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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'aréte : 5 +2,1/-1
Retrait & ajouter sur les cotes pour la gravure : 1,5 %
Tolérances conformes & la norme NF-EN 10243-1 Qualité : F
sur longueurs et diométres hors tout : +2,1/-1,1
%A 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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Numéro 1 2 3 4 5 Unités
Marque MONTBARD | MONTBARD | MONTBARD LASCO MPM
Type Chute libre Chute libre Chute libre Chute libre Double effet
Syteme a planche a planche a planche hydraulique pneumatique
Masse tombante 1000 1250 1500 4200 6300 Ky
mEar;u?;Te 20 28 36 58 170 K
nf::'ﬂ?;i 30 30 30 40 ) Coups/min
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Fig.3 : schéma d'étude. Fig.4 : caractéristiques du matériau
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TABLEAU 1

Caractere de complexité (ou de simplicité ) des gravures d’estampage

CRITERES . . . CONTRAINTES
Classification par les contraintes EXERCEES
2
. ~ (en MPa ou N /mm") g
) 2 = . s 3 3
= 3 B En fonction de ses deux critéres : 2 5
< o .
2 = £ - filage par un orifice = -
] S 2w 3 ]
A ~ =& 7 7
r/L p q
h/e ou A/ e a a
2r/D 1050° 950°
0,036 3,75 Pieces 475 270
extra simples
(pas de filage)
1 0,035 4 490 280
Pieces
0,0335 | 425 simples 500 285
(pas de filage)
1,5 0,032 4,5 520 290
Pieces
0,0315 | 4,75 semi-simples 540 300
(filage
insignifiant)
2 0,029 5 560 310
Piéces
0,028 5,25 semi-complexes 580 320
(1éger filage)
2,5 0,027 5,5 600 330
Pieces
0,026 5,75 complexes 625 350
(filage important)
3 0,025 6 650 360
Piéces
0,023 6,25 trés complexes 690 370
(filage tres
o . ) important)
35 0,022 6.5 prévoir arrét de métal 720 380
Largeur ou Valeurs de A en mm - , h
diametre Cas d’une Cas d’un L _ " @moy
(en mm) presse marteau-pilon
40 4 6 wure. 13 = h| k
60 5 7 ‘
80 6 8 1
100 7 9 ] G —
125 7,5 9,5 A [ r
150 8 10 % r—-—7—'
175 9 11 b , A -
200 9,5 11,5 bevure proprement dite lr— \ largeur m;xamal- /
240 10,5 12,5 _ ww@
280 12 14 N
320 13 15 -%DL )
360 15 17
400 16 18
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Tableau 2

Caractére de MASSIVITE ou MINCIVITE des piéces estampées
Classification par la MASSE SPECIFIQUE unitaire

Si le coefficient

d’¢élancement est
compris entre
Multiplier MSPU par
(en interpolant)

4 Extra plat .. let2 1,00 4 1,04
-‘——-:?N’_ ‘ 2et3 1,04 4 1,08

olates = 3etd 1,084 1,12
P \Z~ 4. dets 1,1221,165
NG s 5et6 1,165 41,205
12 T € 6et7 1,2054 1,25
. \: n SPEQ 7et8 1,2541,30
Semi plates ~E g 8et9 1,304 1,345
-3 ‘I£
I~ L Uy, 9 et 10 1,345 21,395
10 s - Re - 10et11 1,395 a 1,445
L. ~2 2 " kg 1letl2 1,445 4 1,505
Semi epaisses M~ - Paan
[~ :_ 0 /tr,-?
[ -
8 ﬁhﬂ_— - :_ }
[ - L)
epaisses ; ﬁw\.{ o 0 g
. d g
- ; *ﬁ\ ‘\L,} : o '@ . i
6 ' , e L N S
Extra épaisses ' : ’m
v A N v ‘ ) . ¥ 0
0105 0ho 0,15 0,20 0/25 0/30 035

Coefficient de MINCIVITE A /B

v
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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 [’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. piece + cordon) x 100

%@Q 7 saa‘y]ll_#@éé@@

EE 6@.—@—@ 8all%

G 2= 12415%

%@ =0 GERZD) | 15 a18%

== @ 19822%

22425%

= % 26429%
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Tableau 4 3. o T
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' Tableau 5
Rendement énergique global p
075 £ et
A el Valeur associée du produit np en fonction du nombre des chocs n
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Tableau 6

Tableau 7

Influence de la vitesse
sur le travail mécanique utile au matrigage

Influence de la température

de fin de matrigage sur le travail mécanique utile

Vitesse | Valeur du rapport Q
Engins m/s travail utile / 2.E o
travail minimal AN K
Presse a vitesse négligeable =0 1,00 > S °
o
Presse hydraulique trés lente <a0,05| 1,03 +1% ~‘\7\--‘.\‘7\% °
Presse hydraulique moins lente <a0,20| 1,08 +1% % q? o
“/2\4\2': e
Vitesse Tg™" de I’excentrique | 0,72 0,8 1,28 +2% ~ o
Maxipresse Vitesse Tge' de excentrique | 0,84 0,9 1,30 | +2%
Vitesse Tg®'® de I’excentrique | 0,94 1,0| 1,32 +2 %
Vitesse Tg™® de I’excentrique | 1,04 1,1| 1,34 +2 %
cveterrr et b Illl‘\lll‘
Presse a vis Vitesse d’impact| 0,84 0,9 1,36 | +4 % 900" °%° 1000°  ose® 1100° U 1200°
Vitesse d’impact | 0,94 1,01 1,39 +4%
Mouton Hauteur de chute 1,00 ou | 4,40 1,77 +4% 900° 950° 1000° 1050° 1100° 1150° 1200°
a Hauteur de chute 1,20 ou| 4,85 1,92 +5%
chute libre Hauteur de chute 1,40 ou| 5,25 2,10 +5% La Température de référence est de 1050°
Contre frappe  Hauteur de chute 1,70 ou| 5,75 2,39 +5%
Course réduite Hauteur de chute 2,00 ou| 6,30 2,54 +6% Les coefficients multiplicateurs de conversion sont :
Double effet Hauteur de chute 2,20 ou| 6,55 2,72 +6%
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
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