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Stage effectué du 11/05/09 au 02/05/09 à USIMETAL
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Présentation de l’entreprise


 I. Localisation de l’Entreprise 

L’entreprise USIMETAL est idéalement placée à la sortie du village de Sarrians, évitant ainsi aux transporteurs les difficultés d’un passage en centre-ville. Elle se trouve proche d’Avignon, Carpentras et Orange et bénéficie d’un accès direct à l’autoroute ainsi qu’aux chemins de fer et à un aéroport. Dans un périmètre plus éloigné se trouve Marseille qui possède également un port et un aéroport. Ainsi le transport de la marchandise est facilité. USIMETAL possède également un parking privé, qui facilite les livraisons.
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II. Plan
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III. Fiche technique de l’entreprise
	DIRIGEANTS DE L’ENTREPRISE : M. ROUX et M.CORDIER

Création de l’entreprise en 1998.

	COORDONNEES :

Adresse : USIMETAL
                  107 av. Charles De Gaulle
                  84260 SARRIANS
                  France
Téléphone : 04.90.65.59.26
Fax :              04.90.65.58.78
Email :          usi.metal@online.fr

	D’UN POINT DE VUE JURIDIQUE :

Capital : 40.000€
Chiffres d’affaires réalisés au 31/12/2008 : 2 062 692 €
                                                au 31/12/2007 : 1 539 019 €
                                                au 31/12/2006 : 1 308 941 €
évolution sur 3 ans : augmentation de 753 751€  
Place sur le marché : National 
Forme Juridique : SARL, deux cogérants à 50%
N° de SIRET : 415 070 531 00017
Code d’APE (Activité Principale Exercée) : 285D – Mécanique générale

	PRODUCTION :

USIMETAL travaille essentiellement avec de l’inox et des aciers durs. L’entreprise produit à l’unité, petites et moyennes séries. Ses clients se situent dans la France entière (Castelain et CMR par exemple). 

	PARTENAIRES :

CMR – PILLARD – A3M : pièces de  petit gabarit.
Sandvick – PAMI – SOCAPEM – SOCORA : pièces de découpe, de grand gabarit
Traitement des déchets : ROSSI
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IV. Historique 
L’entreprise USIMETAL a commencé son activité en 1998 avec quatre associés qui grâce à leurs primes de licenciement ont pu réunir l’équivalent de18 300 € afin de constituer leur capital de départ.
L’entreprise a commencé avec un petit local équipé d’un tour, une fraiseuse et une perceuse , aujourd’hui l’entreprise a doublé ses locaux et a investi dans de nouvelles machines et dans des moyens de contrôle tels qu’un tour CN MORI SEIKI 4 axes , une machine de mesure tridimensionnelle de marque MITUTOYO et une formation pour le personnel qui travaille dessus.

Afin de répondre à la demande des clients, USIMETAL rachète en 2003 l’entreprise MECAFIL spécialisée dans la découpe par électro-érosion et en 2005, l’entreprise MECA-PROJET afin de gérer la production sur machines conventionnelles, la tôlerie et la soudure.
Les pièces les plus complexes, donc les plus chères, sont traitées par MECAFIL et USIMETAL avec un coût de revient moyen d’environ 60€ de l’heure. Les plus simples sont envoyées chez MECA-PROJET qui travaille à moins de 45€ de l’heure car les machines sont toutes des conventionnelles et donc moins coûteuses, mais avec des difficultés pour faire les pièces complexes.

Mais USIMETAL possède tout de même quelques machines conventionnelles pour les usinages simples ou pour mener plusieurs productions en parallèle avec les machines à commandes numériques.

Cette entreprise présente depuis onze ans est en constante, elle prévoit de s’agrandir dans quatre ans environ.
V. Organigramme 
[image: image5.jpg]



VI. Moyens techniques ou technologiques 
	Conventionnelles
	Rectifications
	Numériques
	Contrôle
	Informatique

	∙ 2 perceuses à colonne
∙ 2 fraiseuses 880×400×400 mm 
∙ tour parallèle ø 550 × 2500 mm
∙ 1 scie à ruban
∙ 1 tri bonification
∙ 1 radiale GSP avec un bras de 1500mm
∙ 1 meuleuse
∙ 1 mortaiseuse cap. 160 avec diviseur
	∙ 1 rectifieuse cylindrique 
ø 280 × 1000mm TOSI + E 

∙ 1 rectifieuse cylindrique ø 250 × 1200mm 
TOS Inter - Exter

∙ 1 rectifieuse cylindrique
 ø 400 × 1600mm TOS Inter - Exter  


	∙ centre d’usinage MAZAK VTC 300 C2

∙ centre de tournage MAZAK NEXUS 350M,  ø 500  × 1500mm 

∙ centre de tournage MAZAK SQT 300MY, ø 500 × 1000mm

∙ tour MAZAK NEXUS 200 MS équipé d’un embarreur IEMCA de 3000mm 

∙  1 centre d’usinage HURCO VMX

Courses 700×500×500 mm

Centre broche, haute pression 20 bars

∙ tour MAZAK 200 NEXUS  (mai 2008)

∙ centre d’usinage 4 axes HURCO BMC 2040HT. Courses : 1000 × 500 × 600mm
	∙ Salle de contrôle

∙ 1 lot de micromètre extérieur

∙ 1 lot de micromètre intérieur 

∙ 1 lot d’alésomètres 

∙ 1 boîte cales étalons 

∙ 1 jeu de bagues étalons 

∙ Marbre 1000 x 600 mm

∙ Colonne de mesure 
TESA 650 hite

1 machine de mesure tridimensionnelle de marque MITUTOYO 
	AUTOCAD DAO

ESPRIT

OPENMIND FAO
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Le tour CN MORI SEIKI 4 axes livré en juin 2009 avec tout son outillage.
L’axe C permet un indexage de la broche sur 360°.
Il peut être équipé d’outils tournants qui permette de faire des perçages qui ne sont pas dans l’axe de la pièce, mais aussi recevoir une fraise afin d’effectuer, combiner à l’axe C, des usinages tels qu’un méplat.
Rectification 

[image: image7.jpg]



L’entreprise USIMETAL possède trois rectifieuses cylindriques.

Ces rectifieuses peuvent servir aussi bien pour les petites pièces comme pour les plus grosses.
L’entreprise les avait achetées car la majorité des aciers qu’elle utilise sont des aciers qui proviennent de la trempe (elle peut rectifier des aciers trempés jusqu'à 70HRC).

Lorsque ces aciers servent pour faire des séries, il est très difficile de tenir les cotes en usinage classique à cause de ce traitement. Une surépaisseur de 5/100 à 1/10 de millimètre est donc laissée après usinage pour passer à la rectification.

Elles sont également utilisées pour obtenir les tolérances de forme (par exemple la cylindricité) et pour les cotes avec des tolérances très serrées car elles permettent, avec une température ambiante de 20°C et une métrologie adéquate, d’obtenir des cotes a plus ou moins deux microns.

Toutefois, il est possible d’approcher ces tolérances avec les machines à commandes numériques actuelles avec les usinages durs en tournage (utilisation d’outil PCBN
).

Pour ces raisons, les rectifieuses sont moins utilisées par les entreprises de mécanique, y compris USIMETAL.

Électroérosion :
[image: image8.jpg]
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Principe de fonctionnement:

La machine comporte deux électrodes, une positive reliée à la pièce et une négative relier au fil, au travers desquelles passe un fil de laiton de 25/100 de millimètre de diamètre. La pièce est plongée dans du diélectrique pour être usinée.

Au contact de l’eau, un arc électrique se crée entre les électrodes, et il érode la matière conductrice de la pièce à usiner.
VII. Exemples de pièces 
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Ecrou de caplet
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Axe avec roulement monté à la presse
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Pièce d’électro-érosion après microbillage

[image: image13.jpg]



Tige de clapet après la 1ère phase
ACTIVITÉS MENÉES PENDANT LE STAGE
(hors projet)


ET COMPÉTENCES ACQUISES


I. Exemple d’une journée de travail
Observation :

Sur le tour numérique bi-broche MAZAK NEXUS 200 MS, j’ai pu assister au lancement d’une nouvelle production qui s’est déroulée de la manière suivante :
Déroulement de la production :
L’entreprise reçoit les plans avec, dans certains cas, la matière. Dans le cas contraire, il faut la prendre soit dans les stocks soit par commande puis la découper si nécessaire.
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L’étape suivante consiste à étudier le plan et à préparer la machine. Dans la mesure du possible, s’il s’agit d’une série de pièces importantes, il faut également préparer l’embarreur pour qu’il puisse accepter le diamètre de la barre afin d’automatiser au maximum la production et de réduire les délais. 

Activité :

Pendant que je monte les outils change la pince de la première broche et que j’installe les mors de la seconde broche, M.AMEDEE
 programme la pièce directement sur la machine à l'aide de la programmation conversationnelle.

Pendant l'usinage, j’effectue régulièrement un contrôle sur les pièces, surtout sur les cotes sensibles.

Une fois l’usinage de la série achevé, je nettoie les pièces afin d’enlever les traces de lubrifiant, je les ébavure, et je les emballe pour les envoyer au client, ou pour les lui donner s’il vient les chercher directement.

II. La fiche de poste
Intitulé du poste :

RESPONSABLE DÉCOLLETAGE
Situation du poste :

Département décolletage

Finalité du poste :

Produire des pièces en petites et moyennes séries

Compétences techniques :

-comprendre un plan

-connaitre l’outillage à utiliser suivant les caractéristiques de la pièce

-pouvoir définir un processus d'usinage

-savoir régler et programmer en langage mazak

-savoir suivre une production

-pouvoir optimiser une production

Mission principale

-Réaliser les gammes d’usinage

-Résoudre les problèmes dus à certains types de pièces

-Créer les programme des pièces

-Déterminer et faire le contrôle des pièces

Activités à ce poste

-Choisir et régler les outils

-Effectuer une fabrication de qualité en respectant les délais
-Effectuer une maintenance simple

-Entretenir son poste de travail

-Décoder un plan

-Gérer les plaquettes et outils

Qualités requises

-Suivre les règles de sécurité
-Prendre ses responsabilités

-Travailler en équipe avec le reste du personnel

-Faire preuve d’esprit d’analyse

III.Le suivi de Production
J’ai pu également faire des productions de pièces en suivant plusieurs étapes :

Le suivi de la production de coupelles de ressort.

Ces pièces sont fabriquées dans de la barre en Z6CND1604 (norme européenne X4CrNiMo16-4) cette matière a une haute résistance à la corrosion et la fatigue de diamètre 45mm. J’ai calculé le nombre de barres exactes nécessaires à la fabrication de la série de pièces,  et je les ai installées dans l'embarreur.
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Afin de préparer l’usinage,  j’ai installé une pince pouvant serrer ce diamètre et je l’ai installée à l’intérieur de la première broche, puis j’ai mis en place les outils manquant sur la tourelle. Ces outils sont mesurés directement dans la machine à l’aide du bras de mesure et les valeurs sont insérées directement dans les jauges-outils.

L’usinage prend environ neuf minutes, dont une minute pour effectuer un contrôle sur la pièce, la retirer puis placer un nouveau brut afin de relancer l’usinage. 

J’ai effectué les contrôles sur le filetage GAZ 1/4 classe H à l'aide d'un tampon filtré G1/4 ISO 228/2 sur toutes les pièces, car ce filetage assure une étanchéité et doit donc ne pas avoir de défaut.
J’ai également vérifié le filetage extérieur à l’aide d’une bague entre/entre-pas M44x2 6g sur toutes les pièces directement dans la machine grâce à un arrête programmé afin de pouvoir le retoucher en cas de problème et donc de limiter considérablement le risque d’avoir des rebus.

J’ai vérifié les autres cotes, telles que les longueurs, toutes les cinq pièces à l'aide d'un pied à coulisse. Ces cotes ont toutes comme tolérance plus ou moins 1/10 et donc ont moins de chance d’être fausses.

Enfin j’ai  nettoyé les pièces  puis je les ai emballées.

IV. Protection de l’environnement 

USIMETAL respecte la législation pour tout ce qui est retraitement des déchets et des matières polluantes.

L’entreprise produit toutes sortes de déchets comme les lubrifiants, les copeaux ainsi que les sables absorbants ou encore les  fils utilisés pour l'électro-érosion.

En ce qui concerne les copeaux et les fils d’électro-érosion, l’entreprise applique le tri sélectif qui permet le recyclage des différentes matières. Pour cela, une benne et des bacs ont été mis en place pour séparer les copeaux d’acier des copeaux d’inox et du fil de laiton. 

Par la suite, ces déchets sont récoltés par la société de récupération des métaux Rossi situés a Monteux.

Une entreprise fournit à USIMETAL des chiffons de nettoyage, ce qui réduit les déchets dus à l’utilisation de papier essuie-tout qui, lui, ne peut être nettoyé et ne peut servir qu’une fois.
Tous les liquides usés, comme les lubrifiants ou les huiles de vidange, sont récoltés dans des futs pour ensuite être également recyclés.

Tous les produits chimiques sont répertoriés. Les plus dangereux doivent être placés dans un lieu spécifique dans l’atelier et ainsi éviter toute confusion et pollution de l’environnement.
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Projet d’amélioration

Le thème porte sur un ensemble de 2 pièces trempées (60-62 HRC) qui seront fabriquées pour l’entreprise fameccanica.
I.PIECE ARBRE

La matière de cette pièce est du 35NCD16 (norme européenne 36NiCrMo16), c'est un acier faiblement allié contenant 0,36% de carbone, 4% nickel et des traces de  chrome et de molybdène.

Il possède une excellente trempabilité (autotrempant) .
Elle possède une grande résistance à l'usure et a une faible déformation après un traitement thermique ce qui est utile pour réaliser des cotes précise. 
La tolérance générale est ISO 2768(m).
Identification des problèmes que pose la pièce :

1) Les 2 trous taraudés M8 qui doivent être positionnés l’un en face de l’autre de chaque cotés de la pièce. La tolérance n’étant pas directement indiquée, il faut se reporter a la tolérance générale qui nous indique ± 1°.
2) La tolérance k5 imposée sur les diamètres 50 qui laisse un intervalle de tolérance très faible (0.011). 
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Solutions proposées pour les 2 trous taraudés M8 :

Il y a deux solutions possibles suivant le planning de charge des machines de l’entreprise :  
1) L’utilisation du tour bi-broche MAZAK NEXUS 200 MS qui, grâce à sa 2eme broche, permettra de venir  reprendre la pièce dans la 1ere broche après l'usinage du 1er coté en se serrent sur la partie usiner, se qui garantira le bon repositionnement de la pièce.
2) Dans le cas où le tour MAZAK NEXUS 200 MS ne serait pas disponible on peut faire un montage afin de pouvoir usiner la pièce sur un autre tour CN 4axe :

Afin de réaliser le montage il faut percer un trou dans un mors doux afin de pouvoir y insérer le pied de position puis il suffira de le visser dans le taraudage d'un des deux trous de la pièce qui, grâce à l'axe C, permet de pouvoir conserver un bon repositionnement avec un défaut de position d'environ 1° maximum se qui correspond a la tolérance générale.
Solutions choisies :

Pour des raisons pratiques du au planning assez chargé sur le tour MAZAK NEXUS 200 M et du faible nombre de pièces demandée, on choisira la 2ème solution.
Assemblage :
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 [image: image19.jpg]



Pied de position
Description de l'usinage :
-> 1er phase
- ébauche du 1er côté sur environ 100 mm (5min)
- finition du 1er côté avec une surépaisseur (1min)
- usinage complet du point de centre à l'aide d'un foret a centrer puis pointage des 2 trous M8 (30s)
- perçage des 2 trous M8 sur une profondeur de 23.5 mm (38s)
- taraudage M8 sur une profondeur de 17mm (30s)
- alésage du diamètre 10 sur 1 mm (10s)
Le temps estimé est d'environ 7m40
->2eme phase
- ébauche du 1er côté sur environ 90mm (3m30)
- finition du 2eme côté avec une surépaisseur (30s)
- usinage complet du point de centre à l'aide d'un foret a centrer puis pointage des 2 trous M8 (30s)
- perçage des 2 trous sur une profondeur de 23.5mm (38s)
- taraudage M8 sur une profondeur de 17mm (30s)
- alésage du diamètre 10 sur 1 mm (10s)

- perçage de trou radial avec un foret diamètre 9.5 (30s)
- finition du trou radial avec une fraise 3T diamètre 10 sur 13mm (25s)
Le temps estimé est d'environ 6m40
Afin de réaliser la tolérance k5 sur les diamètres 50  elles seront finit en rectification après la trempe de la pièce, pour les réaliser  on a laisser une surépaisseur de 0.1.
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Pièce fini
II.PIECE CONTRE-COUTEAU 

La matière de cette pièce est du Z160CDV12 (Norme européenne X160 CrMoV12-1), c'est un acier allié composer de 1.6% de carbone, 12% de chrome,1% molybdène et au vanadium.

Cette matière possède une très bonne résistance à l'usure et une bonne stabilité dimensionnelle après un traitement thermique.

La tolérance générale est ISO 2768(m).

Problèmes que pose la pièce :

La pièce a deux spécifications géométriques précises à respecter :

Une rectitude de 0.002 :
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Une coaxialité de 0.005 :
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Référence A : axe du cylindre enveloppe aux 2 tenons





Solution proposée :

Pour réaliser ces 2 spécifications géométriques il faudra laisser une surépaisseur sur le diamètre 149 afin de pouvoir les réaliser en rectification car après  la trempe les dimensions de la pièce risquent d’être légèrement changer.
Description de l'usinage :
->1er phase

 - ébauche du 1er côté sur environ 75mm (8min)
 -pointage du diamètre 40 (10s)
- perçage du diamètre 40 (1m50)
 -ébauche intérieur du diamètre 60 (3min)
- ébauche intérieure du diamètre 116 (1m44)

- finition intérieure (1m55)
 - finition avec une surépaisseur sur le diamètre 149 (1m66)
Le temps estimé est d'environ 16min
 ->2eme phase

 - ébauche du 2eme côté sur environ 65mm (7m)
-ébauche intérieur du diamètre 60 (3m35)

- ébauche intérieure du diamètre 116 (1m44)

- finition intérieure (1m55)

 - finition avec surépaisseur sur le diamètre 149 (1m44)
- fraisage sur une profondeur de 11 (35s)
Le temps estimé est d'environ 14min30
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Pièce contre-couteau fini
III.FINITION DES PIECES

Une fois les pièces usinées en tournage elles sont contrôlées une 1ère fois puis envoyer à une entreprise partenaire afin de réaliser la trempe.
Une fois les pièces trempées elles sont renvoyées à USIMETAL pour effectuer la finition.

La finition se déroule sur une rectifieuse cylindrique traditionnelle :
· monter la meule (on choisira un grade tendre du fait de la trempe de la pièce)
· monter en entre-pointes la pièce (en commence par le contre-couteau)

· régler de la butée de la table 
· tangentée sur la pièce
· effectuer la mise cote de la pièce puis vérification a l’aide d’un micromètre
Une fois la finition terminée les pièces sont totalement contrôlées a l’aide de la machine tridimensionnelle afin d’établir une fiche de contrôle ou figure toutes les cotes de la pièce avec celle mesurée puis elles sont emballées individuellement pour éviter quelle s’entrechoque puis envoyer au client avec le document de contrôle.

Conclusion en français
Ce stage au sein de la société USIMETAL m’a été très profitable. J’ai  pu mettre en pratique les connaissances acquises pendant les cours. J’ai aussi pu découvrir et m’intégrer à une équipe conviviale, qui était toujours disponible pour répondre à mes questions, mais il faut dire que rester huit heures par jour debout est parfois pénible surtout pendent l’usinage de longues séries. Enfin ce stage m’aura apporté une information complémentaire à ce que l’on apprend en cours : ces connaissances théoriques apprises étant complétées par la mise en pratique de celle-ci en environnement réel. Il m’a également permis d’acquérir une vision plus précise de ce que je souhaite faire dans les années à venir.
Conclusion en anglais

My name is Cyrille , I’m 21 and I come from Aubignan next to Carpentras. My main hobby is playing video-games and I study in Carpentras to graduate in “BTS IPM 2”. After BTS, I would like to continue my studies.

What I like in BTS IPM is drawing and creating a part on a computer and machining. I like improving a part on a machine. I found my company thanks to internet and I phoned the company. I chose this company because it was 5 kms away from my home and it was specialized in stainless steel.

The name of my company is USIMETAL , it employed 8 workers and it is located in Sarrians . it makes  parts in stainless steel for nuclear plants and makes a long part in steel after thermic treatments. 

My first role in the company consisted in checking a part of a production machine. The name of the machine is “MAZAC NEXUS”. My second role was to prepare and implement the machine, it consisted in preparing and putting together tools and checking it and launch a product. My regular day consisted in preparing machines and checking a product when it was finished. I prepared a part for customers and I cleaned machines. For my project, I prepared two parts for manufacturers. The difficult part was to tolerate geometry and to drill holes on each part of. the piece of steel ,before it undergoes a thermic treatment after machining. My job allowed me to implement my studies in class in the real life.

The positive aspect is to apply my knowledge to for my training period. I discovered  relations with clients and suppliers. I learned more about stainless steel and thermic treatments. I got along with the staff.

The negative aspect was to prepare a part for a costumer.

As a whole my training period was a good experience. I learned a lot.

Annexe
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� Le nitrure de bore cubique polycristallin (PCBN) est un matériau synthétisé artificiellement dont la dureté est seulement supplantée par celle du diamant. Il est utilisé pour l’usinage des aciers traiter. 


� Rappel : mon tuteur dont la fonction est responsable du décolletage.
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		2006		100%

		2007		117%
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