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Objet :
Bilan des analyses menées sur les barres et fils en TA6V.



Analyses à poursuivre / à compléter

Concernant l’ovalisation des barres pour le marché des fasteners, deux échantillons DYNAMET sont des références OK pour ce marché (barre Ø4.9mm et fil Ø6.8mm) et un échantillon TIMET (barre Ø5.05mm) est une référence NOK. Il faut compléter les analyses EBSD existantes de ces produits :
· Etablissement de 4 figures de pôles à 4 positions angulaires à 45° les unes des autres sur une section du produit (selon nouveau protocole d’analyse EBSD) pour les produits Dynamet (action : CRT, JM)

· Reprise de ces 4 mêmes figures de pôle existantes pour l’échantillon Timet pour une représentation avec lignes de niveaux (action : CRT, JM)
Concernant les échantillons LISI (deux fils Ø9.45mm), le caractère OK/NOK de ces 2 échantillons ne concerne pas directement un problème d’ovalisation, mais un problème lié à un calibrage de la tête du fastener. L’outil se désaxerait par rapport à l’axe du fastener en cours de marquage ou calibrage de l’ébauche. Action PaD en cours pour confirmer la nature exacte du problème.

Si cette cause est confirmée, une figure de pôle à cœur du produit semble pertinente pour mieux comparer ces deux fils couronnes. 

Les essais de Lankford effectués sur ces 2 fils ont été réalisés sur une éprouvette Ø8mm (1.45mm de diamètre usiné). Cet enlèvement de matière introduit potentiellement un biais. Action OL : vérifier les longueurs de fil restantes sur ces deux échantillons pour effectuer des essais complémentaires sur la section complète des barres.

Concernant le rapport DRD/OL/TC/11.032 (« Caractérisation de l’anisotropie de différents produits longs en TA6V par essai de compression, dit essai de Lankford »), trois axes sont à explorer :

Axe 1 : influence du traitement thermique
Aucune donnée comparative n’est actuellement disponible. Les traitements thermiques suivants doivent être comparés en termes d’essai de Lankford sur le rond Ø13mm, essai n°2 laminé à Erasteel Långshyttan (Action OL) :

1. état brut de laminage (point de départ)

2. Traitement 730°C / 90min

3. Traitement 785°C / 90min

4. Traitement 940°C/1h + 730°C/90min
5. Traitement 940°C/1h + 785°C/90min

Les échantillons de fils de ces 5 essais sont prélevés en position centrale du fil couronne et les uns à la suite des autres afin de ne pas introduire de biais lié à la dispersion au sein d’une même barre (voir axe 3)

Axe 2 : influence de l’étirage des barres, du rasage, du tréfilage (déformation à froid)
L’étirage de la barre de Ø22 Timet est bénéfique pour sa texturation et son ovalisation.

Plusieurs états de fils Allvac étirés ont été caractérisés. Il est nécessaire de caractériser le point de départ pour évaluer l’effet de l’étirage sur ce fil. Action OL : vérifier si ce fil Allvac Ø6.8mm est disponible, sinon action PaD : demander à Brown Europe de fournir ~30cm. Puis le caractériser par essai de Lankford.

Le fil Allvac Ø6.8, tréfilé, puis rasé en Ø5.80 doit être testé par essai de Lankford pour déterminer l’influence du rasage (Action OL).

Une opportunité d’étirage des barres Ø26 laminée à Erasteel Commentry en mai 2010 est possible chez FORECREU. Les barres n°2,3 et 4 du lot n°3 (voir annexe en fin pour utilisation de ces barres) semblent les plus pertinentes pour réaliser cet essai. (Action PaD + RB)

Axe 3 : dispersion des résultats le long d’une même barre

La cartographie du Ø26 montre une très forte dispersion entre les 3 positions testées (tête, milieu, pied). Il faut mieux cerner la dispersion des résultats, il faut tester d’autres positions intermédiaires. Ci-possible il faut relier ces résultats à des paramètres process (p.ex tête de barre laminée moins rapidement pour faciliter l’engagement et plus froid car en extrémité). Cinq autres positions doivent être testées par essai de Lankford (action OL, voir schéma de prélèvement en annexe).
De plus, les 7 essais réalisés à Erasteel Långshyttan doivent être testés par essai de Lankford en position Tête, Milieu, Pied (action OL)

Essai complémentaires Tifast :

L’échantillon de fil couronne Tifast testé semble particulièrement intéressant en terme d’ovalisation. Il faut mieux le caractériser : refaire un test de reproductibilité sur le fil couronne restant (action OL), puis déterminer la cause de ce bon résultat :

1. Process de refusion Skull ?

-> essai de laminage sur un train connu de la Branche Alliage pour comparer des produits issus d’une billette « Skull » à des produits issus d’une élaboration classique.

2. Train de laminage Siemens de Tifast ?


-> essai de laminage sur ce train d’une billette issue d’une élaboration classique.

Exploitation « quantitative » des figures de pôles :

L’essai de Lankford permet de quantifier et donc de classer les échantillons les uns par rapport aux autres. Il faut réfléchir aux possibilités de sortir des « indicateurs chiffrés » issus des analyses EBSD pour établir un classement dans le même esprit.

La valeur de l’intensité max. marquée sur les figures de pôles avec courbes de niveaux n’est pas une information suffisante. Il faut aussi tenir compte d’une valeur « minimum » à définir. Action OL + JM.
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Annexe 1 : Schéma de prélèvement pour essai de Lankford et barres pour essai FORECREU
	Réf. essai
	But essai

	Lisi 1
	Essai sur section entière pour éviter le biais de l’enlèvement de matière en périphérie

	Lisi 2
	

	Etat brut de laminage
	Etude sur Ø13mm essai #2 laminage à ER LH

But : influence TTH



	Traitement 730°C / 90min
	

	Traitement 785°C / 90min
	

	Traitement 940°C/1h + 730°C/90min
	

	Traitement 940°C/1h + 785°C/90min
	

	Fil Allvac Ø6.8mm
	Etablir le point de départ / aux caractérisations des fils étirés

	Fil Allvac, tréfilé, puis rasé Ø5.8mm
	Influence rasage

	Ø26mm (5 positions)
	Cartographie du rond de 26mm

	7 essais LH x positions Tête / Milieu / Pied
	Cartographie / caractérisation des fils couronnes Långshyttan
Comparaison des 7 gammes


Total = 21 essais
Annexe 2 : Liste des essais de Lankford complémentaires
Note : l’essai de Lankford est sous-traité à l’Ecole des Mines de Saint-Etienne. Il est important de poursuivre avec cette machine pour des considérations de reproductibilité et de continuité des résultats.

Il s’agit d’études pas/peu valorisantes pour un centre de recherche. Aucun délai ne peut raisonnablement être imposé…
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