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Lieu : Les Ancizes 

Date : 13 février 2007
	Emetteur : Y. LE COLLEN                                                                                Date : 14 février 2007

	Direction/Service : FILIERE PRODUITS FORGES/METHODE DPO                        Réf. :

	Participants : Y.C. RICCI, A. DUMAINE, C. REBILLON, M. BLANCHONNET, Y. Le COLLEN et P. DELABORDE (en fin de réunion)

	Objet :                    PROJET DEMI-PRODUIT TA6V




CONTEXTE
· Projet de création d’une joint venture avec le producteur de titane UKTMP (KAZAKHSTAN), actuellement 2ème producteur mondial et AIRBUS

· UKTMP produit 23000T d’éponges par an
· AIRBUS souhaite ne plus dépendre d’un seul fournisseur (VSMPO)
· Construction d’une unité dédiée à la fabrication de demi-produits en TA6V, applications aéronautiques (structures). L’essentiel du volume serait réalisé avec trois dimensions : Ø240, Ø300 et CAA228(a).
· Un complément d’activité est envisagé par la production de billettes base nickel (PER718) Ø10’’ à 14’’ en utilisant un lingot de 8T.
· Cette unité serait implantée à proximité des Ancizes. Ce choix est justifié par l’utilisation de la SMX, pour la fin du forgeage du Ø240 et du CAA228.
· Les prévisions de production sont de 1000T en 2009 et progresseront jusqu’à 5000T
· Le lingot de départ est le 32’’, poids moyen 5T. L’option du lingot 36’’ poids 8T est abandonnée, car elle implique la soudure de deux électrodes
CONTENU DE L’ETUDE

· Evaluation de la capacité de la presse 
· Evaluation du coût des installations (estimation de départ ≈15M€)
· Imaginer les implantations d’équipements supplémentaires, notamment en termes de surface 
MACRO-GAMME
· Réception des lingots 32’’
· Chauffage
· Forgeage
· TTH

· Ecroûtage

· Contrôle US 


L’estimation faite à partir des gammes connues, montre que la capacité annuelle de la presse est de 5000T (50% Ø300 et 50% Ø240+CAA228) de produits finis (ouverture 5 jours sur 7 en 3 postes). Ceci correspondant à la transformation de 1270 lingots (5,77 lingots/jour) et l’obtention de 4440 barres (20,1 barres/jour) en final (4 barres/lingot pour Ø240 et 3 barres/lingot pour Ø300). C’est insuffisant ! Les temps de forgeage presse calculés sont de 2H/Lingot pour le Ø240-CAA228 et 3H pour le Ø300( Action Y. Le COLLEN : Optimiser les gammes et affiner le calcul des temps de forgeage.

Commentaire hors réunion : La 4500T a produit en 2006, l’équivalent de 9066 T de produits finis en acier (d≈8) pour un fonctionnement en 3x8, ce qui équivaut à 9066 T x(4,43/8) = 5020 T de titane. Ceci avec des gammes majoritairement moins complexes. 
1eres  ESTIMATIONS
	EQUIPEMENT
	Coût unitaire
	Nombre
	Coût ≈

	PRESSE 3000T   : Equipée de 2 manipulateurs intégrés et de 2 transbordeurs
	5500,00 K€
	1
	5500 K€

	CHARGEUSE : automotrice, capacité 6T
	500,00 K€
	1
	500 K€

	FOUR 30T , classe 10, θ maxi 1150°C
	800,00 K€
	1
	800 K€

	FOUR 10T (deux fours), classe 10, longueur volume utile ≥ 4500 mm, θ maxi 1150°C
	600,00 K€
	2
	1200 K€

	REFROIDISSOIR
	300,00 K€
	1
	300 K€

	OUTILLAGE EN SUPERALLIAGE (étampes, tas d'étirage, etc.) 
	300,00 K€
	1
	300 K€

	FOUR DE RECRISTALLISATION, température 1050°C
	600,00 K€
	1
	600 K€

	BAC DE TREMPE A L’EAU
	200,00 K€
	1
	200 K€

	ECROUTEUSE capacité 300 mm
	3000,00 K€
	1
	3000 K€

	BANC DE CONTROLE US
	800,00 K€
	1
	800 K€

	SCIES
	75,00 K€
	2
	150 K€

	BUREAU +  LOCAUX SOCIAUX 100 m²
	1,00 K€
	100
	100 K€

	ENERGIE Electricité
	1000,00 K€
	1
	1000 K€

	ENERGIE Gaz
	400,00 K€
	1
	400 K€

	ENERGIE Eau
	400,00 K€
	1
	400 K€

	ASSAINISSEMENT
	150,00 K€
	1
	150 K€

	VOIRIE
	100,00 K€
	1
	100 K€

	GENIE CIVIL (profondeur 5 m)
	1500,00 K€
	1
	1500 K€

	BATIMENT 7000 m² (Hauteur 8m, pont 20T)
	0,75 K€
	7000
	5250 K€

	PONT ROULANT 20T
	300,00 K€
	1
	300 K€

	
	
	TOTAL
	22550 K€


Ce montant est jugé trop élevé !
Ø14’’ PER718 
· Pour assurer le complément d’activité il faut une presse suffisamment puissante. ( Action Y. Le COLLEN. Rechercher les valeurs obtenues lors des précédents essais.
Commentaire hors réunion : A priori les dimensions d’un lingot refoulable (H/D≤3) de 8T sont Ø745x2230.  Des essais de refoulement d’un lingot Ø800 ont été effectués, par le passé, sur la 4500T… sans succès. Il a été réalisé sur la presse de SAARSCHMIEDE, quand elle était encore à 6000T. Conclusion : Le lingot de 8T n’est pas forgeable, entier. Il faut le couper en deux et commencer par un étirage. 
( :Le lingot de 8T donne deux barres longueur ≈ 3 mètres, qui risque d’être insuffisante pour être engagée sur l’écroûteuse. 
POUR LA PROCHAINE REUNION

· Chiffrage presse à réaliser avec la configuration suivante :

· Presse directe à 2 colonnes

· Passage entre tables ≥ 3000 mm, course ≥ 1600 mm 

· 2 manipulateurs intégrés, capacité 6T, couple ≥ 13 T.m
· 2 transbordeurs

· Changeur d'outil presse à 4 positions (tas à refouler, tas d’étirage, étampes, couperet) 
· 2 Changeur d'outil manipulateur à 3 positions (pinces à bloc, coquilles gros Ø, coquilles petits Ø) 
( action C. REBILLON
· Confirmation du coût du bâtiment( action C. REBILLON

· Pour l’écroûteuse, mise à jour du dernier chiffrage connu (SCHUMAG sera aux Ancizes le 22 février). La longueur moyenne des barres est de 5300 mm pour Ø240 et 4500 mm pour Ø300.

( action M. BLANCHONNET

· Pour le four de recristallisation, voir E GANDEBOEUF, pour un chiffrage réalisé récemment ( action Y. Le COLLEN

PROCHAINE REUNION LE MARDI 6 MARS 2007 A 17H AU D77
(a) : CAA = Carré Angles Arrondis
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