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Lieu : Laval de Cere
Destinataire(s) :

Copie(s) :

Objet :

Visite Brown Europe

BROWN EUROPE
Usine crée en 1920, électrométallurgie, région à barrages, nombreux sur la Cère.

Fabrication de ferrotungstènes au sein de Péchiney.

En 80 décision de fermeture des ferros par Péchiney, période sociale agitée avec séquestration en 2005.

Reconversion du site

Recherche d’activités de substitution

Marché des fixations, vis, rivet.

Appel à un partenaire M Brown, Californien présent dans le domaine de la fixation, d’où Bropwn Europe sur la tréfilerie.
M Brown est parti dans les années 90, B E a été repris par la famille Delavallée –Poussin, puis revendu à SIMA en parrallèle de la décision de fermeture de la tréfilerie de Gennevilliers.

BE est une filiale non consolidée (pas de magnitude, pas de reproting Eramet comme FdM).

André Comte présent depuis Pechiney, il était associé. A l’arrivée de SIMA rachat des 15% de part à AC. 
Apport de technique, de marché,  => doublement de l’activité, mais manque de ressources d’où des retards pharaoniques, gros soucis avec AD, grève, AD remet en vente.

Il y a eu des candidats mais A Comte aurait sabordé les possibilités.

Arrivée de M Guy en mars 2007, en fin de mission de 5 ans chez Peter Stubs. En temps que PDG et salarié Eramet Alliage.

Parcours M Guy
· commercial Champagnole

· Baccardats => 1 an chef de produits

· Mutation du Patron de Champagnole vers Commentry,
· Retour M Guy à Champagnole en 94, pour redresser l’usine.

· Pression pour l’Angleterre en 99 mais refus

· En 2002 pression pour Peter Stubs

Risques :

Boîte partie de rien, pas de progrès, ratio de sécurité pas bons.

Passage de relai difficile avec A Comte.

Politique d’élimination pour se concentrer sur la crème.
Début 2009 arrêt de M Guy pendant 5 mois. La crise arrive, le PdV BE était de 20 M€ passe à 10 M€ + pb environnementaux potentiels.

Fils en aciers alliés, inox et SA.( A286, 718, Waspalloy, 80A, 90). Forunisseurs AD, Carpenter, Allvac
Décalaminage, grenaillage + attaque chimique (Bain de Sel, Bain d’acide dont fluonitirque, TS lubrifiant)
Technique de rasage pour éliminer les défauts de surface (décarburation, repli, lignes et cordons de laminage)
Environ 0.4mm jusqu’à diamètre 14 mm

Tréfilage Etirage

TTh Hyper Trempe, ou HT + Revenu pour inox et SA, recuits sous vide pour aciers alliés. 
Vente en couronnes et barres. Les couronnes sont brutes, savonnées, ou cuivrée ou revêtue de Molybdène.
Pour les écrous vente plutôt de couronnes, et plutôt des barres pour les vis. 
2008 18.5 M€ de CA, 60 personnes, dont 52 CDI, entre 1050 et 1100T de produits, 1,7 M€ de résultat net après provisions. (PV moyen 17€/kg)
2009, -40% vise l’équilibre au niveau financier. Mais impact prix des alliages, et poids des stocks ( actuellement 1 M€ en prévision de stocks ?, dernier point -50k€.

50 % des articles une fois par an, poids moyens 200k€
Beaucoup de retouches,process délicat, soupçon de raccourcis dans le respect des gammes, en particulier en attaque nitrique.

2010 vise 800T pour 11 M€

Contexte délicat en 2009 sur le commerce avec l’ex-responsable commercial.

Objectif remise au niveau technologique, Procédures, Qualité.

Vision investissement nécessaire an TTh, en 2010, pratiquement 1 Me pour remise à niveau en particulier Hyper Trempe, les fours sous vide nécessitent un revamping. 
Effectif 52 personnes + MG , 5 cadres dont MG

Voir Organigramme. Gérard Roussihle prod mais connait les gammes, Philippe Beyler vient de Gennevilliers, Th Cathala G Prod (nouveau) et Christophe Puertolas au Commerce.

Alcoa, donne ses urgences à la semaine, mais change en cours de route.

Circuit commande revu : Commercial=> Méthodes=> Qualité=> Méthodes=> G Prod=> Commercial

Stock 600T

Qualif Iso 9000 et EN9100
NADCAP envisagé pour labo et TTh, mais pb culture Qualité, avec à la clé probablement un pb de casting.

Retouches 5% officiellement, mais plus dans la réalité. 

Rebuts, manie de chutes techniques avec impact des mises au mille, 18% quand la théorie amènerait à 13%.

DRIRE : dossier autorisation d’exploiter date de 95, dossier en cours
ISO 14001, à envisager mais à prendre par le bon bout.

Il n’ y aurait plus que 2 fabricants de rivets : les ateliers de la Haute Garonne et un Américain.

Carpenter tréfile ses nuances, Ugitec tréfile ses nuances , B.E. est seul à tréfiler l’Inox avec l’autre tréfileur Brown Pacific qui ferait également du Titane et de l’alu.

Les spécialistes de l’étirage sont :

- Eric Bastien mais limité aux aciers rapides ;

- Lionel Sancho, il a monté des machines, bâti des gammes, il a la vue la plus large

Equipements :

Bain de Sel : transforme le Cr3 en Cr8, Tréfilage x2, 

Flux :pour sortir22 T on vise 44T, TTh on vise 10T / semaine
Tréfilage Couronne-Couronne : 5 machines + 1 petite

Couronne-Barre, 2 Schumag et 1 Cadre tournant, longueur 4 m maxi. 

6 rectifieuses

TTh four recuits et forus sous vide.
Volumes

	
	T %
	CA %

	Inox
	10
	10

	Aciers Alliés
	60
	30

	Réfractaires
	30
	60


Clients :
Aero 70%

- LISI (70%) sites Aéro, Ville franche, Saint Ouen L’Aumone, Saint Brieuc.

- AFS ( Alcoa Fastening System :Le Mans, Talence, Mécaéro, SNEP)

- SPS Brooks (Fastener Aéro, filiale PCC) 
- Linread Northbridge, Aero Fastener,…
Industrie et Médical (30%)
- via Stainless.

Sert à la fois les clients de rang1 et les stockistes.

Tout le marché est en approche ponctuelle, commandes spots :
LISI hors titane 400 à 500 T, dont 120 T fait par B.E., le volume est chez Carpenter.
Coppin 800 000lbs, recherche une nouvelle source.

Leanread approvisionne 40T hors Titane chez BE et 80 à 100 T de titane chez les autres fournisseurs.
BE : estime le besoin de fil Titane entre 900 à 1000T pour la Fr et GB.
Titane :

Sujet depuis des mois.

L’objectif de Coppin serait de baisser les prix, LISI a le sentiment d’une entente entre ses fournisseurs, il se servent chez Timet…

LISI, famille Vielard, forgerons à côté de Belfort.

Le contact de M Guy est M Foures.

Aujourd’hui LISI passe des commandes de TàF à B.E. sur matière d’origine Carpenter.

ATI ne serait pas sur les petites dimensions.

LISI et LINREAD, semblent intéressé par des fils en titane et questionne B.E. sur le sujet. Par contre, la demande d’échantillon a avorté. Il ne s’agit que de fil en TA6V.
Discussion Technique :

· laminage en en rond ou carré ne convient pas, il faudrait du laminage planétaire ou train Kocks.
· décapage en fluo-nitrique

· étirage à chaud (expérience CY et Peter Stubs) phosphate + chauffage par induction à 400 ou 500°

· MG ne croit pas à la régulation de température en sortie de filière.

· Beaucoup de savoir faire autour du rasage, info fournie à M Guy, prévoir le rasage à l’avant dernière Op d’étirage.

· Les couronnes de Titane ont des diamètres importants de 1 à 1.2 m, elles sont trancannées.

· Forte sensibilité au conditionnement beaucoup de soin.

· Echange avec P Bania, tréfilage à chaud, calibrage à froid

· enlèvement défauts, (sablage, grenaillage (grenaille + verre + céramique) ou décapage

· rasage

· décapage fluo-nitrique, maîtrise du bain, temps, composition.

· Recuit de détensionnement de 1300 à 1400°F (700-760° C)

· Rôle de la couche Alpha-case / lubrifiant et usinage.
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