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INTRODUCTION

Dans la réalité actuelle du marché du travail, il est incontournable pour un étudiant dipléomé

de bénéficier d’'une certaine expérience.

Au sein de notre formation, le stage doit nous permettre d’acquérir cette expérience
indispensable. Cela représente une opportunité intéressante d’obtenir un vécu et de prouver que I'on

peut étre une personne de confiance pour I'entreprise.

J'ai ainsi intégré I'entreprise LME du Groupe BELTRAME dans I'aciérie électrique de Trith-Saint-
Léger (59).

Lors de mon arrivée dans le monde de la métallurgie, apres une entrevue avec M. DE STEFANI

et M. PERRA, nous avons traité de la maniere dont le stage allait se dérouler.

Ma mission chez LME était de suivre le nouveau projet « Quenching Tower » au sein du

captage de I'entreprise.

Dans un premier temps, j'ai du me familiariser avec les différentes zones de I’entreprise pour

ensuite ne retenir que les zones qui pouvaient me servir a la réalisation du projet.

Dans un second temps, tout au long de mon stage, j’ai pris part a d’autres missions. En effet,
ces missions se sont inscrites dans une coordination des temps d’arrét de l'usine durant les arréts

programmeés.

Je vous présenterai d’une part les différentes zones de I'entreprise dans lesquelles j'ai pu

travailler et d’autre part je développerai la réalisation du projet que I'on m’a confié.

Enfin, je vous présenterai mon développement personnel pendant le stage et je terminerai

mon rapport par une conclusion sur ce stage trés enrichissant.
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| - Présentation de I’Entreprise

1) le groupe BELTRAME

Fort de son implantation géographique, Le groupe BELTRAME est le leader en Europe de la
production de fers laminés marchands qui sont les fers U, T, L, |, les plats et les corniéres. Ils sont utilisés
dans la construction de charpentes meétalliques, principalement dans l'industrie mécanique, les
constructions navales ainsi que dans le BTP.

Le groupe possede 3 aciéries électriques et
11 Laminoirs :

Les aciéries sont situées a Vicenza (Italie), a
Giovanni Valdarno (ltalie) et a Trith-Saint-
Léger.

Les laminoirs se trouvant en Italie sont a
Vicenza, a Giovanni Valdarno, a Marghera, a
St Giorgio di Nogaro. Les autres laminoirs se
trouvent a Esch-sur-Alzette (Luxembourg), a
Monceau sur Sambre(Belgique) et a Trith-
Saint-Léger.

@ siages Commerdavx

(©) sites de Production

Du point de vue commercial, le groupe
BELTRAME est présent partout en Europe avec
ses filiales et ses représentants exclusifs.
Intéressons-nous plus particulierement a la filiale
LME (Laminés Marchands Européens.)

hony FIORESE 5
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2) Informations sur I’entreprise LME

Raison sociale Laminés Marchands Européens (LME) 1 aciérie/1
laminoir

Adresse 2, Rue Emile Zola

(Sigge social) 59125 TRITH-SAINT-LEGER (NORD)
Tel. 03 27 14 20 20

Activite Sidérurgie- Fabrication et vente de Laminés
Marchands

Capital 48 303 522 € dont

66% Groupe ITALIEN BELTRAME
34% groupe ARCELOR

Effectif 430
Gamme de produits Plats - Corniéres - Tés - Us - Carrés : 365
fabriquée varietés pour

620 000 tonnes de Laminés Marchands
Titre de la convention Convention Collective du Travail de la Sidérurgie
collective du Nord

3) Situation géographique

Ce qui fait toute la force de la société LME est sa situation géographique qui lui est plus que
favorable. En effet, celle-ci se trouvant a Trith-Saint-Léger, bénéficie de 3 grandes voies de
communications pour I'importation de ses matiéres premiéres et I'exportation de ses produits finis.

La voie ferrée, avec un embranchement SNCF qui permet, I'approvisionnement en
ferrailles (matiére premieére) et I'exportation de billettes (produit fini de I'aciérie) au
laminoir du RUAU a Monceau sur Sambre en Belgique.

Le canal de 'ESCAUT qui permet I'importation de ferrailles prétes a étre recyclées.
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Le réseau routier, avec les autoroutes A2 Paris-Bruxelles et A23 Valenciennes/Lilles.
Ce réseau permet l'approvisionnement de la matiére brute, mais permet également
I’'expédition de plus de 80% des produits finis.

4) Cycle de production d’une coulée

Dans un premier temps, La matiére premiére est
acheminée par camion, wagon ou péniche. Aprés
pesée, la ferraille est déchargée dans les loges par
catégories (déchets ménagers, automobiles,
fontes...)

Trois ponts a grappin et un pont aimant chargent
les paniers qui sont transportés dans la halle du
four par I'intermédiaire d’un chariot.

Deux paniers de 60 et 40T sont chargés a intervalle
régulier au dessus du four a I'aide d’un pont radio
commandé de 120 T.

Les ferrailles introduites dans le four sont fondues
grace a I'énergie fournie par un arc électrique de
trois électrodes (environ 73MW)

Au cours de |'élaboration de l'acier, une quantité
importante d’oxygéne et de carbone sera insufflée
dans le four a I'aide de plusieurs lances supersoniques
pour activer et maitriser la fusion du métal; de la
chaux sera également introduite, de facon a éliminer
les impuretés sous forme de laitier. En fin de fusion, la
coulée peut étre effectuée si le métal a atteint 1650°
C. Une sonde permet de connaitre en temps réel la
température du bain de fusion.

Anthony FIORESE 7
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Lorsque la température est atteinte, I'acier liquide
peut étre coulé dans une poche. Pour cela, le four
s’incline de 30° du c6té du trou de coulée (TCE.)

La poche d’acier liquide d’environ 100T est ensuite
transportée jusqu’au four poche (APC) par
I'intermédiaire du chariot de coulée.

L’APC (Affinage Poche Chauffante) au four poche a pour
but d’amener I'acier a la nuance souhaitée en injectant
des additions par lintermédiaire de bandes
transporteuses. Ce poste permet également le maintien
a la température de fusion.

Lorsque la poche sort de I'APC, celle-ci est
envoyée a la coulée continue sur le pivoteur par
I'intermédiaire d’un chariot et du pont 125 T.

Le pivoteur est un ensemble mécanique
permettant le chargement de poche tres
rapidement afin de pouvoir couler I'acier en
continue d’ol le nom de ce secteur: coulée
continue

La poche se vide dans un répartiteur qui a pour
but de distribuer le métal liquide sur cinq lignes.

L'acier se solidifie dans les lingotieres de la
coulée pour former les billettes de section 1252,
1402, ou encore 140x200 mm, sur une longueur
qui s’étend de 6 a 13 métres.

Anthony FIORESE
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Les billettes sont ensuite « ripées » vers une zone
de refroidissement. Lorsque la température des
billettes est aux alentours de 600°, deux ponts a
électro-aimant les stockent dans le fond du hall de
la coulée continue avant d’étre expédiées.

5) Laclientéle

La société L.M.E étend son réseau commercial sur I’'ensemble de I'Europe avec une prédominance pour
les régions a moindre co(t de transport. Les produits sortant du laminoir sont vendus en majorité aux
pays membre de I’'Union Européenne : France, Allemagne, Angleterre, Espagne, Benelux, et Italie. En
dehors de I'Europe, les produits sont vendus en Amérique latine, en Asie et en Afrique.

Les principaux clients sont les marchands de fer tels que Marcelio en Espagne, Caffiaux, Huon a Saint
Amand, Métalartois a Arras, Mohard, Nozol en France, Wambré en Belgique, Guerts et Welo aux Pays-

Bas.

Depuis 2012 LME exporte des produits semi-finis qui partent de I'aciérie directement vers le Maroc.

Répartition de la clientéle.

B France

u Union européene et pays
d'outre-mer

Chine, Etat-Unis, Egypte,
Sénegal

hony FIORESE 9
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Il — Sujet du stage

1) Missions du stage

Au sein de I'entreprise LME basée a Trith Saint Léger, et sous la responsabilité de I'adjoint du
responsable de service maintenance Monsieur Clément Ricquiers, ce stage consiste dans un premier
temps a effectué le suivi d’un projet visant au renouvellement d’une installation déja existante. Dans un
second temps, j’ai eu le plaisir de participer a la coordination des arréts de production dans I'entreprise.
Les missions qui m’ont été confiées ont principalement pour objectif d’améliorer les temps d’arrét de
I'entreprise et d’éviter un grand nombre de problémes avec la nouvelle installation.

2) L’insertion dans le monde métallurgique

Les quatre premieres semaines de mon stage ont été rythmées par une découverte et une
adaptation au site et a ses différents secteurs.

J'ai fait la connaissance de toute I'équipe de travail et découvert le monde de la métallurgie. A premiéere
vue, c’est un environnement difficile, sale et dangereux. Cela étant, il cache beaucoup d’attraits.

La difficulté des conditions de travail dans la métallurgie rend les personnes plus chaleureuses et plus
ouvertes. En effet, j'ai été étonné de I'amabilité et de la sympathie qui régnaient au sein de l'usine
comparativement aux autres entreprises que j’ai connues en France.

Un second attrait est I'utilisation de techniques et de matériels impressionnants. Tout est beaucoup plus
grand qu’ailleurs. Il est vraiment intéressant de découvrir et d’apprendre a réaliser des choses toujours
démesurées.

Un autre avantage dans ce monde métallurgique est le fait d’avoir une liberté de créer, de
modifier les systémes, de travailler le métal comme on le souhaite afin de réaliser des améliorations.
Contrairement a I'automobile, il n’y a pas qu’un seul moyen régi par une stricte convention pour faire
les choses. Je pense que cette liberté permet de travailler de fagon plus intéressante.

Le dernier attrait qui me semble le plus important est la polyvalence des domaines techniques
d’une aciérie. Pendant ce stage, j'ai pu apprendre et découvrir de nombreux domaines qui sont les
suivants : Mécanique utile, statique et dynamique, soudure, construction mécanique, Cao, Hydraulique,
thermodynamique, électricité haute et basse tension, électronique, automatisme, informatique
industrielle, et aussi en communication et relations humaines. Cette profusion de connaissances qui m’a
été offerte est source de savoir exceptionnel que j’ai accumulée.

Anthony FIORESE 10




1l — Travail réalisé

1) Analyse de I'existant

a) Description de la réalisation du produit fini

Dans un premier temps, nous allons revenir a la partie qui nous intéresse le plus dans la
réalisation du projet de la Quenching Tower: le four électrique.

Le four électrique se décompose en 4 phases :
1. Le chargement et la fusion du premier panier
2. Le chargement et la fusion du second panier
3. L’ajout d’addition
4. L’acier liquide est coulé dans une poche

Durant la phase de fusion de la ferraille, le four dégage une quantité non négligeable de fumées
(poussieres) du aux différentes phases de fusion de la ferraille. En vue des textes et des lois
réglementaires, il est interdit pour I'entreprise de rejeter ces poussiéres dans I'environnement. C’est
pour cela que toutes les fumées se dégageant de la fusion de la ferraille doivent étre traitées.

Ces fumées sont alors traitées en plusieurs parties :

Premiere partie : La hotte qui se situe en toiture va aspirer la plus grosse partie des poussieres du four
Seconde partie : Elle se compose de 3 sous-parties

1. La chambre de combustion : Grace a la vaporisation d’eau sur les conduites entre le four et cette
chambre la plus grosse parties des poussieres va se déposer dans celle-ci.

2. L’échangeur. Les poussiéres passent dans différents tubes afin de faire descendre la température de
1000-900°C a 300°C.

3. La chambre du booster four. Elle se situe apres I’échangeur et permet de récupérer le reste des
grosses particules de poussiéeres.

Les deux parties se rassemblent apres le booster four et vont directement vers les filtres qui permettent
de rejeter dans la nature des poussiéres non nocives et non polluantes.

Anthony FIORESE 11
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Afin de mieux comprendre le systéme, voici une image de la supervision :

ECOSTER
QUR POCHE

Aspiration booster
four
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b) Etude des caractéristiques de I’échangeur actuel

Dans un premier temps j'ai effectué une étude sur la température et le débit des fumées durant une
coulée (45 min environ) :

Température entrée et sortie échangeur :
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Pour la prise de débit en sortie échangeur, j’ai pu calculer cette valeur grace au débit d’aspiration du
booster, mais cette valeur ne prend pas en compte les pertes de charges.

Description du moteur du booster:

Tension alimentation du moteur : 660V

Intensité du moteur : 420A

Cos Phi: 0.87

Vitesse du moteur : 800tr/min

La puissance du moteur est de 660*420*0.87= 241 164 kW

Suivant la courbe fournie par le fournisseur du booster (Annexe 1 courbe booster) :

On obtient un débit de 430000 m3/h.

Cette valeur étant théorique, j’ai pu demander l'intervention d’une société extérieures (ACI
Environnement) afin d’obtenir une valeur de référence pour la nouvelle installation :

Evolution du débit et température dans la gaine primare en sortie de I'échangeur
(N)m3/h T °c
air/air
400 000 400
350 000 |-} L PLNE e W DL ﬁ /ﬂ | AN 350
300 000 -+ ——— = A A - M ! s i a2 B 300
iﬁf | ] f \
250 000 +4-—t—-——-F+1f- \ H k - v 250
200000 - H-——-1-— — L1 | — 1200
150 000 -f}- R \ | *\ 150
100 000 - { | “ | 100
50 000 50
(P J
0 T T T T T 0
10:00 / /1 1:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00
décolmatage du Pitot
l Qv stat —Qn stat —°C 26/04/2012

En moyenne les débits sont les suivants : 343 000 m3/h, soit 171 000 Nm3/h. La température moyenne est de
267°C. La pression statique au moment de la mesure était de -147 mmCE.
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2) La Quenching Tower

a) Description de l'investissement :

L'objectif de cet investissement est le remplacement de I'échangeur thermique Tecoaer du a des
probléemes de dégradation de la gaine séche et des tubes du fait de la température élevée d’entrée des
fumées.

La solution technique choisie est I'installation de la Quenching Tower, calculée pour résister et refroidir
les fumées primaires avec des pics de température engendrés par I'utilisation des pneus et du charbon.
Les données sont les suivantes :

- Débit de fumées d’entrée : 210.000Nm3

- Température d’entrée : 980°C

- Température de sortie : 280°C

- Position d’installation : c6té actuel de I'’échangeur

L'installation refroidira les fumées en utilisant de I'eau nébulisée, le débit d’eau sera réglé en base a la
chaleur des fumées en évitant d’avoir une température en sortie trop basse pour préserver les manches
du filtre. La gaine d’entrées est en AISI 310 et les parois internes de la tour sont recouvertes avec
réfractaire pour tenir a la forte température d’entrée.

Planning des travaux :

- Commande Fournisseur Quenching Tower effectuée en Décembre 2011
- Note de calculs Génie Civil : Janvier 2012

- Commandes Février/Mars 2012

- Génie Civil : Mars/Avril 2012

- Montages : Avril/Juillet 2012

- Démontage actuel de I'’échangeur : I'arrét en ao(t 2012

- Montage de la gaine d’entrée AISI 310 : I'arrét en aolt 2012

- Démarrage de l'installation : fin de I'arrét d’aolt 2012

Anthony FIORESE 15




Nancy-Université

é

b) Implantation de la Quenching Tower

Actuellement, la Quenching Tower se situe a c6té de I’échangeur actuel et se décompose en trois
parties. En premier, nous avons la tour, en second la panoplie SKID avec une cuve tampon et enfin, la
bache de stockage de I'eau. Il est primordial de matitriser parfaitement le débit d’eau que I'on va
envoyer a nos atomiseurs. Durant mon stage, j’ai beaucoup étudié le travail effectué en amont pour la
réalisation de la Quenching Tower, et j’ai également apporté des solutions afin que cette installation soit
totalement maitrisée le jour de son lancement.

Il est prévu pour le mois d’ao(t prochain que la Quenching Tower prendra la place de
I’échangeur actuel pour faute de dégradation des tubes comme nous I'avons vu précédemment. La
Quenching Tower sera située apres la chambre de combustion et avant le booster four.

La gaine d’entrée de la tour qui reliera le Water Jacket a la tour sera en inox réfractaire AlSI 310
(Annexe 2 AISI 310).La conduite de sortie de la tour sera en acier au carbone.

Les poussieres vont entrer par le bas de la tour vont étre nébulisées par les rampes d’atomiseurs
et sortiront par le haut de la tour. Il y aura aussi une chambre au pied de la tour pour aspirer les plus
grosses particules de poussiéres qui vont redescendre de |'atomisation d’eau.

On peut trouver sur le plan (page 17) I'emplacement des quatre sondes de température et des deux
mesures de pressions avec leurs acces.
Il'y a par ailleurs seize atomiseurs par ligne et nous comptons deux lignes au total. (Voir coupe G-G)

Nous avons demandé la mise en place d’un palan pour les opérations sur les atomiseurs de vingt
a trente kilogrammes ayant pour finalité de facilité le travail des opérateurs de maintenance.
Enfin, pour finaliser la mise en place de la Quenching Tower et faciliter le travail des opérateurs de
maintenance, une échelle a été placée le long de la paroi de la tour afin de permettre I'accés a la partie
haute de la tour. Cette échelle est sécurisée pour éviter tout accident éventuel a la montée ou ala
descente.

Anthony FIORESE 16
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c) Panoplie SKID :

La panoplie SKID permettra d’alimenter les différents atomiseurs de la tour en eau (haute pression)
et en air grace a des conduites spécifiques.
Les atomiseurs seront exclusivement a eau (haute pression) et I’air sera présent dans les atomiseurs au
moment ou la tour n"aura aucun besoin en eau. La panoplie SKID a également pour réle de ne pas faire
entrer de I'’eau dans la tour. Le systéme de circuits mis en place pour assurer le bon fonctionnement de
la Quenching Tower, est départagé. En effet, nous pouvons distinguer trois circuits, qui ont chacun, un
intérét précis dans le bon fonctionnement de la Quenching Tower.

Ces circuits sont les suivants :

Circuit bleu :

Tout d’abord, il faut savoir que le circuit bleu permet d’alimenter la tour en eau.
Le circuit sera alimenté par une bache de 100m”3 grace a deux pompes de 90m”3/h (dont une en
secours).
Ensuite, I'eau est alors stockée dans une cuve tampon de 3m”3 pour étre ensuite acheminée vers le
SKID.
Une fois que I'eau est arrivée au SKID, il y a deux pompes de débit constant de 45m”3/h (avec une
pompe actuellement en stand by) qui alimentent les deux rampes des atomiseurs.

Circuit jaune :

C'est le circuit de retour de I'eau de la tour. Ce circuit permet de réguler le débit d’eau que I'on
envoie a nos rampes d’atomiseurs grace a des vannes de régulation. Sachant qu’'une pompe est
actuellement en stand by, le circuit jaune assure la régulation du débit d’eau des deux pompes en
marche.

Circuit vert :
C’est le circuit de retour de la partie SKID. Ce qui veut dire que ce circuit permet de ne pas

envoyer d’eau a la tour lorsqu’elle n’en a pas besoin. Ce circuit permet d’avoir un débit permanent
d’eau dans les canalisations afin d’éviter le gel par exemple pendant les périodes de grand froid.

Anthony FIORESE 18
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d) Bache de 100m~3 : (annexe 3 niveau bdche)

Fonctionnement des pompes principales (90m3/h) :

La pompe sélectionnée, soit P1 ou P2, fonctionnera en continu afin de récupérer |'eau sans arrét (au cas
ou la pompe sélectionnée défaille, il y aura toujours une pompe de secours, d’ou la nécessité d’en
garder une en stand by). En cas de défaut sur la pompe en marche, il faut activer le changement de
sélection automatique.

Fonctionnement des pompes de rejet (40m3/h) :

La pompe de rejet sélectionnée, soit P1 ou P2, fonctionnera en mode automatique. Le démarrage de la
pompe sera possible lorsque le niveau 2 de la bache Quench est absent, mais que le niveau haut sur le

puits de rejet soit présent. L'arrét de la pompe sera programmé s’il y a la présence du niveau haut de la
bache Quench ou gu’il y ait la présence du niveau bas sur le puits de rejet.

Fonctionnement de la vanne Escaut :

La vanne Escaut fonctionne automatiquement, pour une question de slireté, tout comme les pompes.
L'ouverture de la vanne est permise lorsqu’il y a absence du niveau 1 de la bache Quench et Ia
fermeture de la vanne est possible lorsqu’il y a la présence du niveau 2 de la bache Quench.

(Annexe 4 Grafcet alimentation bdche)

Fonctionnement du lavage du filtre F4 :

Le filtre F4 doit étre lavé deux fois par jour pendant vingt minutes, lorsque le Delta P est atteint. Les
conditions d’autorisation pour le début du lavage sont qu’il faut que le niveau de la bache Quench soit
haut et en phase de fin de coulée. Pendant le lavage, la vanne Escaut doit rester fermée, saufsiil y a
I'interruption du lavage (défaut) et que le niveau bas de la bache Quench est atteint pendant la durée du
lavage.

Fonctionnement du lavage du filtre F1 :

Le filtre F1 doit étre lavé une fois par jour pendant vingt cing minutes en dehors de la phase de lavage
du filtre F4. Les conditions d’autorisation pour le début du lavage sont qu’il faut que le niveau de la
bache Quench soit haut et en phase de fin de coulée. Il y a interruption du lavage (défaut) si le niveau de
la bache Quench est atteint pendant la durée du lavage.

Action des défauts de niveaux :

Concernant la bache Quench : lorsque le niveau est trés haut, c’est une indication de défaut. Lorsque le
niveau est bas, c’est une indication de défaut avec alarme. Lorsque le niveau est trés bas, il y a
I'interdiction de démarrage des pompes, I'arrét des pompes, du captage et du four.

Concernant les puits de rejet : lorsque le niveau est trés bas, il y a interdiction de démarrage des
pompes de rejet.

Anthony FIORESE 20
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3) Etude de la Quenching Tower-Partie maintenance
a) Remarques concernant la Quenching Tower

Ayant étudié tous les plans fournies par le bureau d’étude j’ai pu réaliser un tableau avec toutes les
remarques que j’ai pu rencontrer durant mes recherches.

Tableau remarques : annexe 5

Nous avions un premier probléme durant la réalisation, personne n’a pu connaitre la véritable formule
qui aurait permis de savoir le débit d’eau que nous devons envoyer aux différents atomiseurs afin de
descendre la température.

Apres des recherches de calorimétrie et de thermodynamique j’ai pu trouver la formule qui déterminera
le débit d’eau a envoyer a la tour en fonction de la température et du débit recueillis par les sondes :

Q = Energie thermique a transférer en W.

g = Débit en m”3/h.

p = Masse volumique

¢ = chaleur massique en KJ/kg K°

At = Température en K° (température entrée — température sortie en K°)
3 600 Joules = 1 Watt heure

Q = gq(fumée) x p(fumée) x c(fumée) x A t{fumée)
3 600

Une fois I'énergie thermique déterminé j’ai pu calculer le débit d’eau a utiliser avec la méme formule.
Réalisation de calculs pour différentes températures :
1% cas :

Température entrée : 700 °C
Température sortie : 300 °C

Différence A t = 400 K°

P (fumée) = 0.294 kg / m"3
C (fumée) = 1.83 Kj/kg.K°

g = 300000 m”3/h

Q= 17934 W

Température eau entré : 20 °C
Température eau sortie : 100 °C
P (eau) =1kg/ m”"3

C (eau) = 4.185 KJ/kg.K*

Anthony FIORESE 22
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g (eau) =53m~"3/h (700 °C en entrée)

Pour une température en entrée de 700°C nous avons besoin d’un débit d’eau sur nos atomiseurs de
53m~3/h.
2°™ cas :

Température entrée : 900 °C
Température sortie : 300 °C

Différence A t = 600 K°

P (fumée) = 0.294 kg / m"3
C (fumée) = 1.83 Kj/kg.K°

g = 300000 m”3/h

Q= 26901 W

Température eau entré : 20 °C
Température eau sortie : 100 °C
P (eau) =1kg/ m”"3

C (eau) = 4.185 KJ/kg.K®

g (eau) = 80m~3/h (900 °C en entrée)

Pour une température en entrée de 900°C nous avons besoin d’un débit d’eau sur nos atomiseurs de
80m~3/h.

Apreés les différents calculs que j'ai pu réaliser sur le circuit des eaux j'ai pu présenter cela aux équipes
de maintenance posté. Aprés de nombreuses discussions avec ces derniers et le responsable de circuit
des eaux, j'ai pu relever un autre probléme au niveau de la pression d’eau que |'on pouvait avoir sur nos
installations.

b) Rapport concernant I’alimentation en eau du circuit de la Quenching Tower :

Pour alimenter notre bache de 100 m”3 nous utiliserons les eaux des rejets ainsi que I'eau de I'ESCAUT.
En priorité, nous utiliserons les eaux des rejets et ensuite les eaux de I'ESCAUT.

La bache de rejet permettra d’alimenter notre bache de 40m”3/h grace a une pompe en service
et une pompe en secours. L'apport des eaux de rejets n’étant pas suffisant on comblera le manque avec
les eaux de I'ESCAUT.
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L'alimentation de 'ESCAUT permet d’obtenir un débit de 150 m”3 et de 5 bars pour toute 'aciérie et le
laminoir.

Il réside donc un probléme concernant la pression que I'on va délivrer a nos installations.

En effet ci-dessus les données des différentes parties qui utilisent les eaux de I'ESCAUT :

- Laminoir : moyenne de 17m”3 /h perte de 1 bar a chaque ouverture

- Adoucisseurs : 1.5 bars minimum pour un bon fonctionnement

- Quenching Tower : perte de 1 bar et 50m”3/h au maximum

- FR5 : moyenne de 8 fois par jour pendant 10 min (68 m”3) 600m”3/jour perte de 1 bar
- Filtre F1 : Une fois par jour pendant 25 min besoin de 1 bar

- Filtre F4 : Deux fois par jour pendant 20 min besoin de 2 bars

Il'y a un dernier probléme au niveau de 'alimentation du laminoir, en effet parfois leur by-pass ou leur
vanne automatique reste ouvert.

Il serait préférable de rajouter une pompe pour le bon fonctionnement de notre systéme.

Taxe sur la pompe : 1000€/ an environ.

Colt de la pompe : 27000€ environ.

J'ai pu présenter cela a mon responsable de service qui a confirmé mon idée de mettre en place une
nouvelle pompe sur nos installations.

J'ai suivi cette installation du devis jusqu’a la réalisation finale. En ce moment, nous tournons avec une
seule pompe de 150m”3/h, une pression de 5 bars, et nous n’avions qu’une deuxiéme pompe de
secours. C'est pourquoi j'ai proposé aux automaticiens de mettre une pompe en service et une autre
contrdlée par un pressostat qui a chaque foi qu’il y aura une chute de pression, une autre pompe se
mettra en route(Annexe 6 document de la pompe)

¢) Codifications et piéces de rechanges

Pour finir j’ai recu un document avec toutes les pieces de rechanges de la Quenching Tower. Toutes
ces pieces ont du étre codifiées afin d’approvisionner notre stock dans le magasin pour éviter les
problemes dés le démarrage. Il fallait donc créer un code article pour chaque piéce de la Tour
(Annexe 7 piéces de rechange) (Annexe 8 exemple fiche de codification moteur pompe)
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4) Coordination des arréts de production

Ma seconde mission au sein de I'entreprise a commencé au début du mois de Juin. Mon réle a été
durant les deux derniers mois, de coordonner tout les arréts de production de 'usine.
Dans un premier temps mon role a été de rassembler tous les travaux des différents responsables afin
de les retranscrire dans un planning.
Dans un second temps, le jour de I’arrét programmé mon role a été de coordonner les différentes
taches afin de redémarrer la production en temps et en heure.

Le planning que j’ai réalisé pour I'arrét programmeé du 17 juillet 2012 se divise en plusieurs parties :
Tout d’abord, il y a les différentes machines dans différents secteurs, ensuite il y a les travaux a
exécuter, la plage horaire, le nombre de personnes, le nom de la société et enfin le responsable du suivi
technique.

Voici I'interprétation d’une partie du planning d’arrét programmé (page 26 et 27) :
Dans le secteur du four et du robot en date du 17 juillet 2012 entre 6h et 14h, les travaux a effectuer
pour la partie mécanique sont les suivants : Le changement de four (il y avait sept personnes pour
réaliser la tache ce jour 1a), le nettoyage des pinces, I'entretien du levage voute et graisse, controler les
bretelles, contréler les isolants bretelles, controler les isolants des semelles des tourteaux de la vodte, il
faut aussi graisser le coude mobile, faire un essai sur I'atomiseur, changer la plaque du bouclier du
robot, et enfin, il faut réparer la fuite de la vo(te. La société CMIP s’est chargée de réaliser ces travaux.

Concernant la partie nettoyage, il fallait assurer le nettoyage d’un outil de production : le robot. Ce
dernier sert a prendre des températures a I'intérieur du four électrique. La société MALAQUIN s’est
chargée d’effectuer le nettoyage du robot.

Pour les personnes qui sont postées, il faut faire I'entretien préventif du robot pousseur (il y avait
deux personnes postées ce jour la). L'EFC (équipe de poste maintenance) s’est chargée ce jour la de faire
I’entretien du robot.

Dans la partie électrique, les travaux a effectuer sont : il faut assurer I'entretien préventif électrique
du four (il y avait deux personnes pour réaliser cet entretien correctement), ainsi que I'entretien
préventif des caméras du four. Il faut effectuer aussi le soufflage, le contréle de I'isolant, la mesure de
I'isolement, puis il faut poser du vernis isolant entre les bras et les mats du four, mais aussi sur le
support de tube de courant (mur P4). Ensuite, il faut nettoyer les isolants arriere des mats du four, faire
I’entretien préventif de la cellule et de la vanne de I'isolement du four, et enfin, contréler les caméras du
four.

La société NAN s’est chargée de réaliser les taches concernant la partie électrique du four.

Grace a la réalisation de planning pour un ou plusieurs arréts programmeés, j’ai pu connaitre
I’'ensemble de l'usine ainsi que le fonctionnement de différentes machines.

Enfin, une fois le planning réalisé il me fallait durant les 8h d’arrét programmé me déplacer dans
toute l'usine afin de coordonner les personnes avec les installations et bien entendu de faire respecter
I'heure de redémarrage.

&:
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BILAN PERSONNEL

Ce stage m’a permis de mieux comprendre le fonctionnement d’une usine et les différents
métiers qui sont représentés. Le fait de travailler au quotidien dans une équipe soudée m’a permis de
découvrir les différentes contraintes et les missions qui participent au bon fonctionnement de cette
grande entreprise.

De plus, j'ai eu l'occasion de participer a I'élaboration du projet de la Quenching Tower, la
nouvelle installation prévue pour le mois d’aolt. En effet, j’ai suivi ce projet du début a la fin, en
commencant par le devis et en finissant par la commande et c’est une réelle chance de pouvoir assister
au démarrage de cette Quenching Tower.

Il est rassurant, en sortant d’'une école, de voir que la formation recue m’a permis de réaliser
diverses missions en grande autonomie et que les professionnels au sein de I'entreprise m’ont accordé
toute leur confiance.

Sur le plan technique, j'ai passé du temps avec mes collegues afin de les questionner et toutes
les réponses apportées et les conseils prodigués m’ont également permis d’acquérir une plus grande
aisance sur les techniques de travail a adopter.

En dehors de tous ces bénéfices attendus, 'ambiance au sein de I'équipe était tres agréable et
les membres du personnel ont été tres chaleureux, c’est pourquoi j'en garde un excellent souvenir.
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CONCLUSION

Ainsi, j’ai effectué mon stage de fin d’étude du Master en Ingénierie de Systémes Complexes au
sein de I'entreprise LME (Laminés Marchands Européens) du groupe BELTRAME.

Lors de ce stage de 6 mois, j’ai pu mettre en pratique mes connaissances théoriques acquises
durant ma formation, de plus, je me suis confronté aux difficultés réelles du monde du travail et du
management d’équipes.

Apres ma rapide intégration dans I’équipe, j'ai eu I'occasion de réaliser plusieurs taches qui ont
constitué une mission de stage globale.

Chacune de ces taches, utiles au service et au bon déroulement de I'activité de I'entreprise ; se
sont inscrites dans la stratégie de celle-ci et plus précisément dans la finalisation du projet de la
Quenching Tower.

Je garde du stage un excellent souvenir, il constitue désormais une expérience professionnelle
valorisante et encourageante pour mon avenir.

Je pense que cette expérience dans l'entreprise m’a offerte une bonne préparation a mon
insertion professionnelle car elle fut pour moi une expérience enrichissante et compléte qui conforte
mon désir d’exercer le futur métier de responsable dans une usine telle que celle-ci.

Enfin, je tiens a exprimer ma satisfaction d’avoir pu travailler dans d’excellentes conditions
relationnelles, matérielles (malgré les difficultés qu’engendre ce métier), et intellectuelles.
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Annexe 1:

Temp.: 300 C
¥: 0.615 kg/m?
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Annexe 2:

Acier AISI 310 :

Les aciers inoxydables sont fabriqués a partir d’un alliage du fer qui contient un minimum de 10,5% de
chrome. Leur qualité inoxydable est créée par I'intermédiaire de la formation d’un film invisible et
adhérent d’oxyde riche en chrome. L’alliage 310 est un acier inoxydable austénitique général avec une
structure cubique a faces centrées. |l est essentiellement non magnétique sous condition de recuit et ne
peut étre durci que par le travail a froid. L’augmentation du taux de chrome et de nickel lui confére une
bonne résistance a la chaleur.

Caractéristigues mécaniques :

- Dureté —Brinell : 170

- Elongation a la rupture (%) : <50

- Module d’élasticité (GPa) : 190-210

- Résistance a la traction (MPa) : 530-1200

- Résistance aux chocs —1ZOD (JmA-1) : 20-136

Caractéristigues physiques :

- Densité (gcm”-3): 7,9
- Point de fusion (C) : 1400-1455

Caractéristigues thermiques :

- Coefficient d’expansion thermique a 20-100C (x107-6 KA-1) : 16-18
- Conductivité thermique a 23C (W m~-1 K*-1) : 16,3

Caractéristigues électriques :

Résistivité électrique (WOhmcm) 70-78.

thony FIORESE 33
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Anthony Fiorese

‘Remarques de [a maintenance concernant les plans de la Quenching Tower Dbzt Bandu
Nontraité et non valide
e
§Rernarquesde la maintenance COMECA LME Réponses apportées
|Partie implantation de la tour :
| Tour et réfractaire
| Pratection delagaine d'ertrée dz latour [ Résistance & la chalew ) Inox 451310
| Protection dela gaine de sortie de 3 tour [Résistance & la chaleur) Hicier aucabone
| Debitmétre non présent al entrée de la tour | Besoin du débit et de |a température pour calouler le débit d eau des stomiseurs | Caloud du débit en sortie de I_atou

| Plan de |2 porte dentrée de |2 caméra de latou [ mecanisme defa porte d'entrée delatou)

Avoilors de la prochaine réunion

| Atomiseur a lintérieur de la tour :

|Hautew de |z passerelle pour maintenance des atomisews (Poids d'un stomisewr pow 'opératewr)

| Mise en place d'un palan powr le remplacement d'un atomisewr (Poids deFatomiseur o opératels)

| Rajouter une varne avant ke flenble des atomiseurs ( Femplacement des flesbles facilté)

| Déermination du caleul dudébit d'eau des atomiseurs [ Détermination de |z quantité = chaleu)

Décidée précédemment

Erude & iéaliser

Flevible aves vanne [ changement rapide |

Avaitlors de s prochaine réunion

Sonde de captage de température et de débit :

| Aooés aus sondes de température pour Popératew (Emplacement des sondes de température)

| Protection des sondes de température | Protection contre |a chaleur  éviter |a deformation du support de la sonde )

Préwu en attente des plans

| Emplacement de lamesure de déhit sur s tour  Situse initialement en haut da a towr)

Pic en compte par COMECA ( tube en inow autour de la sonde )

'Partie Hydraulique :

Mesure en satie de tour

Bache :

' Pratection de |a bache (Protection contie |2 géle)

| Blimentation de |2 bache grace 2 (ESCALT( Ajout dune pampe paur éviter d avir une pression trop basse|

| Protection dupersonnel (Garde corps )

| Pompe de secows pour la bache (Non visible surle schéma)

| Protection tuyauterie de labache &la cuvetamponl Protection contre e géle)

Réparation etlou entretien des pompes [ Pompe immergée |

' 3alle audessus delabache (Chauftée pourla partie haute des dewn pompes)

| Présence de purge surla tuyauterie de la bache 3lacuve tampon (vidanger la tuyauterie)

| Acces dlabache (Descendre danslz bache pourle nettoyage )

| Portection deatuyauterie entie [escaut et labache [ Protection contre le géle)

Pratection de la tuyauterie entie |2 cuve de rejet etlabache  Protection contre le géle)

| Bimensionnement des filves surla partie bache jusqu’a la cuve tampon  Talle .)

| Cuve Tampon :

| Pratection dela cuve Tampon Pratection contrele géle)

| Piquage surla cuwe tampan pratégé [ Purge )

| Chauffage salle pompe dea cuve tampon (Protection contre ke géle]

| Protection tuyauterie de 2 cuve au SKID[ Pratection cortre be gele)

| Présence de purge surla tuyauteris de |3 cuve au SKID [ Vidangst la tuyauterie)

| Présence egout ou aue proche de s cuve tampon [ Furge de la cuve ou dela tuyauterie =) rejet 3 égout)

Ertemée dans le sol done protéé contre e froid

Validé parla maintenance ethe bureau d étude en consultation de devis

Bache recauverte trappe d'acces )

Deus pompes présentes [ une fonctionnement 'autre stand by)

Monnécessaie circulation tojours présente  si entretien cuve tampon oubassin =3 puige |

Systeme pouvani remonter les pompes 3 la surlace delabache

Jalle chaulfés aves un radisteur

Pris en compte par le bureau déude

Echelle permettant acces &labache

Tragage et Calorifugeage des diférentes conduites

Tragage et Calorfugeage des diférentes conduites

Filtre present S00 microns

Monnécessaire ciroulation toujours présente si entretien cuve tampon oubassin =) puige |

# vairlors de la prochaine réunion

Cabane pour|a salle des pompes aves chauffage

Mennécessaie ciroulation toujours présente | s entretien cuve tampon oubassin =) purge )

Pris en compte par le bureau détude

Impossible de rejeter 3/ éqout purge dans le bassin |
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SKID :

| Caracténistiques des pompes ( Debit, prassion )

| Présence de compensateurs avec les pompes | Eviter les vibrations )

Chauffage delasalle des pompes [Pratection contie le g2le)

| Pratection de |a tuyauterie du SKID 31a Tour(Gele)

Frésence de purge surlatuyauterie du SKID 4la Towr [ Vidanger |a twauterie]

' Remplacer I alimentation en air pat de Pazote (On ne veut pas d'eau dana pourquai ne pas uiliser de Pazote 3la place deF'air)
' Implanter le wuyau d'aspiration de [air proche de la tour (aspirer de i chaud pour eviter condensation des atomiseurs]

' Présence dune vanne automatiue pour | pompe 31 [ probléme auniveau de latuyauterie =>impossible d anéter s pompe depuis |z supenvision)
Prévoit un basoulement de pompe toutes les 24k [ Eviter le blocage des pompes aves des anéts ioplang )

Partie Maintenance :

\Liste des pigces de rechanges :
Bromiseur
Capteur

Pressure

Flow

Temperature

Liste des pigces du SKID fourrie § %
Compensateurs préserts dans inventaire detoutes les piéces du SKID
Cabane poutla salle des pompes avec chauffage ™~

Mon nécassaie circulation tojours présente  si entretien cuve tampan ou bassin = purge | '
Boi los de a prochaine éurion
Pris en compte par COMECA

hlon nécessaire pour les stomiseurs
Pris en compte par COMECA

Pris en compte par les automaticiens

Differential pressure
Wanne
¥ futomatic Valve Liste des piéces de rechanges foumie
1 | Maral Vale
1 Maddating Vale
Matewr
Y Fiter
Pompe
| Indicateur

Pressure
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Annexe 6 :

70 RUE CARNOT
S.AR.L. PIERRE ROSSINI S.AR.L.
59320 SEQUEDIN
SARL aucapital de 100 000 Euros
. L Té . 0320525406
SIRET 329 504 345 00020 b T s hagin
NAd CEE : FRB4329594345 e-mail plerre.rossini@wenadoo.fr
Sile Internet
L.ME TRITH
Devis N° Di 6987 2 rue Emile Zola
Du 1600812012 BP1
59125 TRITH SAINT LEGER
Refisance Cavl
France
Di 6907-5
Votre campte client | CLID043 Vild GEE | FR79444642048
(" Rétérence Désignation ot PUMT | MontantHT |
MMonsieur

Sulte & volre demande, nous vous prions de trouver cl-dessous notre offre pour
I'achat éventuel du maténel suivant :

ARTS523 Fourniture POMPE VERTICALE ALSTOM 27GN-4 étages 1,000 26 296,00 26 206,00
AVEC MOTEUR IP55 37Kw 380/660V

Lonception :

* Roues Bronze

* Bagues d'usures Bronze

* Chemises Inox révétues ALZ O3
* Arbre inox

* Corps fenle

* Paller fonte

* Jupe porte moteur fonte

* Coussinets caoutchoue hydralub

DELAI 1 12 Semaines hors congés

\ >

Total HT 26 208,00
FRamorgss - Founilura pomps 37 ON dagus AVEC MOTELR
Net HT 26 296,00
Takal TVA 5 154,02
Tatal TTC 3145002
Ban pour accord :
po NET A PAYER 31 450,02
Le:

RAPPEL: Selon la Loi LME N° 2008.778, le délai de réglement des faclures
est fixé a 30 jours fin de mois, le 15 du mois suivant.

Paae : 11
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Annexe 6 suite :

POMPES VERTICALE MULTICELLULAIRES
VERTICAL MULTISTAGE PUMPS 117 1450
T'YPE 27 GN tr/mn. rpm
Valable pous v & J0%12 | deroste = 1 | viscenits = | mmi (800 254M elasse C|
Walid for water of 20°C | demaity = 1 wiscouity = | mass 150 3568 clwws C|
HAUTEUR 140 HEAD
(mue ) 240 16 - { mwe )
zn o
220 S =
210 L] — T ‘“.\
%0 [E) T — \
190 B P A
1 T -“‘“-_“' ‘.\‘ N
160 -‘.""‘-__ \ - g
150 m h“""'-—_‘ N \\\
10 o - \_..}:ﬁ\\ DN
ol 1o | ~ S AN
120 + ——— ~—— \\\ \ \\
10 —— —— \L\\ Ny
100 7 = \u\ \Q\\ \S
Yo * _{\ \ \\‘\\R
0 B i ™ N
- 4 R e “h“h—_ \ \ W3
M}-* 4 [ i \; ‘\\
50 i —— . ) -\‘\ \:
i e e )
40 | e
a0 2 o :h‘\“
0 —— ] s
1 e ——
1w Lo
s ——
0 M 40 60 80 10 12 14U 160 180 W0 20 240 260 FLOW
DEBIT (m*h ) (m'h)
PUISSANCE POWER
requise N i 11 Jrequired
par 4 et ! by
e ‘ .|
(kW) p — 8§ (HP)
|
& +
0 WM s &0 80 1M 20 140 160 1S 20 220 240 260
RENDEMENT FUMP
POMPE s . EFFIENCY
L “%
(%) ;: — (%)
68 2 o~
6o //
T -
o k.. s
0 30 40 60 K0 100 120 140 380 180 200 20 240 260
ETABLISSEMENT DE LA RNEUV
ARSTHRY ENT OE LACOURNEUVE [ 4 nane
frecanque | S8 FRAOAU
93123 LA COURNEUVE
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Annexe 6 suite :

PLAN D’ENCOMBREMENT — Non valable pour exécution \ |

e L
"_/ T
I. o
L '
L \
!
i
0 1]
|
!:
!
\
Q
A
Réf. @A B C D E|[F|G[H

27GN-4 | 270 | 707 | 2485 | 958 sans crépine | 440 | 500 | 270 | 180
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Annexe 7 suite :
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Annexe 8 :

DEMANDE DE CODIFICATION D'UN ARTICLE

LA DEMANDE DOIT ETRE OBLIGATOIREMENT REDIGEE INFORMATIQUEMENT

DATE: 26/07/2012 | DEMANDEUR:  MNOM: Fiorese

MAGASIN: Aciérie géneral

LIBELLE ABREGE: Quen Mote Pomp haut pres
Nombre de caractéres 24](40 CARACTERES MAXI)

DESIGNATION COMPLETE: |Meoteur 90 KW 400% 3ph 157A IP55 2960rpm Classe B

{y compris n® de plan}

LIEU D'IMPLANTATION : Captage Quenching Tower moteur pompe haute pression |
{ FOUR, CC, TTP,PONTETC )

MARQUE OU FOURNISSEUR: [wegg |

GROUPE MARCHAMNDISE: I 21101001 Moteurs électriques I

PIECE REPARABLE: | | won |
UNITE DE QUANTITE: PCE
(PCE, KG o)
MODE DE GESTION:

ND= GESTION NON AUTOMATIQUE
stockmn: [ | max] ]

CREATION

N°DU CODE ARTICLE : | |

Anthony FIORESE
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Ma mission au sein de I'Entreprise LME (Laminés Marchands Européens) a Trith-Saint-Léger (59) a porté
sur le suivi du projet de la Quenching Tower.

Le but de ce projet est de pouvoir suppléer I'ancienne installation colteuse par une nouvelle installation
de qualité et qui fonctionne bien.

L’objectif de ma mission était de faire la relation entre le bureau d’études qui aura en charge
I'installation de la Quenching Tower et le service de la maintenance qui aura en charge le maintien du
systéme en fonctionnement.

Dans un premier temps, j’ai pu analyser l'installation existante. Durant cette analyse, j’ai pu observer ce
qui était nécessaire pour le bon fonctionnement de la nouvelle installation : étude des différentes
phases du four, températures en entrée et en sortie de I'ancienne installation ainsi qu’une prise de
mesure du débit d’aspiration faite par une société extérieure.

Dans un second temps, j’ai pu suivre I’'ensemble du projet, de la phase des plans jusqu'a la réalisation
finale.

J'ai pu apporter mes observations, mes améliorations, mes réalisations dans de nombreux domaines tels
gue le génie civil, 'hydraulique, I'électricité, la mécanique ... que j’ai ensuite exposé, tout au long du
projet, aux différentes équipes de maintenance.

Ma démarche, une fois l'installation réalisée par le bureau d’études, permettra a I’entreprise LME
d’optimiser le fonctionnement de la Quenching Tower sans rencontrer de problémes majeurs.

Mots clés : Quenching Tower - Analyse — Maintenance — Amélioration - Traitement des poussieres -
Alimentation en eau

Abstract:

My mission within the Company LME (Flattened European Traders) to Trith-Saint-Léger (59) concerned
the follow-up of the project of Quenching Tower.

The purpose of this project is to be able to supply the former expensive installation by a new quality
installation and which works well.

The objective of my mission was to make the relation enter the engineering consulting firm which will
have in load the installation of Quenching Tower and the service (department) of the maintenance
which will have in load (responsibility) the preservation of the system in functioning.

At first, | was able to analyze the existing installation. During this analysis, | was able to observe what
was necessary for the smooth running of the new installation: study of the various phases of the oven,
the temperatures in entry and in exit of the former (ancient) installation as well as a grip (taking) of
measure of the flow of inhalation made by an outside company

Secondly, | was able to follow the whole project, phase of the plans until the final realization.

| was able to bring my observations, my improvements, my realizations in numerous domains such as
the civil engineering, the hydraulics, the electricity, the mechanics which | then displayed (exposed),
throughout the project, to the various teams of maintenance.

My approach (initiative), once the installation realized by the engineering consulting firm, will allow the
company LME to optimize the functioning of Quenching Tower without meeting of major problems.

Keywords: Quenching Tower - Analysis - Maintenance — Improvement Treatment of dusts - the Water
supply
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