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MOTOBECANE

Le DEPARTEMENT de FABRICATION de
BICYCLETTES se répartit en trois usines,

Dans la premiére usine sont fabriqués les
cadres , les fourches , les porte-bagages et diverses
autres pieces . Dans la deuxiéme sont émaillées et
montées les bicyclettes , alors que dans la troisieme
sont effeciuées les opérations d'emballage , de pré-
stockage et d'expédition.

La production journaliere de l'usine vélo
est actuellement de 1950 (soit un vélo toutes les 18
secondes), réalisée par un efiectif de 700 personnes
(encadrement et services administratifs compris)
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MOTOBECANE 2
Pour répondre aux besoins de productivité - £ | g :
et de qualité, différents procédés sont utilisés : L'usine Vélo recourt & un procédé méca-
nographique (cartes perforées) qui permet de pro -
- automation de certains engins de production (pré- duire, dans des temps record, tous les documents ad

ministrafifs de lancement et les spécifications néces
saires & la fabrication du vélo suivant le godt du
client.

paration du tube)
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~ mise en place de nombreyx postes de contréle au
cours et en fin de fabrication
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- préparation de surface de toutes les pigces émail- Pour résoudre les problemes de MInusen
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lées par bondérisation (dépdt de phosphate de 8 tion, l'usine dispose :

zinc qui facilite I'accrochage de I'émail) -

- de plus de 7 Km de convoyeurs aériens

- procédé d'émaillage électrostatique avec cuisson

prolongée & haute température - d'un réseau de petits trains avec plus de 150 wa -

- L] L] gﬂns
- application d'une couche supplémentaire de ver-
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nis protégeant les décors et améliorant I'aspect et d'un parc important des chariots élévateurs,
et la tenue de ['émail

- nouvelle gamine de chromage (tri-nickel + seal)
sur une installation automatique améliorant con- 25
sidérat.lement la protection contre la corrosion. .

Le DEPARTEMENT BICYCLETTES n'a pas
seulement & résoudre un probléme de fabrication ,
mais surtout d'organisation, -

En effet, il existe :

- plus de 14 teintes différentes, avec des combinai-
sons de décors particuliéres & chaque modele,

- plus de 200 types de bicyclettes, auxquels s'ajou-
tent diverses combinaisons de suppléments, pour
répondre a des demandes spéciales pour la mé-
tropole et |'exportation. ]
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DEPARTEMENT BICYCLETTES

USINE N° 1

RUE d'OSTENDE

Cette usine de 12.000 m2 est affectée a
la fabrication des cadres , fourches, porte-bagages.

La farrication de 250.000 bicyclettes Hike:

cessite la consommation annuelle de 1,200 tonnes
de tube dans différentes di © ‘nsions , avec un parc
de stockage de 175 tonnes.

Les boites de pédalier et douilles de direc-
tion (2) sont exécutées sur un groupe de machines
qui nous permet de réaliser , sans intervention ma-
nueile, des pieces complétement finies , grdce & un
transtert automatique.

Les tubes sont trongonnés sur des machines
perfectionnées (3) qui comportent une alimentation
automatique , avec affranchissement des barres et
sélection des chutes.

Les tubes conifiés (4) sont élaborés surune
chaine de fakrication continue. Le cbne est obtenu
par un procédé spécial , évitant le bruit des machi-
nes classiques. Cet ensemble de fabrication produit
des pieces & la cadence horaire de 720 , avec un
seul opérateur.

L'hakillage des tubes (porte-pompes , mao-
nette dérailleur , pattes dynamo , paites carter) est
réalisé sur des machines & souder électriques (6 )

MOTOBRECA NE

par bossage et résistance , munies de séquencesd
décatrons, afin de nous apporter toute sécurité quant
a la qualité.

Une machine automatique dresse le fil né
cessaire a la fabrication des porte-bagages ; ceux-
ci sont assemizlés par soudure par étincelage (7)

Situées a |'étage de |'usine , des forges de
brasage & alimentation automatique par convoyeur
nous permettent de réaliser, sur les cadres, des sou-
dures de qualité.

Le sablage et le limage ont été remplacés
par un décapage chimique et délaitonnage électro-
lytiqu e (8). Cette opération est effectuée a l'aide
d'une machine & cerveau électronique (composée
de 900 transistors et logistors , 700 éléments de lo-
gique modulaire et 50 circuits imprimés). Depuis sa
mise en service , cette unité, desservie par unseul
ouvrier, remplace 14 sableurs et limeurs,

De manigre & donner satisfaction & notre
clientele quant a la précision , nous avons fait réo-
liser par la Polymécanique une machine spéciale(9)
permettant d'aléser et tarauder le filetage de la
boite de pédalier sur le cadre fini.

D'une maniére générale , toutes les soudu-
res de fourches se font sur des fours & alimentation
automatique, aussi bien la soudure des pattes sur les
fourreaux (19) que la soudure de la téte de faurche(n)



DEPARTEMENT BICYCLETTES

Les pigces produites dans |'usine n° 1 sont
contrélées unitairement et huilées , avant mise en
stock ou expédition a l'usine n® 2.

USINE N°2

RUE DE LA FERE

Cette usine, de 23.000 m2 d'atelier, est
affectée auv traitement de surface , émaillage , dé&
cor et montage des bicyclettes.

$'il est un domaine technique o |'évolu-
tion a été trés rapide , ces derniéres années , c'est
bien celui du traitement de sorface.

La MOTOBECANE s'est particulierement
attachée & améliorer la résistance & la corrosion
de ses pidces , et & moderniser ses traitements de
surface.

En 1958, le pistolage & main est remplacé
par |'émaillage électrostatique (procédé Lurghi)

En 1960 , une installation de décapage |,
dégraissage et bondérisation en tunnel remplace
une grande partie du sablage.

En 1964 , une installation de décapage
chimique et délaitonnage électrolytique complate
I*installation de 1960 , et supprime définitivement

MOTOBECANE

'utilisation du soblage , en améliorant considéro-
blement la finition.

En 1964 , un nouveau procédé américain
électrostatique (Gyromat) est mis en place, afin de
permettre d'obtenir une application plus réguliere
de la peinture.

En 1965 , ce procédé est utilisé a I'appli-
cationd'une couche supplémentaire de vernis, aprés
exécution des décors,

En 1967 , une importante installation au-
tomatique de chromage, avec une gamme de traite-
ment complexe , permet d'améliorer la qualité des
chromes. ( nous garantissons ainsi une épaisseur de

nickel de 20 & 25 p ).

ATELIER d'EMAILLAGE

Compte tenu de certaines périodes de
pointe , et afin d'assurer des délais de livraison ro-
pides, il nous est nécessaire de stocker des cadres,
des fourches et des porte-bagages dans les types de
bicyclettes qui peuvent étre commandés.

Les commandes , intégrées par la mécano-
graphie , sont éclatées dans les différents ateliers.
Un premier document permet de grouper les pidues
& émailler, constitutives d'un vélo , sur des balan-
celles unitaires.
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¥ DEPARTEMENT BICYCLETTES

Celles-ci regoivent , & l'aide de jetons,

les indications nécessaires & la fabrication (indice
- 1

de couleur , de marque , de type et numéro d'ordre

de passage (12).

Les pidces sont décapées et bandérisées
dans un funnel de fraitement qui assure un parfaif
accrochage de 1'émail (dépdt d'une couche de

phosphate de zinc).

D'une maniére générale , l'application
des couches successives de peinfure est réalisée
avec un nouveau procédé électrostatique , auquel
on a adjoint , pour assurer une meilleure diffusion,

|'air comprimé.

Les robots & téte oscillante sont une amé-
lioration de nos techniciens.

L'atelier de peinture dispose de quatre de
ces installations (15), prolongées par des fours de
60 méetres (16) , réalisant une cuisson de 20 minutes

a 160°.

Afin d'éviter les manutentions , la cabine
d'apprét est alimentée directement en peinture et
diluant depuis la salle des mélanges (14) par un ré -
seau de distribution en continu (circulating).

A la sortie du four d'apprét , les balancel-
les sont dirigées vers un point central (17), ob cha-
cune sera transférée, suivant la teinte portée sur son

ieton, sur un des six convoyeurs de stockage (18).

MOTOBECANE Lo

Ces convoyeurs permettent de regrouper
les couleurs par séries , en attendant leur tour de

passage sur les cabines de peinture automatiques.

Les fours ont été groupés dans une salle
permettant une sortie convergente vers un point de
contréle / Chaque balancelle est ensuite placée sur
un convoyeur (19) desservant le deuxiéme étage ob
s'effectue la suite des opérations de décor.

Les balancelles sont périodiquement déco-
pées & l'aide d'une installation automatique (20),
afin d'éviter une trop forte accumulation de pein-
ture , qui nuirait & une bonne application électros
tatique. '

ATELIER des ROUES

En partant des commandes de nos clients,
la mécanographie établit des tickets de fabrication
qui vont permettre la sortie des piéces du magasin,
I'exécution du montage des roves , et I'idenrifico-
tion dans le stock final cvant passage en chaine.

Des machines, de conception Motobécane
regoivent les jantes sur des supports spéciaux et
alimeatent , & partir de bols vibrants , des pistolets

serreurs qui poseront automatiquement les écrous de
roues.,

Les roues montées sont ensuite serrées sur
machine, puis centrées sur des postes équipés de



14

1* ETAGE

ROUES
GUIDONS

-
—

MOTOBECANE

/
e PARPEMEY T Ve
JESSSRESRN
= HH A
RUE DE LA FERE rHT{'H-H?'-I'”-'E

l-—rﬂ---—---—----—---——r-q.

;:‘

B

XX XX WX

M OIToTr }JIHIIIELLUJ
IIIIIII]] » o o m B.0 8 0 0 O

s 3 3 L HHI'H_HF:.'L'.HIHH:_H:"].__

|

—.——---r—-——rq—i---l'r-

e S SR SR S = = g

i
e e e Bt T
e i

- eam w em AR W W W R -

L R

15

MOTOBECANE

touches & voyants lumineux, qui permettent de con-
troler, en fin d'opération, voile et saut.

Aprés montage des pneus , les roues termi-

nées sont placées dans des paniers de stockage ,et
conduites, par wonvoyeur, vers le montage.

ATELIER de MONTAGE

Arrivant de |'atelier d'émail par le con-
voyeur (13), les pieces sont dirigées vers cing cabi-
nes de peinture (21) oU s'effectue , & l'aide de ca-
ches spéciaux, le décor des manchons et douilles de
direction.

Des molettes, étudiées par nos techniciers
nous permettent de réaliser un filage trés régulier.

Dans le souci de parfaire notre qualité ,
nous avons tenu & ajouter une couche de vernis spé
cial (22) sur presque tout |'ensemble de nos modé-
les . Celle-ci nous apporte un meilleur brillant et
une protection parfaite des décors.

Afin de résoudre le probléme de tenue des
décors de garde-boue en aluminium, il nous a fallu
utiliser une peinture spéciale de type acrylique
avec cuisson & 190° (23).

Aprés passage d un point central d'afiec-
tation , les chariots sont dirigés vers la préparation
des cadres (25), puis la préparation des fourches (26)
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MOTOBECANE 4

Un ensemble de machines inter-connectées
(24) assure simultanément la frappe du numéro sur le
cadre, le numérotage de |'étiquette qui sera collée
sur le carton, la préparation automatique d'une nou-
velle carte mécanographique servant & déclencher
la facturation.

La diversité des modeles et les délais ra-
pides a respecter nous ont obligés & créer une ali -
mentation originale de nos chaines. Les balancelles
unitaires de pieces émaillées, les garde-boue , les
rouves, les guidons , les pédaliers et ensembles de
pieces montage sont acheminés , par un réseau de
petits trains, vers les chaines . Un convoyeur syn-
chrone & chacune de ces 5 chaines de montage (27)
assure la traction finale des wagons.

Ce procédé permet en outre de monter en
série des types de bicyclettes différents.

En sortie de chaine , des contréleurs assu-
rent la qualité constante des produits, et exécutent
éventuellement les retouches nécessaires.

Les bicyclettes sont évacuées par un con -
voyeur (28) alimentant des remorques adaptées au
transport des bicyclettes vers l'usine (n°® 3) d'em-
ballage.
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20 DEPARTEMENT BICYCLETTES

USINE N° 3

8ld CROIX St-CLAUDE

La mise sous carton a été perfectionnée
par |'adjonction de nouvelles cales faisant fonction
d'amortisseurs.

Les bicycleties emballées sont alors pla-
cées dans des casiers d'attente (2), o0 des équipes
de vendeurs assurent le groupage suivant les com ~
mandes clients.

Un équipement mécanographique produif
automatiquement les documents d'expédition , per-
mettant ainsi de réduire les délais , le respect de
ceux-ci étant le principal souci de notre organisa~
tion.
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