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INTRODUCTION 
 

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

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 l’on 

peut être une personne de confiance pour l’entreprise. 

 

J’ai ainsi intégré l’entreprise LME du Groupe BELTRAME dans l’aciérie électrique de Trith-Saint-

Léger (59). 

 

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

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

 

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

captage de l’entreprise. 

 

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

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

 

Dans un second temps, tout au long de mon stage, j’ai pris part à d’autres missions. En effet, 

ces missions se sont inscrites dans une coordination des temps d’arrêt de l’usine durant les arrêts 

programmés. 

 

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

travailler et d’autre part je développerai la réalisation du projet que l’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 très enrichissant. 
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I – Présentation de l’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, I, les plats et les cornières. Ils sont utilisés 
dans la construction de charpentes métalliques, principalement dans l’industrie mécanique, les 
constructions navales ainsi que dans le BTP. 
 

Le groupe possède 3 aciéries électriques et 
11 Laminoirs : 
 
Les  aciéries sont situées à Vicenza (Italie), à 
Giovanni Valdarno (Italie) et à Trith-Saint-
Léger. 
 

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

Du point de vue commercial, le groupe 
BELTRAME est présent partout en Europe avec 
ses filiales et ses représentants exclusifs. 
Intéressons-nous plus particulièrement à la filiale 
LME (Laminés Marchands Européens.) 
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2) Informations sur l’entreprise LME 

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 à Trith-Saint-Léger, bénéficie de 3 grandes voies de 
communications pour l’importation de ses matières premières et l’exportation de ses produits finis. 

 

La voie ferrée, avec un embranchement SNCF qui permet, l’approvisionnement en 
ferrailles (matière première) et l’exportation de billettes (produit fini de l’aciérie) au 
laminoir du RUAU à Monceau sur Sambre en Belgique. 
 

Le canal de l’ESCAUT qui permet l’importation de ferrailles prêtes à être 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 matière brute, mais permet également 
l’expédition de plus de 80% des produits finis. 
 

4) Cycle de production d’une coulée 
 

Dans un premier temps, La matière première est 
acheminée par camion, wagon ou péniche. Après 
pesée, la ferraille est déchargée dans les loges par 
catégories (déchets ménagers, automobiles, 
fontes…) 
Trois ponts à grappin et un pont aimant chargent 
les paniers qui sont transportés dans la halle du 
four par l’intermédiaire d’un chariot. 

Deux paniers de 60 et 40T sont chargés à intervalle 
régulier au dessus du four à l’aide d’un pont radio 
commandé de 120 T. 
Les ferrailles introduites dans le four sont fondues 
grâce à l’énergie fournie par un arc électrique de 
trois électrodes (environ 73MW) 
 

Au cours de l’élaboration de l’acier, une quantité 
importante d’oxygène et de carbone sera insufflée 
dans le four à l’aide de plusieurs lances supersoniques 
pour activer et maîtriser la fusion du métal ; de la 
chaux sera également introduite, de façon à éliminer 
les impuretés sous forme de laitier. En fin de fusion, la 
coulée peut être effectuée si le métal a atteint 1650° 
C. Une sonde permet de connaître en temps réel la 
température du bain de fusion.  
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Lorsque la température est atteinte, l’acier liquide 
peut être coulé dans une poche. Pour cela, le four 
s’incline de 30° du côté du trou de coulée (TCE.)  
La poche d’acier liquide d’environ 100T est ensuite 
transportée jusqu’au four poche (APC) par 
l’intermédiaire du chariot de coulée. 

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

Lorsque la poche sort de l’APC, celle-ci est 
envoyée à la coulée continue sur le pivoteur par 
l’intermédiaire d’un chariot et du pont 125 T. 
Le pivoteur est un ensemble mécanique 
permettant le chargement de poche très 
rapidement afin de pouvoir couler l’acier en 
continue d’où 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 lingotières de la 
coulée pour former les billettes de section 125², 
140², ou encore 140x200 mm, sur une longueur 
qui s’étend de 6 à 13 mètres.  
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5) La clientèle 
 

La société L.M.E étend son réseau commercial sur l’ensemble de l’Europe avec une prédominance pour 
les régions à moindre coût de transport. Les produits sortant du laminoir sont vendus en majorité aux 
pays membre de l’Union Européenne : France, Allemagne, Angleterre, Espagne, Benelux, et Italie. En 
dehors de l’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 à Saint 
Amand, Métalartois à 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 l’aciérie directement vers le Maroc.  
 

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

1) Missions du stage  

 
Au sein de l’entreprise LME basée à Trith Saint Léger, et sous la responsabilité de l’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 déjà existante. Dans un 
second temps, j’ai eu le plaisir de participer à la coordination des arrêts de production dans l’entreprise. 
Les missions qui m’ont été confiées ont principalement pour objectif d’améliorer les temps d’arrêt de 
l’entreprise et d’éviter un grand nombre de problèmes avec la nouvelle installation. 
 

2) L’insertion dans le monde métallurgique  

 
Les quatre premières semaines de mon stage ont été rythmées par une découverte et une 

adaptation au site et à ses différents secteurs.  
 

J’ai fait la connaissance de toute l’équipe de travail et découvert le monde de la métallurgie. A première 
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 l’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 l’utilisation de techniques et de matériels impressionnants. Tout est beaucoup plus 
grand qu’ailleurs. Il est vraiment intéressant de découvrir et d’apprendre à réaliser des choses toujours 
démesurées.  
 

Un autre avantage dans ce monde métallurgique est le fait d’avoir une liberté de créer, de 
modifier les systèmes, de travailler le métal comme on le souhaite afin de réaliser des améliorations. 
Contrairement à l’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 façon 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.  
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III – Travail réalisé 

1) Analyse de l’existant 
 

a) Description de la réalisation du produit fini  
 

Dans un premier temps, nous allons revenir à 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 
(poussières) du aux différentes phases de fusion de la ferraille. En vue des textes et des lois 
réglementaires, il est interdit pour l’entreprise de rejeter ces poussières dans l’environnement. C’est 
pour cela que toutes les fumées se dégageant de la fusion de la ferraille doivent être traitées.  
Ces fumées sont alors traitées en plusieurs parties :  
 
Première partie : La hotte qui se situe en toiture va aspirer la plus grosse partie des poussières du four 
 
Seconde partie : Elle se compose de 3 sous-parties 
 
1. La chambre de combustion : Grâce à la vaporisation d’eau sur les conduites entre le four et cette 
chambre la plus grosse parties des poussières va se déposer dans celle-ci.  
2. L’échangeur. Les poussières passent dans différents tubes afin de faire descendre la température de 
1000-900°C à 300°C.  
3. La chambre du booster four. Elle se situe après l’échangeur et permet de récupérer le reste des 
grosses particules de poussières.  
 

Les deux parties se rassemblent après le booster four et vont directement vers les filtres qui permettent 
de rejeter dans la nature des poussières non nocives et non polluantes. 
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Afin de mieux comprendre le système, voici une image de la supervision : 
 

HOTTE 

EO)STER 
OUR POCHE 

Aspiration toiture 

Nancy-Université 
'\ Uni~O!SI!é 

Henri PolfiCJ f é 

Aspiration booster 

four 
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b) Etude des caractéristiques de l’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 : 
 



Anthony FIORESE 14 

Pour la prise de débit en sortie échangeur, j’ai pu calculer cette valeur grâce 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 : 
 



Anthony FIORESE 15 

2) La Quenching Tower 

 
a) Description de l’investissement :  

 

L’objectif de cet investissement est le remplacement de l’échangeur thermique Tecoaer du à des 
problèmes de dégradation de la gaine sèche et des tubes du fait de la température élevée d’entrée des 
fumées. 
La solution technique choisie est l’installation de la Quenching Tower, calculée pour résister et refroidir 
les fumées primaires avec des pics de température engendrés par l’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 : côté actuel de l’échangeur 

 
L’installation refroidira les fumées en utilisant de l’eau nébulisée, le débit d’eau sera réglé en base à 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 à 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 l’échangeur : l’arrêt en août 2012  
- Montage de la gaine d’entrée AISI 310 : l’arrêt en août 2012  
- Démarrage de l’installation : fin de l’arrêt d’août 2012  
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b) Implantation de la Quenching Tower 
 

Actuellement, la Quenching Tower se situe à côté de l’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 
bâche de stockage de l’eau. Il est primordial de maîtriser parfaitement le débit d’eau que l’on va 
envoyer à 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 maîtrisée le jour de son lancement.  
 

Il est prévu pour le mois d’août prochain que la Quenching Tower prendra la place de 
l’échangeur actuel pour faute de dégradation des tubes comme nous l’avons vu précédemment. La 
Quenching Tower sera située après la chambre de combustion et avant le booster four.  
La gaine d’entrée de la tour qui reliera le Water Jacket à la tour sera en inox réfractaire AISI 310  
(Annexe 2 AISI 310).La conduite de sortie de la tour sera en acier au carbone.  

Les poussières vont entrer par le bas de la tour vont être 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 poussières qui vont redescendre de l’atomisation d’eau. 
On peut trouver sur le plan (page 17)  l’emplacement des quatre sondes de température et des deux 
mesures de pressions avec leurs accès. 
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 
à 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 l’accès à la partie 
haute de la tour. Cette échelle est sécurisée pour éviter tout accident éventuel à la montée ou à la 
descente.  
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Implantation générale : 
 

Nancy-Université 
\ Uni~O!SI!é 

Henri PolfiCJ f é 



Anthony FIORESE 18 

c) Panoplie SKID : 
 

La panoplie SKID permettra d’alimenter les différents atomiseurs de la tour en eau (haute pression) 
et en air grâce à des conduites spécifiques. 
Les atomiseurs seront exclusivement à eau (haute pression) et l’air sera présent dans les atomiseurs au 
moment où la tour n’aura aucun besoin en eau. La panoplie SKID a également pour rôle de ne pas faire 
entrer de l’eau dans la tour. Le système 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 
intérêt 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 bâche de 100m^3 grâce à deux pompes de 90m^3/h (dont une en 
secours). 
Ensuite, l’eau est alors stockée dans une cuve tampon de 3m^3 pour être ensuite acheminée vers le 
SKID. 
Une fois que l’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 l’eau de la tour. Ce circuit permet de réguler le débit d’eau que l’on 
envoie à nos rampes d’atomiseurs grâce à 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 à 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. 
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d) Bâche de 100m^3 : (annexe 3 niveau bâche)  

Fonctionnement des pompes principales (90m3/h) :  

La pompe sélectionnée, soit P1 ou P2, fonctionnera en continu afin de récupérer l’eau sans arrêt (au cas 
où la pompe sélectionnée défaille, il y aura toujours une pompe de secours, d’où 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 bâche Quench est absent, mais que le niveau haut sur le 
puits de rejet soit présent. L’arrêt de la pompe sera programmé s’il y a la présence du niveau haut de la 
bâche Quench ou qu’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 sûreté, tout comme les pompes. 
L’ouverture de la vanne est permise lorsqu’il y a absence du niveau 1 de la bâche Quench et la 
fermeture de la vanne est possible lorsqu’il y a la présence du niveau 2 de la bâche Quench.  
(Annexe 4 Grafcet alimentation bâche)  
 
Fonctionnement du lavage du filtre F4 : 

Le filtre F4 doit être 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 bâche Quench soit 
haut et en phase de fin de coulée. Pendant le lavage, la vanne Escaut doit rester fermée, sauf si il y a 
l’interruption du lavage (défaut) et que le niveau bas de la bâche Quench est atteint pendant la durée du 
lavage.  
 
Fonctionnement du lavage du filtre F1 :  

Le filtre F1 doit être lavé une fois par jour pendant vingt cinq 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 
bâche Quench soit haut et en phase de fin de coulée. Il y a interruption du lavage (défaut) si le niveau de 
la bâche Quench est atteint pendant la durée du lavage.   
 
Action des défauts de niveaux :  

Concernant la bâche Quench : lorsque le niveau est très haut, c’est une indication de défaut. Lorsque le 
niveau est bas, c’est une indication de défaut avec alarme. Lorsque le niveau est très bas, il y a 
l’interdiction de démarrage des pompes, l’arrêt des pompes, du captage et du four.  
Concernant les puits de rejet : lorsque le niveau est très bas, il y a interdiction de démarrage des 
pompes de rejet.  
 



Anthony FIORESE 21 

Alimentation en eau de la bâche de la Quenching Tower : 
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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 problème 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. 
 
Après des recherches de calorimétrie et de thermodynamique j’ai pu trouver la formule qui déterminera 
le débit d’eau à envoyer à la tour en fonction de la température et du débit recueillis par les sondes :  
 
Q = Energie thermique à transférer en W.  
q = Débit en m^3/h. 
p = Masse volumique 
c = chaleur massique en KJ/kg K°  
Δ t = Température en K° (température entrée – température sortie en K°) 
3 600 Joules = 1 Watt heure 
 
Q = q(fumée) x_p(fumée) x  c(fumée) x  Δ t(fumée)  

3 600 
 
Une fois l’énergie thermique déterminé j’ai pu calculer le débit d’eau à utiliser avec la même formule. 
 
Réalisation de calculs pour différentes températures : 
 
1er cas : 
 
Température entrée : 700 °C 
Température sortie : 300 °C 
 
Différence Δ t = 400 K° 
P (fumée) = 0.294 kg / m^3 
C (fumée) = 1.83 Kj/kg.K°  
q = 300000 m^3/h  
 
Q = 17934 W 
 
Température eau entré : 20 °C 
Température eau sortie : 100 °C 
P (eau) = 1 kg / m^3 
C (eau) = 4.185 KJ/kg.K°   
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q (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. 
 
2ème cas : 
 
Température entrée : 900 °C 
Température sortie : 300 °C 
 
Différence Δ t = 600 K° 
P (fumée) = 0.294 kg / m^3 
C (fumée) = 1.83 Kj/kg.K°  
q = 300000 m^3/h  
 
Q = 26901 W 
 
Température eau entré : 20 °C 
Température eau sortie : 100 °C 
P (eau) = 1 kg / m^3 
C (eau) = 4.185 KJ/kg.K°   
 

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

b) Rapport concernant l’alimentation en eau du circuit de la Quenching Tower : 
 
Pour alimenter notre bâche de 100 m^3 nous utiliserons les eaux des rejets ainsi que l’eau de l’ESCAUT. 
En priorité, nous utiliserons les eaux des rejets et ensuite les eaux de l’ESCAUT. 
 

La bâche de rejet permettra d’alimenter notre bâche de 40m^3/h grâce 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 l’ESCAUT. 
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L’alimentation de l’ESCAUT permet d’obtenir un débit de 150 m^3 et de 5 bars pour toute l’aciérie et le 
laminoir. 
Il réside donc un problème concernant la pression que l’on va délivrer a nos installations. 
En effet ci-dessus les données des différentes parties qui utilisent les eaux de l’ESCAUT : 
 

- Laminoir : moyenne de 17m^3 /h perte de 1 bar à 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  problème au niveau de l’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 système.  
Taxe sur la pompe : 1000€/ an environ. 
Coût de la pompe : 27000€ environ. 
 

J’ai pu présenter cela à 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’à 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 deuxième pompe de 
secours. C’est pourquoi j’ai proposé aux automaticiens de mettre une pompe en service et une autre 
contrôlée 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) 

c) Codifications et pièces de rechanges 
 

Pour finir j’ai reçu un document avec toutes les pièces de rechanges de la Quenching Tower. Toutes 
ces pièces ont du être codifiées afin d’approvisionner notre stock dans le magasin pour éviter les 
problèmes dès le démarrage. Il fallait donc créer un code article pour chaque pièce de la Tour 
(Annexe 7 pièces de rechange) (Annexe 8 exemple fiche de codification moteur pompe) 
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4) Coordination des arrêts de production  

 
Ma seconde mission au sein de l’entreprise a commencé au début du mois de Juin. Mon rôle a été 

durant les deux derniers mois, de coordonner tout les arrêts de production de l’usine. 
Dans un premier temps mon rôle a été de rassembler tous les travaux des différents responsables afin 
de les retranscrire dans un planning.  
Dans un second temps, le jour de l’arrêt programmé mon rôle a été de coordonner les différentes 
tâches afin de redémarrer la production en temps et en heure. 
 

Le planning que j’ai réalisé pour l’arrêt programmé 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 à 
exécuter, la plage horaire, le nombre de personnes, le nom de la société et enfin le responsable du suivi 
technique.  
 

Voici l’interprétation d’une partie du planning d’arrêt 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 à effectuer 
pour la partie mécanique sont les suivants : Le changement de four (il y avait sept personnes pour 
réaliser la tâche ce jour là), le nettoyage des pinces, l’entretien du levage voute et graisse, contrôler les 
bretelles, contrôler les isolants bretelles, contrôler les isolants des semelles des tourteaux de la voûte, il 
faut aussi graisser le coude mobile, faire un essai sur l’atomiseur, changer la plaque du bouclier du 
robot, et enfin, il faut réparer la fuite de la voûte. 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 à prendre des températures à l’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 l’entretien préventif du robot pousseur (il y avait 
deux personnes postées ce jour là). L’EFC (équipe de poste maintenance) s’est chargée ce jour là de faire 
l’entretien du robot.  
 

Dans la partie électrique, les travaux à effectuer sont : il faut assurer l’entretien préventif électrique 
du four (il y avait deux personnes pour réaliser cet entretien correctement), ainsi que l’entretien 
préventif des caméras du four. Il faut effectuer aussi le soufflage, le contrôle de l’isolant, la mesure de 
l’isolement, puis il faut poser du vernis isolant entre les bras et les mâts du four, mais aussi sur le 
support de tube de courant (mur P4). Ensuite, il faut nettoyer les isolants arrière des mâts du four, faire 
l’entretien préventif de la cellule et de la vanne de l’isolement du four, et enfin, contrôler les caméras du 
four.  
La société NAN s’est chargée de réaliser les tâches concernant la partie électrique du four.  
 

Grâce à la réalisation de planning pour un ou plusieurs arrêts programmés, j’ai pu connaître 
l’ensemble de l’usine ainsi que le fonctionnement de différentes machines.  
 

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

é : Exem
ple du 17 juillet 2012 : 

 

' 
Arrêt Programmé du 17/07 

Pli!ge Nbres 
Milchi•e TRAVAUX A EXECUTER llori!ire perso••e 

Four •Robot 6h 14h 
Mécaniqu~ 1-) a-) Chang~m~nt d~ four 7 

Mécaniqu~ 
b·) N~ttoyag~ pinces • entretien le~age ~oute et graissage • contrôle bretelle. isolants 
bretelles et isolant des semelles des tourteaux de la vou te 

Mécaniau~ c-l Gr aissaae coude mobile 
Mécanique d-) Essai atomiseur 

1 Mécanique e-1 Changement plaque du bouclier du robot 

' Mécanique f.l Réparation fuite ~oût~ 

1 Postés 3-1 a-1 Entreti~n Préventif du robot pouss~ur 2 

Nettoyage b·) Nettoyage du robot , 
Electrique 4-la·l Entretien Préventif électriQue four 2 

Electrique b· 1 Entretien préventif des caméras du four 

Electrique 
C·) soufflage• contrôle isolants, mesure isolement • pose ~ernis isolant entre br as et 
mâts 
d- Soufflaao?•contrôl.- isolant mesure isolement • 

CPP 6h 14h 

·, M~caniqu~ 1-1 a·) entretien pr~ventif des CPP 2 
Electrique 2-1 a-) Entretien préventif des chariots fen ailles 2 

\ automatisme 3-1 Etalonnage des Chariots porte panier 1 

Chariots coul~e 7h 14h 

Electrique 2-l.l.:1 Entretien ~réventif électrigue Chariot de coulée • auirlande 2 

l automatisme 3-1 Etalonnage du chariot de coulée 1 

APC 7h 14h 

1 Mécanique 1-) a·) Entretien Préventif mkanique APC 2 

l Mécanique b· 1 Entretien machine A lu 

l Mécanique c-l Canne tempéra ture à réparer 

l Mécanique d·) Contrôle des ~annes sur I'APC 

l Mécanique e·) Remplacement flexible de pilotage voûte APC 

1 Post~s 2·1 a·) Entretien préventif electrique APC 2 
Electrique 3-) a-) Entretien préventif électrique Chariot APC • guirlande 2 
Electrique b-I Entretien préventif électrique Chariot Transfert • guirlande 

Pont N 5 (120T) 7h 11h 

Climatisation 1-)Entretien climatisation pont 
mec/elec 2-)a·) Entretien Préventif electromécanique du pont 6 
Electrique b-) Contrôle fusible alim frein levaqe 120T et 30T 
Electrique c·) Contrôle co Mur 
Electrique d-) Contrôle guirlande 

1 Mécanique b·l Graissage du pont. du palonnier et mouffle 

soci•t• 

CMIP 

EFC 

MAL AQUIN 
NAN four 

CMIP 
NAN four 

Auto 

NAN four 
Auto 

CMIP 

EFC 
NAN CC 

SETEB 
NAN 

fWsp 
s•ivi 
tech 

RBIJIY 
RBIJIY 

CDP 

GD 
PM 

CL/PM 

PM 
BL 

CL/PM 

PM 
BL 

CLIMV 

Cari/JPP 

CDP 
MV 

CR/PM 

KH 
CR/PM 

DT 

REMARQUES OU OEMANOE 
SPECIFIQUE 

Masse étalon • 230 T 

Masse étalon • 230 T 
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' 
Pont N 5 (120T) 7h 
Climatisation 1· )Entretien climatisation pont 

mecle1ec 2-la·lEntretien Préventif electromécanique du ~ont 
Electrique b·1 Contrôle fusible alim frein levaqe 120T et 30T 
Electrique c-1 Contrôle codeur 
Electrique d· 1 Contrôle guirlande 
Mécanique b· J Gr <oiss<oge du pont. du palonnier et mouffle 

Pont N' 6 f230Tl 11h 
Climatisation 1· 1 Entretien Climatisation pont 

mec/elec 2·) a· J Entretien Préventif electromécanique du pont 
Electrique b·) Remplacement moteur ventilation lOT latéral 
M écaniaue 3·1 a-1 Gr aissaqe du pont. du palonnier et moufle 

Pont N· 7 (155T) 11h 
Climatisation 1·) Entretien Climatisation pont 

mec/elec 2·1 a·1Entretien préventif électromécanique 
Electrique b-1 Contrôle quirlande 
Electrique c· 1 Contrôle codeur 
M écanique b· 1 Gr <ois sage du pont, du palonnier et mouffle 

Addition 7h 
Netto~age 1-) Aspiration T5 et alentour 
M@.c aniau!P ?d _b-) EntrPl iPn orf.v_pntif ...... .::ilo cn.:u.ncpt__.c;ilo IJP..Ico -Captage 7h 
Nettoyage 1-) •· J Nettoyage dela turbine du booster four 

HT 6h 
Electrique 1-)a·) Relevé des compteurs 

Electrique b·J Soufflage transfos et SVC pl 

cc 8h 

eimWu 
Mécanique Entretien robot TPJ 

Mécanique Remplacement des ST AUBLI 

Electrique Entretien préventif électrique pivoteur • FOC frein 

Electrique Vérification pesons bras B 

Nettoyage Nettoy<oge des pesons br <os B 

automatisme Etalonnage des br as du pivoteur 

J:eB 
Mécanique H Préparation C52 

Electrique 2·1 a-l Entretien Préventif Electrique CPR 

Electrique b·)Chaîne Caterpilar CPR 1 

automatisme 3·) Etalonnage des CPR 

ll:tllilliiiÏIID:i 

Cbilmlllt du lluit:; 
Mécanique 11· J Nettoyage des cadres zones 1 

11h 
SETEB 

6 NAN 

12h 
SETEB 

6 NAN 

1Sh 
SETEB 

6 NAN 

14h 
2 M ALAQUIN 

14h 
,_ CMIP 

2 MALAQUIN 

14h 
1 Olivier Oelnoy 

16h 

Alfredo 

Alfredo 

2 NAN CC 

SB/Alfredo 

1 Auto 

2 CMIP 

2 NAN CC 

1 Auto 

1 CMIP 

CR/PM 

KH 
CR/PM 

DT 

CR/PM 

KH 
CR/PM 

DT 

DT/PM 

KH 
DT/PM 

DT 

J'w'IGB 

GD 
J'w' 

J'w'IPM 

J'W 
00 
00 

SBIMV 

SB 

SB 

M V 

SB 

BL 

SB 

M V 

BL 

SB 

!f 

MALAQUIN de la CC 

Nacelle ciseau 

Pont 155t• masse étalon 

Pont 155t 

~ 
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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 à l’élaboration du projet de la Quenching Tower, la 
nouvelle installation prévue pour le mois d’août. En effet, j’ai suivi ce projet du début à la fin, en 
commençant 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 reçue m’a permis de réaliser 
diverses missions en grande autonomie et que les professionnels au sein de l’entreprise m’ont accordé 
toute leur confiance.  
 

Sur le plan technique, j’ai passé du temps avec mes collègues 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 à adopter.  
 

En dehors de tous ces bénéfices attendus, l’ambiance au sein de l’équipe était très agréable et 
les membres du personnel ont été très 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 Systèmes Complexes au 
sein de l’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.  
 

Après ma rapide intégration dans l’équipe, j’ai eu l’occasion de réaliser plusieurs tâches qui ont 
constitué une mission de stage globale.  
 

Chacune de ces tâches, utiles au service et au bon déroulement de l’activité de l’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 à mon 
insertion professionnelle car elle fut pour moi une expérience enrichissante et complète qui conforte 
mon désir d’exercer le futur métier de responsable dans une usine telle que celle-ci.  
 

Enfin, je tiens à 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 : 
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Annexe 2: 

Acier AISI 310 : 
 

Les aciers inoxydables sont fabriqués à partir d’un alliage du fer qui contient un minimum de 10,5% de 
chrome. Leur qualité inoxydable est créée par l’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 à faces centrées. Il est essentiellement non magnétique sous condition de recuit et ne 
peut être durci que par le travail à froid. L’augmentation du taux de chrome et de nickel lui confère une 
bonne résistance à la chaleur.  
 
Caractéristiques mécaniques :  

- Dureté – Brinell : 170  
- Elongation à la rupture (%) : <50 
- Module d’élasticité (GPa) : 190-210 
- Résistance à la traction (MPa) : 530-1200 
- Résistance aux chocs – IZOD (Jm^-1) : 20-136 

 
Caractéristiques physiques :  

- Densité (g cm^-3) : 7,9 
- Point de fusion (C) : 1400-1455 

 
Caractéristiques thermiques :  

- Coefficient d’expansion thermique à 20-100C (x10^-6 K^-1) : 16-18  
- Conductivité thermique à 23C (W m^-1 K^-1) : 16,3 

 
Caractéristiques électriques :  

Résistivité électrique (µOhmcm) 70-78. 
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Annexe 4 : 
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Annexe 5 : 

' 

Remarques de la maintenance concernant les plans de la Quenching T ower 

Remarques de la maintenance 

Partie implantation de la tour : 

Tour et réfractaire 
Protection de la gaine d'entrée de la tour (Résistance à la chaleur 1 

Protection de la gaine de sortie de la tour (Résistance à la chalelll) 
Debitmètre non présent a l'entrée de la tour (Besoin IL débit et de la température pour calculer le débit d'eau des atomiseurs 1 

Plande la porte d' enuée de la caméra dela IOllr (mecarisme de la p01te d'enuée de la tour 1 

Atomiseur à rintérieur de la tour : 
Hauteur de la passerelle polll mai:ltenance des atorrisellls (Poids d'un atorriselll pour l'opérateur 1 

Mise en ~ace d'un palan pOlll le remplacement d'un atomiseur (Poids de l'atomiseur polll l'opéralelll) 
Raiouter une vaooe avant le HeHible des atollWseurs ( Remplacellll?nt des fle!ÎJies facilité l 
Clétermiraation du calcul IL débit d'eau des atorrisellls ( Cléte~miraation de la ~antité de chaleur ) 

Sonde de œptage de température et de débit : 
Accès aUII sondes de tempé!atiJie pour topé!ateur (Em~cement des sondes de tempé!atllle) 
Protection des sondes de températllle 1 Protection contre la chaleur, évier la delorrnation du supp011 de la sonde 1 

Emplacement de la llli?Slle de débit sur la loLJ ( Située iriialement en haut de la tour l 

Partie Hydraulique: 

Bélche : 
Protection de la bache (Protection contre le gèle) 
Alimentation de la bache grace a l'ESCAUT ( Aillli d'une pompe poLI éviter d' avoi une pression uop basse 1 

Protection du pe~soooel (Garde corps 1 

Pompe de secolls pour la bache (Non visible slll le schéma) 
Protection ILI'Jalllerie de la bache à la Cllle tampon( Protection contre le gèle) 
Réparation et/ou entretien des pompes (Pompe inllll?rgée 1 
Salle au dessus de la bache (Chaullée pour la partie halle des deuH pompes) 
Présence de purge sur la tu~ute~ie de la bache à la cuve tampon 1 vidanger la ILI'Jalleriel 
Acces à la bache (Descendre dans la bache pour le nettoyage l 
Portection de la tuyauterie entre r escaut et la bache (Protection conue le gèle l 
Protection de la tuyauterie entre la Cllle de rejet et la bache (Protection conue le gèle 1 

ENnensionne~nent des filues sur la partie bache jusqu'à la Cllle tampon ( T aile . ..) 

Cuve Tampon : 
Protection de la cuve Tampon (Protection contre le gèle) 
Piquage sur la cltle tampon protégé ( Plllge l 
Chatifage salle pompe de la cuve lampon (Protection contre le gèle) 
Protection ILI'Jalllerie de la ellie au 51< 11) Protection contre le gèle 1 

Présence de purge sur la tu~ute~ie de la CYl'? au SKD (Vidanger la tuyaut~l 

Présence egcul ou autre proche de la Cllle tampon ( Plllge de la CYl'? ou de la lrli'Jauterie ' >reiet à r égout) 

Anthony Fiorese 

llvie1 Bondu 

... Non tra~é et non valdé 
Validé 

COMECA LME Répon.ses apportées 

lno~ Al51310 
Acier au carbone 
Calcul du débit en sortie de la tolll 
Avoi lors de la prochaine réllllion 

Clécidée précédemllll?nt 
Etude à réaliser 
FleHible avec v ame (changement rapide 1 

Avoi lors de la prochaine réllllion 

Prévu en attente des plans 
Pris en comple par COME CA (tube en inox auto li de la sonde 1 
MesLJe en sortie de tour 

Enterrée dans le sol donc protégé contre le lroid 
Validé par la mainteraance et le bureau d'étude en consliation de devis 
Bache recoltlerte 1 trappe d'acces l 
DeuH pompes présentes (une lonctionnement l'autre stand by) 
Non nécessaire circ~ation touiours présente (si entretien Cllle lampon ou bassin ' > purge l 
Système polllant remonter les pompes à la suri ace de la bache 
Salle chaulfée avec un radiateur 
Pris en comple par le bureau d'étude 
Echele perllll?tlant l'accès à la bache 
Traçage et Caloriugeage des différentes conduites 
Traçage el Caloriugeage des différentes conduites 

Fit re présent 500 microns 

Non nécessaire circ~ation touiours présente (si entretien Cllle tampon ou bassin ' > purge) 
A voi lors de la prochaine réllllion 
Cabane poLI la salle des pompes avec chatlfage 
Non nécessaire circ~ation touiours présente (si entretien Cllle tampon ou bassin ' > purge l 
Pris en comple par le bureau d'étude 
Impossible de reieter a l'égoll( purge dans le bassin l 
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Annexe 5 suite : 

' 
SKID: 

Ca~actéristiques des PO!llles (Débit , pression) 
Présence de CO!lllensateurs avec les pompes (Evite~ les vibrations 1 
Challfage de la salle des pompes (Protection contre le gèle 1 
Protection de la tuyauterie du5KIO à la Tou~Gèlel 

Présence de purge sur la tuyaute~ie du SI<ID à laT our (Vidanger la t11falleriel 
Remplacer l'alimentation en air par de l'azote IOn ne vell pas d'eau donc pourquoi ne pas llliise~ detazote à la place de l'ail 
l!llllanter le tllfaud'aspiration de r air proche de la tour (aspirer de l'air chaud pour eviter condensation des atomiseurs) 
Présence d'une vanne automatique pour la pompe 31 (problème au niveau de la tuyaute~ie ' >i!lllOSSible d'arrête~ la PO lille depuis la supervision) 

Prévoir un basct.lement de pompe toutes les 24h (Eviter le blocage des pompes avec des arrêts uop long l 

Partie Maintenance : 
Liste des pièces de rechanges : 

Atomiseur 
Capteur 

Pressure 
Flow 
Temperature 

~lerential pressure 
Vanne 

Automatic Valve 
Manual Valve 
Modt.lating Valve 

Moteur 

Yfilter 

Pompe 
Indicateur 

Pressure 

Liste des pikes du SI<ID fournie 
Compensateurs présents dans l'invenlaire de tolles les pièces du 5KHJ 
Cabane pour la salle des PO!llles avec chauffage 
Non nécessaie cict.lation toujours présente (si entretien clNe tampon ou bassn '> purge 1 
Avoi lors de la prochai~ réunion 
Pris en compte par COMECA 
Non nécessaie pour les atomiseurs 
Pris en compte par COMECA 

Pris en compte par les allornaticiens 

liste des pièces de rechanges fournie 
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Annexe 6 :  
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Henri PolfiCJfé 

70 RUE CARNOT 
S.A.R.L. PIERRE ROSSINI S.A.R.L. 

59320 SEOUëOIN 

S A-R L. au cnpltal de t OO 000 Euro~ 

RCS U~LE 

SIRET 

NlldCEE 

011>967·S 

329 594 ~5 00020 

FR6-4329594345 

Devis N" Di 6987 

Du 16i'Oel2012 

Voire compte elierll : CU0049 

Référence 

Monsieur 

Tl!! 0320 52 54 06 

Fax 0320 53 04 69 

plerre.rosslru@wanadoo.fr 

L.IIA.E TRITH 

2 rue Eml~ Zola 

8P1 

59125 TRITH SAINT LEGER 

V/Id CEE rR79«4642946 

Désignation 

Suite a voire demanda, nous vous puons dü trouver ci-dessous notre offre pour 
l'achel evenlool du malene! SUIVant : 

ART9~3 Fourniture POMPE VERTICALE ALSTOM 27GN-4 étages 
AVEC MOTEUR IP55 37Kw 380166011 

Conœction · 

• Roues 810nze 
·Bagues d'usvree Bronze 
• Chemises Inox rèvêt~.~es AL2 03 
• Aibre Inox 
' Corps fonte 
• Palier lon le 
• Jupe porte moteur loola 
• CÀlvssinets c~ol.llchoi.IC hydr<~lub 

DEl Al ; 12 Semaines hors oongès 

Roilmrt~ F<t~l\tu'\1 i)OmJiro) 27 GN...J.I fii.:IGt3S. AVEC r~tOTEI.R 

Bon pour acc()(d • 

Le: 

~Selon la Loi LME N' 200B.778, le délai de règlement des facturas 
esl fixé a 30 jours. fin de mois, le 15 du mois suivant. 

TQC:II HT 

Ne« HT 

TQiai TVA 

TocaiTIC 

NET A PAYER 

P.U.HT Morlt81ll HT 

1,000 26 296,00 26296,1)1) 

26 296,00 

25 Z96,GO 

5 154,02 

31 450,02 

31 450,02 

Pa•u• 111 
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Annexe 6 suite : 
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Annexe 8 : 
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Annexe 9 : 

• tS • tl 

0.:"' Il 

j i ~1 ~ f i" ~- ~ !• 
i t ~ . 
1 ! g 

R 

~ 
~-
8 

~1 
l 

IL 
Il 

Il 
Il 

Il 
- - - ir 

r'" 

Il 
~ . 
-

. . 

1 

1- -

Iii 

Nancy-Université 
'\ Uni~O!SI!é 

Henri PolfiCJfé 

• • • • ·L • • • ·L -
Il "'ll 0.: "' 0.: !If 

i . 

-. 

-

• 

-
i 

~ -



Anthony FIORESE 45 

Annexe 9 suite : 
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Annexe 10 : 

,----------:( Finalité 
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~é iorer les temps d'arrêt de la product10'1 de l' Js'ne 

Mission 1 

Effectuer le su1v du nouveau proJet OJ 'lching fow"r 

( Objectif 1 

1 
tudier les differentes phases du cahier des charges à la 
E'alic;ation linale ' ____________________________ __,) 

1:-------l 
ransmettre es d'fferentes rernarqu s et obc;ervations 1 

Obiectif2 

ux équipes de poste. ) 

Mission 2 

Part ciper ' 1 coordination durant les arrêts 

programmés. ) 
---------------.--------~ 

Objectif 1 

R alio;E'r u, planning et effect.Jer des 
plannifications pour l~s arrêto; programme'>. 

Objectif 2 

Coordonner les différentes tâches réal'séE.'s par 
ifférentes entrepr ses. 
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Résumé : 
 
Ma mission au sein de l’Entreprise LME (Laminés Marchands Européens) à Trith-Saint-Léger (59)  a porté 
sur le suivi du projet de la Quenching Tower. 
Le but de ce projet est de pouvoir suppléer l’ancienne installation coûteuse 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  
l’installation de la Quenching Tower et le service de la maintenance qui aura en charge le maintien du 
système 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 l’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 l’ensemble du projet, de la phase des plans jusqu'à la réalisation 
finale. 
J’ai pu apporter mes observations, mes améliorations, mes réalisations dans de nombreux domaines tels 
que le génie civil, l’hydraulique, l’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 à l’entreprise LME 
d’optimiser le fonctionnement de la Quenching Tower sans rencontrer de problèmes majeurs. 
 
Mots clés : Quenching Tower - Analyse – Maintenance – Amélioration - Traitement des poussières - 
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, I was able to analyze the existing installation. During this analysis, I 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, I was able to follow the whole project, phase of the plans until the final realization. 
I 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 I 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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