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Projet :
MEFISTO

Objet :
COMPTE RENDU REUNION N°23

Date :
7 décembre  2001

Présents :
LP, PLa, PS, DA, DC

Diffusion :
participants + ST, CL, FRo, FRa, JJO

Ordre du jour :
- Avancement étude Y67 (PLa, DC)


- Etat proposition AIRBUS (CB, LP)


- Avancement étude modélisation bord de matrice (DA, NB)


- Travaux - Fonctionnement MEFISTO (DC, PS)

- Stages 2002 (CB, PLa, LP)




Approbation du CR de la réunion n° 22 du 22/10/01

Rq LP : Bien identifier les acteurs et les délais de chaque tâche dans les CR

1 Avancement étude Y67 (PLa, DC)

Pour le VST, dégradation légèrement plus importante à 50 que 200 mm/s

Pour les 3 revêtements (multicouche, TiN et CrN : 1200 cycles à 400mm de défilement et 50 mm/s en vitesse.

VST 12 et 13 à 500 cycles : Transfert en entrée et sortie et abrasion/érosion du centre du rayon avec îlotage du revêtement

VST 12 et 13 à 1200 cycles : Le transfert et l’îlotage ne sont pas amplifiés mais il semble y avoir de l’usure

Les calculs de DA et N montrent 2 zones de pression qui correspondraient aux zones où il y a transfert et le centre avec une pression plus faible où il n’y aurait que érosion

Hypothèse du mécanisme de dégradation : 

· Transfert en sortie et érosion/abrasion au centre

· Usure globale de l’outil

Ces deux étapes correspondraient au « rodage » de l’outil.

HIT3 et Bal7 à 400mm de défilement et 50 mm/s en vitesse à 1200 cycles : pas de dégradation importante de l’outil et pas de rayure sur la tôle. Pas de changement de morphologie des revêtement.

Rq LP : Est-il possible d’observer des rayures au MEB sur les tôles passées sur les outils VST présentant du transfert ?

A vérifier sur les tôles passées dans les mêmes conditions sur les différents revêtements

Propositions pour la suite des essais :

Il y a encore trop de lubrifiant même après dégraissage. Proposition de PLa de passer une deuxième fois la tôle. Mais avant vérifier l’état de surface

Il faut renvoyer chez PUM des échantillons de tôle pour des mesures d’écrouissage.

Faire un point à PSA

Problèmes : Les lots 1 et 2 de chez VST n’ont pas le même état de surface. Faut-il ou non reprendre les outils ? poser la question à PSA.

2 Etat proposition AIRBUS (CB, LP)

Dernière réunion du 15/11/01 avec Mme Chêne et S. Mass : A l’origine 3 matériaux d’outil avec 4 revêtements et 3 tôles. 

Prb d’approvisionnement de tôles donc Essais limités à un inox Z8CNT18-11 et 1 seul matériau d’outil inconnu dans les applications emboutissage puisqu’il s’agit de 40CND8, utilisé couramment en injection plastique. Les 4 revêtements : TiN, CrN, TiC, TiCN

Etat actuel : 

· consultation des fournisseurs matériaux outils (CRM pour 20 matrices et 5 semelles et serre flan)

Rq PLa : ne peut-on pas conserver les semelles et serre flan des premières études en ne refaisant que le revêtement ? Economie de 50 % en coût d’outillage.

· élaboration d’un devis pour des essais à la fin de PSA (février 2002). Délai de 6 à 8 semaine après réception commande EADS Airbus. Offre de prix à transmettre pour le 15/12/01.

Rq DA : Attention à mes essais ! ! ! ! !

3 Avancement étude modélisation bord de matrice (DA, NB)

Objectif : répartition de la pression sur le bord de matrice avec un outil rigide dans la configuration MEFISTO avec angle de sortie de 

Etude de sensibilité : influence angle embarrage (70, 80, 90°), rayon (2, 6mm), position du serre flan (0 et 30 mm), nature de la tôle (XES et HLE), pression de serre flan en cours.

Actuellement le coef de frottement fixé à 0,5 mais striction de la tôle. Maintenant à 0,22 mais passe pas pour 90° d’angle de sortie ! Coef de frottement entre 0,2 et 0,12

Dans chaque condition d’essai : amplitude des 1er et 2eme pic et l’angle les séparant.

Par exemple, l’augmentation du rayon entraîne une diminution des pics de pression (60% d’écart) et une augmentation de l’angle les séparant. En passant de R=2 à 6, il y a inversion des pics.

Le serre flan de 0 à 30 mm entraîne une légère (20 MPa) diminution des pics de pression mais aussi la zone de pression (l’angle séparant les 2 pics diminues).

L’angle de sortie : R2 et SF 30 : les pression max pour 70° et diminution (240 à 175 Mpa) ensuite pour stabilisé vers 90° vers 170Mpa

Matériaux tôles : XES à HLE il y a bien augmentation des pics de pression de 200 à 350 Mpa. De plus la zone des deux pics est équivalente mais est décalée vers l’entrée.

Suite : 

· Variation de la pression vers les plus faibles efforts de serrage plus proche des essais MEFISTO

· Influence du coef de frottement

Objectif : fin des calcul en fin de semaine 50

4 Travaux - Fonctionnement MEFISTO (DC, PS)

5 Stages 2002 (CB, PLa, LP)

Prochaine réunion : 28/02/02
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