RB_2012-03-26
Réunion Titane chez Forécreu

Sté Forécreu : F. Ory, T. Leverrier, JL. Fraysse

Alliages : P. Delaborde, M. Brunel, O. Lurdos, R. Baret

· Analyse barres étirées à chaud chez Forécreu. Cf. présentation O. Lurdos.
· ETTC2 = A1 (le meilleur résultat possible) y compris sur brut de laminage à chaud αβ
· Isotropie : rappel de l’anisotropie mécanique de la maille du titane α hexagonal.

· Outils de quantification de l’isotropie

· Test écrasement Lankford (d’autant meilleur que la valeur d’ovalisation après écrasement est faible)
· Examen EBSD : un fil texturé  n’est pas compatible avec les applications très exigeantes type fasteners.
· Conclusion : 

· Il est possible d’étirer à chaud sur du brut de laminage. Le traitement de recristallisation sur les barres (950 °C) avant étirage ne modifie ni les résultats Lankford ni la structure.

· Après 3 passes successives à 600°C, 30 ou 35% réduction section (  diminution (donc amélioration) du coefficient de Lankford. On a amélioré l’isotropie.

· Attente des résultats EBSD sur produit fini, l’examen est rendu délicat du fait de l’écrouissage sur les produits, une préparation spécifique doit être faite.
· Modélisation étirage / tréfilage  Cf. présentation O. Lurdos
· Pas de modèle dans la Branche Alliages

· Utilisé des modèles de la littérature pour transcription en calcul Excel.

· Nous ne possédons pas les paramètres nécessaires à la simulation à 600°C

· On voit la tendance entre angle filière et effort d’étirage.

· Courbe Rm = f (T) en cours d’élaboration  entre 150 et 650°C. Confirmer ou infirmer les données littérature indiquant une forte rupture de pente vers 650°C.

· Il faudrait mesurer les efforts pour appréhender le coefficient de frottement : instrumenter un banc.
· Autres essais. Cf. présentation M. Brunel
· ΔS, T°C, v,…sur barres 17,5 / 16,5 / 8,5mm
· Evolution diamètre, rectitude.

· La précision du diamètre en sortie se dégrade légèrement lorsque le taux de réduction augmente

· Sur le diamètre 8 (le plus petit) la côte en sortie est supérieure à la visée contrairement aux autres diamètres supérieurs.
· 25 à 30mm de déformation globale après étirage, après recuit on se ramène vers 15mm du fait du fluage qui améliore la rectitude. Définir les paramètres contributifs d’une bonne rectitude après l’étirage.

· Défauts surface : trous, lignes de rayures (type grain de meule coincé sur un guide ou dans une buse), repliure (de fabrication de soie ou de laminage ?)
· Essais restant à faire : 

· barres de 14,00 : dressage rectification  contrôle (médical)

· barres de 8,00 : étirage, recuit, dressage, rectification, contrôle (médical)

· barres de 16,00 et 8,50 pour fasteners.

· Synergies : 
· faisabilité ou pas de prestation d’étirage par Forécreu en phase d’attente d’investissement par la Branche Alliages ? Tailles de lot 150 à 200kg/semaine.                  Фmax entrée : 36mm. Pics de volumes pour 1 pouce et ½ pouce.
· Travail en commun sur modèle étirage, tréfilage.
