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PRESENTATION ENTREPRISE : 
 

En 1947, M. Marcel Jules crée une entreprise de mécanique générale à Lyon, qu’il 

décida en 1963 de déplacer à la Baume- d’Hostun.   

Quelques années plus tard, son fils Mr. Paul Marcel est le nouveau gérant de la 

société.  

En 1980, la société acquiert son premier tour à commande numérique. 

Il obtiendra en 1999 une certification ISO 9002 et passera également à l’agrément ISO 

9001.   

Mr. Paul Marcel part à la retraite en 2005.La succession est alors assurée par ses deux 

fils. Ceux-ci obtiennent directement la certification en 9100.  

En 2008, ils acquièrent un deuxième centre de fraisage de 8 mètres de capacité. En 

novembre 2009, la société est vendue et c’est Mr Philippe Saubin qui rachètera et 

deviendra le nouveau président de la société.  

En 2011, la société acquiert un tour de 8 mètres de capacité.  

En 2014, la stratégie commerciale oriente Marcel Industrie à se 

positionner clairement dans la spécialité de l’usinage aéronautique. En 

2017, Intégration au GIFAS.  

Marcel Industrie continue à investir tous les ans dans le parc machines et lance en 

2018, l’agrandissement du site.   

 

 

 

 

 

 

 

1/ situation géographique :  
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Marcel industrie se situe entre deux grands axes comme une départementale et l’autoroute, 

cela simplifie les livraisons.  

 

2/ secteur d’activités :  
 

Marcel Industrie est dans plusieurs secteurs d’activités. 

3/ principaux clients : 
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4/ les moyens de productions : 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PRESENTATION DU PROJET : 
 

 

 

Les pièces sont commandées par le client BOBST. 

BOBST est une entreprise spécialisée dans le pliage de cartons. Les arbres fabriqués à MARCEL 

INDUSTRIE sont montés dans leurs machines de production. 

Le but de ce projet est la fabrication des arbres BOBST en passant par la conception du modèle 3D, la 

programmation FAO, contrôle de la pièce et l’étude financière du produit final. 

 



7 
 

1/ présentation de la pièce : 
 

 

Cette pièce fait partie d’un 

assemblage dans les machine BOBST. 

Elle est utilisée comme pièce 

d’entrainement dans le système de la 

machine afin de plier le carton. 

Plusieurs pièces sont montées dessus 

pour créer un assemblage 

fonctionnel. Cet assemblage n’est pas 

fait au sein de Marcel Industrie. 

 

 

 

2/ présentation de la machine : 
 

Le tour que je vais utiliser est à commande numérique muni de 3 axes. L’axe Z X et C qui va nous 

servir pour l’indexation des perçages.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3/ Validation du projet : 
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4/ tableau des taches réalisés : 
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PLANIFICATION : 
 

 

 

 

 

 

 

Pour débuter, j’ai commencé à 

faire la planification des étapes 

que je dois réaliser afin de 

compléter les 120 heures 

demandées. Ce diagramme de 

Gantt est un prévisionnel je me 

suis inspiré des séries de pièces 

qui ont déjà été faites dans 

l’entreprise. 
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ANALYSE DU PLAN : 
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1/ tolérances dimensionnelles : 
 

Les côtes de ce plan sont tolérancées suivant la normes ISO2768mk, qui stipule pour les dimensions 

linéaires (mm) que : 

 

 

 

 

 

 

Par exemple on prend les côtes 4.75, 30.2, 120.5 

 

 

2/ spécification géométrique : 
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3/ étude de la matière : 
 

La matière que j’ai utilisée est le C45 rectifié en 100H7. J’ai demandé à prendre du rectifié car 

d’autres séries de pièces similaires à celle-ci était prise en diamètre 120. Sur la série précédente les 

pièces passées par le tournage, la rectification et le fraisage. En passant du Ø120 au Ø100H7 permet 

d’utilisé qu’une seul machine 4 axes.   

- 0.45% en teneur en carbone en teneur nominal 

 

En conclusion, l'acier C45 apparaît comme un choix solide pour une large gamme d'applications 

industrielles en raison de l'équilibre remarquable entre ses propriétés mécaniques et sa rentabilité. 

Sa résistance élevée à la traction, associée à une bonne usinabilité, en fait un matériau idéal pour les 

composants soumis à des forces intenses et pour les structures nécessitant résistance et durabilité. 

La polyvalence de ce matériau se reflète dans les secteurs de l'automobile, de la construction, de la 

machinerie lourde et de la fabrication mécanique, où sa fiabilité est essentielle au succès 

opérationnel.  

PROCESSUS : 
 

1/ étude du brut : 
 

On a décidé d’opter sur une barre de longueur 5100mm. Ce qui va nous permettre de faire deux 

pièces dans la barre. La surépaisseur laissée de 10mm est volontaire pour qu’une fois coupée on ait 

de la matière a usiner pour la mise à longueur final. Un enlèvement de matière de 5mm par op.  

Donc on aura besoin de trois barres de longueur 5100mm, il restera 1 barre qui sera utilisée pour un 

autre usinage. Aucun brut n’est jeté lors de cette commande.    

2/ création du 3d : 
 

La création du 3d va nous permettre de visualiser la pièce dans son intégralité. On va pouvoir avoir 

un aperçu de comment on va programmer la pièce ainsi qu’anticiper les problèmes de flexions et de 

déformations.   
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                            Etape 3D 
 

                                      3D 

 
 

Révolution de la pièce 
entière 

 

Esquisse + enlèvement 
de matière pour les 
lamages 

 

Esquisse + enlèvement 
de matière des 
taraudages M10 

 

 
Esquisse + enlèvement 
de matière de la rainure 

 

Esquisse + enlèvement 
de matière pour les 
perçages M10 dans la 
rainure 
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3/ ancien processus de réalisation : 
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Dans un premier temps j’avais décidé de faire la série de 5 pièces en passant par 3 machines car dans 

l’entreprise, nous procédons comme ceci. 

Pour cette série j’ai décidé de faire ma série sur le DOOSAN XLY afin de diminuer le taux de charge de 

l’atelier ce qui va permettre de libérer d’autres machines dans l’atelier. 

De ce fait j’ai refait toutes les gammes pour faire la série entière sur le tour. 
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4/ nouveau processus de réalisation : 
 

Dans la grande dimension les placements de la pièce sont spécifiques car nous utilisons des lunettes 

avec une contre pointe. Chaque lunette est placée en fonction de l’usinage qui va être fait. 
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5/ programmation : 

 

Toute la programmation a été généré par Master Cam.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Les conditions de coupe on était décidé par le bureau des méthodes selon le type d’outil, ou on usine 

sur la pièce et l’état de surface que l’on souhaite.  
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PREPARATION MACHINE : 
 

1/ mandrin et mors : 
 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

Le mandrin utilisé peut prendre un diamètre maximal de 500mm. Les mors que j’ai utilisé sont des 

mors référencés pour du Ø100. Avoir des mors référencés permet de savoir quel mors prendre pour 

la série.  

 

2/ lunettes et contre-pointe : 
 

Les lunettes sont utilisées quand la pièce est de très grande 

longueur, elles permettent de faire tourner la pièce de 

manière cylindrique et qu’elle ne puisse pas se déformer 

durant sa rotation. 

Elles ont un diamètre maximum de 310mm. Dans la 

programmation ont les positionnent suivant la flexion que la 

pièce peut avoir lors de l’usinage. 
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3/ outils : 
 

 

 

 

 

Tous les outils montés dans la machine sont 

référencés. Ceci est un outil à rallonge, les 

rallonges sont utilisées pour faire des chariotages 

sur toute la longueur. Car si on utilise un outil 

sans rallonge les autres outils peuvent toucher 

les lunettes. 
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Il y a aussi des outils qui sont nommé au même poste 

juste leurs axes Y qui changent. Ils sont essentiellement 

utilisés pour des ébauches et finition des dressages. 

L’outil capto utilisé est un C5 ces outils sont utilisés sur 

nos plus petites tourelles. 

 

 

 

 

 

 

 

Les deux forêts sont montées en outils capto C8 ce 

sont les plus gros qu’on a dans l’atelier, les C8 sont 

utilisées    qu’en mode tournage car il ne se montent 

pas dans les outils tournant en mode fraisage. 

 

 

 

 

 

 

4/ réglage outils : 
 

Les réglages des outils sont faits au bras de palpage qui est directement intégré dans la machine. Il a 

une précision au micron, tous les outils montés sont réglé avec ce bras car il aide avoir une meilleure 

précision et de la facilitée pour l’opérateur. 
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DOCUMENTATIONS TECHNIQUES : 
 

1/ gammes de contrôle : 
 

La gamme de contrôle a été faite en collaboration avec le technicien contrôleur. 

 

La gamme de contrôle a pour but de fournir un document de relevé côte au client. Il permet aussi à 

l’opérateur de vérifier sa pièce tout au long des usinages. Il indique toutes les cotations qu’il faut 

contrôler et avec quels outils.  

 

L’opérateur est dans l’obligation de remplir cette fiche car si non l’entreprise risque d’avoir des 

problèmes avec le client si la pièce est non conforme. 

 

L’opérateur peut avoir des problèmes en cas de mauvais remplissage de la FAC ou alors une pièce 

non conforme pas signalé via un carton rouge. Suite à ce carton rouge le contrôleur voit avec le client 

pour décider si la pièce peut passer en dérogation ou alors en pièce non conforme.  
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La pièce réalisée pour ce projet est conforme à la FAC de contrôle. 
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2/ gammes d’outillages : 
 

Les fiches outils permettent de guider l’opérateur lors du réglage de la machine, en indiquant les 

outils et les plaquettes qui va falloir utilisés pendant l’usinage. 
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Les deux listes d’outils sont générées par le logiciel de programmation Master Cam, ils ont la liste 

référencée des outils de l’atelier afin de pas perdre de temps lors du réglage de la machine. 

Le logiciel Master Cam est utilisé essentiellement pour le tournage, le méthodiste qui s’occupe du 

fraisage a le logiciel Surf Cam.  
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3/ suivi de production : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sur une fiche de suivi il y a plein d’informations, on peut retrouver le numéro de série de pièce avec 

son indice. Le numéro d’article va nous servir à faire ou à trouver le dossier de réglage. On voit aussi 

la personne qui a fait la programmation. 

 

Dans la deuxième partie de la fiche de suivi on peut voir que sur la colonne de gauche il y a des codes 

bar, ils vont servir à pointer notre temps après chaque fin d’opérations. Sur la colonne du milieu on 

va voir toutes les phases d’usinages avec les postes. Et sur la dernière colonne on marque notre nom 

et prénom afin de savoir qui a fait la pièce. 

1 

2 

1 

2 
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ETUDE DE COUT : 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En rouge ce sont les opérations supprimées sur le nouveau processus de réalisation. 

 

 

 

 

 

 

Pour avoir ce prix la j’ai un taux horaire pour chaque  poste : 

- Programmation 60€/h 

- Débit et Redressage 40€/h 

- Tournage et fraisage 60€/h 

- Rectification 100€/h 
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Pour cette optimisation nous arrivons a une rentabilité d’environ 50%.  

    

MISE A JOUR GANTT : 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CONCLUSION : 

   

Le projet que j’ai mené avec l’équipe Marcel Industrie a été très enrichissant tant au niveau 

connaissances que techniques. Grâce à ça, j’ai pu voir à quoi ressemblait réellement les bureaux des 

méthodes, j’ai bien aimé le fait de travailler sur un logiciel nouveau à mes yeux. Ce qui a permis 

d’avoir touché d’autres logiciels que celui du CFAI LDA. 

 

Avant de recevoir les pièces j’avais regardé la planification de l’atelier pour voir les charges de travail 

de chaque poste que j’allais utiliser pour la réalisation de la série.   
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Durant l’usinage de la pièce, j’ai eu quelques problèmes de programmation dû à une mauvaise 

gestion du post pro de Master Cam. C’est arrivé lors de l’usinage de mes trous taraudés côté gauche 

de la pièce. Donc j’ai repris le programme avec le technicien méthode qui était avec moi.  

 

Le deuxième problème rencontré était sur la rainure de la pièce car lors du premier passage de la 

fraise Ø16 la pièce a vibré. Donc pour rectifier ça, j’ai décidé d’augmenter les avances de celle-ci afin 

de voir si ça allait toujours le faire. Après augmentation des avances la pièce n’a plus vibré et même 

sortie avec un état de surface très convenable. 

 

En finalité j’ai eu quelques problèmes durant l’usinage mais tout a été réglé. Pour ce qui est du coût 

de la pièce, l’entreprise est gagnante sur le prix de revient. La série passe moins de temps dans notre 

atelier donc un délai moins important pour le client.  
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ANNEXE : 

1/ programme : 
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