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L’ESTAMPAGE

1- PRINCIPE :

Formage par fluage du métal à l’état plastique, sous l’action de choc ou de pression.

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 :

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.

La naissance de fibres provoque une
augmentation importante des caractéristiques
mécaniques dans le sens du fibrage



3- RAPPEL SUCCINT DE QUELQUES REGLES DE TRACE
(DEPOUILLES ET RACCORDEMENT DE PAROIS) :

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.
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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
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