[image: image1.jpg]AUBERTEDUVAL




[image: image2.jpg]




	               Émetteur :
	Y-C RICCI
	Date :
	02/03/09

	Direction / service :
	Stratégie-Supply Chain
	Réf.
	


[image: image3.jpg]Compte-rendu
de reunion




Date de la réunion : 26/02/09
Participants : G. Duval, E. Duval, Ph. Gundermann, P. Morgen, P. Chovet , Ph. Héritier, P. Delaborde , 
                     D. Caillot
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Lieu : Téléréunion
Destinataire(s) : Participants, C.Duval, H. Roussel, T. Roux
Copie(s) 
Objet : COPIL UKAD

Ci-dessous les principales décisions et commentaires
Le sujet principal de la réunion est la définition des scenarios à étudier.
Après discussion, il est retenu que pour le prochain Copil du 2 avril, les 3 scenarios suivants doivent être étudiés :

Scenario 1  (scenario de base Ukad) : presse de 4 500 T dédiée au forgeage de barres en titane et super alliages. C’est le scénario qui correspond à ce qui a été initialement retenu dans le projet.
Scénario 2  (solution qui semble aux participants la mieux adaptée) : presse de 4 500 T dédiée au forgeage des barres en titane et super alliages (avec 2 manipulateurs sur rails intégrés) et possibilité de refoulement et forgeage  à 8 500 T (en particulier refoulement des gros lingots TAG super alliages).

La manutention se fera par un manipulateur sur bandages. Etudier 3 variantes  60 / 80 /100 Tm.
L’étude des diverses variantes devra en particulier préciser, à l’aide d’un plan simplifié :
· L’impact sur la hauteur et les structures des bâtiments (en particulier lié aux ponts roulants)
· L’impact sur les dimensions des bâtiments, en particulier le dimensionnement à prévoir autour de la presse et l’éloignement des fours (et donc les conséquences : sur le refroidissement du métal et le forgeage)

Il est entre autre acté, que dans ce cadre, la « deuxième étape » serait une autre presse de forgeage libre de 8 à 10 KT, capable de forger des grosses pièces ou blocs d’outillage en acier.
Scenario 3 : Ce scénario consiste à étudier la fabrication des produits UKAD sous la 4 500 T des Ancizes (avec une utilisation plus intensive de la SMX).
La pré-étude effectuée montre que cela est possible pour quelques années (à préciser en fonction des charges issues du PLT qui sera retenu pour les autres produits) mais moyennant l’implantation de 2 voire 3 fours de chauffage.

Or, le positionnement de ces fours est délicat et c’est la première analyse à faire (avec calcul de l’impact « temps » sur les manutentions).
Les coûts d’homologations (qui seront à refaire dans une telle hypothèse), ont été chiffrés (hors pièces A350).
Au delà du coût, le point majeur handicapant de ces re-homologations est le temps d’immobilisation des produits (pièces) d’une durée de l’ordre d’un an, très couteux en BFR, et la difficulté probable de convaincre notre client Airbus d’y consacrer les ressources nécessaires.

En termes de coût de fabrication des pièces, il semble qu’il n’y ait pas d’écart sur les coûts de transformation, mais les mises au mille, qui sont du premier ordre, doivent être validées.

Les ordres de grandeurs d’investissements sont :
Solution 2  par rapport à solution 1 : +12 M€
Solution 3 : fours : 3 M€
Sur la partie parachèvement, la décision d’Airbus de limiter les dimensions des fasteners à 4 pouces ou RCS 9 simplifie la vision pour le choix des  écrouteuses.

On peut vraisemblablement démarrer avec une écrouteuse à diamètre variable, avec un diamètre max de 360 et s’équiper ensuite d’une écrouteuse spécifique 4 pouces (vers laminoir ?).
En ce qui concerne le meulage, une étude est à faire sur le surfaçage par fraisage en gardant à l’esprit : 

· qu’il faut de toute façon des moyens de meulage (pour les étapes intermédiaires) 

· qu’il s’agit de bien mesurer les mises au mille (avec attention au risque de mélange des copeaux) 
· que le produit RCS est destiné à être retransformé à chaud (et donc pas besoin d’un état de surface usiné).
Seront consultés SPS/SMS / Danielli / Pankhe  et Oil gear Towler.
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