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.3 tArLATY v vt é'aboréd sur la b-e s llanalyse ds la dotat o av
o3 oo Vs ey ce 1%t a den outillages, de la maniors a'srplertation e e

rrobeen . 4t ar linnie Wolte sur 55 jours de temps,

Ceus Y6 pran.er cuaritre ds i'ouvrage, on rrouve Lo coous oL 0T T tare
aisatics ée Jlnural.en et des réparations deg ~utillacess on mort-e lricve-
vgat "e3 2-ues el les sorteus d'usurs, les faeteurs dont dér . nle . Yt ove, -

rives de provention ds 1'usure. On étals 1l'organicstinn des rdpa qtiong nprd.

)

‘l2ve kniro deux réparations quelconuyus, i1 faul faire llurior. 0

sI"Vaane

L1 o tenaa s, e

Cans ' Jhanitire T1, on examine lis aystimes de ricaration les oo
Udee o cowine 3 © my:tine de rédparation ciscuté selor les nécessites, 1. .-

‘ere oo o Lio..ion azec ia planification ra .2y le systene dv re-rration oo
v e reatrBie prialuble de 1'état de l'outillage, i ongencoe o
tmo o 3ric Yy s plantfides at le o, itdue de réparation oo V'Ll . 0 d

‘o 13=@n 50 ehler 3@ La machine,

001 w.7d 11 conQlusion que pour la réparation des »till:rges en
Hatr e Uolty, e plus indioiéd eat le systéms de réparatiem sxdécuté arven v
Cont=AL spéatarte de 2'rtat de l'outiliage.,

YvEu.La on enalyse la sdruiture organique de l'exdcutioca de ' oruwrees
Dutuen o cus 1les aygsacts suivants 8 l'ovzunisation dea réparations anonive
TowT1Y 9 orerrice, ltorganisat.on des Tréparationa en entyreprises spcclriiu wuy
¢ival. - ' Jans leRs salr2prises qui prennent 1 'antiar eniretien e* re aral
des meslinen, ¢t dan~ les anirenrises qui exdoute. . asuiement les ™piuii'.o
moyeanes (o ent.se ou en partie) ot lvs réparatior . capitalss (ea entisr).
Cles. '3 iors orvganique vecomuandée pour la Hite Volta.
F.r3e 11l y a gueiques entreprises de réjarations, on urine i'ibis
e pédimiiser 9% daveloppsr deux entrerrises et de créer unc notvelle entre=

urice, On donne .es {ondemnents de cstte proiLosition ians le cha; (tr.s LV

™lus ioin, sont analysés les processus techrologicu s applicuss a la

réparntion .48 machines, recommandaat la m.se sn pratique, la méthode en flur,
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U acsura: de a°mizce et des postes fixes de réparatiin des seus nseadles,
©{ eat supésieure A la méthod de reparation individuelle., la méthode de répe-
ratien en 1 - par le changensnt des soue ensembdles ne peut Stre appliquéde

(n continue (chapitre [II) comme on fait la constatation des difaute
Ges pidcca des cachinas entrées en réparation. A la Wase de cette econstatation
les pidces sunt divisées en bonnes pidoes; pidoes de récupération et pideee

reruts (piloss qvi sory changées). Qn reogupande 1 applisatien des Ifasratiens
o legnis,

Do 1o ebdapitre IV, i1 sst analysé l'eganisation deo 1l'eatretion ot
de .a Péparation des outillages en Mpudlique de Haute Volta.

Dapuis que sont saunéréee les principales industiriee de Emute Volta
on fait une classifioa:ion dee outillages installis momtrant leur état ot leo
mode goume on fait l'sntretien et les réparation en Haute Voltae

Jans 1la 2dm2 partie du chapitre se trouvent les propesitione faitee
Four i'orcarisation d'entretien et des réparations de l'outillage. Beat trai~
t4es les juestioms d'orsanisation et de dotatien st les quesetions d'encadrenmeat
2ves 10 personnel qualifié.

Pour risoudre les réparations des cutillages, il est desoia, en dshers
Ivg stelicis d'entretien des entrepriees industrielles, d'organiser lss ) em~
treprives suivanies

" Une enwrepriss pour la réparation d'sutos légdree (voitures ot four-
2onnatta)

2 Une entreprise pcur la réparation des ocamions, remerquée, sutillage
pour eonstructions, groupes électrogines, compresseurs ¢t poEpes.

J U-e entrepriae aves un atelier de mécaniqus générale,; un atelier
électrique ot .ae fonderie.

L'entreprise nrévue au point 1 se développers sur la Sase & Garege
(entral Adminis*ratif qui appartient gu Cadinet 4u Preaier Nimietre,

On & donné les postes de travail et la dotation aveo les machines~eu-
t1ls nécossa . re3.
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i'.nireprigo prévue au point 2 est en ~c.re de développement sur la
can® &8 la Subdivisior Quiillage Mécanique o.i aprartient au Ministére des

Travae. fubliosn,

Le ‘iveloyperent de cette entreprise £e fait sur 1a bagse de Forcde dlai-
do et Coon ration (FAC) de France, la dotation d'sutillages et leo “covnux i@
c¢ms*r tion et de montage sont finacés par la France.

Y

L: dotation de l'enireprise es* compldte et moderne en dehors d'une
section r.ur la vulcanization dos pneuratiques et chambres & air, . uwnccre
wnie macoine pour le contr8le des villebrequins et des axee, sur leveuels noeua

prouren o de {aire  dane une étape ultérieure.
1’ »reprine de Mécanique Générale, électricité et fonderis n exisie Las

¥ous avons proposéd dY Slersir 1'atelier de mécanique générale qui a até
privu fonu te cadre du projat pour les petites industriee et les doraines

) ]
fncs ctrelr,

ic1: avorns prova l'inetallation daus 1l'ateiior de mécani.ue générale
4 pronirec out.is en dehors de ces propositions dane le projet rappe’é.
1n 108y nous gvons proposs de créer un atelier Alectri-ue nt d'insce

tallxr une petite fondsries

'ateiier éleoctrioue est nécessaire pour réparer les délectromot .rs,

1'appar=illage électrique et encore lee olimatiseurs des entrepriseus

On donne la dotation nécessaire pour cet atelier

I'inetallation d'une petite fonderie & fonte et pour des ailiage. de
eu'v-. (urenge) et d'aluminium ost nécessaire pour diverses pidcen dc répi-
ration ice outilliages. O a préwvu un cubilot de 1 00O kg fonte/heure, et 1

od 2 creuvete A % kg pour fondre le bronze et les alliages d'aluminiun.
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1'entreprise sers dotée d'ua atelier molil pour 1s dépanmage ot 10
tontage dos outillazes qui sont répards au lieu, dans les entreprises iadue-
triellss. L'atelisr sara installé sur un caniom.

Dans 18 final &u chapitre IV on a traité la question de 1'emcedre ~
ment avec & personnel qualifié.

Dans ls chapitre V, i1 a été rappelé lse néthodes suivantes de ro~
tapage des piiocos 1@

= l¢ retapage par la rectification st par ls lusirage

- 18 retapage dos pidces A 1'aide des pidoes supplémenteiree .

- 1s retapags par dss opérations ds serzureris ( 1s limage ot 1o
raclsnent dss surfaces, le fraisage st 1ls 18dage manusls, ls retapage des
pidces par l'sngorgemont avec des vis, le retapage par npﬂmon) A

= 10 Tetapage dss pidoss par la déformation &u plastique (refoule-
ment, éllarxissement, norrement, étendage ot redressement)

= lg restauration des pisces par métallisation st par chromege

= lo retapaze dss pideces par cuivrage, par la scudure trds fusidls,
par brasure st par dlsotro-drosion .

= la restsuration des pidces par soudage .

= lag restauration des pidoss par moulage (moulage em coguille, mou~
lage csntrifuge et moulage sous pression)

X
p ¢ X
X
Susigues guestions en dehors du wuist de Acn prest

Dans les visites qus J'ai faitss en Mpudbliqus do Eaute Veldis, jo
n'al pas renoontré ds oconssrveries de viandes et de légumes, d'indusiries
laitidres ot des fabriques ds papisrx.

Il y & un seul centre de tannage (aves 20 ou 25 cuvriers) et la
fabriqus ds chaussures BATA ns produit pos dc chaussures de imu. .nlo_
des chaussures en plastiqus.

T , v,
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J& 27rt 3 ces yroblémes rcar 3
fe Za Républi m de Haute Voitn 1 v - ot peuteStre encore & dé—

velogper H'élevage t. betarl qua peut fo 1 de la viande, du lait et dss
peara rove ltlnwustrie ¢a conserves, l'in.ustrie laititre et pour le tanna, .

Geh CuUlIss

<. ma les entreprises roderneg utiiisent un nortre A'bhonmes ras-
treint, Yeg rachines @) Les procecsus teconologiques sont méc-nicis ou aue
torm-tisin, j'implantation des industries qui n'attire pas, le travail con-
4 ’

nexe r.e re-oud pas le probdléme pooial du chomage,

Les entrepriues énumérées ciliran® lo .ravail des dlevenrs,

Tan procduits de ces fabriques font austienter la valeur des produits

ex;; 01 €,

2, En Haute Volta, il y 1 sussi veaucour d'arbres qui ne sont pas
vtilicérs Ler paysars, pour obtenir un terrain agricole, xettent le feu a
bro.:ge qui brflle entidremer’ les arbres qu’il y a.

Une étude pour l'utilinmtion de ces arbres, dans une fatrique de
papiexr et de cellules~ devrait $tre faite.
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Pendant 1'exploitation, ler nuchines s'usent et au bdous
d'une corivaine niriole elles cessent de fonctionner norualenent.
L'usure dos neenines concicte en la nolificotion des dimensions des
nieces counecantes, ainei ¢u'en la nodification de 1a cuzlité des
wrddricuz dans lecguels elles soat fobricudes, a cause des efforts
zuxcrels sont sounices lel nitces pendant le travail.

La rézzretion = »our but de rétadblir la fonction normele
1 nine) »er le redireczionnenert des nidces aux cotus ini-
izles ou aux vatres cotes interuédiaires et jar le rétadlissenent
1z Cuzlite du nctirieu lens lecuel est fubriqué la pidce.

Zatre la »ricision du travail de le machine et 1 usure des
plices couuesintes, exisvent des relations exacles qui montrent la
variztion de cette vnrécision pour cheogue piéce, sous ensenble ou
ensenble e la maci:ine ou de 1l'esgrécat. La connaisscnce des linites
carziesihles d'usure pour les différentes pijces de l'outillnce & une
incorto-ce rarticuliere pour étoblir le tyne de ré:aration, le voluae
Lo pdneration {¢uzntité de trevail, motériaux et pidces i changer) et
le uilni d'exdeution. Les outille-es dont l'usure dépasce les limites
adniscitles coivent 8tre envoyés en révarstion, parce que l'exrloita~
tion danc de telles conditioas peut corduire » leur destruction et
anener dce uzcideats de travail.

L'usure des pidces est caucée par le phénomdne de frottement
nui exicie entre les ovrfoces de contcet des pidess pendant leur

.y

L L4%) ' ) “
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mouverent, l'une ersface da 1':%re, aine Jue per l'action cninmigue
¢u ¢lectrochinicue, ra 1'action du co.r b €luciricue, etc... qui
Aocllicnt les diwessions et ls oualite se untiriaux des piecec,

2. Les rriacivoux troen d'sure sony 3

»

2.1+ L'usure mécanioue, qui est le rdc.li.y du {frot-
tement, de ~lisserent ou de roulenent enire lea micro-asuv«ritds des
surdeces readant le mo veront,

2.2. Ltusure ebresive rroduite danc las surctes su-
perf _cielles des vikters conjumude: des partiecules durec tr.eives
qui se trouvent cin“re leg suriuces en Jrottemant,

2¢%. L'usure thrernmigue «vi 2vpzralt sur les surlocss
de froutiensnt des pieces nux vitesses et pression rortisaii T o i
Frades, .

2.4, L'usure cuinmicue ocuil a le czractire d'uir cor=-
rosion, est yproduite n~r ltactinu de 1l'oxy ine et des nutre:s comro-
ed3 cl.irmigned cui eatoure.nt les pieces,

2.5, L'usvre de futl ri2, vrodaite por l'uvilisiition
vroloncée des nifces sous l'action de chargec alternatives,

3. les Treteurs dent déperd 1'usure

L'usure denend en géndral des Tacteurs suivioate

T.1. du desrd d'usinsse Jdes surfaces.

Jede ves matdriaux utilisds pour l'exdcution des
pldces.

3.3, De 1a quulité des librifiants, du graisoage eb
duv velroidissement di:ns le temns de fonctioansment,

3.4, Du jcu entre les nieces en contuct,

3.5, bu rériwe d'exploitation

4, Les zieaures concsiructives et tecihmoleicues de priven-
Yion de l'usare des nrchines en vie d'acerofira lear durde de fonc-

Y
S

1 i
Réalisations dons le domaiue de la croisscnce de la résic-
tance A l'usure dac purties de machines par
4.1, L'amélioration de la cunlit. des matdrisox,
4,2, I'amdlioration des procedés et des undthodes de
treitenent thernicue des matdériaux,.
4.%. L'endlioration des ;
d'usinage des métaux.

rocidds de frbricution et

(ol
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nes usures den rienines sont 8
5.1+ Usuros anormeles qui srroriissent dans les cone

divions «'ane exploit. Lion correcte des outillages, |
5e2s Usures d'rvories anormales o1 eccidentelles, Ce f

gont los i3ures cui anmaraissent X la suite d'une mauvoice exploita = |

tion. Llles neuvent 8tre ~rovocuées var des manoeuvrec errondes,

L'arrdt de cuelcues=unes des inctellitions auxiliaires (de graiesage,

ie re roidissen-nt, etc...), le mangue de sorveillance d'une psrite

dn nereocuel. d'errioitation, la surcharge et 1s fonetionnenent i des

ritessers non vernises=,

6. Ia cvcie de révarntion. _ )
6.1. Tntre l'ugure des pidces d’une machine et les |
ré-aritiosns ndcescsoires 4 la meci:ine, il y a une liaison, qui a conduis
) l’étublissement ueg cvcles de révuration.
Doy ﬁé cor-ositien ' N4 er irent les tyres de répera-
Liong, 1 muccession dec r4iuarations, En pr-ticue sont introduits trois
gorter de rduvcreotions diterninéess sur 1la base des rechercies lonjues
sur lec différenis types de nachines.
6.2. Les gortes de rénar“tion sont les suivantes 1
6.2.1., Les réparctions courantes (o) sont les
roeperations cu cours descuelles on exdcute une vérificetion der élée-
nente comnoennt . 1'outill.."e, dénmontaont seulenent les Liodces oui sout
nSeeserires pour 19 contrdle des détaile principaux de 1%outillage
e, nowr le ré-lage, 1l'cjustase 4 au cha.jemeit de piéces imolées,
difactuenses, .]
6.2.2. Les réparctions royennss (K). Lors Ge '
cas répoarctivue, on exdcute habituellenent un démontage vartiel de
1'outillaze.

6.2.7. Lee réparstions czpitales (k) sont des
réperotiole cu'il frut exdcuter cvend, A cause de l'usure de l'outil-
iere, le resdeuert, lo pricision du trevail ou la sfreté de fonctiom-
nene.v exiés ont Liissd. Llles ont pour but de rapprocner 1l'oiutile
la-e sot~at e hossible de 1'état initial, en vue ds maintenir la
durde du garvice £t2bli wor lee normes. Lors de la réperstion canit:le
de 1l'un des outillrges, on exécute le démontzoge total des sous-esem~

bles de viéces oue l'on viérifie.

-

Le collt de la rinaration canitala doit Jtre inférieur eu
vrix de remnlrcement de l'outillage avec une pidce neuve équivalente




-9 -
nour rue la réperatiom soit rentubles.

814 le cofit de la réparation dévn.see le veleur admissidble, le
, neintien de la macihiire n'est pes c¢oonomic e et celle=ci doit 8tre nmise
2u rebut,

Dans le cadre dee travaux de reparation capitale, on recom-
mende, le cas dohéant d'exdou er ea réne terns des trovaux de nmoderni-
sation, sur la tase d'ure analyse technique et dconormicuve trés attentive
nour 1'outill=:e en cuection,

woue reconiiandons 161 no r le riparzation des ocutillages 1l'en-
rlai du crele cuivant corme for ule générale

K=CaCalel.aleOelalinCaCaCaK
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'e n yatire de réparations 11 faut assurer les suivantes: L

= La foiction sans interruption de 1'outillege entre deux répa-
rovions

= la reduction au maximum du temps d'immobilisation en réparation j

- Variations miaimales de 1'usure de 1'outillage dans le temps du
fouctionrercat, prr l'emploi optimel de la durde de fonctionnement des
rices d'“chonge

= I2 v083i%121%4 de planifier le délai d'entrée en réraration et

du volume les réparztions. '

2. L2® 3ystuienes de rérarstion les plus ueuele eont 3

2.1 Le sysilme des rérarations exécutées eelon néceseité. Dane ce
cratéme de rérarations, la mzchine ou 1'out1llage eet introduit en répa-
Totion quand 1l a etteint la limite d'usure waximum admieeible 3 cere-
satneg pléces. Ce cystdme ne permet pas la prévieion de la date,dee
rarctions, ni la rriparation du temps de la réparetion, tout '
d'ghord Ia préparrtion des pidces d'échange nécessaires.,

2.2 Le syatéme de réperations avec la planification raide.
Dans oo systene, la réparation de 1'outillage ee fait odligatoirement A
carteins ternes et sclon une certaiie technolosie de réparetion s eans
tealr compte de 1'état technique ce la machins. On applique hadituelle-
acev dans les entrejrises avec fonctionnement erisonnisr par exemple 1
les suereri s, dans leaquellee lee outilleges eont réperés apris 1'achd-
vernont de la fadbrication, quand elles ont terminé la Batidre premidre.

2.3 La =yet2me des réparations exécutées aprés un contrdle préaladle
de 1'état de 1'outillage,

Le syctdize s'appuie sur les réeultats obtenus dspuis quslques ecom
trdles plonifidée gur 1'état technique de 1'outillege, exécutés dans le
tenns de 1'erploitation. Dans le temps du contr8le oa constate la néces-
8ité et 1a sorte de la rérarstion. Les délaie d'exécution de le réparatie
eont ¢tablis en function des conditions localee et de la préparation de
1l'approvicionnenent uvec des pildcee d'échenge et des matériaux. Le sye~
toune présente 1'aventase qu'dvite 1'interruption brusque du fonctionne-
nent de 1l'outillage ot donne 1a poesidilité de préparer la réparation.

LR
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2.4 Le systewe des r-ruratione préventives planifiées, duns lequel Jes
rioorntione cont planifides sur la hage déterninée d'un nombre des heurc:o
1¢ Jonctionnexent de l'outillae correc onduit d'une certzine sorte de ré-
worntizn étiblie 4 1l'avunce, tenant coupte des conditions dans lescuclles
"ravindlle l'outillage et l'usure des piéces.

7.5 le systeme des rénarations par 1'dchanse des sous-enserbles de l1a
w:chine, ronsicte duas 1'écran e . certains intervalles de tenps les en-
svnbles ou sous=3usemilez ugés de la machine avec les auitres nouvenux oa
restaurds. L'ovération d'eécrasge se feit sur le lieu de travoil de i -u-
ine,

Do des gys*lror présentds succinct ci-descus, le plus avanta~eux eat e
Systdue o ac ri-erntions préventives plenifides (2.4) mais qui est trés dif-
ficils a'8ire nypligud dans les conditicrs sxistentes en 43publicue de
aute olta. Le systiome le pluz indicud et aque 1'on recomarde ect le SN
tzne Ce rivcrations anrés un contr8le priclable de 1'état de 1'outillage
(p. 2.3)

Aot stmvetre de 1'oy-endgntio de 1'exicution des ré arotions

L'orzrniention dea réparitions peut-8tre faite au nive u des entirepries
¢u énns lec unités spicialisées.
4.1 i'orgenisct.on des réarations 2u niveau des entrepr.ses peuil=nire
fe.le eous lories diverses.

hous si'étudierons pas ce problime parce qu'il ne cout us  lre
AvPligud uuna lea entreprises voltalcues qui sont ces petites entreuri:es,
cui r'ont 15 le personnel miécialisé et .e sont pes dotése cvec les mi-

chines-outils el les installations nécemceires HOUr riparer.

4.2 .'uccomplissenent dos réparations dans les entrepricses s-4cili-
‘Ae® . or, un.sfce au nivezu d'un grovpe d'entreprises, d'unec ranure! ou au
veau d'cccnunie nationale, eut dtre faite sous nlusieurs forues :

4.2.1 Butrenriscs svécialisdea rui arconpliscent l'entier e tro

tien et lec récarations de toutes les sortas (co.rante:, nmoyennes ¢t capi- '
tales).

.

4.2.2 intreprin:a spécialisdes qui accomplicsent ssulement les
réz=rations mcyennas (ontidrement ou la plupart) ot les répar.tions copie
teles (en totalité)

Les evantages de ce cyetdme sont importantes. (n peut utiliser outils
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et iieuosivife de haute productivité, méthodes modernes d'organisation,
on peut eonnliquer des méthodes industrielles (pas artisanales ), on peut
doter, eorrasponditit avec les machines-outils nécessaires et pouvant réa=-
r Jles rérarctions de qualités,

- On reut mieux utiliser les surfaces de production et mieux résulter
deg indices tecinicuee et économiques. Le colt des répsrations misse.

- TL y a la possibilité, dans le cas des machines de grande série de
ta constituer dung les entrerrises de réparations, un fond de machines ou,
des «cerbles principaux révarés et prévarés pour 8tre immzédiatement éli-
teric 4.ng l'éctange de l'outillage approrté pour réparation. |

Cette réthode veut dtre appliquée en Haute-Volta dans les entreprise
de révaration auto, ou peuvent 8tre révarés les moteurs pour les autos les
plus friguentes.

- Lgtte forme orceniouo des révapations est plus recomusndable pour

la Zovubiioug de Haute-Volta.

Jous mentionnons qu'il y a plusieurs entreprises de réparations en
Haute=Volta, dans lesquelles nous en retiondrons deux qui veuvent 8tre
dévelopnpées et counlétées avec l'autre qui est en projet, pour satisfaire
les besoins da réparztion au niveau de l'économie naticnale. L'entretien
et les reparations courantes des sutillages sont exdcutés au niveau des
cutreprises.

5 Zro
La rérnaration des machines oonsilto dans une succession d'opérationsf
sechnologicues comme suit
- cénontage, constata tion, restauration de pidces et sous-ensembles,
renplacerents a2 pléces et sous-ensemble, montage, rodage, essais et véri-
{1cations, etc...
La totelité de ces opérations effectudées dans un certain ordre
constitue Je nrocessug teghnolozioue de 1s réparation. Pour chaque sorte
de réparation, en rajprort du volume des travaux i effectuer, il faut trou-
ver la méthode la plus rationnelle qui peut assurer les quelités physiques
¢t mécraiques nécessaires de la pidce réparde et le co@t le plus réduit de
la rdparation,

La réparation des outillages peut se faire par les suivantes mé-
thodes de travail

5.1 La méthode individuells, gonau énominat
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en fluy -totionnaire,

Lrus cette 5bthode, la réparation de 1'outillage commence pur l'e-
xaminotion 740 érale de l'outillage, C'est ie but d'établir sens dérorter
les pacunes de pidces et scus-ensenvles, zincsi que 1'état teachnicue sé-
nérel. . cette occasici on dresce une [euille de constnt:tiors géndrsle
aui curirie av client la livraison de l'outillare et lui récerntionue
deas 1° riireprise de réparutions.

s cmdre du fluy suit le lavage général, 8i c'ect le cus (par erp
machires our coastruction'automobiles etc. .. auxquelles le unettoy= @ i
OblidhLCf“Qo)ce lavaye est exécuté hobiltuellenment v la renre de dechir-
semert i ans les stitlions extérieuares et a le but d'dearter 1wy, la

onuesy:re, Le@ restes de matériaux, etc...

Puic, 1'outillace est introduit dans la salle de truvail et on ri-
partit une €ruspe ¢:i & la resoponszbilité de la rdparstion pour tontes
lee nlevur 0% les 5048 eusemcles de 1'cutilleze., L'équine exéeoute e
dewontrse de la wichice en sous ensenbles gui sont introduits wu 1o o 2,
rals un démonte les pieces composantes, Les pleces sont lavees uveu ju
pétrole larpant, de l'essence, ou avec de 1'eau chaude et de la scude,
Les piitce2s nittoyées csont sounises i l1a constutztion et u 1'assowv ‘i,
rdpartis selon ie de;réd d'usure en : bounes piece, pilécees qui veave ot
&tre réruries et pléces uedes, oui sont rebuts. Les boan.:s nitce. o oant
sur Hlice pour 8%re 1tilis’es 4 l'assemblege de 1'outilluge, les ri-av,
cui penveat 8tra réporées, sont restaurées var la r8me Sruise ou 4 .
les s«nlions spéciales pour restnuration. Les rebuts sont livred, : oo ot
pour faierie, =n remplacement on en prenc d'autresa nouvelles dans ie
4épdt ol on exdcute les autres dons la section d'uzinzge.

vJiouis 1o restauration des pldces et reuplacenment des rebuts, -
coumence le wontece des souc engombles, ensuite le montege de 1'outill. . ve
Pulz suivent selon 1le cac, lc rodage, les essayazes i vide et en chiirye
1'écart .le¢s unes, d<liciences constatées & L'occasion des preuves, puis
ia peinturs de 1'outillege et lua livraison Jdu bénéficiatre.

Cette méthode no permet pas d'déchan~er les pidces et les sotii-on-
sembles due outillnges, A 1'exception de celles qui sont rebutdec. Jonme
déeavantagez  nous rappellerouns que la réparction des outillares nor cette
néthode nécessite un temps plus long que dung lea sutres motaodes nud
seron: montrées plus loin ¢t donc immobilis® un tenps plus long le lieu
de production. &nfin la qualité des réparations est cous le niveau
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Ge celles evicutles uorka les sutces méthodes,

pef L miiinoue e Tlux, gar necure de noatire et des postes fixes
de .~ vhrtoon fes couse=sntacbles.

wlle o cte introduite pour remddier les déficiences de la premidre
métode. La rdépnrntion comrence comnme dans la néthode individuelle et
311t 1u 8 procesmis technologique Jjuecu'i nettoyage des sous-crsemblee
cimiritDepids le netloyage,les sous ensembles sont envoyés aux postes

s »Iyorotiong spicinlisdes.,

e

RO

[

vans c¢heug noate fixe d2 ré:eration on cormence l'exécution de la
rioorilion 2y ~dre (endssis, bAti) de 1'outillage et un flux dérivé vers
lec doctea Fixec de riparntion (les équipes d'électireiens, mnui:fiorl, (
topresters, teinturiere, etc...) Le flux rectiligne est continud avec le
nonuege £2avral, le ridoge, las preuves, les remcdes nécessaires, la pein=-
tus2 ob la 1ivroaigon vers le béndfiociaire.

Te. révarntion est done exécutée sur sous-ensembles par des équipes
frntl:retes (@pdeinlisfes). La comvosition des dquipes des postes fixes deys
cadewler ainsi oe le isvaration des sous-enzemdles respectifs soient
Tinies dana un 8ne te.ps. Par la synchron:isation Judicieuse des temps
6'irneiilisetion en réparation des cous ensenbles de 1'outillege, on arriwe
& vériiser Jes in-ovilications trés retites dans ce systdme en conparaisom
evec le systéne irntérieur.

‘n carde le caractire individuel de 1l'outillege, il nécessite des
ligav de travail vlus netits que dane le cus de la méthode individuelle
e ré aretioa, rdésultont ainei des économies d'investissenents. {

Ta ounlits de la ripsration eat surérieure et le colt plus bdas,

C'est une néthode piue avancée vcur la réparation des outillages
Par c.tie nmevhude les nidces cowposantes des outilla-es sont renplacéed
rresrue ensidrenent (font exception les pidces d nmotifs techniques qui ne
retivest &tre remplicis),

~&. méthode congizie en ddmontage Ge l'outillage dans le sous ensemble
Au nentuge utiliscnt les sous-ensembles des cu‘rss nachines, qui so:.t 463
repnvice. Les sous ensenbles de 1'outillage démonté sont répards et on
¢ivole zu depot dec pitcer ot sous wenseudbles d'ol elles sortiront pour
lis rdooretion d'un autre outilluge.
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Pur L'upulication de cette ndthode, L1 durde de la rénaration est
viis rerude, L méths'n pent 8tre zinligude seulenent dens le res des
rirapiion, enitnles ces outillages de mline sorte et type, et encore c.

ronde g.rix. La méinyie est caract<ricée par
- 1'iemobilisation la n1u3 netite de i'oitiilage,
- la s2fciliscotion dec ouvriers s phases ge rivarations,
- Lo digyrition de 1'inddivicualité de l'outillace (en dei.ors du chaas.s,
cee cairee, .og dgrinements, etc...),
- Y'ecauraors d'une vorqe aunlitd des réarations,
- Ten 28 a8 de travall riél.its,
- 1a nécziriné d'un imnortant stock de pitces d'éce an;e et soug-ensemnles,
- a+'sps .raace d’un contrSle efficac. et dcdtaille de la reparation,
- prix du ¢ % baissed.

.4 Cractérigticue pour les out.lle.ec prévus pouvant &ire ré.ores
wfug les eatreprices da le Républicue e iaute="olta est la diversitdé tros
crapce ot 1o vetite série, ainsi que.ne peut 8tre epplicucde 1lu méti.ode
nointe 5.7, "moicue celle-¢i ~réscnte un maximum d'avantagses,

i.ois, on neut agpli~uer la tech..0lo;’ie de réparation exrosce O pointe
b.2 = Lo wéthode ea flux, sur tacts de mont.ge €t postes fixes ce r:.:ri-
tion des s¢ s-ensenmbles,

danu ce qui cuit 2ur la baes d'analyse de la stmucture de In dot. lion
rvec des ¢.tilla e aux entre-rises voltalqres, rous avons &tibli Je: 0=
tiune el r.stes s.dciclisée.

« a )'enirce en fonciion et sur la base des nécemsitée ceuvent @tra
criéce des nouv wux 7O8tos, maisles unccde geg postes exiatznt Peuvent Atre
redrites, Lo o taille sera corrooto’périodiquo;ent en fonctio.. du type les
il <8 en réporation,

I1I. 4 CON_TATAT_ O Dii: UE AUTS LES PIRCEY

1. Arrés neitoyage, les pidces des machines eont examindes wvee ni-
nutis. Le decré d'ueure cesc pidces est mesurs per 1la dévintion de levrs
diiensions nouinules ¢t “ace Ge qualités euves initiul. Bn fonctio. du decré
d'usure, les vidces 80.%t divisdes en bonres pldces, piaces vLo.r restourction
(r1tces de récupdération) et Pidces rebut (pidces qui sont chargées).




.

oA hemned nidees

-

=3 dévintions diaensionnelles se maintien
nent s les Finites des toux admiccidles, maa.c la forme et 1'état des
suricor . 3'ensr irih dang e linirtes ie 1'usure adnissible. Zlleas sont
vwoilisd g G5 L ocroceraae Je 1tinarztion s2ns @tre nodifides, dans 1'étsz

ot 2fie=x ont |- adyoutisy de la machine et entries en rdparation.

i .-

el wuX nibces nour restaurction (pitces de rdcupiration; les dévi
tlons de divesgilons, U2 Torne ou d'état de la surface, dépmssent les jeux
ones gL eeg o dinibler e elles ne peuvent pas 8tre utilisdes dove le
procec. o tooriio. L o sans u prdalable usinace.

Lo puorns onout, 1'8tat technicue déterminé d'une usureavancé
nae et . ocne leor resituuration, '

2. Lo oeoctatution Jen Adnule se falt par la recherche visuelle e
avee 1iodide Lo Dmuirwisnis ouw dishositifs epdcizus nar le mesurage des
diviectong »a oo wrrer cuelisds (var exp. La w.areté). a l'exeminzation
deg prenon. o rooolil der Tiones de coastatotion et 41 faut contenir les
vesulrois di o conurdle fidt ot Tee corclusione rlisultdes. Pour les pitces
Impor.antes 1o fiche de eorctatation ent renvlie, avee les dimensions dees
vieges . le corlie o, rdparcetion (per exp : les villebrequins  des moteurs)

3. La didfzralnetion des dimensions de réparation deg midces.

AR
- .

w1 oawries o conssoctation, des pidces résultd conforme des conditi
Taghuigaes . 4L recurer une pidce, on établira les dimensione oui suiv

Four &7 1a place resicchive. Lans ce cas lo pibce aura d'autres dimer-
guong V17 Tere tos des dimengions intiales et gqu'il faut établir conformén
SN resislane? e plese 4 ) '#vaissceur de couches superficielle cui a eu
sradiaent theroique, eic... Ces dinensions nouvelles s'anpellent d nengj
de oo oo tion o desrd de rdvaration |

Tous donaens  coine exemple ot recomasndcens d'apnliquer les degrés

ccavustion interne & villebrecuins (respectiveme

i co;:s::ine:a),é. chenive de cylindre (respectivensi® i pistons et segments
des ages do pistons cie..,

o,

S . - 3 . M o s .
e reprehior. Lomotor o

Le changeueus des dimcucions des pidces assemblées selon le systd
deg de;res de rdparatioas cuquel il faut faire attention, car ces chaacem
peuvvent attirer les modilications des surfaces de: piéces, de leur poide,
croloccnce des sollicitations mécaniques, facteure qui peut ag:iraver les
voaditions de fonctionuement des pidces. L'établissement des conditions




nitos a le droit but de 1a modification des dimensions des pidces avec 1lu .
sarde des conditions nominales de fonctionnement de la machine,




CLlorsuisation e l'en woiien et de lr roration des outilleces

g bl oove de Hooo Voltan

1. o :'.‘_*n Aion _exis ;tante

1.1 Les entvoorises en Rdnublique de Heute Volta sont
covéralercit des petites el moyennes eitrerrises, et enbrassent une
civarsité de donadin

- .nsconsiecec de consiructions et trovaur vublice ¢ Société
Tennesise Jon wvogeces et des u'revaux lublics, Union d'entreprises de
Jrastroctiog, Scoidté anonrne des Trovoux Outre-ier, Sociétd Nationale

-

aé Travaux milica, etc...

- Lrocmanyises veur doo trordcation de matériel de gonstructiop
e
ot

es 3

Jelquetterie de ba , Jocidété Voltalnue de Fricvetterie et de Céremi-
rut, Jocicué Coo: ive Cuvriére de ieubles et de Bltimente, Scierie,

meruigerie et 1‘3'-'.“‘:"97;1:& ae eute Volta, etCe..

-~ Zatpe-cices wouy 1'industrie aiimentajire s Abattoir munici-
nel Ao L e, ahottalr sunicipal de Pobo-Dioulasso, Eonlangerie
hl

Posernd, Heeissé 2o huiles et cavons (CITEC), Braseseries de Eaute
Volta (CLAY0LTAg Jroriove de hidre), etC...

- intrerdnes vour 1'inductrie tegtile 3 Compagnie frangaise
rour le d.velon;=..2:%t dee fibres textiles avec 3 usines d'égrenage de
nchern BoLuagador. iow, 4 DPobo=Dioulasso et 4 Koudougou, Socidté Voltalqu

VI

(WS Te':tllﬂs ("-"--.,A“ft)' @tCnoo

- Imveimeries ¢ Imprimeric Hationale, Presses de la Savane,
ct atelicr de )2 v1ss1ion catholioue.

- induct _ $ Centre de tannage,
2% Je la maculizcture de Cuir, BATA et Manufacture de plastique de
“aute volid.

- La gon-iruction de mechipes gst représentée per 3 Industrie
VoltsIoue du Cycle et du Cyslomoteur (IVOLCY), qui éxécute seulenent
leg onercticns de montnce pour byciclettes et cyclomoteurs avec pilces -
Lrporties, Gocidts Voltatroue 4'Intér8t Collectif Agricole (SUVICA),
qui agsenble aussi zvec des pitcese inportées des cherrues des charret -
tes, des senoirc pour arachides, etc.... L'atelier de la Régie du che-
iin de Fer Abhidjon-lirer (RAN) qui exéoute dce travaux d'entr tien
pour les locomoiives Diesel mécanigues (de manoeuvre) et les locomoti-
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ves.Liercl-élecvriove;, ainci cueg les - 2rations copitales pour
waurons, vour RAT, wection Gutillzpe . decenique qui appartient o
Servioo des Travex Publices et exécuie la réparation des outilloces
nour .3 eonctrnetions et nour dlautres ovtilluges, etc...

1.2 Une clacoifientiong wes o tilloges cul se troo,ent

e tinv'e Volta peut &ir: révartie iinei
- Len outillezes vpo.r travs.v e corciracticn @ bulldorers,
troctenrs (Coterilur) ervcoviteurs, zcariﬁﬁazeur, - Yétonuitres,

roul=-Lux cuanverceurs, etc...

-

- _2og outidlaces vour le trong. ort o ogrands coulong thoind,
caminwa Lovens 3-6t., cnionnettes, fo rionrettes, 2ussi des motors,
ewdiere. b les extrenriier d'dgrenase coton CPFDT scunt dotéds uw o] sutos
léngtJ, 64 colons hocoteur Diosel (12t,) et %2 remorgues.

~ Des l'gtu11ﬁtions fricreri’ioies i comrressecrs  avec L1on,
(aux ¢ .tto.re, © EVULCA, an centre avicole) clinntiseure nowr toot
tes leo e tuvewrises, auns les hotels, les institutions eto...

- Dep Spcot 1dcciong de vomnoge ¢ élactro rocves,d Lo cidLé
.

sationelde es eurvw, & Ceou(, O Voltuvin, &4 BRA ULIA, etce.. el moio-
pernyes o divers ce.tres ndniniecritifs.

- N
- Jag comnpregscuts o air.
A0S SRR 3.1 LA TN

- Jec gro: es yner~étioves ¢ deg gro.pes électrosimes oards
de 16000 vt 570 W & Voltelec. len petits groupes électrosimes (=v+
ron 7 CV) et Gos clhiavdidr:as » vapeur jus:u'd 3t. vave.r heure .obit
et jusqu'A 15:6f1 2 prescion

- Uzs rmachines outils ¢ des to rm, perceuses, fraiseuses,

dtouws~tircurs, reetiil: -es, etc... aux aveliers de reparacion des
ontrepriaas, au Lycce T:zani-ue etc... et aussi des nachines-outils
our bois,

- Dee _nschizes ppécinlisées : am:chines pour imprimeries,
machinee p ur la “briestion de chaucsures, nour l'industrie in cuir
izres automates de¢ 1:vii e et embouteillsge, machine pour 1'é-rer e
du coton, etc...




*
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1.7 En s¢énirnl les machines ¢hie 1'on trouve en liaute-
Y 51lte wont des machines mocernes, étent instellées récemnent (en dehor:
de cvelees entrevriss s qul oat des o .till: e vlus vieux, par exp :
7INET eni oest au niveuu des awées 1940-1945) Les outillages sont de
Crovesar oe srangaice, ollemrnde, américeine, bel e, etc...

L'entretien est fuit dons chaque entre rise, mais les répara
ticns ce foat soit en ateliers rro res (RAN a un ztelier po r la répa-
rotion cocitile des voitires & Robo-lioulzsso, HAVOCI, CIT=C, RAVOLTA,
CLLLLY, CPDT ete... ont dzs oteliers provree pour l'entretien et 1o
Toworntion Ges outilloges) soit eux z2teliers de réparations cui se
trovvest uocuagadou_ou, 4 3oho-Iioulasso, soit A llétranger (la recti-
fication des villebrecuing et l'alésage des chemises pour les moteurs
Siesel des centriles <dlectriques de Voltelec, se fait A Abidjan}

Cn a des ateliers de réparations comme annexes d'entreprises
Tommercialer, pour rencdier les défeuts apnarus auvx produits qui les
ver.lent (par exp : CALTCO, Citroén, etc).

11 y a deux zteliers d'état, 1l'un pour la réparution des
ecutillezes de trovaux puolies (outilleze pour construction de routes,
de bAtiner+s) et apoortenant au hinistdre des Travaux Publics et le
Garzse Oeavral adminigtratif qui appartient au Cabinet du Premier
iAnistre. '

1.4 Lec ateliers de réraration installés dans le cadre
des  entrenrises ont en dotation 2-3 des machines outils (1 touwr,
i rurce:se, 1 étau-liumeur ou | freicouse) 1-2 postes de soudure
(électrigne et wutogénaes le mieux utilic est 1’atelier d'entretien et
de réuzrstion de le Socidtd Voltaloue de Textiles (VOLTEX) de Koudouw
gou, et aielier, est seulement en dehors d'atelier mécanique et un
petit ateljor électriquae avec un bobineur.

Parni les entrepriees de réparation spécialisées, l'atelier
de réparction de la R.T est doté correspondant. Cet atelier est muni
ce nonts roulants de 25t., pont trenshordsur de 50t, marteau-pilon
de 200kg, fours et baine cvour ir. Jants thermiques, machines-=outils
universelles (tours, fraiseuses, étaux-limeurs, etc...) et machines-
outils spdcialisées (tours pour bandages) une eableuse pour coussinets
wie ligne pour fondre les coussinets, etc...

Subdivision outillage mécanique (SO0l) est doté de quelques
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machines-outils mais qui sont installée. dans un bltiment ol entre la
voussidre, périclitant la précision des machines (en cettée situation
gse trouyc une rectifieuse pour villebrequins, 3 tours, etc)

.. . _Last: & des installations spéciales comme : 1'instal=-
lation pour centicuber lss pompes A injecticn, pour charger les nccu-
mulateurs etc...

Le Garage centrzl adnministratif est pire doté que 1z SOM,
i1 possdde 2 bltimente'_ . 2 postes de soudure autogeéne, 1 croune de
soudure électrique, 2 perceuses et 2 compresssurs pour peinture,

CALICO, sntrevrise ccrmerciale a un atelier de réparation
pour réparer les produits sur lesquels les ventes comme : les C 1o
moteaurs, motcurs Bernard avec une puissance de 7CV (sont des motcurs
A coobustion interne Diessl et A explosion pour actionner des vonpes
ou des généruteurs électriques). CALIICO répars aussi et charge des
acoumulateurs et a une section pour vulcanisation. Le chauffage des
pneurmatiques et des chanbres A air est électrique (par résistanco)

1.5 Le trait caractéristique dee réparations qui sont
exéoutées en Haute Volta est le manque de restaurction des pléces., La
réparation est basée, toujours sur 1'échange dee pidces usées avec de
nouvelles autres. Les entreprises sont obligées de commander certzines
pidces en France, en Allemagne, aux U3A, etc... et qui pourraient &tre
réparées ou ajustées sur pleoe. Pour donner un exemple : cette . ~stioh

nous donnerons un seul chiffrs : ont été importées en 1965- nour lea
moteurs 3 ocombusticn interne 86 tonnes ( 260 000 &) pidces d'déchinge
seulsment la partie mécanique (sans la partis électricue)

1.6 De 1l'analyse de la situation aux entreprises visi-
tées on peut déduire lessuivantes
- Le stock de pidcee d'échange sst en grande quantits

~ Les pidces importées varient de la plus compliguée comme
forme ot précision jusqu'd vis, écrouz, barres et tagues , . '
C'est par ce défaut des machines-outils sdéquates et parce que les
fournisseurs de machines (ol on commande les pidces 4'échange) sont
trds loin, lee délais d'expédition per svion, va de 15 jours mininum
A deux mois
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- Le car:ital irmotilizé er rivcee C'éctonze est important

- les entreprices m'ent pas ol rebohiner lee moteurs électriques
Sn crs de défaut, ces moteurs sont envoyée en France pour #tre rebodinde.
Beaicoun d'entrcprises ont en stock dec électro-moteurs d'échange.

A 1a rmajorité des entrernrises, i1 manque le personnel qualifié
(ndcaniciene, cleciriciens, serruriers, soudeurs, etc...)

2 Pronositione

les quesiions qui doivent #tre colutionnées en Naute Volta pour
1'a~élioration de l'entratien et de la révaraticn de 1’outillage indus-
triel sont :

« degs queaiiona d'organieation,
- 4es questions de dotntioA,
= des questicnas Je formation de personnel,

3 Dec_cugstjons d'orcarisation et de_detasiee

L'entretien de 1'outillage dane toutes les entreprises se fers
dans lec entrcrrise hines avac du personne’ propre.

lLes réparatione courantes nusei eeront exdcutées en partie dans
chanue entreprise-

Les répar.tions noyennes et les rénarations capitnles doivent
0trc exdcutins dans les entreprises epécialisdee et erzanisdéer wu niveau
de 1'¢osnonie nationale. Yont excertion lea entrenrises dotdes d'ateliere
de réparations et ocui peauvent exéciter asules les répar.tiore nécessaires
comre la Voltex, BRAVCITA, i.AVCCI, etc... Ces entre rises emt desoin de
ecllatorer pour l'usinage ou pour lee reetourations de certaines pidees
(rec.12icatiors plunes ou pour axes, e%C...)

3n Haute VYolta les plus nomdre.x eutillages sent lce autos, lee
maciiines poi.r co.structione, lea clirmatiseurs et lee dlectroreteurs.

Tenant c.nte dee cuentions exposies au dédut de ee ehapitre
nour gcnsidirone que l'orcauisation des 3 entreprises A Oua~adongou pout
rdeo dre lee rrotlirmes e ré-arations sur une périede asse:r lengue,

8) une entre-ries yFour la vép.r:tien 4'sutes légdree (veitureset
fo r-onnettes)




-2) -
b) Tne entreprise pour la réraration des camions! remorques,

outillages pour construction, groupes électrogdnes, compresseurs et
vonpes.,

©) une entrenrise cui ait :

= un atelier d’usinage, qu'il puisse exécuter
3 demende lee pidces d'échange nécescaires pour les réparatiocns des outil-
leges industriels.

= un atelier pour réparer les électromoteurs, aprareillage
éleotrique et climatiseurs.

= wn atelier mobil pour le dépannage et le mon-
tage des outillegee qui sont réparés au lieu, dans les entrenrises indus-
trielles. )

= une fonderie A fonte et alliege non-ferreux X base d'a-
luminiux et de cuivre (dronse)

4 Reatreoriee cour ls rizeretion dlsutos légdres (voitures,
fourgennettes)
= 1'entreprise peut 3tre organisde par le développerent du
Garage Centrol Administratif parce Que )
= on peut utiliser le terrain avec les bAtisses existantes
qui, dien entendu devront #ire anénagées.
= utiliser le personnel existunt qui devra conpléter
= 11 est prds de l'entreprise de réparation des canions
aveo lesquele 1l aurs deauoccup de collaborations.

la méthode de réparstion eers la méthode en flux sur mesure de

montege et des postes fixes spéoialisds de réparation des sous-ensembles

4.1 1l'entreprise sera prévue avec les postes de travail
suivante i '

s)_mm pour le lavage des autos qui entrent
on réparatien ¢t qui sera prévue aves !

- une rempe de lavege par béton, exécutée en dehors de
Mtineate existants. Lee dimensions de la ronpe seront les dimensions
d'wce Zourgonnette wajorées avec 1,2-1,5. dane le sens de la longueur et
9,3=0,3a dans l¢ seus de la largeur. ls lonrueur de la partie d'acces sera .

- détadlie ainei que 1'inclinaison eoit maxisur 25% pour une hauteur de

la razpe é¢ 0,5-0,7w

= WA erie hyiraulicue avec un seul piston plongeur

~

LR




pour autos. Le cric cera ouni d'un systiéme de 2 barres cr:irdes sur leo-

quellca on fixe i'Auto noi.r po.voir laver, graisser, shanger 1'huile, ete
b) Dé-mnt ve des auto_o.

Lt.i.n.mm...mrmm...; 1{féren- |

les pectes do travail a et d seront munis des ¢.%1l1lazee euivant
srecse hydraulicue de 30t. cvec comacndes A maim
rgctifieuer de 'O“P‘P“
pe.ceuges 4'étadli
rerceuses clectrigues portativee
l.isnoire * ponpe vour le lavage des pidoees et 4o sous-cnoendles dee
roveurs, des e:bravages, des doltes de vitesse deos diffirei.ciels.

o) _ulectricitd guko pour la révision et réparntion dee
batteries, dynanos, démurreurs, Delecos

Qg8
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La dotetion i outillages:

reireereur do 6, 12 et 24 v.0.6/220v.0.0

benc d'eszal L veriuteur élsectronique pour Cm‘ﬂ alternateurs de
ey 12 Yolte.

perceuse 4'<tabli

rresse A main

- - G\ s

" £ Usipase - _clugtese '
La dotation de cet atelier devra tre faite pour s:tisfaire les
deu.andes de rectaursiion naximales des pidees. 11 sera muni dee machines-
ui:tils suivantes 3

1 .our pzrrelldle avec hauteur de pointes )oouoo am et lllc\nw
orLcm poinies 750 900 mm

! tour parclldle K » 400 mn &Ko 1500 mm (meni dos nceoseeires
cuvnlémentoires euivents 3 1 lunette fixe b gZrand Passage L galets of
1 luiette A suivre.)

! fraiseuse universelle (avec ardre porte fraisee § 25 ma ot
avec divigsur universel)

1 dtau lincur avec la course du ceulisseeu 400 500 mm .
serceuse b colonne § 29 mm
rectifisouse de villedrequim t- 1300-13500 = ¢t B=300m
rectifieuse po.r culasses
aleseuse verticale pour § 40- 119 ma

- el o b
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! gleceuse de cylinires § 40- 115

! aleseuse de 1li;me d'arbre rour les noteurs d4'zutos
! affuteuse combdinée po.r outils de tours et forets

g) £or79 1 avec lee dotutions euivantee 3

' forze murale, 1 feu A ventilateur ‘lcétﬂqm A doubdle refou-
hotte de captation de fumdes.

cheninée § 250 ma H = B:m avee chapeau

mouton A air couprimd de 190 kg

presse i main

étau

pereeuse A colonne § 25 mm

tournet A meule A deux postes de travail (avec moteur incor-
kv n = 1500)

ia_goudure- $0lerie-padigteyrs, avee s

2 postes de soudure électricue (1 existe)
2 rostes de soudure suteghne (existe)
! ponpe hydrculique & main

1) R04rse avee

! dane de rédage coposd d'un cedre pour la fixation du noteur,
un dleetronetenr et 1'ncoeuplerment entre le moteur d'auto et Sleciromo-
tour, avec 1a poesibilité de mesurer le courunt éleetrigue pris du nuterr
dleetrigne

! dane d'esenis ot de rddage zocouplé A ume freine hydr.ulicue
et avec wa moteur ce rédage :. froid I1 sera prévu avec | tadleau d: cone
tr0le (mmnl d'un teshymbire ) doudle sens de rotutiom, 3 ther.on:ires,
| naneabtre, | aupérimdtre pour le eourant pric ~u moteur elecir.q e,

! appareil de nesure des ceusunmctions A ballenets, ! analyseur de gaz)

) tapisserie, pour ls réparetion de 1'intdrieur de 1'auto,
préva anee

1 maoline A eordre

k) _ontace sendrsl

1) Peint re)

n) ¢épdt deo aux, pidece d'dehange, outils, dispositils,
eypareils de mesure, ete... avee 1§




c.wne alterrative de sciage des métaux

L. I'antre sire  Bera munie rvac cuelques outillages d'ine- .
U re de 7-8 kv/cn2 pour 1'slimentation avee 1'air du
arrareil. pour la reinture et le soufflage de moteurs ete,,

d'atr coiprimé
rtilier avec 2llonge et bras articulé genre cri. rouleur

Cstraneric de mdétrolosie et de conirtle de oualité, outile
tooves et dnuipenents divers,

< &

sureau (1 eppureil de reproduction des documents,

retériel de dessiu, 2 machines & écrire, 2 machines
telep.xoniyuo pour 12 postes ingérieurs.

docaentetion (livres, sbounsnents variés, etc.. .)
ariomonile

A préeent 11 y a 2 bAtiments de 50 x 15 m, sans fend-
tres qu Ltan e wtorgr, g% sans 1 nure. lLes postes de travail devront
8tre feinit 0ur er lenor 1'entrie de la poussicre. Il est nécessaire de
ToLVALE e jourd dons le toit. I T © la possibiliié par 1l'extension de
l-envrevrice, 31le ecl oitude darns la zone indvetrielle de 1la ville.

Tuodin ,mt*o'm des ro3tea de travail sera ainsi faite, pour réa-
ior wa Lws continug pﬂrun, de l'entrée des autos en réparation jus-
G Lear curtie, Svidcat lem tracds croisds et le retour des gous-en-

dz_rezep “'-tism de2._capions, des reporouss, des
12i340a.302 CEQ4098 ¢1ootrogdnes, ags_gompressgurs

sows Jer cutillaces énoncés dans ce titre peuvent 8tre¢ réparés

aans 1'entreprises da Linistére des Travaux Publies 1 Subdivison Outile
loge wecan ue [Z0h)

-

tet'e entre.rire eg t dédja en cours de developpement, 3a dotatiom

i outillczec et les trav'tux de construction et de montage étant fait
de rrongoe
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Le projet comprend l'outillacge complet et o erne.

Pour une étape ultérieure de développement noue proposons pour
cetts entreprise, une extension avec vne section pour la vulcenisation
dee vneumaticuee et chambres ) air, Dans ce but olle devra 8tre dotde de

! chaudidre % vapeur :
~des diepositife pour le chauffage des pneun~ticues et des chame
bres i air -

! appareil pour 1'douilivrage stetique dee roues

1 appareil pour 1'équilidrage dynznicue dee roues d'autos et
canions

Cette eection sera dimeneionnée pour eatisfaire les Lesoire
de vuloanieation dee autoe.

Pour le contréle des villedrecuins et dee axes 11 est néces-
saire de prévoir une machine & ferroflux (m2chine qui ferme un flux ma-
gndtique par la piice contrilée, et qui met en évidence les ficsures)

la cueetion principale pour cette eitreprise est l'encadrement
&VeC un personnel qualifié.

6. L-gnirecrise de afonigue géndrs le, flegtricitd et fonderie

6.1. Un atslier de mécanicue générale a été orévu dars le
oadre du projet pour le domaire industriel. Cet atelier devra 8tre ainsi
dimensionné pour eatiefcire les besoine d'usinage des pidces nécescaires
des réparations des outillages industriele et de réparation des pidces
uséen.

L'atelier devrs avoir 2 tout prix ~

1 tour paralldle avec He4OOmm ot 1=2500mm, avec une lunette
fixs & grands paseage A galets et une lunette A suivre. :

! rectifisuee d'axes ave: la hauteur des poin.ee (H)=150mm et ls
distance entre points La%00mm

! rectifieuee plane

| machine 3 fileter, vis (de 36 Jusqu'd K22) par roulage. Cette
maghiine peut produire les vis néosesciree pour lse entreprices de ont-ge,

La sootion de galvanoplastie dsvra #tre prévue avec dbaiguoire
de chromage pour la reetauration dse pidces uséee (axee de pistons, sou-
”P"o ’hqm. “0...)

6.2. Lo projet rappelé au préaladle ne prévoit vas un atelier
électrique.
in Hdaute Volta, comme nous 1'avons encore msontré, nous ne foi-
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sors ras lee »3- =utions Jes Psdincrec des électrozoteurs. Le ¢graid nom-
Br- ics éleciroioteura, avee cul sont dotées to-tee lss en:reprices fait
né~-~zg.iremer. 7 fondaiior d'un atelier électriqus.

L telier doit dtre construit dons la premidrs urgsncs.

Nan. lo 8me enceinte on fere les rédrarations des climatiseurs.
Selon les sprerantiont re;ues de Voltelec la puissance inet:llée des cli-
matisgurs est €cale - 2000%kw.

L'ateiier Slectriqus coovérerz avec l’atelisr de nécanioue géné
riioneor 1'usiraze rniceescire,d>ns cet cielisr sxécutant ssulement le
traveil epdcifique dlectricue. Il sera doté de

3 dtadblis avee étaux > nars paralldles.

dicno3itif de bodbinage

perceucs d'étebli @ 10 om

revcauce > colonnss # 25 ma

rerceuse électricus portative

rresse d nain

po.pe hrydrauligue > main pour vérifier 1'étanchéité des cli-

natiseurs.
Outils epécifiques ds travail d'électricité et appareillage
¢1setricie de mesure et contrdle.

6.% L'inetallation d'une petite fonderie A fonts et
pour des alliages as cuivre (bronse) ¢t d'aluainiua est Justifiés

- pour ler rérarations d'outillacee qui eont néceseairenent des .
places fondues, borrss, brgues, cui, A préssnt eont inportése, '

- mour le roatnge des charrettesrs, dee charruee, sto... toutes
les ~i%ces sovt lmportdes, inclus roues, bazuee, eic...

- on peut fonder heaucoup d'objste de prenidre nécessité (par
exn ! poxr ciicine) en fonte ou duralusin,

- 51 y a suffiscmrent do ratidres -renmi’res réeultdss des car-
rocceries, 1:oc moteurs d'autos et autres pidcss d'outillages industrisls,
cgui sont jetdes et eorties dn circuit ds production ;3 on importsra seule~-
mert 13 foiis le premidre fusion.

- Le coke pour foundre la fonte peut Otre eubstitué avec du
cherbon de bois. 3n Hzoute Voltz nopovur obtenir un terrain acricole, lee
nayvsong matteit le feu 4 la brouses oh 11 y a den arbres qui peuvent
$ire utilisés pour l= cardonisation,

A 1'or-saisation de ost:e fonderie il faut mettre 1l'accent sur

Y
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1o conduite, cui doit 8ire =zvec tezucoup “'initintives pour la laire
rentabla.

la dotation de la fonderie sera la suivante ¢

- { oubilot avec une productivité de 1000 kg fonte/heure (le
cubilot sera muni d'une plete-forze pour le chargement et une installa
tion de levage des matériaux),

- 1 ventilateur (avec moteur électrique) pour la production de
1'air po:r oubilot,

! ou 2 creusets A 50 kg pour rondre le bronze ct les alliaves
d'rluainiun. Ces creusets seront chauffée av gez-o0il,

. « | inetzllation pour casser les piéces de fonte
- 1 puste de soudurs autossne pour couper les pidces d'acier.

5gsa ¢ Les Aire.sions approxizatives du cubilot sont
Le diandtre intérieurvy450 ma

la hauteur totulevd m

Lo ventilateur _ aura un d-dit de 20-25 m3/minute & une nression
de 400 mm H 20 ot la puissance du roteur électrique sera ce 7 kw.
€-4. L'atalier mobil .
l'atelier robil sers installé sur un camion et aura la dota-
tion suivenie :
tour perelléle avec La750-900 mm [{=250-400 mn
perceuse d'étadbli pour # 12 om
perceuse électrigue portative
presse & main
yoste de soudure électrique
poste de soudure autogine
étadli ovec un étau A mars paralldles et un étau a pied
enclune
forge de chanmp
tournet L meule
grue de O0,4-~1%
outils de serrurerie et d'ajustage, appureils de mesurs et
oontrlle.

- ol el gl D D = D s -
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7. Dec ruectione ¢ forrmusjor 4 re-somngl
Pour les développements proposée dans o¢ chapitre (p. 3 lav

enirerrizes o,ut,c), le rersonnel qualifid minimum sera le suivanst
3 i winieurs ndcaniciens (1 pour chacue entreprise a,b,e,)
7_contreuattres cvec les spécialités suivantes 3

* -eteur & essonce (entrerrise a)

i zoteur Diegel (entreprise b)

T instellation hydresulicre et pneumatiques d'engins pour travaux pu-

tlies {entranrise b)

% usinages i nmocaines-outils (1 pour chague entrepriss s,b,0,)

v fondeur (pour c)
331 guuriers cualifids, evec les suécialités esuivantas o

3 toarueurs (1 pour a et deux pour @)
1 freigeur (oour a)
2 reztifisure (1 pour a i pour o)
2 aliseurse (vour a)
; =justeurs monteurs (1 vour a, 1 pour b, 2 pour e)
2 riceniciens dépennewrs (1 pour a et b)
2 mécanicliens dienelistes (pour b)
3 micaniciens ce moteurs & essence (2 pour a, | pour b)
2 dlectricieus autos (pour & et b)
2 toliers (pour a et b)
1 forzeron (pour a)
| frigoriste industriel (pour e)
2 f{lectricie.s bovineurs
2 fondeurs
modaleur

-k .

vulcanisateur (pour entreprise b)
sonlevr (pour entreprise o)

1 lapiseier (pour e.atrenrise &, pouy la réperation des sidges )
Y'iutérieur des aﬁtoauf P

Feur le perconnel de burecu et de direoction, nous avons seulement pré-

vu poir l'entrerise a, cinei qgue your l'entreprise b, meis pour l'en-

trenrice ¢ elle 2 été prévue dans le projot Ces petites industries. A
Ce personnel pour l'entrerrise a serea |

4

directeur
connotiable
recriteire
dcetylo
er:vloyéds
desainateur

b A e e s -

\" " v,
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f technologiete.
| compteble de matériaux
1 gestionruire de matériau

le personnel supérieur (les ingénieurs) sera préparé en Burope,

Le rersonnel de niveau moyen et {aférieur peut 8tre qualifié
b Owagrdougou au Lycée Technique. La durée de la qualiiication est de
S ans.

Cependant pour ce personnel il est indigqué de faire un stage
de J & 6 mois chuz les fournisseurs des machines-outils, ou des outile
lages qui devront &tre rdperds.

Dane la question de le queslifioation du personnel j'ai eu la
oollaboration de lr André HA'AXD Conseiller Tech:ique Principal de
1'UIBSCO, avec qui j'ai visité le Lyode Technique et plusieurs entre-
prisean. .

Pour 1'entretien dev ovtillagee dane les eutreprises indus-
trielles ont aursi besoir de ;ursomnel. Oette néceseité a été sollioi-
% per un questionnaire de M. Henard daus toutes les entreprises,
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V ,ctnoder 82 retponce dce niacee

te 22 co vletenent Jes pidces

L'o oretion de rom-létenent consici~ dene le remplacement
¢20 viwcec reiutées avec des pidces nouvelles choisies selon des cotes
¢* o rfciz selon le poids. Le comvldtement des pieces d'un ensemble se
S :% acrtost Ges dimensiors d'une pidce 4 la base. Pour les moteurs 2
cotubus - lon iuterne la vidce de base est Lle carter-cylindres ; pour 1la
totte de vitesse, vour le différentiel ou réducteur, le carter en ques-
ion.

Cete ovération est accompagnée rarfois d'opéretions d'ajusta-
se des picces conifusuees comme
-Le limgre, le rapace, le lustra-e, la rectification etc...

2. Le retevnce des rioces
2.1. e retzpaze par la rertification et par le lustrage
.Les uvidcee de révolution (les arbres, les bagues, les chenises,
leg eylindres, ete...) p.r l'usure changent devenant ovales ou conqiues
Pour laur restaur-tion on utilise le systine ce rénaration en degrés de
1 ccation. L'opir~ticn consiste nour les arbres dans l'usinage & un
Liznétre ulus petit, et pour les e2lésages 2 une cote plus grande. Les
cotes gsercont aiuci choisies vour éliminer l'ovalisation et la conicité
tenant compte des dimensicnes dea pidces d'échenge conjuguées qui sont
1ivrdéaes Ges usiies oui les vroduisent. (par exp. Pour les moteurs, on
i-vre des pisto.ns en 2 ou 3 decrds ce réparation)
Tla réparction por rectificetion est utilisée spécialement pour
.€s uilces cort-licudes et dures.

2.2. Le retapage des pidces avec 1l'cide des pidces sup-
plémentaires, )
le vrocédé consiste dans 1'écert de la portion usée de la pidce
¢t son remolucenment ave une »artie nouvelle qui se fixe & la nartie res-
t .. nar souda;e ou war bovloanase. Dans ce but, on usine par tournage,
sovaace, serrage, clésepge, elc..., 1las surisces de la nartie usde & co-
t25 zul preraettent le montoge tes bagues, des ~lacues, etc... qui ont
i3 dimensione des surfcces de trovail ou de Jointure conformes aveo
lec vieces nouvelles. I1 y a heaucoun de cas ol l'on utilise cette mé-
thoae.

2.3, Le retapage par des opérations de serrurerie.
a) Le limage ot le raclement des surfaces. Aux pidces avec
de srendes surfuces plenes, l'usure apparatt sous la forme de dévie
tion de la planéité dee surfaces en contact.
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Dzns ce cas, 1'usure est conetatée sur des tatles de con-
tr8le sur des surfaces perfaitemest p»lcines. les surfaces cui sont
vérifides sont au nréalable colories avec de la teinture ou de 1a
eraile, puis la vidce est poséa sur la table de contrdle et tournde.
Dens la partie de contact rar’aite entre les deurx surfzces, la pein-
ture ou la eraie dis;iarait rais en ré:ion défornde les taches de
peinture ov de craie indiquent lec déformations. Les ¢corte de plané-
1té peuvent B8tre vérifids aussi avec des ragles de contrédle, gqui
8'assevent avec la partie rince sur le surface cui doit 8tre vérifide.

Les écarts de planéité sont mesurds avec les calibres des
interstices.

Le retapage peut 8tre exdcuté par le limage avec de limes
81 la précision est Juscu'i 0,2 nm ou par le raclenent avec des ra-
cloirs, dans le ces ou la nrécision est plus retite juequ'a 0,005 mn
&inei sont retapées les surfacee de guidage dee bAtis, des tables, des
consoles, etc..., des machires~outila (si 1'usure ne dépaese pas 0,1 -
0,3 mm), les cercasses, les culasses, les carterg, etc... 31 1l'usvre
®st plus crende oue 0,3 mm, les grendes surfaces pianes sont corrigdes
per rabote.g;o,mortalum.’ fraisage, etc... puias sont rebtifiées.

b)Le Traisage et le rodage manuels consistent dang 1l'écar-~
tenent des copeaux de métel ou des matériaux résultés ver le brllo-e des
combustibles depuis lees surfaces usées. L'opération se f-it avec des
outils snéciaux (frzises, discues spéciavx) actionnés i 1a mein ou des
outils vortatifs, Ainei sont retapés les sidges des soupapes, lec logis ¢ -
des queues de soupepes, des culbuteurs, etec... L'usure se présente come
Ee l'ovalication et la oonicité des logis circulaires et parfois ‘:oume
des dépots Ce composés chimicues.

c)Le retapage des pidces par l'encorgement avec des vis est uti
utilisé pour réperer les fissures apvaruee dans les murs des pitces gui
n'ont pas de grendes contraintes dans la région du défaut,

d) Le retapage par rapidcexent consiste dans 1'anplication
des bouts de métal sur le lieu ol les visces présentent des fissures
larges. Les bouta nétalliques sont fixés sur la surface de la pitce s
&vec des vis et des rivets. Les bouts sont habituellerent en t8le de
ouivre, laiton ou acier doux de 1,5 ou 2 mm .
. et eu bout des fissures on feit des trous de # 5-6 mn pour
arréter la fissuration plus loin.

2.4 Le retapage des pldces par la déformetion vlasticue ge

A
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fait habituellenent nar
refoulement, ellarsissement, serrensnt, étendace, et redressenent,
A cos resteurstions le volune de la vidces recte constant et modifie
les cotez, 1o structure du znatériau et parfois les propriétés mé-
ceninues.

a) Lo refoulement est utilisé généralement pour-l'sgrandis-
saucnt du dizmdtre extérieur dee vieces pleines ou pour amoindrir le
dianztre intérienr des pidces avec oreux, par la réduction de leur
hauteur (p>r ex» : souvapes, uxes de piston, bagues, eto...) A cs
procéué la force de déforuation ne coincide pas avec la direction de
la défornation nécessaire.

b) 4 'ellercissenent la direction de la foroe de déforma-
tion a méme £ens avec la direction de la dé’ormation. L"llargiaeomcnt
8'u4ilise pour croire les cotes extérieurcs maintsnant cohstante la
hauteur. (par exp : les axes de pistons)

c) Le serrenent s'utilise pour emoiidrir le diamdtre dss
pikces. On utilise hadituellerert pour le retaveze des dagues.

d4) L'détendare est rénlisé par des couvs de marteau dans le
lonz de l'axe de lc tidee, en ndne teups que oette pidce est déplacée.
tn ottient 1l'étendaze eun méme tenrs qu'une réduction de la seotion.
Havituelleneni 1'étenCage est 4 fois plus grand que le o8té de la secsd
tior initicle. .

e) Le plorate et le reiressement peuvent 8tre faits apris
ls cas, & cheud ou A froid.

, Les orocédés de retapace des pidces par déformation plas-
ticue sont i .ort:ntes verce aue

- ils contribuent A la réduction du cofit de la réparation
& cen precédiés on n'utilise vas de na.ériaux, mais lss instollalions
et les outils utilisgis sont simvles ;

- on smfliore la résistaice h la futigue dss nidces par des
g9cro 8,

2.5. La restaur:tion des pidoes var so.dage.

Dans la majorité des cas, les procédés de réparation par
soudege consiste t dans le chergenent avec ls soudure des pidces usées
ot 1l'usicage par la cou'e, pour obtenir les ootes et la cuslité des
8 rfuces néces:a2ires,

~angs le c.dre des rép:rations on réaliseplusieurs sssendlages
gsoudés et on obture aussi bezucoup de fissures.
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2.6. la restaurstion der pidces par mdtzllisction et par
chromace.

a) La 2ét:=1lisation est un nrocédé utilisé pour la restau-
retion et aussi vour la proteotion des surfacee des pidces. Le nro=-
0édé co..siste dans la pulvérisation et 12 projection avec 1'aide de
1l'eir couprimé d'un nétal fondu sur la surfzoe.qui suit pour 8tre

~ usiné,

L'application de la couche de métal ce fait avec 1l'aide d'un
appareil spécial de métallization, aprds que le ovidce ait été fixde
sur un tour pour avoir wun mouvement de rotation.

b) Le chrouege consiste dans le chargement des 3 rfaces a-
vec du chrome électrolytique. La couche de chrome déposée sur 1la plédce
’ eat trds dure (500-1200 HB) et a une grand résistance & corrosion.
L'épaieseur de 1la couche de chrome déposée peut atteindre ! mm, mais
le processus de dépd: peut 8tre conduit avec beaucoup d'exactitude.

Par un doudle chroaage (apris le premier chromese faisant
sinsi-dit décapage anodique par l'inversion du courent) on obtient
le ohrouage poreux. Par ce procédé sur la surface chronde, on rialise
un réseau de canals qui retient 1'haile pour graissage.

Aprds le chroe=ge les pidces sont reotifiées et lustrées.

Le chrouage est utilisé A la restauration des pidces comme i
axes de piston, axes divers, chemises de roulements, segments, ville-
b“quﬂ. sy 080400

2.7. Le retapage des pidces par cuivrage, par 1la soudure
P 1% fusidle, par brasure ot par électro-érosion.

a) Le cuivrage des pidces est semblable au chromare. L'dlece-
trolyte est un eel de ocuivre (sulfcte de cuivre), scide sulfurique
ot eau.,

Par cuivrage, sont restaurés les daguee de bronse, ou les
Pidcee d'acier avec dee sollicitations réduites.

b) La soudure trds fusible ect utilisée pour las pidces de
ouivre, laiton, alunminium, etc... spécialement pour conduits (avec la
résistance adniseible sous 45 kg/rm2).

. 81 1a température de fonte do 1'élément d'apport est eu-dessus
de 300°C, 1a soudure s'appelle brasure




) -
e) 1'¢lecxmc érorion ecnzi.ie dans 1l¢ reave! ou par eeutre setige
m. 608t le métel sur riace avee 1'aide des e¢tireelles élestriques
Zorades entre la pidce ot un électred.

2.8. Lo retapace des pidces par moulage est utiliséd powr
coslanr  les coussinets et des !vces d¢ glissement avee wne ¢ou-
c3e 4¢ i.tiriau antifristion (drouse, veissmetal, ete...)

le noulcse peut $tre fait en coquille, eontrifugenr, ou
Lans pression.

Jstsy,
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