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L'usine de Rouvroy a pour tfiche essenw
tielle de fabriquer les cadres et acces=
soires des Mobylettes et des Cady, de
les émailler, de les monter compléte-
ment, de les essayer et de les axpédier
entre tous les agents de vente Mgtro-
politaine et de l'Etranger.

Elle alimente en soua-ensembles de
piéces brutes ou émaillées ses licenciés
Anglais, Congolais, Danois, Espagnols,
Italiens, Indiens, Iraniens, Hollandais,
Vietnamiens, et sa filiale "MOBYLETTE-
MAROC"Y,

VARIETES DE FABRICATION

Depuis le 30 Novembre 1949, date de
sortie de la premiére Mobylette, il
a &été mis dans le commerce 42 types ;
certains ont connu de faibles séries,
d'autres au contraire, continuent une
carriére en progression constante.

Le 14 OCTOBRE 1955sortait la 1.000.000e
Mobylette, le 2 Février 1959 la 2000.000¢
le 30 Juin 1961 la 3.000.000e, et la
totalité de la production frangaise a
atteint 4.000.000 le 21 iiAI 1963,

La production atteint 5.000.000 le 8
Avril 1965 et 6.000.000 le 23 Janvier 1967

La production annuelle a &té la suivante :

1949 543
1950 47,982
195 146,514
1952 157.650
1953 191.320
1954 251.283
1955 26%,972
1956 295.476
1957 288,636
1958 333.079
1959 380,848
1960 Lp2 .995
1061 L7l 537
1962 564,319
1963 521.917
1964 545,006
1965 632 .507
1966 664,309
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Actuellement, l'éventail des 24 modéles
du plus simple au plus perfectionné,
tend & s'adapter aux désirs de la
clientéle, au double point de wvue des
possibilités de transport et des prix.

EVOLUTION DE LA PRODUCTION

Dés le premier jour de l'installation
a Saint-Quentin, le 4 JUIN 1951, les
huit ouvriers d'alors moniaicnt avec¢
des moyens de fortune, les premieéres
machines.

La production mensuslle de JUIN (316
machines) progressait &4 pas de géant :

1310 en JUILLET
2.000 en SEPTEMERE
5.000 en DECEMBRE 1951,

Les pointes maxima étaient 3

20.029 AVRIL 1952
20,059 DECEMBRE 1953
28,361 MARS 1955
314345 OCTOBRE 1956
37.766 AVRIL 1958
42,215 JUILLET 1959
L2.235 JUILLET 1960
51.101 JUIN 1061
59- ?9? MRS 1952
64,334 JUILLET 1963
b6 863 JUILLET 1064
74 . 866 JUILLET 1965
34,890 SEPTEMBRE 1966

Production horaire moyenne 3 360

SOIT UNE MACHINE TOUZES LES 10 SECONDES

EVOLUTION DES POINTS DE VENTE

Pour le marché francais, les machines
produites sont réparties entre les "
5.000 Agents de la France Métropoli- dﬁ
taine et un ricseau de 14,000 souse

Agents, principalement par la route ,
grice a une flotte de 40 camions gqui
parcourent 250.000 km par mois (6 fois

le tour de notre planéte) livrant ainsi
quelgque 48.000 Mobylettes de moyenne
mensuelle, représentant 2.4%00 tonnes

de produits finis.
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En dehors de la France Métropolitaine

la Mobylette est présente dans 3.200
points de wente répartis sur tous les
continents.

Ce secteur est en prozression constante.

EVOLUTION DES BATIIILNTS

Entreprise décentralisée, l'usine
Mobylette s'est tout d'abord installée

& ST QUENTIN dans un faubourg de la

Cité Industrielle du Vermandols, dans

les batiments d'un ancien tissage conver-
ti pendant guelque temps en usine de
rioteurs @lectriques.

La superficie totale de terrain in-
dustriel était de 19.000 m2 dont

10.562 m2 de surface couverte. apres
deux agrandissements, en 1953 et 1955,
cette surface fut portée & 15.691 m2

ce qul souligne l'intensité des im-
plantations. La présence de deux

étages partiels portant la surface utile
couverte a4 28,327 m2 n'apportait pas
encore les dégagements nécessaires.

Un atelier annexe de L4.400 m2 a di
&tre construit en 1960 pour déconges=
tionner ces locaux. Il était occupé
par le cisaillage, le cambrage et les
petits emboutissages d'éléments de
mobylettes.

Une Tnité entiérement automatique de
soudure électrique par points était
également installée, pour l'assemblage
des cadres de certaines machines.

Cet atelier a ¢té transféré au mois
G1AOUT 1962 a la nouvelle usine HOBYLETITE
ol une premiére tranche d'ateliers, d'
une superficie de 35.000 m2 a été mise

en route le 30 Aofit 1962,

En effet, les nécessités de la produc-
tion dues & l'intégration , les de-
mandes sans cesse accrues de la clien-
téle, ont amené la Direction MOTOBE-
CLNE & envisager la création d'une Unite
compléte de fabrication afin de produire
3,500 mobylettes par jour, plus les;
sous-ensembles destinés aux licencies
Exportation, dans des conditions et

des horaires normaux de travail.
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Cette usine est construite sur un ter=-
rain de 25 hectares dans la Zone
Industri-1lle de ST QUENTIN, sur la
commune de ROUVROY. .

Le premier coup de pioche a été donné
le 10 JUIN 1961, les autorisations
ayant @té obtenues la veille,

Le nivellement de la premiére partie
de 8 hectares a été terminé &4 la fin
de la premiére quinzaine de JUILLET 61,

et SUR entta rewilie, g été construit
un atelier de 35.000 ma.

Les premiéres machines-outils y ont
été installées courant JUILLET 1962,
et 1l'installation compléte terminée
fin OCTOBRE 1962. Ce batiment a per-
mis le regroupement des ateliers suiw
rants, en service depuls le

30 s0UT 1962 :

- presses pour découpage et emboutis-
sage des pieéces primaires ;

-~ ateliers d'assemblage par soudure
électrique et autogéne de ces piéces
en chaines continues de fabrication
pour constitution des sous-ensembles ;

- section Qutillage dont l'importance

a été doublée pour la fabrication de
tous les outils ou montages nécessaires
au groupe 3

= gection emballage et expédition des
machines Exportation ;

- atelier d'entretien général et tra-
vaux neufs,

La construc¢tion d'un second batiment
d'une superficie actuelle de 40.000 m2
a permis le regroupenent total de
toute 1'Unité et ce batinent, en ser-
vice depuis le ler janvier 1964, a
regu les ateliers suivants :

- magasin brut i

- atelier d'émaillage (3 installations
d'émaillage automatiques) 3

- atelier de zingage avec 2 automates;
installation tonneau & palans program=—
més et bain mort.

-5-
= atelier de chromage ultra=-moderne
avec tri-nickel filus seal 3

- magasins avec piéces émaillées et
natiéres finies ;

- magasins moteurs et roues j;

-~ ateliers de prémontage et de prépa-
ration des roues ;

- atelier de montage (9 chaines dent
2 nouvelles en service en JUIN 65)

= ateliers d'essai
- atelier d'expéditions

- un 3e batiment de 3,600 m2 & usage
d'entrepbt a été mis en service en
Juillet 1966.

Un batiment annexe de 4,000 m2 abrite

le restaurant ou le personnel peut pren-
dre le repas de midi dans un cadre
particuliérement agréable.

La capacité totale est de 1.800 repas
A raison de trois services.

EVOLUTION DU PERSONNEL

Depuis le démarrage de JUIN 1951, opéré
avec seulement 4 personnes déplacées

du siége de PANTIN, les effectifs ont
évolué rapidement (recrutement sur
place)

NOVEMBRE 1951 226 personnes

t 1952 540
5 1955 805
L 1954 828
o 1955 G20
i 1956 880
i 1957 930
i 1958 920
i 1959 1020
£ 1960 1073
" 1961 555
a2 1962 1571

1963 1610

LActuellenent @ 1502
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EVOLUTION DES TECHNIQUES

Sur les premiéres machines montées a

ST QUENTIN, les ateliers ne fabrigquaient
que 8 piéces par machine, c'est-d-dire
que toute l'activité &tait centrie sur
le montage.

Sur un modéle de conception actuelle,
120 piéces primaires sont exécutées
dans l'usine.

Au total, l'usine produit maintenant
474 piéces primaires.

Les efforts tendant a l'augmentation
de la productivité et de la qualité sont
impératifs depuis l'origine.

Ils ont amen? 1l'utilisation de machines
mieux adaptées, mécanisées aux méthodes
et conditions de travail, dans les ma-
nutentions., Ces efforts se sont exercés
dans tous les domaines , et a tous les
gtades de la fabrication.

En exemple, on peut citer entre autres :

A/ la section de montage des roues qui
accupait 38 ouvriers pour peparer

1000 roues en Janvier 1963,
ictuellement, 76 ouvriers y preparent
4,720 roues par jour (si les équipe=
ments et les techniques n'avaient pas
évolué, il y aurait un effectif de

180 personnes)

B/ La section d'émaillage qui a subi
une transformation plus spectaculaire
encore 3

jusqu'd Novembre 1955, cette section
comprenait des cabines de pistolage,

et un tunnel de cuisson des laques

oll, dans des conditions de travail dif-

ficiles et pénibles, 3% professionnels ='

assuraient une production de 1.400

machines par jour. .

Depuis, l'installation dans un local
spécialement aménagé d'un ensemble
d'émaillage automatique, permet d'effec-
tuer toutes les opérations sans le se-
cours d'ouvriers peintres, le person-
nel professionnel &tant ramené a 3
retoucheurs.

)

Trois installations d'émaillage en
électrostatique ont ainsi été mises
en service a4 la premiére usine MOBYLETTE.

La nouvelle Usine a vu la mise en
route de deux installations couplétes
d'émaillage automatique avec bondéri-
sation en chaine. Elles permettent
egalement l'exécution et la cuisson
des teintes spéciales métallisées.,

Elles sont complétées, depuis HARS 1965
par une troisiéme installation,qui
garantit une sécurité absolue en pé=-
riode de production maximum.

Cette installation est traversée par

un convoyeur aérien de 933 m de lon-
gueur , reliant directement les ateliers
de SOUDURE et HONT.GE, ce qui supprime
la plupart des manuteontions de piéces
entre ces ateliers,

En septembre 1967, a &té mise en ser-
vice une bWéme installation de peinture
par ELECTROPHORESE pour améliorer

la qualité des pidces traitées. S'il
existe quelques dinstallations de ce
genre dans l'automobile, nous serons
les premiers dans le monde & utiliser
ce procedé dans le Cycle.

Cette technique permet , partant de
peintures diluées & l'eau, donc &li-
minant les risques d'incendie et les
Svaporations de solvant difficiles a
contr§ler, de diéposer scus l'action
d'un courant ¢lectrique une &paisseur
trés réguliére de peinture sur toute
la surface de la piéce.

Mais l'avantage primordial de ce pro-
cdé riside dans le fait que la peinture
se dépose partout , & l'intérieur des
corps creux, entre deux t8les soudies
par points, etc... garantissapt une
protection 1la od, jusqu'a présent, il
était impossible d'intervenir,

Procédé nouveau, relativement peu
développé 4 ce jour, mais qui laisse
présager une seconde évolution dans le
domaine des peintures, la premiére
ayant &té l'électrostatique.

---,-'"'--r"r



LES MOYENS MIS EN OEUVRE

K/ LES MACHINES :

- 75 presses mécaniques dont les puis-
sances varient de 5 & 180 tonnes, dé-
coupent et emboutissent les piéces
élémentaires.

- 7 presses d'emboutissage mécaniques
de 250 & 400 tonnes.

= 5 presses hydrauliques double effet
de 400, 315 et 160 tonnes pour l'em-
boutissage des pieces délicates et de
grandes dimensions,

- 7 presses a amenage automatique de
2 x 20, 4 x %0, 50, 100, 125, 200 et

.

315 tonnes, pour la découpe, le cambrage

le poingonnage des piéces primaires
a4 des cadences allant jusqu'a 10,000
piéces/heure.

Sur ces presses, l'utilisation d'outils
"4 suivre" permet la fabrication de
piéces gqui jusqu'alors nécessitaient
plusieurs opérations. Sur la presse

4 x 40 tonnes qui fait en méme tempe
les taraudages a des cadences de 40
piéces/minute, sortent les 2 leviers

de frein terminés d'un seul coup de
presae.

= 12 presses hydrauliques légéres
mettant en forme les éléments tu-
bulaires des cadres.

- 3 mach! de cintrage de guidons,
- 50 machines-outils & enlevenents

de copeaux (fraiseuses, perceuses ta=-

raudeuses) assurent les usinages né-
cessalres.

- 5 machines a trongonner pour la coupe

= 15 machines a4 outils abrasifs divers
coupent, meulent ou rectifient les
piéces qui leur sont confiées.

- 30 pointeuses électriques et 33
presses & souder assurent les assembla=
ges de sous-ensenbles.

des éléments tubulaires de la mobylette ¢

0

= 2 soudeuses spéciales a points mul-
tiples (120 électrodes) d'une puis-
ance de 650 KVA assurent le pointage
complet d'un cadre & une cadence pou-
vant atteindre 180 cadres/heure.

- 12 machines a molettes pour la sou=
dure des réservoirs et tromblons d'é-

chappement.

- 20 machines automatiques de soudage
en flux gawmoux protecteur pour
pots d'échappement
tromblons
réservoirs d'essence
boites de pédalier Cady
pipes d'échappement
pédalier Cady

La puissance installée nécessaire
a alimenter l'ensemble des ateliers
atteint 7.54L0 KVA.

Un atelier d'outillage construit et
entretient tous les outils et montages
de fabrication grice a4 un équipement
d'une cinquantaine de machines-outils
allant de la scie circulaire &4 débiter,
jusqu'aux pointeuses, machines & usiner
par électro-érosion, fraiseuses, &taux
limeurs, raboteuses, radiales, recti-
fieuses, perceuses, fours de traite-
menty, etca...

B/ LES UNITES DE PRODUCTION

L'asserblage des sous-—-enscubles est
réalisé dans un atelier comportant

120 postes de soudo-brasure ou soudure
arc sous-atmosphére,

Le dégraissage aux différents stades
de la fabrication est assuré par

L unités automatiques aux vapeurs de
trichlorétyléne évitant tout contact
avec les opérateurs, et panr 3 tunnels
qui assurent dégraissage et phospha=
tation avant émail et dont le fonc=-
tionnement est aussi automatique.

Certaines piéces subissent une opé-
ration de sablage dans une installa-
tion de cabines classiques ou dans
une installation automatisée de gre-
naillage.
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LtinaiYloge des pidees de nachines est
wconfié a trois installations entiere-
ment mécanisées, les 2 couzhes (apprét
et laque) sont appliquées dans des
cabines & champ électrostatique qui
aggurent l'atomisaticon et la réparti=-
tion du produit sur les piéces accro-
chées & un convoyeur.

T

Ce convoyeur traversant un four de
culsson aprés lagque est le fil moteur
de cette installation ol tout a été mis
en oeuvre pour éviter des conditions

de travail autrefois pénibles.

Dans l'installation d'électrophorése
est appliquée, pour certaines piléces,
une couche d'apprét.

L'atelier de ¥ingage nroduit 120 tonnes
par mois de piéces d'une rare qualité j
avec les nouveaux automates, les 4
hommes nécessaires & la marche des
deux installations, en ont remplacé 28.

L'atelier de CHROMAGE est le premier
automate francais utilisant le nou=
veau procédé PARKSR-TRI NICKEL PLUS SEAL
assurant une protection conire la cor=-
rosion 3 & 4 fois supérieure par rap-
port aux procédés classiques. Sur
cette installation sont chromés les
tromblons, les guidons, et les enjo-
liveurs de réservoirs, autant de sous=-
ensembles dont la fabrication est
maintenant effectuée par l'usine de
ROUVROY .

Le montage définitif es% assuré par 9
chaines mobiles & vitesse variable de
63 métres de longueur chacune, tota-
lisant environ 120 visseuses et ?lés
pneumatiques ol le cadre nu, pose & une
extrémité, se trouwe aprés l'inter-
vention d'une trentaine d'opérateurs,
transformé en machine complétement
équipée, et immédiatement essayée sur
"home=-trainer" enterré, ou 1l'on reléve %I
les caractéristiques de fonctionnement.

La retouche, rangon inévitable de la
production collective, est assurée, si
besoin est, par un groupe de spécialistss
gui ne laissent sortir que des machines
susceptibles de donner entiére satis-
faction a la clientéle.
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¢/ LES LIAISONS - LES M4 NUTENTIONS

La réception de 3000 tonnes par mois

de différents produits, les manutentions
des en-cours de fabrication, nécessitent
des mmyens d'acheminement,de stockage.

On utilise ainsi :

- 3740 m de convoyeurs aériens pour
les liaisons internes

~ 880 m de chaines en infrastructure
~ 1 chariot élévateur de 5 tonnes

- 4 gchariots élévateurs de 3 t.

~ 6 chariots élévateurs de 2 %;

~ 1 chariot élévateur de 1 t 800

~ 9 chariots elévateurs de 1,5 t.

» 1B chariots elévateurs de 1 t.

tables élévattices de 3 tonnes

LN 1]

- 3 gerbeurs de 700 K

- 12 transpalettes électriques
- 32 transpalettes de 1000 kg
- 56 transpalettes de 2000 Kg
- 3000 palettes-bols

- 3000 caisses-palettes

= 15.000 containers de differents
types (gerbables)

SYNTHESE A L'UNITE

Une mobylette. nécessite, pour sa
fabrication (& l'unité de S5t Quentin
seulement) :

- 9 KW de courant électrique

- 20 m3 d'air comprimé pris & la
pression atmosphérigque

- 0,800 m3 d'eau de refroidissement

aesfane
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= 150 litres d'oxygene
= B0 litres d'acétyléne
- 40 litres d'Atal

- 50 K de matiéres premiéres récep-
tionnées

- environ 5 heures de main-d'oeuvre
totale, y compris les Cadres, les
Employés, et les Improductifs.
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