~—1'enveloppe jointe du roviort.
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3.4+ Equipements et Systdne de manutention dec 1'atelier

Pour les éguipements, des listes assez exhaustives
_pour les différents postes de travail sont dressées dans les
tableaux I, 2, 3 et 4. Toutefols, les équipementslde cet
atelier pourront 8tre complédtds dans le temps.

S'agissant de la manutcntion, le systéme est
fort simple«.I1l est composé de :

- deux palans de dix (I0) tonnes pour soulever
la caisse;

- un palan de cing (5) tonnes pour déplacer les
bogies de la fosse vers l'aire de "révision des
bogies". Ce palan est installé sur un support
pouvant faire unc rotation ccrnldte de 360 derrds;

- une plateforme pour transyorter les &ldments de
bogie vers les postes de sablage ot de peinturc.

L'intégration externe de l'atelier est assurde par

deux leocotracteurs. Un locotracteur est une petite machine

servant & déplacer les wagons.
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CHAPITRE IV

LES PROCEDURES DE GESTION DE TL'ATELIER
3'il est une chose d'implanter un atelier, 11 en est

une autre de pouvoir le gérer corr=zctement. Uﬁe bonne gestion
28t nécessaire en ce sens gu'elle permet de contrfler & tout
ingtant la "vie" de 1'atelier.

D'autre part, toute organisation a des objectifs &
1tteindre, nui veuvent &tre déterminds scit var le consensus
des dirigeant, soit par la formulation des prévisions ou
s0it, comme c¢'ect le plus souvent le casg, par ces deux
novens, Une fols les objectifs ainsi définis, on décide
comment los ressources en main 4'oeuvre, en équipements,
2n locaux etCess, seront utilisdes pour =ztteindre ces objec-
tifs.-En gestion de lda preduction, cette étope se nomme
planification. On peut 1la définir comme €+tant le fonction
de la production qui s'eoccupe d'organiser les capacités et
de concentrer les activités de fagon & atteindre les objec-
tifg de production visds.

La planification est suivie de la prise de décision qui
est 1'aboutigsement "concrei™ d'un long processus intellec~
tuel visant & déterminer la marche & suivre pour atteindre
un objectif,

Pour notre atelier, 1l'objectif est de pouvoir réviser
tous les wagons de la S.3.P.T pour une pdriodicité de six
(6) anse. I1 s'agit donc d'arriver &4 une combinaison
rationnelle de la main d'oeuvre restreinte et de 1'4quipe-
ment disponible qui permette, au mieux, d'atteindre cet
objectif.

4,I. Le Personnel

Une bonne évalvation du personnel nécessaire
se fait par les lois de 1'étude du travail. Cela consiste
principalement & arriver 34 unequantification du travail et

d'évaluer les temps d'exdécution des travaux en jour -

homme. Un jour-homme correspond au travail exécuté par un

ouvrier spécialisé en une journée (8 heures) de travail

dans des conditions normales. Ce n'est qu'aprés cette



¢valuation qu'on pourra détorminer avec exactitude le per-
sonnel de 1l'atelier,

Mals la Sociédté Sénégalaise des phosphates de
THIES n'étant pas une entreprise spécialisde dans la révi-
sion des wagons, il n'est pas nécessailre pour elle d'avoir
exactement le personnel et 1l'équipement qui permettraient
de pouvoir faire des révisions en un temps reccord. I1 lui
suffit d'avoir le minimum d'agents pour atteindre ses
nbjectifs. Aprés consultation des responsables de la S.S.PT
e personnel a été 1limité & quatre (4); trois (3) agents
et un chef d'équipe.

4,2, La P&&;iflca‘cion

Les types de planification qui existent
veuvent 8tre classés suivant deux mdthodes:

- la planification en fonction du temps;
~ la planification en fonction de la méthode de
production et du type de produit.

A notre cas, ol les produits (wngons révisés) sont crées
un par un, correspond le type de planification & 1'unité ou
par projet, ‘

Tous avons appliqué cette méthode en indentifiant
d'abord les contraintes avant d'utiliser deux outils quil
zont le graphigue de GANTT et la méthode C.P.M.

4,2,1, Identification des contraintes

. Comme nous l'avons mentionné plus haut,
iy a essentiellement deux contraintes majeures; 1'équipe-
ment et le personnel. Les deux contraintes réduisent les
nossibilitds de simultandité de certaines activitéds; par
exemple :

- on ne pourra pas peindre simultanément deux
¢léments parce que ne disposant pas de deux pistolets de
de peinture. e S
o - aucune autre activité ne peut se faire en méme

temps que le “levage de la caisse® car, cette activité,

5 elle seule, nécessite 3 agents.
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La combinaison des rdsultats obtenus au cours des enqudétes
lang des entreprises spécialisées avec ces contraintes, a

nermis de dresser le tableau ci-~-aprés.

1 T 1 B - r

iCode% Actlvités Ed?zﬁgzutionipigzi;%fzzgdqz;Znts;
L | \ d{hres) v : !
A ! : ; ;
i A 5 Levage de 1la caisse E 0,25 i - i 3 i
' B i Chaudronnerie Caissei 20 ! A ' T et 31
i c E Démontage des bogiess 6 : A : 2 ;
' D , Sablage éléments de , ! ! !
! ; bogie , 8 1o¢ ' !
i E Sablage Caisse 5 24 ; B j :
PP | Peinture éléments ! ! !
! ; de bogie ; 6 '"BetD ! I 4
i G ! Peinture de la Caissé 16 E E 5 E
' H i Remontage de bogle 5 9 ! E et F ' !
i I ! Révision de la mar- ! : : 3
oy mite 5 L R
''J | Assemblage et : ! f '
! i réglage frein i 6 'HetlI ! 3 )
5 K ! Remontage choc et ! 5 5 E
i s traction E 2 i J i, 3 i
'L i 2e couche de peinture 24 ! X ! I !
i M i Réception : ; 0,75 ; L : ;
1 | 1 ] )

!

4.2.2. Graphigue de Gantt
Le graphique de Gantt est une représentation

:zraphique de la suite des activités nécessaires pour
zonpléter un projet. .
I/ Chague activité est représentéde par une droite :
a) le début indique le moment ol l'activitd doit
commencer;
b) la longueur de la droite est proportionnelle au
temps d'exdcution de l'activité.
_ .. . c) la fin indique le moment ol 1l'activité doit se

terminer.
2/ Chaque activité ddébute aprés la plus longue des
activitds prdalables (celle cqui a 4t4 terminde en
dernier).



Le graphique de Gantt gui s'aprlique au tableau précédant
est montrde a la figure 7

: 4.,2..3 Méthode du Cheminement critigue (C.P.M.)

. Cette méthode relie par un graphe (le réseau)
l1'ensemble des activités menant & la réslisation du projet.
les activitds se suivent, de gauche & droite, en respectant
les contraintes (activités préalables). Elles sont repré-
sentéec par des fldches (-w»), lesquelles sont limitées par
des événements ou noeuds (0) ddsignant le début et la fin

e chaque activité, Le réseau C.PsM. qui s'applique & notre

cag 8¢ trouve dans-1'enveloppe . Nous avons utilisé cette
méthode parce que le graphique de Gantt ne déerit que de
fagon insuffisante les "marges" disponibles par activités.

La 3.5.P«T a un parc de B0 wagons & réviser en 6

ans; ce qul fait, par excés, I4 wagons 2 rdéviser par annde,

Avec un mimimum de cent soixante treize (I73) heures
offectivement travaillédes par mois, soit environ mille
neuf cent trois (I903) par année, la 3.S.,P.T. peut se
permettre de faire des révisions en 1903_;_ I4 = I3%5,9
heures. Le réseau C.P.M. montre les marges disponibles pour
chaque activité., Il montre aussi la suite des activités
dont un retard dans 1l'exécution de l'une d'entre elles
entraine automatiquement un retard pour toute la révision.

Cette suite d'activité est appelée "chemin critique©.

4.3, Les Stocks

Le stbckage est un moyen d'assurer la continuité

des opérations d'un systtme de production.
Aﬁrés analyse des statistiques sur les différentes pannes
enregistrdes pendant trois (3) mois, et discussion avec lesg
responsables de la S.S.P.T, les stocks ont pu &tre classés
en deux catégories:

a) le stock des éléments de premidre urgence, (voir

tableau ci-aprés) o

b) le stock des é1éments nécessairess (volr enveloppe
jointe)
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Pidces de Rechange de Premiecre Urgence

Tendeurs d'attelagé

Boisseaux de tampon

Boucliers de bronge

Crochets de traction

Coussinets

Corps de boites AOF 16 A avecbouclier
Entretoises de 1longerons
Counvercles arriéres

Eléments de ressort de traction
Glissoirs supérieurs et inférieurs
Loquets d'enclenchement
Crapaudines inférieures (privot)
-Portes compl2®te de déchargement
portes semelles

régleurs de sabot

longerons' de bogie

Disques déflecteurs

Guide de fraverse

Obturateurs en cuir

Ressorts: pas & drolte et & gauche
Ecrons de traction

Charnieres de portes sur caisse

Baguettes de Soudure




s

4.4, Le Contr8le

Les responsables de la révision {de la maintenance
n générzl) ;aprés avoir prévu et planifié le travaill pour
.tteindre certains objectifs, doivent de plus s'assurer de
teur pertinence, voir A& leur application et suivre leur
déroulement. Ce suivi est assuré par les fonctions. de
contr8le.

Au niveau de 1l'etelier, ce contr8le est effectuéd
par le chef d'atelier. Son travall consiste essentiellement
a

- vérifier 1'état des pléces usdes,
- veulller a ce que les activités se terminent
aux dates prévues,

- contrSler le niveau des stocks.
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L'objectif principal de cette étude est de
concevolr un atelier réalisable., Mais, comme la réalisation
d'un projet dépend essentiellement des fonds disponibles,
nous avons pensé terminer 1'implantation en donnant un

cofit dfinvestissement approximatif.

Ne possédant pas d'éléments sur le chiffre

d'affaires et le cofit de révision d'un wagon, la rentabilité
1e-8era pas discutde.

Nous signalbns que les prix ci-dessous sont
trouvés soit dans le catalogue de "MANUTAN 282", soit sur
la feuille de demande de prix placé dans l'enveloppe
jointe au rapport.

Pour entamer la réalisation on a besoin de :

- Un hangar comprenant la fosse' wvalznt  25.000.000

~ Deux palans de 10 tonnes " 10,000,000
-~ Un palan de 5 tonnes " 2.500,000
- Un poste de Soudure " 480,000
- Un chariot (pour bouteilles de gaz) " 4t , 000
- Un coffret soudage/ couvage/ Chauffage" 98,040
- Deux masques polyester " 13,200
- Une plieuse " %420.000
- Un escabeau " 90,000
- Deux paires de gans " 8,400
- Une paire de lunettes pour meuleur " 1.200
- Une riveteuse pneumatique " 48,000
- Une clé a griffe n 8.400
- Une bofte & clés de 5 cases " 60.000
- Un coupe boulon _ _ " 36,000
-~ Un marteau de 5 kilos " 1.800

- Un pied & coulisse " 114400



- Une ciszille passe - t8le valant 14,400
- Une bédane " 3.600
- Un pointesu " 2.400
- Un marteau & piquer : " 1.200
- Un allume gaz " 2.000
- Une sélection métrique d'outils " 2,600,000

Une clé serre tube "

Je qui fait un Total de  41,453.040 F CFa
Si on observe une sécurité de 5 % & cause de
mauvalses estimations et des fluctuations des vrix on

aura finalement un

cCoUuUT7T TOTAL D E 45.525.692 F CFA

9.000

8

NOTA: Pour les équipements nommés ci-de9sus , nous n'avons

pas indiqué les références pour simplement laisser
1'initiative & la Société de les choisir, plus ou

moing équivalents, en fonction des fournisseurs.
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CHAPITRZ®E VI

)
(Z ONCLUSION BI//(EC M AN DA TIONS

Cette étude d'implantation effectude pour la
Socidté Sénégalaise des Phosphates de THIES présente deux
avantages certaing,

- Pour l'auteur, elle lui a permis d'appliguer
les acquis d'un enseignement regu 4 un cas

concret de la vie professionnellej

- Pour l'entreprise, elle constitue un document
dont une utilisation judicieuse pourrait

contribuer & amdliorer ses profits.

Cependant, cette &tude aurait pu 8tre améliorée
en y ajoutant des études de temps. Elle aurait pemis de
connaitre avec exactitude les durdes d'exdcution des
- différentes tlches ainsi que de leur nombre minimum
"d'agents., Et 1'application des techniques de la Recherche
Opérationnelle &4 ces donndes, conduirait b un diagramme
d'acheminement optimal qui servirait d'ossature &
1'implantation.

En gulse de recommandations nous dirons @

nous neprétendons pas avolr fait la seule dtude
pogsible, mais un enseignement. Enseignement
en ce sens que cette étude est de nature 2
aviser, renseigner ou m8me sengibiliser 1les
responsables de sociétds sur l'existence de
certains outils dont elle représente un
'exemple d'application., Nous exhortons donec
tous leg "Chargés d'Organisation des
Entreprises” & faire des méthodes indiquées
"dans ce rapport une utilisation adaptée- pour
prévoir ou modifier leurs implantatioﬁs{

e T, T
T A ‘ —\ '*.‘.'" gt
fop b R . i 1

5 . "l
LT
“ Al

’:L \
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nous invitons les responsables de la S.5.F.T,
avec des valeurs actualisdes de prix, de faire
une dtude approfondie de rentabilité afin de

réduire les coflts d'investissement.
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Clest dans le soucl de faciliter la lecture de ce
rapport que nous avons préféré isoler certains

tableaux et placé les réfdérences en annexes.

oooooooQo00000
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TABLEAT I

1

Les Equipements du Poste I 3 LEVAGE et FREIN

DESIGNATIONS

47

—e i T e e e e e Dl e s e D e e e i T et e T e T e T T T e T et e 1

IQUANTITE

Douilie longue de 2I
Rallonge courte

Boite de 28 douillles et accessolires
"Standard™ 8 & 32

Jeu de 22 cléds mixtes de B8 & 32
Pinces mulliprise

~Pinces universelle 1isolée

Clé & molette

Clé serre - tube

Jeu de I6 clés plpes débouchds 8 & 24
Martesu rivoir

Burin _

Ghasse - eoupillle

Tourmnevis

Burette

Double - médtre

Pied & coulisse

Etau

Clés & griffe

Clé mAle & 4 pans

Coupe =~ tube’

Serre - tube

Eau savonné pour détecter les fultes

au niveau des attaches

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
A
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-
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.
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TABLEATU

2

Les Equipements du Poste

DESIGNATIONS

IT : LES

BOGIUES

QUANTITES

Palan de &5 +tonnes

Presse hydraulique

Marteau de 5 kilos
Composition métrique d'outils
Bédane

Péinteaux

Pied A& coulisse

Réglet te

Pinceaux

Double - métpe

S sy SEE mw Amm AN Smm G teEp P BWE M e TR Al b A fes e s -1

H H H H N H H H H H
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TABLEAU 3

Les Equipements du Poste III : C H AU DRO NN E RIE

r_:_:_z_:—-: —:—_—_—-:—:-—:—:—-_—..——::-:—.:.—:-:—:--:—:-'-:::—T:—:—:—-:—z—:.‘-:'
DESIGNATIONS ! QUANTITES

Poste de Soudure !

, y
- Chariot pour trangporter les boutellles de gag
Allume gaz avec Jeu de plerres

Coffrets soudage coupage / chauffage

!
!
!
Masques ©polyester !
Branchement fixe pouvant prendre 2 postes E
Plieuse fixe i
. Perceuse d'dtabli '
Perceuse moddle

Meuleuse portative et accessoires

Meule fixe

Guillautine
Escabeau
Scie & métaux électrique

:
!
!
!
!
!
!
!
!
!
Paires de gans pour soudeur : !
1
Lunettes pour meuleur |
Riventeuse pneumatique !
1

Coupe - Dboulons '
Forge + enclume et pinces !
1

Cisaille passe - t8le '
Armoire servante !
1

Sélection métrique d'outils ]
Brosse métallique !
!

Marteau & piquer '
Bédane !
1

Boite craie industrielle . '
- Paires de chaussures de sécutité !
1

- Compas '
. Paire de faux bogies _ E
i

1

!

D H oH B H b H H H H o H O H O H N s H H H H H O H H O H O H s N HHN

1
!
!
1
!
!
i
1
1
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
1
!
!
I
i
!
!
!
!
!
!
!
i
[
!
!
!
!
!
1
!
!
!
5 Palans de I0 tonnes
T

!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
'
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
!
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TABLEAUY 4

i.es Eculpements des Poste V et VI : SABLAGE et PEINTURE

e s e e e e e e e e et e e D e T e e e e T e s S e vt T T e T e T am i

_ T
DESIGNATTIONS QUANTITES

==
!
!
!
!
!
!
!
'
!
!
!
!
!
!
!

" Pistolet de peinture + masque et vadtements,

Sableuse

?
:
!
!
!
1
Escabeau |
1

Masque + comblnaison et chaussures

- oH H O H

1
)
Compresseur : !
!
!
!
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Annexe 1
52 -

I'd

Comment utilise-t'on le wide pour produire un effort utilisable pour le freinage
d'un véhicule sur rail ?

Il puffit de faire agir la pression atmosphérique sur un piston de cylindre,

au dessus duquel on maintiendra une certaine dépression, dans un volume le plus
grand possible,

‘1i - FONCTIOUNEMENT D'UN CYLINDRE DE FREIN —(TYPE TROPICAL)

Valve de Desserrage Cylindre de frein
R~ _______J'_——__1_______.—\\Hh__ﬂ’jL

™™
R

G
Valve & boulet

D
N T 7777777777777
B A plls

CG )

2.1=- Position de desserrage

~ Cette position est celle représentée par le schéms.
Le vide produit dans la conduite générale {CG) du frein, se transmet
directement A la partie inférieur du piston en A, par le conduit B,
par le boulet C, qui me souldve, par ltorifice D, par la tubulure E et
enfin dans le réservoir auxiliaire R A. Le freip est armé.

3.2= Position de serrage

- La reuntrée d'air s'effectue par 1la C G, se propage & la partie inférieure
du piston et oblige celui-ci & monter, en mBme temps le boulet C est
appliqué sur son sitge.

Au début de la montée du pieton, le boulet C isole 1les 2 chambres formées
par la partie inférieure du piston, et la partie supérieure et le résarvoir
auriliaire, d&s que le piston aura dépassé 1'orifice D, lebouletC s'annule

et 1'étanchéité des 2 chambres est assurée par la garniture en cuir du
piston.

REMARQUES 1
Pour desserrer les freins d'un véhicule désaccouplé, il suffit de manoeuvrer

. deaaus du piston, oelui-ci redescend de mon propre poide. Le frein est
doaserrd. . . ’

WABCO

BP 2790270 BEVRAANSTEL. 3830100 €T 253 o 0d
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Annexe 2

B, - #ATERIEL KARCHA NQIS_E.; -

- -l'.'

t

Le m&tériel marchandises’ appartient & 2 cycles d'cpér&tions p¢
. rindiques i _ o

I°/~ Cycle de 8 ans, suivanb ‘graphicue ci dessous T

o et et s ek

4
R

RevS RevS
_L 1an

4—*——;L
Rev$s '
1 an _J_ fan

4J 1an J:TGh_i_1anﬁ tangAnian .y
8 ans ] _ :;;1 ;Lfﬁgrf

B L

Ce cyrle est applicablo 4 tous len véhiculos du'psra’ xuﬁ'&ir

véricules gpécialisés pour le transport des arachides. (symbples n“? ‘e
TV :.et les véhicules de service (aymhole S)- _ *

29)- Sycle d® I2 ans, auivant &raphique ci desaoue .f“ti -;”:

}évO’.' - Revt R¢v2

] - Reys " ‘Revd Revd  Rev$
1 fan Lﬂdn fan | 1an {1an -

| | Ce cycle est reservé sux wagdna spécialiaéa pour le tranay }E‘

giﬂ arachider (symboles V. et T¥) et lea vé hiculns de aorwice (i}mgoln

. . BENBRQUES. 3

. I°/- Corme pour le, matéviel voyageurs 1‘entrubien couuahb &u
matériel merchandises est suivl antre les OP. pav. 1e§ postee do'viait

n» i

' 2°/- Suivant 1'état des wagons-les opérationa de SEVQB ?kﬁ# I
ou REV.3 p,urront 8tre reconduites, -aprds sxpertise minutieuaazm ip




Service Matériel et Traction Annexe 3

1

i 'REGIE DES CHEMINS DE FER
L. .w' . DU SENEGAL =

. 55
~_"

ORGANISATION de I'ENTR_ et |
a) Définizion des:

TERYL REMORQUE

b) Périodicitg

DIRECTIVES GENERA

1° - Les véhicules en serwice : Voitures, Fourgons, Remorques et
wagons doivent subir périodiquement un examen minutieux suivi
d'une remise en &tat des parties reconmues mauvaigses ou vétuste
Les opérations sont dénommées opérations périodiques (gymbole

2% - Les véhicules peuvent également subir des réparations dues & de
événements imprévus,

1°) a - Les Opéragions Périodiques ( O P) des Voitures, Fourgons et
Remorques sont divisées en :

- Réparation Générale symbole RG
- Réparation Intermédiaire " R1
- Grand Entretien " GE
- Visite Sécurité . " Vs

1°) b - Las Opéragions Périodiques (O P) des wagons sont divisées ¢

- Révision Spéciale symbole REV S
- Révision ler degré " REV |

- Révigion 2e degré " REV 11
~ Réviaion 3e degré " REV 11
-'Révision e degré “ REV 1V

Le cycle des OF comprend les opérations qui se succéder
- La RG 3 une autre'RG pour le matériel Voyageurs
- LaREV S A la REV 4 pour le matériel Marchandises,

3

coslaus
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Annexe 3 g

Les réparations pour événements unprévus sont !

- Réparation pour incident technique symbole R I‘l‘
- Réparations accidentelles w RA

s

: ) FEtique s “seopr '..um
calé cassure, tige ilni d““n' ete

Les RIT compreanneng; t
entre 2 OP (chauffage;

Les RA comprenneﬁi‘-_' Y@ S'av'hrieé dﬁ“’aw& accidanta (gampon
nements, dératllemengs, etc...). Wite

A
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Annexe 3 b

~Apreés avis du Chef de Service, il est possible d'exécuter une OP an

avance sur la date prévue en profitant du passage d'un vehicule en R
importante . :

Exceptionnellement, aprés justification au Chef de Servica, il peut
étre admis de remplacer une REV., 1 ou REV 3 par une REV 2 ou
REV 4 sil'état du wagon le nécessite,

Dans tous les cas. les OP qui seront définies devront 8tre i'ntﬁgr&le-
ment exécutées,
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Annexe 3

a = --.-.-.--

\Nﬂﬁ!ﬁ()?d&i

Travoux & executer au cours des opérotions. periodiques

AMTT75

|
Travoux| QEVS |REV 1trd| REV 2 REV &4
verification deserga-
nes de roulement sans | Mémesopérationsaven| Llevage complet . Remite en dtat ou
?OU[QH’)QF\{ démontage sauf nusité | REVS avec levage , | remplacement des easicli.
Remplacement huile. Remizg endtal detous les arganes -
tam cm groisseur ou
Poe fvvcc levage
5 yaliey
Vérification aprés dedmontage aucor
5 . Vlz'ri{icc-tion sans démontpge e ressortg’ du levage .
USPEnsIon | ¢ oches axee, menolles de suspension
’ . P Remplacement des | Remise & naof cles
pidces uates ouavaridt| pidcea de suapansi
pl o Vér-i‘ic:;li;:n apres demonlage aucot_'.nrsdu ke
aqgues e . ; .
o?c VQ"'F'CQ'LO” sons diémortoge, graissege Remplacement des {Remplacement desplag
garde pieces usdes ouavarites | de garde ot entratois:

qumg

Vq'r-i{-:ccﬂ.ncn sons demonlage

des rivels.

Vc'r-ifl‘cdtiOn U Cours
da levage . Sondage

Damp\accrﬁcn{ ades
bogies parcksbe
remis en dlat.

Graisaage des pivols de-bogies

Choc

Q.

traction

Vcir-i{icotion sans démontage. Remplace-

ment ressarts en vaolute af{=iasds .

Vq’ri{ jealion avaec

demontage systématique
ales crochels ot tendeurs

Démontage camplet.

Remplacemaent destender
ol piéces usaes Remplocer
dee ressorts & lame-

Neltoyage et graissage

Chassis

[ xamen qendral minutieux sons démantoge

Examen general minu.
tigux sans dimentage
systématique. Remplacemet
des profilds faussdsouanin.

ou approchant de o
limite duaure,malamment

tables quine pourraitnt
aturar J'uaqu‘dnlu pivs
Yérificalion de Id{quertoge

cis oude taules pieces ovoritn

celles difficilament démon-

Varification gdn_drcﬂ—u
cl¢ Loules les pidees -
Remplacement ou remis
tn Ztat getoutes les par
constitutives duchas:
el de leur assemblag
Vérification deldquart
ae.

-...l-/.-u.
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TWAGONS

AT 175

Travaux & exéculer au cours des opéralions periodiques (sute)

ﬂﬁ"‘ovcux

REVS

REV 1er3d

REV 4

F\ Qan chcz,r

Yisile générq\q ‘et remise enélat

REV 2
Examen minut'lcwf;

des planches ot rem -
plc.:ccmeznt sl ya liea,
(tololitd ou parlies

pourdsplanchers tle)

dlu plancher 'R““m’g'n 'bzim'on‘\oge systemal,

Remise en pcr{dnt ele

ra

[Qisse
et

accessores

N

Visile of remise enlot des parcis.des
Porics, tra ppes, des charnidgres el organts
oe Jermeture, porte - ¢liquatie. sans admon-

tage syslématique

Examen géneral
minutieux Remplact.
ment des parlies ava-
riees.

| Remplacemant curé -

pc:rdtion des pro} les

QAVAries

Dzmoﬁqgc dupa
neadlage bois ju
la ceinture,gntigren
s“il ya lieu @l rempl
mant .

Viaile ot rémiee endl
des montanis avec
remplacement en pa
ou totalid aiil ya bx
Remiseeznelat aure
plocement dles por
dliquelles, Pork-s,ig
des charnidres et d
organes dc{érmq'b.
des porles. trappe
volels.

Dour IQS wagons
métolliques, remok
les téles ou pdrtfm
de toles oxydées.

Graissage des charnigres etorganes de fermeture, dee por‘tcs,{:rq!:pc& etvolet

-
oiture

Vérif&cc{ion de latol.
ture et applicalion de
la marque toture non
dtanche &'t yo
leu ™.

Véri{iccﬂion de lo

tolure et remiseen
étc:t, s Yo liQU'afin
dassurer I'glonchaitd

Vérifieation loture
avec réenductionde
delalcile ourempla-
cement des parlies

oxydees pour les totures

mélolliqucs.’ il Sa lieu
|

Véri{icatibn ct'rcmie
en élat gelatutor
Réanduction tail
systématique.

Fren

Vérifu'ca{:ion et essaqi.
Rem placemant eventuel
e la gcﬂhg da pigton
Vdri{ic.d\ion Af2- accou|

plcmqn‘{s

V{énf{ccﬂion et essai. Remplacement
systdmatiques des pidces uades .
Demontage . nettoyage et graissaae

dupidton . Battage des conduilesd soufflogy

Vérification des 1/2 oeccuplements .

bamo n'tcuae . betle
soulflage ¢t exam
détoild des tuyauter
Démon‘lqu, sonda

bémon’togc des
conduiles 3l yalicw

et dprevve des resers
Démon{agc comple
remise & V'atal neu

Gruis.scxgtz et essai complet alu {rq,‘n S vwidle

ce toutes les pidec
timonerie. Dcmplac

cles Y2 aecouplemen

./.
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Travaux & exdedter au cours des operations periodiques (suile)

AT I75

Trhvaux

"REVS

REV {erd

REV 2

REV &

Peljn}.urcz

Y 156

chivgge oes lettres
et mt..crupt:ons& |13n
htu raccoras

RQ:§Q<:‘1.-IQH des Ins-
cript‘lons
Raccords
Peinture des parlies
oxydees

Grattage o piquace
de toules les parties
accessibles delacaisst
et aguchassis.
Painture exterieure &
une couchedel e
cansse et duchassy

Grcﬂugc ou piquar
de toules las part
metalliques e la

caisse et duchas
Painture complet:
exlerieur & ntérieu

Ine.cr'tpiiona

pe

Lxaman general miadtieux s ans démon-
tage systdmatique .

Vtzm{lcotlon et remis@en Q‘[utddSG(CQSSmNS
iclsqucz démes , capels vannes.couvercle, soupa

Remise enalat oy cor

wccessaires, remplac

Examen gencral minutieux

P& cyiindrigue .

Démon‘toge et remise endtat de tous (e

ement dles prices sily

ASdage clapel . vanne ou relkingt .

Pour les citernd&[ﬂ ta
peinture et {qﬁ que
sur demande du propf -
tenire

po_'mture complate

tesol d'dlancheild de la citerne

Resserrage qénéral des organes d'amarrage et remise en dtat des
tdles & inscriplions, édchelles, rampes, etc. ..

sy stedm -::ﬁqu Q.

Examen géndral minulieux de toules las
parties constitulives sansdémontage

Vérfication de [ dtancheile ot alu Jonctionnemat
des porles, trappes de vidange oudechargement

Examen géndral
minuticux . Remise ey
dtal des parcia d de
tous les organes en effec
Luant tous dcmoritugJ
jugés ctileg .

Démontage ot

remise enclol de
parties oxyddes o
avarikes {penneo
projis  assemblac
bdmontage et remi:

Pour les wogonsg

lo pcu'ntu renes %di Q
YU suwrgemande du
propridlaire

enalat cetous la
accessoires,des ¢
sitifs dechargemer
aéchargemant .co
mandes ces por’

Grcx&sagz des articulalions sans demontage

Graissage «e
articulalions (o
du remontage-
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WAGONS

Travaux @ exécuter au cours des opérations périqdiqueslsmh ot fin) 477 775

T novy U,

Ec

REVS | REV ferd

REV 2 | REV 4

blT'OgQ

\ qm\odioh

Verification de la suspansion el dubon élat de |’appu.rc.iﬂusc {ix¢ aoua chae:
Netoyaae et graissage

Vrz'riF{ccl'\on deslimles d'usure de lc
suspension de la dynamo

Naltogage <t mise en painture delnk
du coffre @ accus .

Vérilication dea dynamos , régulatecr ot
batteries d'accus.

Démant age ¢t revision des dynomos
régulateur. et batterie d'accus .

Vq’ri{fcu’(ion dela {im’[‘{on dela poulic dessieu

Ve'ri{:cqi'non du parcﬂé\ismc ales axes
d'essieu @l dyname et de 'alignement ¢
Yorqes alt courroies -

Visite des apparails d'4clairage of de ventilation
lampea et fuaibles ’
Essan des équipements.

Yisile complte dle i‘qpporq'l"c:éz ‘ycompr
beilee e jonction et deconnaxion, des
=pparcils d'eclairage et de ventilation .

Revision ssﬂématnq(

du coffret dapparai
et du tableawu alk
commance

Contréle ce I'isolement gdneral.

Vq'ri{icqiion du fonctionnement de leclairage ot de la ventilation

Remplacement systémats
des ventiloteurs

hraoe

Tcr*c:xgtz

.ooaa/_---ucu
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2° - CARTOUCHE de GRAISSAGE des BOITES d'ESSIEUX",

(Voir instruction MT 35/1952) se place sur le brancard & droite du
véhicule, comme indiqué au dessin DN 102 977.

Indice dume

1 2131415617189 [1©0][11]12
'\6 4 |
X N N
tM X T3|84|
Peripdleife’ e visfe _
Il précise la périodicité des visites, le quantidme du mois et l'indtce
, du poste qui a fair la dernidre visite. L'indication de l'avant<dernier:
visite n'est pas effacée mais barrée d'un trait oblique & la peinture.

3° . Sur les véhicules équipés de boftes A rouleaux eont apposés sur les
deux panneaux de bouts las cartouches suivants :

a) Boites o rovleoux

Grors soge & eftac/ver

seviement por THres
rd

9 Q‘oz.’ssaye: T3 /e 1.7 7%

4° - CARTOUCHE d'ESSAIS - n'est indiqué que 8'il y a un-ou des assais
a-sutvre sur le véhicule, 1l se place sur le dossier a droite.

Essal n*9 - T3 -4-5-53 - 3 M

Il précise le n® de la fiche d'essai, la date du début de l'essaiet la
période pendant laquelle 1'essai doit &tre suivi,

L'essai terminé, les inscriptions du cartouche doivent @tre effacdes.
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Ammexe 5

METHODE DE L'IMPLANTATION APPROCHEE

3i on n'a pas 1l'encombrement d'une machine, on calcule sa

surface minimale requise par la méthode ci-dessous.

Supposong que les dimensions d'une machine soient

S [ —

MACHINE b

On ajoute 40 cm éur les trois cb6tés pour les nettoyages
et réglage et 60 cm du cbté de 1l'ouvrier, _
Ces chiffres sont ensulte multiplids par un coefficient
fondé sur les besoins prévus pour les voies d'accés et
les services. Ce coefficient varie de 1,3 pour les
implantations normales, & I,8 lorsque les manutentions

et les stocks de matiéres sont importants.

La surface totale estimée pour le département est égale
2 la somme des surfaces minimales requises pour toutes les
machines multiplide par le coefficient.

Pour cet exemple, les nouvelles dimensions seront

— o s o e e m— e —a

40

b

MACHINE |
|

Lev

e Ta
On a appliqud cette méthode & tous les dguipements dont or -

|
I
l
|
]
|
|
1
—

nc dispose pas d'encombrement,avec un coefficient de I,3.
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Anmexe 7

/I/EGENDE DES

PLANS

Table

Presse
Guillautine
Plieuse

Caisse & outils
Scie électrique
Perceuse

Poste de Soudure
Meule

Armoire
Branchement fixe pour gaz
Forge

Sableuse

Stock de Sable
Compresseur

Bogie

Plateforme roulante
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