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CHOIX D’EBAUCHE

On choisit l’ébauche  obtenue par l’estampage soit dans la matrice ouverte, soit dans la matrice fermée pour la production en grande série. Comme la méthode la plus économique et la plus utile pour la production en grande série on choisit l’estampage dans l’estampe ouverte sur les presses à chaud estampage dans les matrices séparées.

DETERMINATION DE DIMENSIONS D’EBAUCHE

La masse réduite de l’ébauche Méb on peut déterminer par la formule suivante :

Méb=Mp (k,

où Mp – la masse de la pièce,  Mp=4,65 kg ;

k – le coefficient de correction qui dépend de la configuration de la pièce, on a pris qu’il est égal 1,4.
Alors Méb=4,65(1,4=6,51 kg.

Les caractéristiques principales de l’ébauche sont suivantes :

· Le classe d'exactitude est T2 ;

· Le groupe de l'acier est M2 parce que la teneur en carbone est 0,45% ;

· Le degré de la complexité pour l’ébauche en forme de disque est C4 ;
· Le type de la surface de séparation de l’estampe est plaque ;
· L’indexe de départ est 12.
METHODE TABULAIRE DE DETERMINATION DE SUREPAISSEURE  ГОСТ 7505-89

La détermination des dimensions de l’ébauche d’après la méthode tabulaire est présentée dans le tableau 1. 

Le tableau 1.

La dimension de la pièce
La rugosité Ra, (m
La surépaisseur, mm
La tolérance, mm
La dimension sur l’ébauche, mm





Prise

(245-1,15
12,5
7,6
+3,5 ; - 1,5
252,6+3,5-1,5

(155-1
12,5
7,4
+3,0 ; - 1,5
162,4+3,0-1,5

(150-0,063
2,5
8,6
+3,0 ; - 1,5
158,6+3,0-1,5

(135+0,4
12,5
7,4
+3,0 ; - 1,5
127,6+1,5-3,0

(100+0,35
12,5
7,2
+2,5 ; -1,5
92,4+1,5-2,5

38(0,8
12,5
6,6
+2,4 ; -1,2
45,4+2,4-1,2

10(0,18
12,5
6,6
+2,4 ; -1,2
16,8+2,4-1,2

Les surépaisseurs supplémentaires sont :

· La surépaisseur de l’écart de la plaque est 0,2 ;

La grandeur admissible du déplacement de l’estampe est 1,0.

Les inclinaisons de l’estampe :

· Selon la surface extérieure – n’est pas plus grand que 5o, on a pris  5o ;

· Selon la surface inférieure – n’est pas plus grand que 7o, on a pris  7o ;

Les rayons d’arrondissement des angles extérieurs sont 3 mm.

La grandeur admissible de l’ébarbage résiduel est 1,4 mm.

METHODE ANALITIQUE DE DETERMINATION DE SURÉPAISSEURE  

Il faut déterminer la grandeur de surépaisseur pour deux dimensions : linéaire 38(0,8 et cylindrique (150h8(-0,063). Cette grandeur on peut déterminer selon les formules suivantes :

pour l’usinage des surfaces de rotation 2zi min=2(Rzi-1+Hi-1)+
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pour l’usinage des surfaces planes zi min=Rzi-1+Hi-1+(i-1+(i,

où Rzi-1 – la hauteur de la rugosité de la surface usinée pendant l’opération précédente ;

Hi-1 – la profondeur de la couche défectueuse superficielle de la surface déjà usinée ;

(i-1 – la valeur totale des écarts géométriques de position produit par l’usinage antérieur ;

(i – le défaut de mis en place de l’ébauche sur le machine-outil durant l’usinage accompli.

Le calcul des surépaisseurs est présenté dans le tableau 2. Ici la valeur (i-1 est déterminée selon les formules :

L’écart de la disposition des surfaces de bout : 

· De l’ébauche - ((=
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1245 (m, où (н – l’écart de la perpendicularité sur 1mm de la longueur et D est le diamètre de la surface de bout ; (KOP – l’écart de se gauchir de la pièce.
· Après le tournage d’ébauche (tour.é=(((ky=1245(0,06=65 (m, où ky est le coefficient de la précision ;

· Après le tournage de finissage (tour.f=(((ky=65(0,04=3,4 (m.

L’écart de la disposition des surfaces cylindrique : 

· De l’ébauche - ((=
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1581 (m, où (CM – l’écart du déplacement de l’estampe ; (KOP – l’écart de se gauchir de la pièce.
· Après le tournage d’ébauche (tour.é=(((ky=1414(0,06=95 (m, où ky est le coefficient de la précision ;

· Après le tournage de finissage (tour.f=(((ky=95(0,04=4 (m.

Les opérations d’usinage et  élémentaire de l’usinage des surfaces
La qualité
Les éléments de surépaisseur, (m
2zmin, mm
Les calculs des dimensions des phases, mm
La tolérance de phase T, mm
Les dimensions de limite de phase, mm
La valeur arrondie de la surépaisseur, mm
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max.
min.
max.
min.

(150h8(-0,063)

L’ébauche

200
250
1581
-
-
154,488
4,5
157,488
152,988
-
-

Le tournage d’ébauche
H11
50
50
95
100
2,484
150,588
0,25
150,588
150,338
7,15
2,4

le tournage de finissage
H9
25
25
4
100
0,338
150
0,063
150
149,937
0,651
0,338

38(0,8

Surface 8

L’ébauche

200
250
1245
-
-
45,016
1,8
46,216
44,416
-
-

le tournage d’ébauche
IT16
50
50
65
520
2
42,416
1
42,416
41,416
4,8
2

Surface 1

L’ébauche

200
250
1245
-
-
42,416
1,8
43,616
41,816
-
-

le tournage d’ébauche
IT15
50
50
65
80
1,7
40,116
0,8
40,116
39,316
4,3
1,7

Surface 8

le tournage d’ébauche
IT16
50
50
65
520
-
40,116
1
40,116
39,116
-
-

le tournage de finissage
IT15
25
25
3,4
80
0,316
38,4
0,8
38,04
37,96
2,156
1,076
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