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MISE EN SITUATION

Une entreprise spécialisée dans le matrigage vient de recevoir une commande pour la fabrication de
branches de sécateurs ( lame et contre-lame ) en alliage d’aluminium ( dessin de définition branche
« contre-lame » fourni en page 2/40 ).

Matiére : 6181 (0,84 1,2% Si; 0,6 a 1% Mg ; 0,45% Fe ; 0,2% Zn ; 0,15% Mn ; 0,1% Cu ; 0,1% Cr ;
0,1% Ti)

Etat métallurgique : T6 ( mise en solution séparée, trempe et revenu )

Production : 30 000 ensembles ( 30 000 branches «lame» et 30 000 branches «contre-lame» )

Gamme de fabrication des piéces matricées :

1) Sciage du lopin ( diamétre 22 mm, longueur 117 mm )

2) Etirage ( auto-compresseur )

3) Matricage direct avec cambrage ( pilon MONTBARD 3800 kg.m - température de matrigage :
400°C)

4) Traitement thermique

5) Ebavurage a froid ( presse BRETT de 200 tonnes )

6) Décapage

7) Contrdle

L’étude portera sur la réalisation des outillages destinés a 1’obtention des branches «contre-lame ».
- la matrice inférieure ( page 4/40 ), de I’outillage de matrigage,
- la plaque découpe ( page 6/40 ), de I’outillage d’ébavurage.

La terminologie relative aux différentes piéces est rappelée sur les dessins d’ensemble des outillages
(pages 3/40 et 5/40)
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OUTILLAGE DE MATRICAGE

Matrice supérieure

Matrice inférieure

Queue d'aronde
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ou TILLAGE D’EBAVURAGE
Support
de poingon
Plaque
support de
‘ = =2 poingon
B
Vis de reten 2! L | Poingon
l e U\ .—., ’
) ‘ Colonne
de guidage

Dévétisseur

Plaque
découpe

Nota: Les ressorts enfre le déveétisseur
et la plaque support de poingcon
ne sont pas représenfeés.
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