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Réunion MEFISTO N°22

Présents : LP, CB, DC, PS, DA, Pla

Diffusion : Présents + ST, CL, Fro, Fra, JJO, N. BLAZQUEZ

ODJ : 
· Point sur les travaux de Natalia BLAZQUEZ

· Travaux en cours

· Bilan étude Y67

· Point sur étude EADS

1 – Point sur les travaux de Natalia BLAZQUEZ

Etude de la répartition de pression sur un bord de matrice : 


- outil rigide

- contraintes suivant le rayon de matrice

Le but et de se rapprocher des travaux d’Ivan MAJO dans un premier temps :

- pression serre-flan : 2 pressions

- rayon : 2 et 6 mm

- nature de tôle : XES, HLE

- angle d’embarrage : 60° et 80°( en cours : angle constant)

L’étude paramétrique doit être finie pour fin Novembre.


2 – Travaux en cours

- Modification du système hydraulique : la carte actuelle (provisoire) est paramétrée pour une régulation correcte. La nouvelle carte qui sera installée gardera la même courbe de pression et donnera une précision encore meilleure. Plage de variation : 0-80 bar

Le support pour la carte définitive (dans l’armoire de commande) est toujours en attente

Le retard de Fluides Service dans l’installation (ainsi que la formation donnée par David ! !) pourrait nous permettre d’obtenir le logiciel de la  carte analogique gratuitement :  se renseigner sur les pénalités à donner pour ce retard au service achat
(DC)

La sécurité du système doit être vérifiée avec les schémas hydrauliques, et l’agrément des sous-ensembles (normes)

- Fuite huile : contacter la STEMA pour démontage - remplacement joint - type réducteur possible d’installer et programmer 2 jours (interruption des essais Y67)  (DC, PS)

- Commande perceuse à colonne FIA pour découpe lopin de tôle  (DC)

- Modification du plateau multi-tâches : 


1 - redresseur


2 - ébavureur


3 - dégraisseur : se renseigner sur ce qui existe ou créer un montage (DC, PS)


4 - graisseur


5 - perceuse à colonne


6 - roue codeuse


7- serre-flan – bord de matrice

- Ebavurage : devis pour CDC – faire fabriquer
(CB)


3 – Etudes : bilan Y67

Expertise de la matrice de Caen : Suite à la discussion du 8/10 avec P Clédat et T Martin, Pla a vérifier la nature du dépôt en surface de la matrice. Il s’agit bien de FeO. Les oxydes de type TiO2 et TiON ne diffracte pas à cet endroit

Essais de rugosité à mettre au point : Nous étions parti sur des mesures de topo sur les outils de l’étude Y67. Il s’avère que ce mode de mesure ne permet pas d’atteindre la rugosité de l’outil à cause du rayon de courbure trop prononcé. On ne peut espérer atteindre que qualitativement le type de dégradation (perte de matière ou transfert). Il faudrait donc compléter ces mesures par des mesures de rugo classiques sur la génératrice du rayon de la matrice.

Les essais sont en continu avec relevés de température : les essais ont été réalisés sur les 3 revêtements de l’étude (multicouche TiN-TiCN-TiC/VST, CrN/Balzers, TiN/HIT).Le critère d’arrêt de l’essai nous a été imposé par l’arrêt moteur de l’enrouleur de MEFISTO. Les outils avec le revêtement VST atteignent les températures les plus élevées (de l’ordre de 100 à 120°C pour une longueur de défilement la plus courte. La température atteinte par le CrN était de l’ordre de 60°C et pour le TiN de l’ordre de 55° avec pour ces deux derniers revêtements des longueurs de glissement plus importante que pour le VST.

La question est : «  Est-ce que le critère arrêt moteur est un bon critère ? » Dans quelles conditions a lieu cet arrêt ? Il faudrait se pencher sur le fonctionnement du moteur afin de savoir comment sont gérées les consignes de sécurité. Il semblerait d’après DC et PS qu’il ne s’agisse que d’une sonde de température. Si tel est le cas, peut-on espérer une réelle reproductibilité entre deux essais si l’arrêt moteur est simplement géré par une telle sonde ? Point à éclaicir (DC et PS)

Les outils : recommander des VST, ré-usiner des nouveaux VST nu, recycler des outils nus pour les faire revêtir.  (Pla)

Résultat (précisé par LP suite à des calculs): la pression de contact entre un outil Xes et un outil HLE est multipliée par 2


4 – Etudes : EADS
l’étude serait faite avec de la tôle  8mm x 1,2mm, non lubrifiée,  selon 3 types de tôle (T40 inco65, inox, …)

sur 5000 cycles avec observation tout les 1000 cycles,

3 revêtements,

selon des critères de grippage.

Date de la prochaine réunion : à définir

