HORS-SERIE AERONAUTIQUE » SOUS-TRAITANTS

Avec Pero, Arconic reduit
ses delais de livraison

L’entreprise de Saint-
Cosme-en-Vairais a choisi
d’associer tous les
équipements de son nouvel
ilot de fabrication d’écrous
de sécurité pour
I’aéronautique, afin de
créer une production en
flux continu. Une unité
autonome jusqu’au
nettoyage-dégraissage des
pieces.

e temps est une ressource

précieuse. Le site Arconic

Fastening Systems de Saint-

Cosme-en-Vairais (Sarthe) en
a fait un axe d’amélioration stratégique
de son lean management en production.
La gestion d’'un temps de parcours piece
proche d'une demijournée a été I'objec-
tif de performance recherché grice a
une organisation en 1lot, utilisant une
installation de nettoyage RO de Pero
France. Celle-ci est le point d’articula-
tion du dispositif ot1 converge la produc-
tion de toutes les machines avant la
phase de traitements (thermique et de
surface) des écrous de sécurité.

A 40 km au nord-est du Mans, I'usine
de Saint-Cosme-en-Vairais représente le
plus important pole d’expertise et de
fabrication de solutions de fixations en
Europe. Sa gamme couvre des milliers
de références pour 'aéronautique et
I'automobile. La production en série
repose sur un savoir-faire constamment
enrichi pour optimiser I'ensemble des
opérations de production : forgeage a
froid, usinage, emboutissage et traite-
ments thermiques et de surface des
piéces. « Par son impact sur la qualité
de notre fabrication et sur la vocation

MACHINES .
78 PR%'DUCT,ION n°2 / Juin 2018
HORS-SERIE

des pieces de sécurité que mous réali-
sons, le mettoyage est une opération
techmique essentielle dans le processus
complet de fabrication », explique
Genevieve Lacombe, engineering mana-
ger.

Opérateur polyvalent

Engagé dans un nouvel objectif de
réduction des en-cours et des délais
clients, 1'établissement de Saint-Cosme-
en-Vairais a intégré un nouvel ilot de
fabrication d’écrous de sécurité pour
I'aéronautique. Tous les équipements de
cette unité sont associés pour créer une
production en flux continu, qui soit auto-
nome jusqu’au nettoyage-dégraissage
des piéces. Dans cette organisation tra-
vaillant en 3 x 8, 'opérateur est polyva-
lent pour intervenir sur I'ensemble des
machines de 1'llot. Sa mission consiste a
maintenir le flux continu du processus
dans une logique de flow-pass. Du brut a
I'expédition, le parcours de la piéce a
été raccourci de 50% !

Un flot de l'usine Arconic Fastening Systems,
ou figure une machine Pero R1,
a Saint-Cosme-en-Vairais.

L'opération de nettoyage est exi-
geante. D'une part, le dégraissage doit
étre absolu pour éliminer les risques de
contamination des pieces lors du traite-
ment thermique. D’autre part, la fragilité
des écrous de sécurité doit &tre prise en
compte pour un traitement sans choc.

L'installation Pero RO a été implan-
tée dans sa version automatisée. Cette
machine de petite taille est aussi la plus
productive dans sa catégorie. Le process
de nettoyage sous vide inclut un bain
pour le lavage et un autre pour le rin-
cage. Un cycle de traitement par ultra-
sons est assuré par deux push-pull de
1000 W a 40 kHz. La programmation de
mouvements d’oscillation, en lieu et
place de rotations complétes des pan-
iers, a pour objectif d’éviter le choc
entre les pieces. En fin de processus, les
écrous ressortent parfaitement secs.



Recyclage en circuit fermé

Cet équipement est facilement géra-
ble pour un opérateur déja occupé par
le suivi des autres machines. Le chemin
de convoyage autorise le chargement
de plusieurs paniers. L'installation tra-
vaillera en totale autonomie pendant
une ou plusieurs heures sans interven-
tion humaine. Un cycle de lavage repré-
sente un temps moyen de 15 minutes.
Sur le plan écologique, la technologie
des installations sous vide Pero permet
la régénération compléte du bain. Ce
recyclage en circuit fermé de I'agent de
nettoyage est obtenu grace a un cycle
de distillation qui se gere automatique-
ment. Seuls les résidus de nettoyage
sont évacués pour traitement. Par
ailleurs, 'installation dispose d'un filtre
« absolu » & charbon actif. Ce dispositif
garantit le principe de « zéro émission
de solvant dans lair ».

La responsable, chargée du déploie-
ment de I'llot de production, confirme
que les objectifs de performance ont
déja été atteints et que l'installation de
nettoyage dispose d'une marge suffi-
sante pour accepter une augmentation
de charge dans le cas d’un ajout de
machines supplémentaires dans I'ate-
lier. L'intérét de cette opération ne
concerne pas le traitement rapide des
urgences. Il s'agit, au contraire de garan-
tir un flux continu qui limite au maxi-

La machine Pero RO
dans sa configuration automatisée.

mum les en-cours, les temps de parcours
étant proches d'une demi-journée.

Ecran tactile de pilotage

La fluidité et la sécurisation de pro-
cess sont les piliers d'une organisation
de lean production. Le choix dune
installation Pero RO n’était donc pas un
hasard, puisque le site de Saint-Cosme-
en-Vairais possédait déja une installa-
tion comparable. La polyvalence d'un
équipement a un autre ne peut étre que
bénéfique au niveau de la performance
et de la flexibilité. Pour autant, I'innova-
tion reste le fil dune démarche d’amé-
lioration. Ce dernier équipement bénéfi-
cie, enfre autres, de 'automatisation,
d'un écran tactile de pilotage et d'un
modem pour la gestion de la mainte-
nance a distance. Ce module permet
d’optimiser le fonctionnement et la
maintenance en limitant les arréts de
production.

L’établissement bien structuré pour
la production de grands volumes de
piéces fait évoluer son organisation. Sa
démarche de lean management lui
permet de segmenter son offre de pro-
duction, en adaptant son outil pour de
nouveaux marchés avec de nouveaux
projets en confiance avec des partenai-
res, tels que Pero France. B
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