Dossier

Asniéres :

Le micron en série

50 000 pieces usinées au
millieme de millimétre chague
jour, c'est I'exploit industriel que
realise I'usine Citroén d’'Asniéres
quotidiennement. Cette usine de
I'nydropneumatique est unique en
son genre. Entree en activité en
1949 c'est en 1953 avec le
lancement de la 15 six H que le
pari du micron industriel demarre.
Aujourdhui gagne, il est le renom
et la spéecificité de la margue.

L'obligation de
I'infiniment petit.

Les organes hvdrauliques fonc-
tionnent selon un principe pre-
vis, Un tiroir distributedr se
deplace sur commande dans un
alesage. Suivant les besoins il
mit |'organe réCepteur en com
munication avec ki reserve de 1
quide sous pression ou avec le
retour au reservoir du drouit by-
draulique. Entre be tiroir et ['ale-
sage, il n'v a PAS de joints
d'etancheite car leurs [rote
ments enleveraient toute sensi
hilite aux organes par le
freimage du deplacement des i
roirs. L'etancheite est assuree
par le SEUL jeu de fonctionne-
ment, Le micron est necessaire
ment obligatoire. En effet le jeu
dassemblage des picces miles
ct temelles est compris entre |
el 3 microns seulement. Mais il
faut savoir que ces wlerances
“du micron” sappliquent ega-
lement awx defats de forme of
aux etats de surface,

Il etait neécessaire de préciser
ces conditions particulicres de

fonctionnement  pour micux

Tirodr : Organe mdconigue animé d'un
mouvemont de ransloion of cusurant
e remmission d've Reide sivan? one
lod détermines

mesurer cot cxplodt industriel
quotidien

En dix ans, la maitrise du mi-
cron industriel en serie ost ac
quise, Sans cesse les organes
s amicliorent juscuau liguide ot
lise avec l'inroduction du ligui-
de hyvdrulique mineral LHM
en 1960

Grace @ la superfinition et
[ato-controle o les usinages
SONE LoleTances a miceron, toute
picce male est ainsi compatible
aver e picce femelle du
meme Kype.

Depuis la XM ot aujourd hud.
aved b toute demicre evolution
dle B suspensiom hydractive de

la Xanta Activa. 'electronigue
allice i Fhydraulique permet des
performances de confort et de
tenue de route inégalees. .

Les fabrications d'organes hy-
drauliques sont essenuellement
constitues, hormis les opera:
tons de montage, dusinages de
pieces miles, les tiroirs, ou fe-
meclles, les alesapes

Le correctenr de haureur dont
nows vous avons decrit le fone

tionnement  va SEIVIr
d'exemple dans son processus
de fabrication, C'est un élément
simple mais essentiel de la sus
hydropneomatique

oS

peEnsion
Citroen,
D'un diametre donne, la Gibri-
cation de chagque troir debute
par une operation de decollcta-
ge. Clest un usinage groupe des
tiroirs, accolés les uns aux
autres, depuis une bare diacier.
Sl est automatise cet usinage

40 ans d’une patiente expérience

nt de la 15 six H préfigure ce
ont superfinies a I'aid
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demande de multiples soins de
la part des operateurs car il est
it préparation s ernvail fined de
superfinition. Le controle des
picoes st integre tout au long
des phases de fabrication aussi
bien au niveaw des machines
que des Ionmmes gui veillent en
contimi i L qualite de lear fonc-
Lommnement,

Responsables, les equipes
d'operateurs matrisent les app-
provisionnements, les reglages
ds tours ¢t Paffurage des outils
st hien gue les changements
de campagne de pieces. Mais
pour parfaire le controle, il est
procedd i des préfévements ré
guliers du service Qualite

Les tiroirs verifies et donc
conformes subissent alors un
“traitement  thermigue”™  gui
CONSISE & ill]gf]'lt‘]“t]’ leurs ca-
CACTCTISHIGUES MECanigues ¢n
modiliant leur structure et (ou)
leur composition chimique. Les
tirrs e cormecteurs passent
par cvcles automatigques dans
une installation de nitruration
gazeuse qui leur conferent one
grande resistance a ['usure ¢t a
la fatigue,

Au sortir de 'operation de trai-
tement thermigue, les tiroirs
vont alors eire “superfinis”, c'est
a dire que de pieces precises au
dixicme de millimetre | leur pre-
cision vil passer au millleme de
millimerre, cette éuipe de su-
perfinition cst cssenticlle. Elle
seffectne en fait en deux
phases, la finition puis le
rodage

Plus ou moins nombreuses se-
lon les profils et les dimensions
thes tirvirs, les phases de finition
sont realisces sur des recti-
ficuses dites sans centre. A
chagque passage sur ['une d'elles
le copeau using se fait de plos
en plus petit 0,06 mm, 0,04
mm, 0,01 mm... A o sede 1e b
roir est prét pour la superfini-
tion. Il reste 5 microns
seulement i enlever pour affi-
ner et realiser L1 rugosite, la peo-
metric ef b cote dimensionnelle
s c'est le rodage, le copean est
poussicre de micron. Cette ope-
CALiON 50 Menee ar un operd-
teur  sur une  “rodeose”
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Rodage de superfinition
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Dos

Dextérité: pestuelle, sensibité vi
suclle guident l'opérateur ou
son savoir faire commande. 1l
pliace 150 tiroirs dans les 150
encoches prevues 4 cet effet du
pliteau circulire de [ rodeuse,
Sous l'action d'on second pla-
teau en rotation, les tiroirs sont
roules et polis selon leur axe
comme des billes, L'operateur
piloré par expénence réalise les
contriles lorsgu'il LES juge ne-
cessaires | il suit |'évolution de
la cote. Pour corriger une cef-
taine conicite yw'engendre ce

rodage i procede également i
retournement des tiroirs, Un
certain “feeling” s'ajoute au sa-
viir faire,

En fait ce sont trois CAlegorics
de tolerances que doivent res-
pecter les tirois

-1 migron (0001 mm) pour k
cote dimensionnelle © le dia-
metre.

-(1,5 microm (00005 mm) pour
la géometrie © le defaut de
forme.

-0,3 micron (0,000% mm) pour
la rugosite : Petat de surfice,
Crarantir ces valeurs impose un
materic] de mesure du dixicme
de micron qui soit bien entendu
precis, nais aussi fiable dans les
conditions d'atelier en particu
lier en se libérant des variations
permanentes de température,
Pour ce faire b solution adoptee
i Asnieres consistc ©n une com-
partison de Iopéniteur avec un
etalon de memes matiere et di-
mensions controle regulicre
ment par lc kboratoire de
mictrodogie du service Qualite,
Autre facene, |'usinage de ki pie-
ce femelle gu'est Nalesage, en
fait homologue du tirodr, avant
accouplement des deux ele-
ments constituant le distribu-
teur de pressiom. Intégré au
correcteur de hauteur, il en est
la picoe maitresse.

Les operations de finition puis
de superfinition sont plus duto-
matiscees que pour le tiroir,
Elles sont realisces automati-
quement par des machines a
der progressives multi-broches
concues ¢f realisees par Citroen
pour cetle activite d'usinage de
precision

aé

Les pieces deposces sur des
étriers flottants sont présentees
successiverment sous 16 d 32 e
doirs aux caractéristiques diffé-
rentes selon une disposition
circulaire, Chague rodoir est re
glé micrometriquement selon
une progression dimensionnel-
le regulicrement croissante, il
“passe” successivement dans
chague trou. Chacun d'eux en-
léve quelques microns i L'alesa-
ge quil rode. Les derniers
rodoirs réalisent 'état de surfa-
ce ef bien sir la cote finale, Les
rodoits, diamanteés par un pro-
cedé electrulytique, sont fabr-
queés i P'usine. Ces rodoirs
possedent une duree de vie de
L0 (KN pieces dans Pacer et de
200 000 dans la fonte, Pour su-
perviser les machines ct contri-
ler la qualitc des produits,
l'expérience de l'opération st
un element primordial,

Le montage

Dernicre étape de [a fabrication
des organes hydraoliques, le
MONTAgE COmMMEnce oujours
par le passage des pieces usi-
nées dans une machine i laver
qui les dégraisse et les debar-
rassc de toutes les impuretes
par ultrd-sons. Le micron exige
la proprete, C'est anssi pour-
guoi 'observateur peut remar
guer le montage journalier de
quelgques [ 000 bouchons
destines & empécher toute in-
troduction parasite dimpurete
dans les organes hydrauliques
avant leur montage sur vehicu-
le. Pour des radsons de compeé-
titivite b mzponite des “tranches”
de montage fait suite a celles
des usinages de picces consti-
nuantes. A chacun des postes e
LONCHTES de mOntage.
lopératenr régit son temps de
travail. il contrdle la conformite
des produits qu'il assemble.
Aprés monmge les organes sont
systematiquement verifics sur
des bancs de controle permet-
tant de tester leur fonctionne:
ment sous pression Iydraalicque,

Methodes
Dians le processus de fibrication
de ces organes hydrauliques, la 16 redages succesails réalisent ['olésage du cerrecear
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dv correciour

2 000 heures de formation pour une
nouvelle “ligne”.

gorant de la quolie

he enfiére

rigucur est presente 4 tous les
niveaux de la methode.
Dies analyses spectographigques
sont effectuces sur les barres
d'acier ou d'aluminium des La -
vraison par les fournisseurs

el la maricre premicére est
controlée en dureté ou en po-
rosite. Les outils de coupe ne-
cessitent un tres gros travail
assure d'ailleurs en partenariat
avec les fournisseurs. 11 faut sa
voIr gu'un service “coupe” est
integre aux Methuodes, il analy-
se ef erudie avec finesse tous les
paramétres auguels doivent ré-
pondre les outils de coupe. La
gestion des milliers d'outils uti-
lisés st assistee par un systeme
de codes @ larres les identifiane,
Leur tracabilite ainsi assurée, il
est possible de mieux com-
prendre r gerer 1ous ces para-
MELres.

La garantic du micron industriel
et de Ta quualite des productions,
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c’est la mission du département
Methodes, Toutes les opérations
de chague etape de L produc-
tion v sont analysées : Pexistant
st optimise et 1a recherche de
MOYENS VST POUE ACCOM-
plir le progres est permanente,
Cest L quee se concentre le po-
tentiel technique d'Asnicres et
que la strucruration de |'usine
en lignes de produits se dessine.
Pour chague “ligne”, un labors-
toire de métrologic, antenne du
service qualité, est equipe
tappareils de mesure trés per-
fectionnes de mesure tridimen-
sionnelle. De |'etalon datelier
de superfinition aux pléces fa-
briques et aux outillages tout v
st contrile et expertise.

Les hommes duo savoir-faire
Dans cette usine du dixieme
de millieme de millimetre, les
hommes restent maitres du mi-
cron. Leur precision, leur dex-

terite manuelle, leur sensibili-
t¢ visuelle sont 'aboutissement
de cette production si speci-
fique. Bien sur I'imbrication
technologique el humaine est
indispensable pour gagner
I"ohjectif de la compétitivite,
En fait, la regle d'or de 'auto
controle  prévaut  ici plus
qu'ailleurs. Chacun des or
ganes hivdrauliques principaux
est realise par "flots” intégrant
'usinage conventionnel, la su-
perfinition, le contrile des
pi¢ces au micron pres, le livage
aux ultra sons, 1'assemblage et
au final la vérification de
fonctionnement de chaque or-
ganc find,

L'usine d’Asnicres intégre dans
un plan d'awomatisation et de
productivite de minutiews tra-
VAUX quli Ne saurdient ére me-
nes sans lintime “mariage”
reussi, des technigues et des
hommes i




