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Date de la réunion : 15 juin 2010 (TLR)
Participants : R. Baret – J. Montagnon – C. Dumont – E. George - L. Vaillant de Guelis – 
M. Decronsonnière – Ph. Michel – E. Josse – P. Delaborde – L. Sancho (partiellement)
[image: image4.jpg]



Destinataire(s) : R. Baret – J. Montagnon – C. Dumont – E. Georges - L. Vaillant de Guelis – 
M. Decronsonnière – Ph. Michel – E. Josse – P. Delaborde – L. Sancho
Copie(s) : M. Guy – G. Roussilhe – B. Antolovitch – Y. Le Collen – V. Polard – Ph. Héritier – S. Sella
Objet : CR de la réunion de Coordination de Faisabilité Industrielle

Informations communes :

· Largets :

Coupes et prélèvements sont terminés.

Le premier OF est terminé en fraisage, les autres seront terminés pour fin de semaine 24/début semaine 25.

· Echantillons de fils étirés :

origine DYNAMET, rapport disponible dans l’espace collaboratif titane.

· Echantillons d’origine Atelier de Haute Garonne reçus : 
2 barres d’origine DYNAMET jugées satisfaisantes par le transformateur.
· Echantillon de fils d’origine TIMET 
Ces produits présentent des problèmes en transformation, 
2 ébauches de vis avec problème de « triangulation » ont été reçues.

Ces points sont en cours d’expertise entre les Ancizes et ERAMET RESEARCH, et prestataire en métrologie pour les ébauches de vis.
· STAINLESS : 
les échantillons ont normalement été expédiés le 5 juin mais ils ne sont toujours pas parvenus, relance à faire ( P. Delaborde.
Laminage blooming

RAS

Chauffage par induction
Nouveau document (Version 2)  rédigé par L. Vaillant de Guelis, suite aux essais de Champagnole et Commentry. Document disponible dans l’espace Collaboratif Titane.
Laminage barres à Commentry

Prélèvements effectués sur un carré de 50 et des ronds de 26.
Sur les conditions de chauffage, on constate un chauffage plus froid à cœur (examen du carré de 50) et des zones périphériques plus déformées sur le rond de 26. 
Pas de différence flagrante sur les 4 barres ou sur la position des échantillons dans les barres.
Par rapport à l’ETCC2 à l’état naturel, on est au niveau des clichés AA4 à cœur et AA5 en périphérie.

Un traitement thermique 900°, 30 minutes, puis refroidissement lent en four à 700° conduit à une recristallisation de la partie la plus étirée. On s’approche des standards AA1 aussi bien à cœur qu’en périphérie.
Rappel : 
les évaluations sont à réaliser dans les conditions des spécifications aéronautiques barres à aubes DMD778, barres pour fasteners DTM104J en particulier avec les conditions du cycle demandé pour la caractérisation mécanique 927° en hyper trempe et revenu à 500°. 
Vérifier également par rapport aux spécifications médicales STRYKER, HSM et STAINLESS  ( 
E. Georges.
Vérification de l’isotropie par essais de refoulement de pions ( C. Dumont.
Pour mémoire, on possède 10 barres par billette, 2 billettes sont représentatives de la production série.
Les essais de caractérisation sont poursuivis, un rapport sera émis et mis à disposition dans l’espace collaboratif ( E. Georges. 
Laminage tôle
Le laminage sera planifié dès confirmation des dates de réception des largets. Laminage à prévoir probablement semaine 25 ou 26. 
Nous avons reçu un échantillon de tôle SPFDB de 1000 et 3.5 d’épaisseur, échantillon d’origine DASSAULT. (  Expertise à réaliser : C Dumont
ACB est d’accord pour un échange autour du SPF et de la qualité attendue sur les tôles. Cet échange aura lieu à Nantes les 20 ou 21 juillet 2010, participants à valider avec représentation d’une partie métallurgique et d’une partie tôle souhaitable ( P. Delaborde.
Dans les années passées, des échantillons de tôles produites à Commentry ont été fournis et restent à caractériser. ( C. Dumont.
Laminage de plats à Champagnole
Débriefing a eu lieu, CR disponible dans l’espace collaboratif.
Les essais ont été déterminés pour la prochaine campagne. 
La date du 16 juillet est confirmée par L. Sancho.
Des essais de traitements thermiques ont été réalisés, d’une part à 860° 2h et d’autre part un traitement à 900° 30min, refroidissement lent allant jusqu’à 700°. Ce dernier traitement montre une amélioration significative de la microstructure ou on tend vers les critères AA1. Ceci confirme la plage de température visée pour des recuits et recommandée par J. Montagnon autour des 940° pour les productions à venir.
Le nouvel essai prévu le 16 juillet conduira à des résultats et un retour d’expertise courant septembre (problématique de gestion des congés et de la charge liée au labo avant fermeture de l’usine).

Dressage et planage
Il est décidé d’engager des essais sur les barres à partir des lots de barre jugés corrects sur l’essai rond de 26 et de 3 méplats issus des essais à Champagnole. 
Les 3 barres méplates sont à envoyer par Champagnole à Commentry à destination de R. Baret ( Ph. Michel.
La gamme envisagée est un recuit à 940° suivie d’essais de dressage localement à Commentry et en sous-traitance chez FORECREUX. Le délai pour les essais sera communiqué par R. Baret afin de déterminer les participants. ( R Baret.
Un essai sera fait sur les barres à Champagnole en étirage à froid en visant 3% d’allongement, qui semble être un critère de dressage à froid, valeur donnée par des spécialistes de Titane.
Traitement thermique TA6V
Le document final de J. Montagnon est disponible dans l’espace collaboratif.
C. Dumont récupère un document interne Ancizes déjà ancien, vérifie l’intérêt de ce document et le mettra à disposition si utile. ( C. Dumont.
Laminage de fils
Pour mémoire, un document précisant les possibilités des différents laminoirs est disponible.
Aujourd’hui, il est confirmé que WICON ne permet pas la simulation du Titane dans l’état actuel. Des questions ont été posées via la Suède au concepteur du logiciel, en particulier sur le sujet de l’émissivité qui semble bloquée sur les critères propres aux aciers.
WICON ne prévoyait pas d’échauffement adiabatique sur les barres de diamètre 26. Les essais ont montré qu’il y avait un échauffement adiabatique.
Suivant la réponse obtenue du concepteur, nous aurons à statuer sur nos outils de modélisation disponibles. 
A court terme, on peut envisager de réaliser, via un stagiaire, une modélisation d’une gamme fil chez AMSNA Imphy ou en Suède par exemple avec LAM3. Le délai est de l’ordre de 1 mois pour une simulation. Bien évidemment ce délai n’est pas compatible avec des itérations des recherches génériques sur des gammes de transformation. 
Il nous faudrait donc pouvoir disposer d’un outils de modélisation grosse maille plus rapide et affiner ensuite après avoir ciblé des orientations avec un outils tel que LAM3, qui lui est très précis mais beaucoup plus lourd de mise en œuvre.
Nous avons à travailler sur la définition des essais à réaliser sur le laminage de fil. 
Pour cela, il est nécessaire de continuer nos investigations autour de la comparaison du laminage conventionnel et des trains Kocks, ainsi que des problèmes signalés sur la qualité des fils et des barres. Les expertises sur les produits fournis par Ateliers de Haute Garonne, seront utiles.  ( C. Dumont + J Montagnon
Le problème recherché à ce niveau est un problème de stabilité dimensionnel, la forme de l’ébauche réapparaissant après frappe à mi-chaud et traitement thermique chez le fabricant de vis. 
Étirage et rasage
Un point spécifique a été fait lundi 14 juin, CR disponible dans l’espace collaboratif. 
Les essais auront lieu semaine 24 chez PETER STUBS en étirage à chaud sur du fil de 7 mm et en étirage à froid chez BROWN EUROPE.

Il est prévu une campagne d’essai sur l’étirage des barres diamètre 22 chez BROWN EUROPE.
Il est souhaitable de mettre à disposition de Brown Europe une des barresde diamètre 26, issue des essais à Commentry. 
B.E. sera en mesure d’assurer une finition sur la barre pour peu que celle-ci soit recuite et dressée. En effet, B.E. dispose d’un installation de meulage ou de polissage à eau donc compatible avec le titane.
Envoyer une barre à BROWN EUROPE après notre essai de dressage sur ce lot de barre ( R. Baret.

Comparaison train Kocks/ train conventionnel
Une simulation est en cours pour un diamètre identique en laminage conventionnel à la gamme disponible avec train Kocks ( Asco). Une synthèse sera réalisée pour fin juin.
Au-delà, nous aurons à nous positionner et mettre en relation toutes nos observations et nos essais avec les caractérisations EBSD en cours par J. Montagnon. 
La synthèse est en cours de finalisation sur ce dossier. 
Les données devront être rapprochées et nous pourrons ensuite envisager de construire un scénario d’essai autour du fil et affiner nos tests sur les barres pour étirage en application fasteners. 
Prochaine réunion : 5 juillet 2010 de 16 h à 18 h
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