
Octobre 2009 C H O C 43

Le vieillissement de ces équi-
pements occasionnait des
pannes fréquentes et les
pièces de remplacement
n’étaient plus disponibles
chez les fournisseurs d’ori-
gine. Nous devions donc four-
nir et installer, dans chaque
poste de redressement, des
armoires de disjonction de
750 V à courant continu et les
panneaux connexes; ces der-
niers permettent de couper le
courant rapidement sur les
voies lors de détection de sur-
intensité locale ou en prove-
nance des postes en amont et
en aval.

La stratégie : 
unir nos énergies  
Les enjeux stratégiques du
mandat consistaient d’abord à
identifier et à mettre au point
une technologie fiable et effi-
cace, puis à organiser les 
travaux sans perturber les 
horaires de transport réguliers
du métro. Les défis ? Un ca-

lendrier d’exécution extrême-
ment serré : un an pour livrer
et installer neuf postes de 
redressement, à raison d’un
poste par mois. Après avoir
obtenu le contrat en mars
2008, il fallait livrer le premier
poste en août de la même
année et, par la suite, livrer
les autres postes au rythme
d’une unité par mois jusqu’au
mois d’avril 2009. Nous
avions aussi un défi technolo-
gique à relever, soit concevoir
et fabriquer de nouveaux
équipements.

Toute la complicité et les 
solides relations de confiance
établies depuis longtemps
entre les deux entreprises,
Grimard 2006 et Automatisa-
tion Grimard, allaient per-
mettre de conjuguer les
interventions de façon parfai-
tement coordonnée afin de
faire de ce projet exigeant un
succès sur toute la ligne. L’es-
prit du chantier s’est orienté

dès le départ sur la complé-
mentarité des rôles, l’optimi-
sation des travaux et la
recherche de solutions. La
STM, par l’intermédiaire de
son mandataire Réno-Système,
nous a fait bénéficier de sa
complète maîtrise des opéra-
tions des postes de redresse-
ment, facilitant ainsi le
déroulement du chantier.

La gestion du mandat s’est 
répartie en trois phases princi-
pales : la conception et la 
fabrication des armoires de
disjonction dans les ateliers
d’Automatisation Grimard à
Chicoutimi, le transport et la
livraison à chaque poste de
redressement et, enfin, l’ins-
tallation, le raccordement et la
mise en marche. Grimard 2006
inc., maître d’œuvre du projet,
était chargé de coordonner les
installations et de structurer le
financement des opérations.

Conception et
fabrication : relever les
défis et solutionner les
problèmes
Automatisation Grimard était
responsable de la phase de
conception et de fabrication.
Ce projet représentait un défi
de taille pour Automatisation
Grimard qui avait déjà à son
actif des réalisations compa-
rables dans les secteurs du
transport et de l’énergie. Nous
avons regroupé une équipe
d’ingénieurs, de techniciens,
d’ouvriers d’atelier et du per-
sonnel de soutien qui ont mis
en commun leur expertise,
leur rigueur et leur créativité
en vue d’atteindre l’objectif
poursuivi.

L’équipe de conception s’est
déplacée afin d’effectuer des
relevés précis dans les diffé-
rents postes. À partir d’un
devis de performance, le
groupe design a d’abord 
identifié un disjoncteur ultra- 

En 2008, la STM (Société de transport de Montréal) entreprend
un programme massif de réfection et de mise à niveau techno-
logique des infrastructures de transport et de distribution 
électrique du métro. GRIMARD 2006 inc., en équipe avec 
Automatisation Grimard inc., spécialisée en conception, fabrica-
tion et intégration d’équipements de puissance et de contrôle,
obtient de la STM ce mandat, qui consiste à remplacer les
équipements d’alimentation à courant continu de 750V et de pro-
tection des huit sous-stations (connues dans le milieu sous 
l’appellation « postes de redressement »), et ce, entre chacune
des stations de la ligne 1 ouest du métro (ligne verte) et le poste 
Legendre. C’est un projet de 7 M$.
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La modernisation des postes 
de redressement du métro de Montréal : 
un chantier exigeant Jean Grimard
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Image d’une armoire de section-
nement motorisé accompagnée de 6
armoires de disjonction 750 V c.c.
fournies et installées par Grimard
dans le cadre du projet.
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rapide à courant continu, 
disponible en Europe, qui 
répondait aux critères exigés
par le client. Toutefois, il fallait
adapter le produit aux normes
nord-américaines en utilisant
de l’acier plus solide à
l’épreuve des contraintes 
mécaniques et des grands
écarts de température. Nous
avons répertorié les outils de
conception assistés par ordi-
nateur les plus performants
afin de raffiner le design mé-
canique et solutionner toutes
les contraintes auxquelles
nous étions assujettis, spécifi-
quement les phénomènes de
courts circuits et d’échauffe-
ment. Les employés affectés à
ce projet ont suivi des forma-
tions pour mettre à jour leurs
connaissances dans le cadre
du processus de formation
continue de Grimard.

Dans nos ateliers de fabrica-
tion, nous avons optimisé
l’aire de production et adopté
des méthodes appropriées de
travail. Nous avons organisé
des séances Kaizen dans le
but d’envisager tous les scé-
narios des différentes tâches
et susciter l’engagement de
tous les participants : em-
ployés de filerie, de montage,
du magasin ainsi que supervi-
seurs. En plus de chercher à
supprimer les actions inutiles

ou à faible valeur ajoutée,
nous voulions que tous s’ap-
proprient ce projet. Grâce à
cette préparation minutieuse,
nous avons mis au point des
outils et des méthodes de 
production à valeur ajoutée
tels que des charriots ergono-
miques, des postes de filerie
mieux adaptés et une chaîne
d’approvisionnement serrée.
Cette réorganisation a contri-
bué autant au bien-être des
employés qu’au succès du
projet. 

Chaque poste comprenait les
équipements suivants : les 
armoires de disjonction, les
systèmes de supervision des
alarmes et des automatismes
des sous-stations, les pan-
neaux de service auxiliaire, 
les panneaux de gestion des
alarmes des groupes transfor-
mateur-redresseur et le 
réseau de communication.
Avant la livraison, une fois le
premier poste fabriqué, nous
avons procédé aux tests et 
essais préalables en atelier.
Le premier poste, celui de 
Verdun, a servi de laboratoire
pour mettre au point les as-
pects techniques du produit à
fabriquer : emmagasinage et
conservation des données,
communication entre les mo-
dules, protection des circuits
de communication, barrières

contre les perturbations
électromagnétiques. À cela
s’ajoutait la contrainte de
l’échéance du premier poste à
livrer. Automatisation Grimard
devait aussi apporter son sou-
tien technique lors de l’instal-
lation et la mise en service
des équipements et assurer la
formation des exploitants du
réseau.

À la fin du projet, nous avions
fabriqué au total 52 cellules
de disjonction et programmé
71 automates et interfaces de
commande. Étant donné le 
caractère très cyclique de la
charge engendrée par le pas-
sage des wagons en fonction
de la demande des usagers,
les cellules devaient suppor-
ter une intensité nominale
continue de 3333 A, une 
surcharge continue de 5000 A
pendant 2 heures, ainsi que
cinq pointes de courant
continu de 10 000 A à inter-
valle de 10 minutes.

La logistique 
du transport 
Le transport de chaque unité,
de Chicoutimi à Montréal, 
représentait un défi supplé-
mentaire : emballer selon des
normes garantissant la confor-
mité du produit entre le 
départ et l’arrivée; manipuler
le produit à l’aide de grues en
assurant une protection opti-
male; contrôler le déplace-
ment grâce à des détecteurs
de chocs; utiliser des remor-
ques à plancher surbaissé 
garantissant la protection et la
stabilité des équipements.

Une installation 
bien contrôlée
Maître d’œuvre du projet, 
Grimard 2006 devait procéder
à la mise à énergie O conjoin-
tement avec la STM. Il fallait
très rapidement démanteler
l’installation existante, prépa-
rer l’espace pour recevoir les
nouveaux équipements fabri-
qués par Automatisation 
Grimard, puis les raccorder, et

ce, avant de réaliser les essais
préalables et de mettre en 
service les équipements de
protection des neuf stations
désignées. Tout cela s’est fait
sans interruption de service,
car un arrêt de service repré-
sente des coûts importants
pour la STM. Il fallait enfin
adapter les nouvelles installa-
tions aux équipements exis-
tants, soit les câbles de
traction, les sectionneurs de
haute tension et les redres-
seurs. Fait à noter, il a fallu
utiliser un chariot d’une 
capacité de 10 000 livres et
d’infinies précautions pour la
manutention de ces 
équipements.

Après cette première installa-
tion, au demeurant réussie,
nous avons analysé nos forces
et nos faiblesses, puis déve-
loppé des méthodes de travail
encore plus performantes.
Nous avons mis au point un 
rigoureux système interne de
contrôle de la qualité, pen-
dant la production, de façon 
à ce que le client constate en
atelier la conformité du pro-
duit avant sa livraison. Cette
première installation a servi
de modèle de base et de
guide d’exécution pour tous
les autres postes.

Les deux chargés de projets
de Grimard 2006 et Automati-
sation Grimard devaient 
garder le cap sur l’objectif et,
pour ce faire, ils ont déve-
loppé une étroite complicité et
mobilisé derrière eux l’équipe
des travailleurs. Bien que res-
treinte, cette équipe assumait
de lourdes responsabilités en
raison de l’aspect innovateur
du projet. Les équipements
occupaient une grande partie
de l’espace disponible, obli-
geant les travailleurs à faire
preuve de beaucoup de dexté-
rité. Ils ont bien composé avec
le stress de livrer à temps une
installation performante. 

Écran opérateur sur lequel les employés peuvent visualiser l’état des 
composants de puissance alimentant les voies et les alarmes générées 
par l'ensemble des équipements du poste.



Un résultat concluant
La dernière sous-station fut
complétée et livrée selon
l’échéancier prévu, sans arrêt
de service, en toute sécurité,
sans accident ni blessure et
sans dépassement de coûts,
en avril 2009. Selon notre
client, la STM, faire affaire
avec un seul interlocuteur a
présenté l’avantage d’une
communication simple et 
directe, donc plus rentable.

À la fois pour l’innovation
technologique et le défi orga-
nisationnel, le mandat exé-
cuté pour la STM compte
parmi les plus belles réalisa-
tions des entreprises Grimard.
Il nous a permis de réaliser à
quel point chaque geste,
chaque tâche, chaque per-
sonne constitue un élément
important au succès d’un 
projet.

*Électricité Grimard exploite
son entreprise sous le nom de
Grimard 2006 dans la région
de Montréal. �
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Image du panneau des 
services auxiliaires gérant
chaque poste de redresse-
ment. Il prend en charge
l’asservissement des 
armoires de disjonction 
ainsi que la gestion des 
commandes et alarmes des
équipements existants.


