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SPECIFICATIONS GENERALES

sauf indications :
Les cotes sont positionnées aux points d'intersection
Dépouilles extérieures : 10 % Dépouilles intérieures :
Surépaisseur d'usinage par face ou au rayon : 3
Congés de raccordement ou arrondis d'arête : 5  +2,1/-1
Retrait à ajouter sur les cotes pour la gravure : 1,5 %
Tolérances conformes à la norme NF-EN 10243-1 Qualité : F
sur longueurs et diamètres hors tout : +2,1/-1,1
sur largeurs : +1,7/-0,8
sur hauteurs : +/- 0,7
Déport maxi : 1   non compris dans les tolérances
Saillie résiduelle de bavure ou plat d'ébavurage : 1,2
Rectitude : 1                        Planéité : 1
Imperfections d'état de surface : 0,7
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Mise en Forme des Matériaux

par Forgeage

LEVIER DE DIRECTION MIBA

Pièce estampée

Réf : MI BA 007                                                                      18CrMo4 Trempé
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TABLEAU  1 

Caractère de complexité (ou de simplicité ) des gravures d’estampage 
CRITERES  CONTRAINTES 
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diamètre  
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Classification par les contraintes 

(en MPa ou N /mm
2
) 

En fonction de ses deux critères : 

- filage par un orifice 

- acuité des arêtes 
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Tableau 2 

Caractère de MASSIVITE ou MINCIVITE des pièces estampées 

Classification par la MASSE SPECIFIQUE unitaire 
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1 et 2 

2 et 3 

3 et 4 

4 et 5 

5 et 6 

6 et 7 

7 et 8 

8 et 9 

9 et 10 

10 et 11 

11 et 12 

1,00 à 1,04 

1,04 à 1,08 

1,08 à 1,12 

1,12 à 1,165 

1,165 à 1,205 

1,205 à 1,25 

1,25 à 1,30 

1,30 à 1,345 

1,345 à 1,395 

1,395 à 1,445 

1,445 à 1,505 

 

Coefficient de MINCIVITE  A / B 
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TABLEAU 3 
Ce tableau donne le % de bavure en vue de déterminer le nombre de chocs pour matricer une ébauche préfabriquée. 

La tenue, quand elle est prévue, n’intervient pas dans ce % (elle ne modifie pas le nombres de chocs). 

L’utilisation de ce tableau se fait qu’en l’absence d’étude précise de fabrication. 

ATTENTION : Le % de bavure indiqué ci dessous est celui de la bavure sans compter le cordon : 

% bavure = (Vol. bavure / Vol. pièce + cordon) x 100 
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Tableau  4 

Determination du nombre de chocs pour matricer 

( selon le % de bavure ) 

CHUTE : 1,40M  OU  VITESSE : 5,26 M/S 

θθθθ : 1050°C 
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   Tableau  5 
 

Rendement énergique global ρρρρ 
et 

Valeur associée du produit nρρρρ en fonction du nombre des chocs n 

Nombre des chocs  n 
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Tableau  6 Tableau  7 
Influence de la vitesse 

sur le travail mécanique utile au matriçage 

Influence de la température 
de fin de matriçage sur le travail mécanique utile 

 

Engins 

Vitesse 

m/s 

Valeur du rapport 

travail utile / 

travail minimal 

Presse à vitesse négligeable ≈ 0 1,00  

    

Presse hydraulique très lente < à 0,05 1,03 ± 1 % 

Presse hydraulique moins lente < à 0,20 1,08 ± 1 % 

    

                   Vitesse Tg
elle
 de l’excentrique 0,7 à 0,8 1,28 ± 2 % 

Maxipresse Vitesse Tg
elle
 de l’excentrique 0,8 à 0,9 1,30 ± 2 % 

                   Vitesse Tg
elle
 de l’excentrique 0,9 à 1,0 1,32 ± 2 % 

                   Vitesse Tg
elle
 de l’excentrique 1,0 à 1,1 1,34 ± 2 % 

    

Presse à vis                      Vitesse d’impact 0,8 à 0,9 1,36 ± 4 %  

                                        Vitesse d’impact 0,9 à 1,0 1,39 ± 4 % 

    

 

Mouton              Hauteur de chute 1,00 ou 4,40 1,77 ± 4 % 

    à                     Hauteur de chute 1,20 ou 4,85 1,92 ± 5 % 

900° 950° 1000° 1050° 1100° 1150° 1200° 

chute libre          Hauteur de chute 1,40 ou 5,25 2,10 ± 5 % 

Contre frappe     Hauteur de chute 1,70 ou 5,75 2,39 ± 5 % 

La Température de référence est de 1050° 

Course réduite    Hauteur de chute 2,00 ou 6,30 2,54 ± 6 % 

Double effet       Hauteur de chute 2,20 ou 6,55 2,72 ± 6 % 

Les coefficients multiplicateurs de conversion sont : 

                           Hauteur de chute 2,35 ou 6,80 2,82 ± 6 % 

    

1,710 1,430 1,195 1,000 0,835 0,697 0,585 

  


