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5.21 Le laminage a chaud

B Principe

Formage par passage d'un lingot a I'état plasti-
que entre les rouleaux d'un laminoir.

W Produit de départ

Lingots coulés :

— de masse compacte,

— de structure non homogéne.

B Produit obtenu

Profilés divers :

— de masse compacte,

— de structure fibreuse (dendrites orientées
dans le sens de I'écoulement).

La naissance de fibres provoque une augmen-
tation considérable des caractéristiques
mécaniques dans le sens du fibrage (Fig. 5.38)

5.22 Le forgeage, 'estampage,
le matricage
 Principe
Formage par fluage du métal a I'état plastique
sous I'action de chocs ou de pression.

W Le forgeage

* Forgeage libre ou manuel :

— formage sans outillages spéciaux,

— production unitaire ou de trés petites séries,

— surépaisseurs d’usinage importantes,

— machines utilisées : presses a forger et mar-

teaux pilons.

* Forgeage mécanique ou refoulement (Fig. 5.39
et 5.40)

— Formage par refoulement de I'extrémité des

barres :

Longueur L refoulée en une opération :
L=25d

— Formage dans bloc-outils en 3 parties
(Fig. 5.39) (Production de série)

— Machines utilisées : machines a forger hori-
zontale.

B Lestampage, le matricage (Fig. 5.37)

— Formage dans des empreintes usinées dans
des matrices.

— Les matrices comportent une ou plusieurs
gravures (empreintes).

— Production de série.

— Surépaisseurs réduites.

— Matériaux utilisés.
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Fig. 5.37. — Estampage - Matrigage.

*Ce chapitre est rédigé a partir des informations pro-
duites par 'ADETIEF 9, rue P. Le Grand 75008 PARIS.

Fig. 5.40. — Opérations de refoulement.
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1. Informations relatives au procédé :

L’ESTAMPAGE
1- PRINCIPE :

Formage par fluage du métal à l’état plastique, sous l’action de choc ou de pression.
[image: image7.wmf]Pièce forgée

PROCESSUS de FABRICATION

PHASE 10: Estampage

PHASE 20: Tournage 

(tour DMG CTX 320 

linear 

–

3 axes)

PHASE 30: Taillage 

Machine à tailler 

Pfauter 

CNC

PHASE 40: Ébavurage

PHASE 50: Traitement de 

durcissement           superficiel

Opération 201: Charioter dresser 

Opération 202: Percer

Opération 203: Dresser chanfreiner

Opération 204: Fileter

Opération 205: Percer

Pièce forgée

PROCESSUS de FABRICATION

PHASE 10: Estampage

PHASE 20: Tournage 

(tour DMG CTX 320 

linear 

–

3 axes)

PHASE 30: Taillage 

Machine à tailler 

Pfauter 

CNC

PHASE 40: Ébavurage

PHASE 50: Traitement de 

durcissement           superficiel

Opération 201: Charioter dresser 

Opération 202: Percer

Opération 203: Dresser chanfreiner

Opération 204: Fileter

Opération 205: Percer


2- EVOLUTION DE LA MATIERE DURANT L’OPERATION :

Le produit de départ est un lopin coulé (structure non homogène) ou laminé standard.
Le produit obtenu dispose d’une structure fibreuse orientée dans le sens de l’écoulement à l’état plastique de la matière dans l’empreinte de la matrice :
[image: image2.png]5.2 Conception des piéces par
déformation plastique
a chaud

5.21 Le laminage a chaud

B Principe

Formage par passage d'un lingot a I'état plasti-
que entre les rouleaux d'un laminoir.

W Produit de départ

Lingots coulés :

— de masse compacte,

— de structure non homogéne.

B Produit obtenu

Profilés divers :

— de masse compacte,

— de structure fibreuse (dendrites orientées
dans le sens de I'écoulement).

La naissance de fibres provoque une augmen-
tation considérable des caractéristiques
mécaniques dans le sens du fibrage (Fig. 5.38)

5.22 Le forgeage, 'estampage,
le matricage
 Principe
Formage par fluage du métal a I'état plastique
sous I'action de chocs ou de pression.

W Le forgeage

* Forgeage libre ou manuel :

— formage sans outillages spéciaux,

— production unitaire ou de trés petites séries,

— surépaisseurs d’usinage importantes,

— machines utilisées : presses a forger et mar-

teaux pilons.

* Forgeage mécanique ou refoulement (Fig. 5.39
et 5.40)

— Formage par refoulement de I'extrémité des

barres :

Longueur L refoulée en une opération :
L=25d

— Formage dans bloc-outils en 3 parties
(Fig. 5.39) (Production de série)

— Machines utilisées : machines a forger hori-
zontale.

B Lestampage, le matricage (Fig. 5.37)

— Formage dans des empreintes usinées dans
des matrices.

— Les matrices comportent une ou plusieurs
gravures (empreintes).

— Production de série.

— Surépaisseurs réduites.

— Matériaux utilisés.

Les aciers —— ESTAMPAGE
Les alliages Iégers —— MATRICAGE

\\Noyau

Plan de joint Gravuve
Bavme

LAﬂJM

Fig. 5.37. — Estampage - Matrigage.

*Ce chapitre est rédigé a partir des informations pro-
duites par 'ADETIEF 9, rue P. Le Grand 75008 PARIS.

Fig. 5.40. — Opérations de refoulement.




[image: image6.jpg]



Remarque 1 :
Choisir de préférence un plan de joint passant par la plus grande section de la pièce ou par le plan de symétrie de la pièce.

Remarque 2 :
Disposer le plan de joint en fonction de l’orientation souhaitée du fibrage.
3- RAPPEL SUCCINT DE QUELQUES REGLES DE TRACE (DEPOUILLES ET RACCORDEMENT DE PAROIS) :
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— Machines : moutons, presses, pilons dévelop-
pant une force de 80 t a 50.000 t. Frappes: 50 a
100 coups/min.

Le poste de travail comprend :

— un four,

— un pilon ébaucheur,

— un mouton ou pilon matrigeur,
— une presse d'ébavurage.

5.2 3 Estampage, matricage
W Reégles de tracé des piéces
REGLE 1: Choix de I'alliage

Estampage :

Aciers d’usage courant : XC 48 2¢

Aciers non alliés : C 10d XC 188

faiblement alliés : 32 CD4 100 C6
20 CD4 20 NC6

Matrigage :
Alliages d’aluminium: A-U4 G — A-Z5GU —
AU2GN— G5MC

REGLE 2: Choix du joint des matrices (Fig. 5.41)
— Choisir un joint plan passant par la plus
grande section ou par le plan de symétrie de la
piece.

— Disposer le plan de joint en fonction de
l'orientation souhaitée du fibrage (Fig. 5.38).

— Eviter les joints brisés qui nécessitent la réali-
sation d'un talon destiné a équilibrer les efforts
horizontaux sur les matrices.

— Pour les piéces présentant une surface plane,
il est possible d’avoir une seule empreinte.
Remarque : Déport : défaut de raccordement de
la piéce au niveau du joint. Il est d’autant plus
faible que les efforts horizontaux sont réduits
(Fig. 5.52).

REGLE 3: Mise en place des dépouilles (Fig. 5.42)
Angle des parois de la gravure avec la direction
du déplacement, facilitant la sortie de la piéce
des matrices.

Valeur des dépouilles

Pilon 9°-10°
Presse %=1

Remarque : Les fraises standards ont des angles
de3°-5°-7°-10°.

REGLE 4 : Contour extérieur des piéces

— Tracer le contour extérieur de fagon & permet-
tre le logement de la bavure et I'opération d'éba-
vurage avec un poingon simple.

Joint brisé

Joint plan

Fig. 5.41. — Joints de matrices.

Fig. 5.43. — Surépaisseurs d'usinage.

ReGLE 5: Forme des sections

— Les sections perpendiculaires au grand axe
de la piéce doivent avoir des aires sensiblement
égales. Eviter les variations brusques.

— Congés de raccordement les plus grands pos-
sibles (Fig. 5.45).

— Prévoir des arrondis d’arétes :

R, mini =0,02 D

et des arrondis de noyau R= L;r=% (Fig. 5.42)
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Remarque 1 :
Les sections perpendiculaires au grand axe de la pièce doivent avoir des aires sensiblement égales. Eviter les variations brusques.
Remarque 2 :
Les congés de raccordement doivent être les plus grands possibles.
4- LA GEOMETRIE DE LA BAVURE :

La formation du cordon de bavure provoque une augmentation de la pression au sein du lopin et favorise le remplissage de la gravure. La bavure absorbe l’excédent de matière dû à la tolérance dimensionnelle de l’opération de sciage du débit du lopin de départ.
2. Processus de fabrication envisagé :
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La naissance de fibres provoque une augmentation importante des caractéristiques mécaniques dans le sens du fibrage
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