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(Suite)



Cette réunion avait pour objet de dégrossir le sujet, et de commencer à élaborer un plan d’actions.

1) Pré-étude / Matériaux et procédés

1.1) Matériaux

2 aspects sont pris en considération, à savoir niveau des contraintes d’écoulement ,et volumes annuels.

Si on classe par rhéologie décroissante, on obtient le classement suivant :

NY276 > NY4610 > SY625 > SY718 et NY690 > MY17 > CY138 Mo ou CY155

(dans le cas ou T° > 1150°C Cf $1.2)

En termes de volumes annuels :

· 300 tonnes : MY17 ; SY625 ; SY718 ;CY138 Mo (CY155)

< 50 tonnes : NY276 et NY4610

Considérant ces 2 paramètres, j’exclue le NY276 et le NY4610 comme bases de la réflexion.

1.2) Types d’opérations

Les opérations « consommatrices » de puissance sont celles qui mettent en jeu des surfaces importantes de contact, par exemple : refoulement ,étirage de brames ;forgeage en outillages

Par expérience, les cas limites plus ou moins bien connus de notre presse sont :

_ étirage direct de SY718 si Ø> 650 mm

_ refoulement plein tas de superalliages (625 / 718 ) si Ø>500 mm

_ forgeage en outillages de MY17 si Ø>300 mm (avec T° < 950°C) (tourillons)

_ étirage de brames en CY155 si largeur > 1000 mm

1.3) Simulation numérique

Après analyse des points évoqués ci-dessus, j’ai considéré que le cas du refoulement de SY625 en lingot de Ø560 mm, constituait la borne supérieure à garantir en termes de capacité de forgeage.

J’ai donc engagé une simulation numérique (Cf pièce jointe).

La conclusion est la suivante : une presse de 2200 tonnes doit nous permettre de réaliser en interne plus de 95% des commandes commerciales classiques.

2) Considérations capacitaires

_ poids < 11 tonnes

_ fours : RAS à priori (sauf peut-être un four tournant ?)

_ longueur des produits < 8 m (à affiner)

_ pilotage en effort pour les opérations d’étirage

_ pilotage en vitesse pour le forgeage des produits (gamme 0 à 40 mm/s à affiner)

_ changement rapide des outillages

_ éjecteur intégré dans l’axe de la presse (course 500mm ; F>10% de la puissance)

_ ouverture > 1800mm

_ mesures en « live »des températures (pièces et outils)

3) Justificatifs de l’investissement

_ presse obsolète

_ manipulateur intégré de capacité insuffisante

_ nouveaux marchés (pièces ,…?)

_ gains de productivité 

_ moins de chaudes, 

_ transports AR FY en nette diminution,

_ changement rapide d’outils

_ maitrise de la qualité

4) Next meeting

2001 March thursday 1th in OME Office

Préparation (suggestions):

_ BR : marché des pièces nécéssitant de « basses » températures de mise en forme ;

_ PMA : implantation atelier

_ DR : évaluation des investissements


_ PDL : définition des orientations moyen et long terme
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