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1 – Gamme d’usinage

2 – Prise de pièce, modification locale des formes enveloppes et validation : 

- prise de la pièce sur la surface « cylindrique » extérieure.   

La réduction de l’angle de dépouille et du rayon de l’arrondi permet d’améliorer la prise de la pièce en évitant le glissement de la pièce sur le support.
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3 – Validation de la position du plan de joint : débouchage et ébavurage de la pièce 






4 - Prise en compte de la contrainte de dureté : constituants métallurgiques du matériau après refroidissement libre, possibilité d’usiner la pièce après estampage 

· Austénite résiduelle


· Ferrite : 

· Perlite : 
· Martensite : très dure, elle est caractéristique des aciers autotrempants ce qui n’est pas le cas ici.

· Dureté VICKERS
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1135°C


p = 1000 MPa





Dépouille de 1°





Rayon de 0,5





Eviter l’appui sur cette surface « plane » sujette à dispersion compte tenu de l’usure de l’outillage





Source FSDT





PRESSE DE 2000 kN





Les zones déchirées disparaissent lors de  l’usinage 





                Limite matière pièce finie.
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Les usinages sont possibles sans traitement de recuit préalable ( ( coût supplémentaire ).





Le « bourrelet » devra être éliminé par meulage






































































































































