Un charpentier hors du commun

Du fait de son histoire, ses choix d’investissement et son organisation de production,
et méme ses choix de commercialisation, la SCAM n’est pas totalement un charpentier
comme les autres. Equipée de machines combinées dans chacun de ses ateliers, elle bénéficie
d’une dynamique de production particuliérement efficace en termes de flux.

L a création de la SCAM
a Saint Barnabé (22)
remonte a 1988, afin de
répondre a un besoin de
production interne du
groupe Couédic Madoré.
« Le groupe faisait régu-
lierement appel a de la
sous-traitance pour couvrir
ses besoins en charpente
métallique, avec pour
cceur de métier I'agroali-
mentaire, mais rencontrait
réguliérement des soucis
d’approvisionnement »,
expligue Michel Le Rat
Directeur Général de la
SCAM. Des difficultés récurrentes qui ont conduit les di-
rigeants a créer un petit atelier de charpente métallique
afin de supprimer ces points de blocage. « C’est ainsi que
nous avons mis au point une premiére ligne de charpente
destinée principalement a la production de charpentes de
planchers. Je faisais a I'époque partie du bureau d’études
de I'entreprise Couédic Madoré, et comme je venais du
béatiment je me suis retrouvé responsable de cette nou-
velle unité qui comptait alors 3 personnes ». Loin de se

Reperes g par_jour |
Cest en moyenne ce que vend la SCAM. En
effet, la production de sa branche construction
métalique s'éleve avjourdhui & 8500 T commer-
cidlisées chague oahnhée, avec G500 a 7000 T
produites sur le site de Saint-Barnabe.

Le reste est Fabriqué par lunite de Fabrication
créée en 2006 a Niort specifiquement dediee a

la £abrication de PRsS (Profils Reconstitués Sou-
dés). Une activite que les cliriﬁcanJr«; avaient un
temps pensé débuter sur le site de Saint-Barnabe,
mais quils ont preferé créer hors-les-murs, car
ls avaient épuisé les capacités du bassin demploi
et rencontraient des difficultés de recrutement.
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Exemple de kit en attente d’expédition, regroupant

contenter de couvrir les be-
soins du groupe, le respon-
sable commence a faire de
la prospection aupres des
PME et des agriculteurs
locaux en leur proposant
des services en charpente
métallique. « Notre offre
se limitait au calcul et a
la fabrication », précise-t-
il. Une caractéristique qui
s'avere positive car sans
aller jusqu’a la pose, la
SCAM apporte a plusieurs
charpentiers des facilités
sans leur créer de concur-
rence, d'ou un dévelop-
pement assez rapide de I"entreprise. Une collaboration
réussie qui conduit Michel Le Rat a s’associer au groupe
Couédic Madoré lors de la reprise de la société par la nou-
velle génération en 1997, et a poursuivre I'aventure pour
étre aujourd’hui a la téte d'une entreprise de 75 salariés
dotée d'un bureau d'études qui compte 10 personnes
dont 2 ingénieurs en calcul de structures.

I’'ensemble des éléments d’'une méme commande.

Un parc machines stratégique

En termes d'outil de production, la combinaison des opé-
rations a tout de suite été percue comme un avantage.
« La toute premiere ligne dont nous avons fait I'acqui-
sition était une ligne de débit et de percage », explique
Michel Le Rat. Puis en 2009, c’est l'arrivé de la premiére
ligne Ficep de débit et de percage, remplacée aujourd’hui
par une ligne Ficep Vanguard 1003, totalement auto-
matique. De la sorte, les profilés sont placés sur un banc
d’'entrée dans I'ordre indiqué par le systéeme de gestion de
I"équipement qui peut ainsi les transférer sur la machine
en fonction de I'enchainement des programmes de dé-
coupe et de percage. Cette derniere ligne Ficep, acquise
en 2016, dispose également d'un procédé de marquage
par fraisage sur les quatre faces de la piéce.

En 2019, I'entreprise s'équipe cette fois d'une ligne de
type Rapid 16 dédiée au débit et au percage de corniéres,



Machines combinées

ainsi que d'une table

de découpe plasma,

percage et fraisage de

type Gemini. « Nous

avons également fait

I'acquisition aupreés de

Ficep d’une seconde

ligne de débit-per-

cage, Valiant 603, qui

sera installée dans la

nouvelle extension de

batiment en cours de

construction », ajoute

Michel Le Rat. Le point

important a retenir de

cette énumération de

moyens de produc-

tion, c'est qu'il s'agit

a chaque fois de ma-

chines combinant plu-

sieurs procédés, et

que la démarche qui

prévaut a ce choix s'applique aussi bien aux profilés de
structure et aux corniéres qu‘a la téle. Pour cette der-
niére, il faut préciser que la SCAM dispose d’une seconde
machine de découpe peu usuelle dans les entreprises
de construction métallique : un centre de découpe laser
Bystronic. « Nous avons toujours eu une culture laser
dans les entreprises du groupe, car une de nos activités
consiste en la production de chaines de manutention pour
I'agroalimentaire, fabriquées sur un site voisin. Le besoin
de précision exigé par ces piéces en termes de découpe
ne pouvait pas étre couvert par le plasma », indique
Michel Le Rat. Une spécificité qui implique que I'entre-
prise soit amenée a couper des toles entre 1.5 et 40 mm
d'épaisseur. « Dans les fortes épaisseurs, la découpe laser
était problématique car la productivité de la machine est
réduite. C'est pourquoi nous avons aujourd’hui comme
orientation la découpe au laser les téles inférieures a
10 mm, afin d’exploiter les avantages de cette technolo-
gie en matiére de qualité et de précision. Cependant, le
plasma appliqué aux téles plus épaisses nous permet de
gagner en productivité la ot nous perdions beaucoup de
temps avant, du fait de la lenteur de la découpe laser sur
les fortes épaisseurs. »

Une organisation adaptée de la production
Le flux de production est le méme dans chacune des
travées de l'usine, et méme perturbé par la construction
d’un nouveau batiment, il répond a une méme logique de
production. « La premiére opération que nous effectuons
est a chaque fois la mise a longueur de la piéce et la ré-
alisation des percages, que ce soit pour les profilés ou les

Lztelizr o tdlariz avec au pramize plan
Iz combing plasma-pereays Gaminl =i
au fond l2 cepire do ddcoupe Jaser

corniéres. Nous utilisons également le fraisage pour réali-
ser différents marquages sur la piéce afin que celle-ci sorte
de la machine terminée en usinage en comportant tous
les marquages de positionnement nécessaires pour facili-
ter les opérations de pointage avant soudage », explique
Alexandre Le Rat, Directeur de |'usine de Saint-Barnabé

En marge de ce processus, chaque élément de la charpente
recoit une étiquette d'identification qui lui est attaché,
contenant une importante série d'informations. « Nous
avons dans un premier temps mis en place ce systeme
d’étiquettes pour remplacer I'opération de marquage a la
frappe qui générait de temps a autre des accidents, mais
nous nous sommes rapidement apergus que nous pou-
vions ajouter a la référence de la piéce bien d’autres in-

Exemple typique de piéces sur lesquelles la découpe plasma
et le percage se complétent a merveille.
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A noter |

Un environhement de travail exemplaire

Opérations de «;ouclagc, peinturage de pieces de Er'andcs tailles.., la fabrication de charpentes métaliques

regroupe de nombreuses difficultés en matiere

hygiene et de sécurité, et la SCAM Fait preuve dexem-

plarité a bien des éaards dans le domaine. Dans l'atelier Proj«:ilés pour commencer, aucune trace de Fumeée

Ligne)de peinture avec mur d‘aspiration installée
dans les ateliers de.la SCAM.

AN

malgré une octivite de c;oualagc importonte.
« Tous les postes de 9ouc/agc sont équipés
de torches aspirantes », explique Alexandre
Le Rat, Directeur de lusine de Saint-Barnabé.
Par dileurs un des murs de latelier est occupé
par un impr‘cc;c;ionnarﬁ sysh‘:mc d‘aspir‘a’rion et
de fitrage. C'est la chdine de peinture. |l s'agit
dun long convoyeur de pieces qui mesure qua-
siment la longueur du batiment ; une premiere
partie permet de recevoir les Pr‘oﬁilés et de les
Pcinolrc sur toutes les faces accessibles avant
quils ne penetrent dons Iétuve-tunnel placee au
miieu de linstallation. Une Fois que la piece a
traversé Iétuve, elle est la encore devant une
aepir‘aﬁon et peut étre retournée pour le pein-
+ur'agc des Par’ric«; invisibles lors de la premiere
hase de I'étuve. La particularité de cette instal-

lation, vue nulle part dileurs, est dassurer un captoge Par‘?ai‘r des CoV tout en offrant une accessibilite
rcmarquablc au Pcin+rc. « C'est un détournement des convoyeurs que hous Fabr‘iquons pour le secteur de
I’agroa/imcn-fair'c », avoue Alexandre Le Rat. « Les or‘ganismes de contréle sont Par'ﬁculiércmcn-f satisfaits

de notre solution ! »

Nouveau point d'étonnement en pénétrant dans latelier de tdlerie ou, maIEr'é le Fonctionhement du laser

B\/9+r‘ohic et du combiné Plasma Gemini, il rc‘:@nc un hiveau sonore p\uc;

aible que dans de hombreuses

autres entreprises de ce type. La raison ? La création dun local technique dedié au systeme d’aspira‘rion

des machines et a I‘implah‘ra‘rion de la source Plac;ma.

formations utiles en cours de fabrication comme le type
de traitement, mais également des informations destinées
au montage de la charpente par nos clients qui apprécient
particulierement ce service » détaille Alexandre Le Rat. Les
étiquettes sont gravées par micro-percussion sur une ma-
chine Sic Marking en fonction des informations exportées
de le logiciel Tekla au moment du lancement de I'affaire en
production, associées a la piéce lors de la premiére opéra-
tion de la gamme.

L'approche machine combinée est également palpable
dans |'atelier télerie. « La machine Gemini nous permet
une approche différente en ce qui concerne la réalisation
de piéces », poursuit Alexandre Le Rat. « Précédemment,
lorsque le ratio diamétre sur épaisseur d’un trou ne per-
mettait pas de le réaliser par découpe thermique, nous
devions procéder a une opération de reprise. Aujourd’hui,
dans le méme cycle de machine, ces usinages sont exécu-
tés par percage et la découpe externe est ensuite position-
née avec une grande précision. En outre, la machine nous
permet d’effectuer des taraudages et des chanfreins sur les
piéces, mais nous disposons également d’une possibilité de
gravure par fraisage particuliérement intéressante. En ef-
fet, avant de disposer de cette option, nous avions fait des

Tolerie 259 ¢ Septembre 2020

essals de marquage au plasma. Le constat n’a pas été posi-
tif car le trait ainsi réalisé était relativement large, ce qui ne
permet pas des positionnements précis en soudage », dé-
plore notre interlocuteur. Par ailleurs, I'opération s’avérait
co(iteuse en consommables du fait de la multiplication du
nombre d’amorcages induite par cette approche.

Des kits complets

Grace a cette organisation, la durée de passage d'une af-
faire au sein de |'atelier est de 2 a 3 jours. « Dans chaque
atelier, les responsables réalisent des regroupements par
affaire, de sorte que toute la production arrive triée en fin
de processus de production, que ce soit aprés la peinture
effectuée en interne ou apres une opération de galvanisa-
tion sous-traitée », précise Alexandre Le Rat. Sur I'aire d'ex-
pédition, le colisage reprend le méme principe, facilité par
le systéme de repérage des piéces. « Nos clients recoivent
leurs éléments de charpente avec les pieces de fixation et
la boulonnerie associée, de sorte qu’ils n‘ont rien a cher-
cher pour procéder au montage. Certains d’entre eux nous
avouent méme qu’en se basant sur notre repérage et le
marquage des pieces, ils pourraient se passer des plans de
montage », conclut Alexandre Le Rat =



