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| Fiche diidentitc I

B NOM: Alpine
(groupe Renault).

H LIEU: Dleppe,
en Selne-Maritime.

B ACTIVITE: usine
d’assemblage
de la nouvelle Alpine A110.

W EFFECTIF : 350 salariés
et une centaine
d’Intérimalres lors du
lancement de la production.

H L’ATELIER montage
a &t& adapté pour
I'arrivée de I'Alpine A110
en anticipant les
contralntes ergonomigues.
Un dispositif de mise
a hauteur variable des
véhicules a notamment été
mis en place.

B POUR GAGNER en espace
sur la ligne de montage
et s'assurer qu'll ne
mangue Jamals de pléces,
un charlot sulveur préparé
au magasin est assoclé
au vénhicule. Sur les bords
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de ligne ne sont stockées
gue les piéces courantes
communes a toutes

les voltures.

B UN ATELIER tdlerle dédié
al'Alpine a &té congu.
La gestlan de I’interaction
homme-robot y est
centrale: création de zones
balisées et sécurisées
avec restrictions
des accés quand les robots
sont en fonction.

LE CHIFFRE

100 opérations

de serrage manuel
par véhicule

en moyenne

en tolerie, c’est ce
que ’automatisation
du serrage avec
un systéme
pneumatique permet
d’éviter.

Grégory' Brasseur
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CONSTRUCTION AUTOMOBILE

LAlpine remise
en piste a Dieppe

rogrammeée pour l'au-

tomne 2017, la renais-

sance de |'Alpine a

été préparée dans la

plus grande confiden-
tialité industrielle. Le nouveau
bolide du constructeur automo-
bile Renault, premier véhicule
totalement en aluminium fabri-
qué dans le groupe, est assem-
blé dans l‘'usine de Dieppe, en
Seine-Maritime, ot les lignes de
production ont été réaménageées.
Un atelier tolerie high-tech est
méme sorti de terre pour l'occa-
sion au sein de cet établissement
dédie de longue date a la fabri-

APRES VINGT ANS d’absence, la margue automobile Alpine

fait son grand retour. La production de I’'A110, assemblée

a Dieppe, dans le département de la Seine-Maritime, a été préparée
dans la plus grande discréetion. Une nouvelle vie pour 'usine
historigue, réaménagee en intégrant les exigences de prévention
des risgues professionnels au projet industriel.

cation de modeles de sport. La
conception de 1'A110, qui affiche
un poids plume de 1080 kg et
peut passer de 0 & 100 km/h
en 4,5 secondes, a multiplié les
ambitions. Sur le plan technique
bien évidemment, mais égale-
ment en matiére d'intégration
précoce de la sécurité des per-
sonnes impliquées dans la fabri-
cation.

« Accompagné de linfirmiére
du site, qui référe comme moi-
méme au service des ressources
humaines, j'ai suivi une forma-
tion a la Carsat Normandie sur
l'approche ergonomique des



situations de travail, souligne
stéphane Zajdowicz, respon-
sable sécurité, sureté et condi-
tions de travail sur le site. Nous
en avons retire des apports
méthodologiques précieux pour
notre réflexion sur le projet
A110: nous avons travaille le volet
ergonomie sur papier puis sur
plan numérique, avec les mana-
gers, les opérateurs, de fagon d
nous engager, des la concep-
tion de la voiture, a réduire les
contraintes liées au montage. »
Trés tot, le préventeur établit une
relation de transparence totale
avec le controleur de securite
de la Carsat Normandie, Jacques
Charlotte. « Je me suis engage
a respecter la confidentialite
du projet, et jai donc pu avoir
accés a l'ensemble des infor-
mations et exercer pleinement
mon réle de conseil, témoigne ce
dernier. Nous avons eu de nom-
breux échanges sur les flux, les
interventions des entreprises
extérieures, l'aide @ la manu-
tention, l'ergonomie, et méme la
construction d’une piste d'essais
a l'extérieur du bdtiment, Pen-
dant cette phase préparatoire,
le bureau d'études, le service
hygiene, sécurité, environne-
ment et les services techniques
ont travaillé de concert. »

Mettre un frein

aux contraintes
ergonomiques

Pendant l'été 2017, en phase
de lancement de la production,
350 salariés et une centaine
d'intérimaires travaillaient sur
le site. Soit deux fois plus que
deux ans auparavant. Dans l'ate-
lier de montage, on voit passer,
sur la méme ligne que 1'Alpine,
la version sport de la Clio et
d‘autres véhicules de la marque.
Plusieurs modifications ont di
étre apportées. « Pour le confort
de travail de nos collaborateurs,
nous avons d'emblée pris le parti
de surelever l'Alpine, qui est plus
basse que les autres vehicules,
explique Stéphane Zajdowicz.
De plus, traditionnellement, on
fabrique des voitures sur les-
quelles la connexion moteur est
a l'avant. Dans le cas de I'Al110,
le moteur est central arriere.
L'ergonomie de travail pour les
operateurs chargés de I'hygiéne

La ligne de montage
a été aménagée pour
accueillir I'Alpine
Al110 et permettre
aux opérateurs de
travailler dans de
bonnes conditions,
que ce soit en
termes de hauteur de
travail ou en termes
d'approvisonnement
en piéces.

© Fabrice Dimier pour I'INRS

moteur - c'est-a-dire toutes les
operations de cablage — a été
étudiee de trés prés. »

Les véhicules en cours de mon-
tage reposent sur des bases rou-
lantes .4 hauteur variable. « Je
choisis simplement la bonne
hauteur de travail en fonction

1

'

4

du véhicule dont je m'occupe »,
explique Kévin Hédin, un opé-
rateur de montage. En sortie de
ligne, un véhicule & guidage
automatique (AGV) récupére
les bases vides et les ramene
en entrée. Ses déplacements
sont signalés aux monteurs par
un systéme lumineux. « Nous
avons élargi les espaces de tra-

Lintroduction des
robots a I'assemblage

a constitue un enjeu
central en matiere de
conditions de travail.

A

vail et limite les stockages sur
les bords de ligne, ajoute Daniel
Deliez, responsable travaux
neufs batiment. Toutes les pieces
specifiques sont préparées en
magasin et mises en place sur
un chariot attenant au véhicule.
L'opérateur dispose, a son poste
de travail, uniquement de ce
dont il a besoin. »
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Par ailleurs, les stockages de
consommables [piéces cou-
rantes, non speécifiques a un
vehicule] sont systématique-
ment & hauteur d’homme. « Les
meubles sont approvisionnés par
l'arriere. Je préléve par l'avant ce
dont jai besoin », indique Bap-

tiste Rimbert, I'un des monteurs.
A aucun moment, il n'est géné
par le flux des chariots servant
aux approvisionnements. Un peu
plus loin, des balancelles & hau-
teur variable sont utilisées pour
les travaux de sous-caisse. La
encore, tous les types de véhi-
cules sont pris en charge et c’est
l'opérateur qui régle leur hauteur
en fonction de sa morphologie.
La capacité de la ligne est de
15 véhicules Alpine et 25 Clio en
activité journaliére.

La plus grande innovation
apportee dans le cadre du pro-
jet Alpine se situe de l'autre coté
du site. La ou se trouve l'atelier
tolerie spécifiquement congu
pour I'A110. C'est ici qu'est fabri-
quée la caisse du bolide. « C'est
la premiere fois que l'on voit
autant de robots chez Alpine.
IIs sont des acteurs majeurs de
'assemblage et leur introduction
a constitué un enjeu central en
matiéere de conditions de tra-
vail, souligne Jacques Charlotte.
Alpine a énormément travaillé
sur la signalétique, la créa-
tion de zones “piéces mobiles”
bien identifices, auxquelles
les opérateurs n'ont pas acceés
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quand le robot est en fonction.
A la moindre intrusion, tout s‘ar-
rete. »

Deux activites coexistent sur le
secteur: I'approvisionnement
et l'assemblage des piéces en
aluminium. Ici, pas de sou-
dures pour ne pas déformer la
caisse. Tout est collé et riveté.
Le process d'assemblage com-
prend trois ilots: la constitution
du sous-bassement, l'assem-

blage des coOtés de caisse et
l'assemblage des ailes. « Au fur
et a mesure, on voit le véhicule
prendre forme, explique Denis
Dubois, pilote du projet. L'amé-

nagement des postes a té pense
en associant les chefs d'équipe
et les opérateurs. Il a continué a
evoluer en phase de lancement,
avec les premiers retours d'expe-
rience. Outre les robots multiap-
Dplicatifs, comme ceux qui portent
la pince venant sertir les rivets,
nous utilisons beaucoup d’'aides
au levage. »

Les véhicules traversent le
secteur et passent de poste
en poste sur des chariots eux
aussi réglables en hauteur.”La
structure des sous-bassements
est préparée en premier lieu.
Elle est ensuite « figée » grice
a une phase de cuisson. « Un
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Un atelier tolerie a
eété spécifiquement
construit pour
l'assemblage de la
carcasse du bolide.
Les lieux ont été
pensés avec les
équipes concernées
dans un souci
d'efficacite et

de qualité des
conditions de travail.

cycle de trois quarts d’heure est
necessaire. En sortie d'étuve,
le sous-bassement constitue
un ensemble indéformable. I
est récupere par un AGV. Il n'y
a aucune exposition des opée-
rateurs au flux de chaleur a
l'ouverture de la porte du four »,
reprend Denis Dubois.

Organiser

la collaboration
homme-robot

Un pont a bras permet ensuite le
transfert des chassis, des piéces
d’environ 250 kg. L'assemblage
se poursuit. « Je prépare les sous-

ensembles sur un poste dédie. En
fait, il s‘agit de faire l'intégration
des piéces constituant les cotés
de caisse », explique Fabien Har-
divilliers, assembleur. Ici aussi,
le poste de travail a été pensé
de fagon que l'operateur dispose
dans son périmétre et a hauteur
raisonnable de tout ce dont il a
besoin. Une fois préts, les sous-
ensembles sont prélevés par
les robots de manutention pour
l'ajustement sur le chassis et le
rivetage. Des feux de signalisa-
tion ont été mis en place pour
permettre a chacun d'étre avertis
des opérations en cours. « Quand
le feu passe au rouge, je nai

© Fabrice Dimier pour I'INRS

plus accés a la zone de travail
du robot, reprend l'operateur. On
travaille 'un avec l'autre mais
chacun respecte son périmétre
d‘action. » Sur le dernier ilot, ol
sont préparées les ailes, le prin-
cipe est le méme. Suivent les
phases de contrdle qualité, puis
le passage en peinture.

« La télerie a été totalement trai-
tée a la conception sur les plans
acoustique et thermique (parois
et plafond), insiste Jacques
Charlotte. Une passerelle a éga-
lement été installée au-dessus
de latelier pour les opérations
de tourisme industriel. Ainsi, la
presence de visiteurs - clients
ou scolaires — ne perturbe pas
l'activite. » Un peu plus loin, une
cabine aux normes Atex sert
a la réalisation des retouches,
notamment lorsque le pongage
de la carrosserie est nécessaire.
Enfin, en termes d’EP], il a éga-
lement fallu réaliser de nom-
breux essais avec les operateurs.
« L'aluminium €etant anodisé, on
s’interdit de le toucher @ mains
nues. Pour la télerie, il nous fal-
lait des gants anticoupures effi-
caces avec lesquels il n'y ait pas
de risque de polluer le produit »,
précise Amelie Auger, techni-
cienne conditions de travail.

« Pour représenter l'activité nor-
male de la tdlerie, nous avons
integré un seuil de 15 véhi-
cules Alpine par jour, indique
Stéphane Zajdowicz. Mais plus
que la cadence, nous visons le
zéro défaut. » Une école Alpine
a diailleurs été installée sur le
site. Tous les intérimaires et tous
les salariés y suivent des cours,
combinant la théorie et la pra-
tique, dédiés aux exigences de la
clientéle du segment « Premium »
sur lequel se positionne la nou-
velle Alpine. « En redynamisant
le site, l'arrivée de l'Alpine A110
a fait renaitre un sentiment de
fierté chez nos collaborateurs.
L'ecole contribue aussi a fedérer
les équipes autour du projet et
dune culture Alpine, souligne le
préventeur. Elle donne l'occasion
de revenir aux fondamentaux de
la fabrication, de valoriser les
savoir-faire et les bonnes pra-
tigues et d'evoquer les divers
aspects du métier ainsi que les
risques professionnels asso-
ciés.»H





