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1. INTRODUCTION

Depuis les années 1960, les industriels francais du
textile et de I'habillement déplacent leurs outils de
production vers les pays en voie développement pour
réduire les prix de revient [21]. En effet, le colit de
production dans ces pays étant beaucoup moins élevé que
dans les pays développés, un nouveau schéma
d’organisation est apparu. Ce schéma suit une logique
centrale/périphérique de maintien des activités nobles a
valeur ajoutée en France et de déplacement des activités
bas de gamme vers les pays tiers [3][21]. Qu'il s'agisse de
la migration d'une partie des activités a 1'étranger ou de
I'arrét complet des usines, de nombreuses entreprises et
de nombreux emplois ont disparu en raison de la
délocalisation textile [3]. En termes d'avance
technologique, l'industrie textile n'a pas évolué comme
les autres secteurs de l'économie en raison de ce
phénomene de délocalisation [3][8].

Plus récemment, les diverses crises du XXIéme siécle,
en incluant la crise de la pandémie de COVID-19, ont
fragilisé les chalnes de valeur mondiales et ont relancé les
débats sur leur résilience et la nécessité de réorienter les
activités a des échelles régionales ou nationales [1].

Le colit de la main-d'ceuvre a été I'une des principales
raisons qui ont conduit a la délocalisation de la
production textile. Ce colit de production est le défi qu'il
faut relever aujourd'hui pour que ce secteur puisse a
nouveau se développer localement et proposer une
production de proximité [8]. A ce jour, la problématique
de la relocalisation textile en France est d’abord liée a

I'incapacité du réseau textile local a produire des
quantités plus importantes [13].

Confrontées a une pression concurrentielle constante,
les industriels cherchent a développer des produits et
services innovants, ou de nouvelles maniéres de les
fabriquer, ce qui impose une évolution des compétences
de leurs équipes [26]. Dans ce cadre, les technologies 4.0
viennent en soutien pour améliorer l'efficacité de la
production et des opérations de maintenance, diminuer
les colits de production, améliorer la qualité et la
personnalisation des produits, réduire la pénibilité et les
Troubles Musculosquelettiques (TMS) et gagner le pari de
la compétitivité et de la relocalisation [20][27].

Petit Bateau est une entreprise de fabrication intégrée,
C’est-a-dire qui réalise l'ensemble de la chaine de
production en interne (tricotage, teinture,
ennoblissement et confection). Depuis 2019, I'entreprise
a décidé de miser sur les technologies de 1'Industrie 4.0
pour devenir elle-méme une industrie du futur. L'objectif
est d'augmenter la production réalisée localement sans
augmenter, en retour, la charge de travail des salariés.
Petit Bateau a investi dans des projets pilotes tels que le
renouvellement des technologies et 'automatisation de
certaines activités de son atelier de confection. C'est dans
ce contexte que l'entreprise a mis en place l'une des
technologies les plus récentes de 1'14.0, un robot
collaboratif que I'on nomme généralement « cobot ».

Cet article présente une analyse de cas d’introduction
d’un cobot qui pourra étre utilisée par les organisations
manufacturiéres pour une transition réussie de la
fabrication traditionnelle vers I'Industrie 4.0.




2. INDUSTRIE 4.0 ET COBOTIQUE

Selon Xu et al. (2018) I'un des principaux objectifs de
I'industrie 4.0 est la mise en place de coopération entre
machines et humains. Les cobots permettent des
interactions  humain-machine dans le secteur
manufacturier [16][26]. Ils représentent une nouvelle
génération de robots industriels ne nécessitant pas
d'enceinte de protection [2][16]. Equipés de capteurs, les
cobots sont capables de s'arréter immédiatement
lorsqu'ils rentrent en contact avec des humains ou un
objet [16]. Cela en fait des moyens de production tres
fiables au niveau sécurité au travail, par rapport aux
robots industriels standards [6][16].

Méme si les technologies 4.0 sont souvent intégrées
pour augmenter lefficience, la compétence et la
compétitivité face aux concurrents [30], il ne faut pas
négliger le facteur humain associé [2]. Ainsi, Longo et al.
(2017) affirme que I'Industrie 4.0 est plus facilement mise
en place grace a un processus d'évolution incrémentale
dont les principales dimensions sont I'automatisation et
I'intelligence : le produit, la machine et l'opérateur sont
des paradigmes centraux. Pour Longo et al. (2017), au fur
et a mesure que l'industrie 4.0 prend forme, les
opérateurs humains doivent effectuer des taches
quotidiennes de plus en plus complexes. Selon Kadir &
Broberg (2020), la réaction des humains aux nouvelles
technologies et principalement la résistance aux
changements sont des facteurs essentiels pour la réussite
de I'implémentation de I'Industrie 4.0. Ainsi, les cobots
doivent étre acceptés par les opérateurs.

Selon Heerink et al. (2009) l'acceptation de la
technologie, la non-adaptabilité des utilisateurs et les
influences sociales restent des questions délicates. Pour
mesurer cette acceptation, Heerink et al. (2009) ont créé
un modeéle de questionnaire qui prend en compte le
sentiment humain lors de I'utilisation des technologies.
Les auteurs ont proposé des questions pour analyser:
I'anxiété (les réactions anxieuses lors de 1'utilisation du
systeme), l'intention d'utilisation (intention déclarée
d'utiliser le systtme sur une plus longue
période), 'adaptabilité (capacité percue du systeme a
s'adapter aux besoins changeants de I'utilisateur), le
plaisir (sentiments de joie ou de plaisir associés par
l'utilisateur a l'utilisation du systéme), I'influence sociale
(perception de l'utilisateur de I'opinion des personnes qui
sont importantes pour lui ont de lui en utilisant le
systéme), la confiance (croyance que le systéme
fonctionne de facon siire et fiable) et 'usage (utilisation
réelle du systeme sur une plus longue période).

Cette étude vient compléter les conseils de Longo et al.
(2017) pour réussir un projet qualifié Industrie 4.0 avec
la mise en place d’'une gestion de projet pour sécuriser
chaque étape et en maitriser toutes les dimensions:
humaine, organisationnelle et technique. Longo et al.
(2017) a proposé une approche intégrative afin de
permettre aux ressources humaines de devenir le centre
de gravité de l'Industrie 4.0 basé sur des exigences
ciblées : 1) Fournir aux opérateurs des retours en temps
réel et des contenus de réalité augmentée sur l'exécution

des taches/procédures afin de minimiser les risques
d'accidents et de soutenir leur formation ; 2) Fournir aux
opérateurs un assistant numérique personnel compétent
avec lequel interagir afin d'obtenir des données, des
informations ou des connaissances sur les composants,
les machines, les taches, les procédures et les processus.

Ces deux exigences principales utilisées par Longo et al.
(2017) ont servi d’inspiration pour créer une fagon
propre d’intégration adaptée a I’environnement
industriel et aux ressources humains de Petit Bateau.
L’objectif était de soutenir les opératrices de confection
en fournissant la formation appropriée sur 'utilisation du
cobot et les informations qui ne sont généralement pas
disponibles : la productivité associée, les opérations de
maintenance prévues, les avertissements sur les dangers
et les risques susceptibles de se produire et, bien s{ir, des
suggestions sur la maniere d'augmenter la productivité.
Pour ce faire, un questionnaire inspiré par l'étude
d’Heerink et al. (2009) mais adapté a Petit Bateau a été
développé. A la suite du questionnaire, une présentation
du systeme a été faite. Les résultats de la méthodologie
utilisée sont présentés dans la section suivante.

3. ETUDE DE CAS

Selon Ito et al. (2021), une résistance humaine existe
lors de I'implémentation et de l'utilisation d’'une nouvelle
technologie. Le succés de la transformation technologique
dépend directement de la fagon dont les entreprises font
face a ces problématiques. Ainsi, deux tiers des projets
d’intégration de nouvelles technologies n’aboutissent pas
a cause de la résistance humaine au changement [14].
Kadir & Broberg (2020) soutiennent que le succes
d’implémentation d’'une nouvelle technologie dépend du
processus mené par l'entreprise depuis l'introduction
jusqu’a l'utilisation. Les utilisateurs doivent comprendre
comment les nouvelles technologies s'integrent a leurs
taches et routines de travail et recevoir une assistance sur
la maniére d'utiliser et de travailler avec. Si les nouvelles
technologies ne répondent pas aux besoins des
utilisateurs, ceux-ci pourraient finir par s’en détourner. Si
la phase d’adaptation n’est pas bien faite, les utilisateurs
peuvent présenter une certaine résistance a la nouvelle
technologie, en l'utilisant d’'une maniére non prévue ou en
ne l'utilisant pas du tout [15].

Dans cette optique, Petit Bateau a décidé de mettre
I'humain au coeur de sa transformation 4.0. Ainsi, le
premier cobot de I'entreprise a été acheté comme un outil
de démonstration et d’apprentissage. Tout d’abord, le but
était de sensibiliser les opératrices de confection et de les
familiariser avec la nouvelle technologie pour, une fois
I'acceptation confirmée, étre envisagé comme un outil de
productivité. Pour atteindre cet objectif, certaines étapes
ont été suivies.

3.1. Réception du cobot et présentation au
personnel

Le cobot a été choisi par Petit Bateau comme un atout
pour rester compétitive, améliorer la productivité et
possiblement la qualité des produits dans un futur
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proche. Pour cela, 'entreprise a acheté un bras robotisé 6
axes Universal Robots - UR5. Ce cobot est capable de
supporter une charge utile de 5kg. Les principaux facteurs
pour ce choix ont été la programmation intuitive, la forte
polyvalence et les possibilités d’extensions et outils [30].

Depuis son arrivée, le cobot a été mis a proximité de
tous dans l'atelier de confection. Cela a eu pour but
favoriser I'adhésion des opératrices a la technologie sans
leur imposer de changement dans leurs habitudes de
travail. Les premiéres configurations et réglages du cobot
ont été réalisées par le personnel interne au regard de
tous. Une fois la phase de test terminée, le cobot a été
présenté au cadre directeur et présidentiel de la société.

Ces étapes d’'implémentation ont été réfléchies comme
une premiere mesure qualitative d’acceptation inspirée
deI'étude d’'Heerink et al. (2009). L’objectif principal était
d’'une part de créer un lien de présence sociale lors de
I'interaction avec le systeme et d’autre part, vérifier
I'intérét porté par les employés a I'utilisation du cobot
selon leur niveau d’interaction avec les équipes chargées
de sa mise en ceuvre. En outre, nous avons aussi réussi a
noter les premiéres réactions d’anxiété des opératrices de
confection, traduisant par une peur fondée sur
I'historique de perte d’emploi dans l'industrie textile
francaise. Toutefois, malgré 'appréhension générée par
ce premier contact, nous avons pu créer un lien social et
démontrer l'utilité ainsi que sa facilité d’utilisation du
systeme.

3.2. Définition du besoin et mise en place d’'un
poste automatisé

Apreés la mise en service et la prise en mains du cobot,
nous avons mené une analyse sur les opportunités
d’automatisation de l'atelier de confection. Nous nous
sommes premiérement focalisés sur les postes a faible
valeur ajoutée ou répétitifs qui n’ont pas besoin
d’expertise de confection. Selon Biétry & Creusier (2015),
les facteurs de bien-étre au travail sont directement liés
au sentiment d’efficacité personnelle, de satisfaction
ressentie al'égard des taches accomplies et de sentiments
d’engagement. Les postes a faible valeur ajoutée ne
s’'intégrent pas a ses définitions et ont alors été ciblés
comme facteurs de mal-étre au travail. Nous avons donc
choisi le poste de coupe des ceintures des calecons boxers
(Figure 1). Ce poste chronophage et répétitif était
susceptible de générer des TMS a plus long terme.

Bien que 'URS5 soit un robot collaboratif, nous avons
décidé, dans un premier temps, d’automatiser
complétement l'opération de coupe. L’objectif était de
tester I'acceptabilité de cette nouvelle technologie, et
d’augmenter la confiance des utilisateurs (intégrité
personnelle et fiabilité) avant de proposer l'interaction
humain-machine. Le poste automatique est constitué du
cobot, dun systeme mécanique de distribution
d’élastique, d'un systeme de coupe et de capteurs
infrarouge pour vérifier la présence d’élastique dans le
distributeur. L’opération était réalisée suivant les étapes :
1) Positionnement de la bobine d’élastique dans le
systétme de distribution; 2) Mise en route du cobot
(renseignement des quantités et des tailles a produire) ;

3) Exécution du programme (actionnement d’un vérin au
niveau du distributeur, saisie de I'élastique, déplacement
du bras dans I'axe pour la mesure de taille, actionnement
de la coupe, dépose de I'élastique coupé dans un bac).
L’opération s’effectuait sans interruption tant que le
capteur détectait la présence d’élastique et jusqu’a ce que
la quantité renseignée auparavant soit atteinte.

| Y TS
=

Figure 1 - Ancien poste de coupe vs poste de coupe automatique

Nous avons aussi comparé la qualité de coupe obtenue
ainsi que la fiabilité des mesures de taille de I'élastique
entre les postes manuel et automatique. Pour le poste
manuel, 'opératrice responsable a coupé 100 ceintures
de la taille L (81 cm) et 100 ceintures de la taille XL (87
cm). Les tailles ont été choisies par rapport au besoin
journalier de la confection et nous avons chronométré le
temps. La méme opération a été reproduite fidélement
avec le cobot. A la fin de chaque production, nous avons
contrdlé 100% des ceintures.

Lors de la coupe manuelle, nous avons pu
comptabiliser un nombre important de défauts et de non-
conformité de taillee Quand la ceinture n’est pas
correctement coupée et qu’elle doit étre corrigée au
moyen de ciseaux, nous générons un défaut. La non-
conformité de taille, en revanche, signifie que la mesure
differe de plus ou moins 1cm par rapport a la mesure
standard. Le chronométrage a été réalisé sur des lots de
75 ceintures afin de cadencer cette production avec le
rythme de la confection. Les résultats comparatifs des
deux mesures sont présentés dans la Figure 2.

Résultats Comparatifs

30 32
20
_® 16
10
2 = 6,5
0
Défauts Non-conformité Temps (min)

e=@==Coupe automatique Coupe manuelle

Figure 2 - Résultats coupe manuelle vs coupe automatique

Ces résultats ont démontré que la qualité de la coupe
est considérablement améliorée avec le poste
automatique. Cependant le temps pour effectuer la méme
opération avec le poste manuel est 2,4 fois plus rapide.
Cela est dii au fait qu'un cobot fonctionne plus lentement
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qu'un robot industriel du fait des contraintes de sécurité
[29].

Ces résultats nous ont mené a définir la prochaine
étape du projet : le poste collaboratif. L’idée était d'unifier
les deux opérations qui était jusqu’'alors réalisées
séparément et par deux personnes : 'opération de coupe
d’élastique et l'opération de couture de I'élastique
(couture transversale pour fermeture en bracelet). Un
poste collaboratif a été envisagé car l'opération de
couture est complexe et demande plus de temps que
I'opération de coupe. De cette facon, le cobot aurait le
temps de couper les ceintures en temps masqué pendant
que l'opératrice réalise les opérations de couture a ses
cOtés.

3.3. Analyse de charge mentale et questionnaire
d’acceptation

Petit Bateau souhaite mettre ’humain au centre de
I'industrie pour son virage 4.0, raison pour laquelle nous
avons décidé d’étudier les impacts humains d'un tel
changement avant de mettre en place un poste
collaboratif. Selon Neumann et al. (2021), il existe encore
aujourd’hui une inattention aux humains dans la
transformation 4.0 [24]. Les auteurs ont donc proposé un
guide systématique, qui peut étre utilisé dans tous les
secteurs industriels et pour toutes les technologies
adoptées, pour considérer le facteur humain depuis la
conception du projet jusqu’a son implémentation. Ce
guide est appliqué en 5 étapes: 1) Définition de la
technologie ; 2) Identification du personnel affecté ; 3)
Identification des scenarios possibles ; 4) Analyse des
taches et des impacts associés ; 5) Conclusion de I'analyse.

Dans cette étude de cas, la technologie choisie (le
cobot) était définie a I'avance. Par conséquent I'étape 1
consistait basiquement a définir les caractéristiques de
cette technologie (un cobot qui exécute un travail
collaboratif avec un humain afin d’effectuer les taches
répétitives et d’'améliorer la qualité des produits (coupe
et couture de la ceinture) et les objectifs futurs du projet
(supprimer un poste de travail répétitif, améliorer
l'efficience du poste suivant et le respect des mesures).
L’étape 2 était l'identification des personnes qui
interagiront avec le cobot en tenant compte de leurs
attentes et de la pérennité des performances du dispositif
dans I'éventualité ou il y aurait désaffection de la part du
personnel. Les personnes concernées par ce projetau sein
de Petit Bateau sont : 1) les opératrices de confection ; 2)
I'ingénieur chef de projetet, 3) le personnel de la
maintenance.

L’étape 3 était 'identification des scénarios possibles.
Pour chacun d’entre eux nous avons étudié les taches
ajoutées (par exemple, la supervision du cobot par
l'opératrice dans le poste collaboratif) et les taches
supprimées (par exemple, le travail répétitif de coupe).
Cette étape permet d’évaluer I'évolution et les
changements apportés aux activités actuelles lorsque le
personnel utilise cette nouvelle technologie. Selon
Neumann et al. (2021), en raison de la nature de ces
changements, la performance du systeme dans son
ensemble peut étre influencée [24]. Dans 'analyse menée

sur le poste collaboratif chez Petit Bateau, les
changements sont plutot simples et acceptables quant a
I'introduction de la nouvelle technologie proposée.

L’étape suivante consistait a évaluer I'impact de ces
changements pour les opérateurs. Pour chaque
changement de tache identifié a I'étape 3 - qu'il s'agisse de
I'élimination ou de I'adjonction de nouvelles taches - une
évaluation des exigences imposées aux personnes en
termes de systéme perceptif, cognitif et moteur a été faite.
La mise en ceuvre des nouvelles technologies et les
changements de taches inhérents sont souvent la cause de
facteurs de stress psychosociaux au travail. Pour vérifier
cet aspect, une enquéte et une évaluation plus
approfondies peuvent étre nécessaires [24]. Pour le poste
collaboratif, nous avons constaté un maintien de I'effort
perceptif, une réduction de l'effort cognitif et une
augmentation de l'effort de prise de décisions du coté de
I'opératrice de confection. En complément, elles auront
besoin d’'une formation pour élargir leur savoir-faire qui,
maintenant, inclut aussi le contrdole d'un cobot. Le cobot
permet la réduction de I'effort physique mais génere une
augmentation de I'effort psychosocial. Ala fin de I'analyse,
méme si les effets secondaires sont susceptibles
d’augmenter (la fatigue visuelle, la fatigue mentale, le
stress et le déconfort), la performance du systéme sera
impactée uniquement dans le cas extrémes d’absentéisme
et d’arrét maladie causés par I'impact humain. Ce sont
donc des facteurs qu’il faudra gérer lors de l'utilisation du
cobot a temps complet.

Dans I'étape 5, nous avons évalué les effets possibles
des impacts humains (identifiés a 1'étape 4) sur les
performances du systeme en termes économiques. En
particulier, nous avons repéré un besoin de formation et,
dans les cas extrémes, I'augmentation des colits dus aux
arréts maladie. En revanche, la suppression d’'un poste de
travail est trés rentable comme nous verrons ensuite.

En conclusion, nous pouvons dire que le poste
collaboratif ne génére aucun risque pour les humains qui
l'utiliseront. Toutefois, il est nécessaire de mettre en place
une analyse continue du bien étre des opératrices
travaillant avec le cobot parce que la charge mentale sera
plus élevée que sur le poste manuel actuel. Etant donné
que lingénieur et le personnel de maintenance
n’interviennent que ponctuellement sur le cobot et sur le
poste de travail associé, le cobot n'aura que peu
d’incidence sur leur travail. Dans ce cas, les facteurs
humains associés n’ont pas besoin d'un suivi a long terme.
Toutefois, le personnel technique doit s’assurer que les
conditions de sécurité sont respectées lors de ses
interventions.

3.3.1. Questionnaire et protocole utilisé

En amont de I'analyse de charge mentale, inspirés par
les travaux de Heerink et al. (2009), nous avons
développé deux questionnaires (anonymes) afin de
comprendre le ressenti des opératrices de confection vis
a vis du cobot. L’envie était non seulement d’évaluer les
réactions d’anxiété quant a l'utilisation du cobot mais
aussi de créer un lien entre les opératrices de confection
et le cobot. Le questionnaire a été développé sur un ton
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amical, en référencant le cobot comme un nouveau
collegue arrivé chez Petit Bateau et comme une solution
pour réduire la pénibilité et la répétitivité au travail. Des
précautions ont été prises pour qu'il ne soit pas pergu
comme une technologie mise en place pour réduire les
emplois, ce qui n’est pas le but, mais plutét comme une
envie concréte de conscientiser le personnel sur le
potentiel de la cobotique. Par exemple, nous avons
demandé aux opératrices de personnaliser le cobot et
choisir un prénom pour ce nouveau salarié : le prénom de
«Jorge » a remporté le plus de votes (pour le premier
cobot de l'entreprise). Selon certains psychiatres [28],
I’humain n’évolue pas aussi vite que les machines mais, s'il
existe une relation de confiance entre la machine et
I'opérateur, 'acceptation est plus vite concrétisée.

Le premier questionnaire a été appliqué sans aucune
présentation du poste automatique pour connaitre les
aprioris des employés et mesurer le dégrée de
connaissance des opératrices sur la cobotique. Ensuite,
nous avons mené une présentation sur mesure du poste
automatique, présenter le cobot et ses systémes, et
générer la confiance nécessaire pour linteraction
humain-cobot dans un poste collaboratif.

La premiere étape de cet évenement concernait la
réponse au premier questionnaire. Ensuite, chaque
groupe (environ 15 personnes par groupe) se déplacait
jusqu’au poste automatique pour assister a la
présentation. La  démonstration  était  suivie
d’explications, de démonstration sur la sécurité du cobot
en cas de choc avec une personne et la démonstration du
travail automatique de coupe des élastiques. A la fin de la
présentation, le deuxieme questionnaire était distribué.

Les deux questionnaires ont été proposés a 87 des
employés du service de confection présents sur une
période d’une seule journée. Le premier questionnaire a
recu 100% de réponses et le deuxiéme a regu un total de
75 réponses (86,21%) dont 4 n’ont pas été prises en
compte car inexploitable.

Quelques questions identiques ont été posées dans les
deux questionnaires avec l'objectif d’évaluer les
changements de perspective etla compréhension du sujet
apres la présentation. C’est le cas de la question « Pensez-
vous que le cobot pourrait vous blesser physiquement ? ».
Avant la présentation seulement 39% des personnes ont
répondu que le cobot ne pouvait pas les blesser. Apres la
présentation, le pourcentage a augmenté a hauteur de
92% mettant ainsi en évidence un gain de confiance vis-a-
vis du systéme. Une autre question qui a eu des résultats
tres satisfaisants apres la présentation est « Seriez-vous
prét a mener des missions ou le cobot intervient pour
vous aider ? ». Dans le premier questionnaire, nous avons
eu a peine 30% de réponses positives. Apres la
présentation, nous avions seulement deux réponses
possibles (oui ou non). 76% des opératrices ont répondu
qu'elles étaient prétes a mener des missions
collaboratives avec ce cobot. Ce résultat fortement positif
a été le facteur déterminant pour la mise en place du poste
collaboratif.

3.4. Le poste collaboratif et les résultats
économiques

Aprés avoir validé le fait que le poste collaboratif
n’apporterait aucun risque vis a vis des facteurs humains,
nous avons placé une machine a coudre a c6té du cobot et
modifié sa programmation pour offrir les élastiques
coupés directement a 'opératrice (Figure 3).

Figure 3 - Poste collaboratif

Le poste collaboratif a bien été accepté par le personnel
et a été utilisé pour effectuer la totalité de la production
des calecons boxers d'un groupe de confection. Sachant
que dans une production exclusivement manuelle, la
rentabilité d’'une machine doit étre calculée en tenant
compte du temps alloué a une opération (de confection
dans notre cas), une nouvelle analyse de temps a été
réalisée pour valider économiquement le poste
collaboratif. A noter, que chez Petit Bateau, le nombre
d’articles nécessaires al’obtention d'une analyse fiable est
de 18 au minimum. Nous avons donc chronométré les
opérations de coupe et de couture de 20 élastiques sans
interruption (temps de coupe dans le poste 1, temps de
transfert de bac au poste 2 et temps de couture dans le
poste 2). Le temps de préparation de la coupe n’a pas été
pris en compte ainsi que le temps de transfert de bac au
poste 3 (le poste suivant dans la ligne de confection des
boxers).

Le temps nécessaire pour effectuer la coupe manuelle
de 20 ceintures est de 1min et 46s et le temps de transfert
plus couture dans le poste 2 est de 4min et 48s. Le temps
total de I'opération manuelle de coupe et couture est de
6min et 34s. Au niveau du poste collaboratif la coupe est
réalisée en méme temps que 'opération de couture et il
n'y a pas de transfert de bac entre les deux postes. En
revanche, il y a un supplément de quelques secondes au
début du cycle pour que le robot réalise son cycle
préparatoire permettant d’assurer une coupe droite en
production). Le temps global de I'opération avec le poste
collaboratif était de 5min et 20s. Cela signifie un gain de
1min et 14s, soit 18% du temps, pour 20 ceintures
produites. Ce gain de temps permet d’améliorer la
rentabilité de 6% sur chaque article produit. La
productivité de ce groupe de confection a également
augmenté en 13% grace a l'utilisation du cobot.
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4. CONCLUSION

Cet article présente une application du déploiement
d’'un cobot avec le maintien des humains au centre des
changements d'une entreprise du textile. L’analyse de
charge mentale nous montre que les efforts perceptifs,
cognitifs, physiques, psychosociaux et de savoir-faire d'un
poste collaboratif ne sont pas les mémes que ceux d'un
poste manuel en confection. A partir de ces résultats nous
avons pu repérer les enjeux et les difficultés rencontrées
par les personnes qui travailleront avec cette nouvelle
technologie quotidiennement et cette connaissance nous
permettra de nous assurer du bien-étre du personnel. Le
questionnaire d’acceptation a été un facteur déterminant
pour la mise en route du poste collaboratif. Les bons
résultats du questionnaire nous ont permis de démontrer
que la facon de présenter le cobot depuis son arrivée chez
Petit Bateau a influencé l'ouverture d’esprit des
employées et a contribué au succes du poste collaboratif.

Nos résultats montrent que l'acceptation de la
technologie, l'adaptabilité des utilisateurs et les
influences sociales restent des questions fondamentales
pour réussir la transition vers 'industrie 4.0. Nous avons
réduit le temps de production et par conséquent,
augmenté la rentabilité des produits, l'efficacité et la
productivité du groupe de confection concerné sans perte
d’effectif. Les prochaines étapes du déploiement de ce
poste collaboratif sont 'accompagnement du bien-étre du
personnel et la quantification de la charge de travail.
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