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Date de la réunion : 25 Mars 2011
Participants : E. Georges, P Chovet, P Heritier, O Lurdos, L Cluzel, M Brunel, P Delaborde, LM Rabbe, P Jacquet
Sujet : Définition de la gamme de transformation pour Dynamet
· Gamme UKAD initialement prévue pour la transformation des lingots UKTMP en RCS 9 pouces : 
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· Informations transmises par Dynamet sur les produits à livrer :

· Le grain est grossier => la transformation se fait en Béta.

· Le grain est homogène sur le cliché macro, il y a vraisemblablement une déformation en Alpha/Béta avant la trempe.

· Les produits sont trempés au stade final ( CAA 230 )

· Adaptations des observations sur UKAD :

La trempe n’est pas possible au stade final, les produits sont trop longs

La spec Dynamet 1036 B nous impose une fourchette de longueur incompatible avec les dimensions du bac de trempe ( longueur de billette entre 14 pieds ( 4266mm ) et 18 pieds ( 5486 mm ))

D’un point de vue métallurgique, la trempe est à proscrire après une coupe à chaud.

· Proposition 1 :
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Faire un 1050 °C sur une dimension de produit permettant de réaliser la trempe.

Ne pas réaliser de déformations à cette température.

Inconvénients : Passage par les fours UKAD, le flux produit optimum n’est pas respecté pour la trempe ( Presse => Bac de trempe ).

· Proposition 2 :

Reprendre le principe des gammes structures avec un corroyage de 1,2 – 1,3 à 1050°C avant la trempe.
La coupe à chaud prévue à cette dimension est remontée à la dimension avant la déformation à 1050°C

On crée une section intermédiaire = CA400.

Les barres trempées feront 2500 mm de long.
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· Transformation du lingot TA6V ELI :

Le principe reste le même par rapport à la gamme prévue initialement lors de la réunion Aval UKAD pour le lingot ELI.

Le lingot sera forgé à 1120°C jusqu’au carré de 550 où il sera coupé en 3 à chaud.

Le lopin du milieu permettra d’obtenir une barre qui sera laminée à Ø101 pour aval UKAD, l’autre barre servira de test pour la gamme UKAD Dynamet.

Le tronçon coté Pied permettra d’obtenir du demi produit CAA240 pour laminage Aval UKAD ( sur le carré le plus éloigné de l’extrémité Pied du lingot ).

Le solde nous permettra d’avoir rapidement des informations de composition coté Pied.
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