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@ Procidé de fabrication d’une filiére d"étirage en carbure de tungsténe, destinée & I'étirage des profils en acier, de

géométrie curviligne es forme de V.

). Procédé de fabrication d'une filkdre d'étirage en carbure
tungswine, destinée 3 l'étirage des profils en acier, de
géoméssie curviligne en forme de V.

L'invention conceme Je procédé de fabrication d'une filiére
diésirage, 1, en: carbure de tungsténe, pour Yétirage d'un profil
an acier 1 préfmwéparmimge.pmﬁlmnviligneenfonnede
Vi, particulidrament difficile & réaliser avec une filidre carbure
de type classioue.

La filidre est constituée d’un noyau 2 en carbure de tung-
sténe multibtoc, inséré dans une monture 3 en acier, en
3 parties.

La constitution de cette filiere ainsi décrite, assure une
tenue de Foutilage ¥ Vusure et surtout & la rupture, trés
supérieure & celle d'une filidre de type classique (noyau carbure
monoblac fretté, épaulé, dans une monture acier monobloc).
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-1-
DESCRIPTION

La présente invention concerne le procédé de fabrication d'une filiére
d'étirage en carburé de tyngsténe, congue pour 1'étirage d'un profil en acier
§ , de géométrie rectiligne en forme de vé, préformé par laminage, profil
particulidrement difficile a exécuter avec les filidres carbure de type clas-
sique : ces filidres ne résistent pas aux efforts d'extension et cédent sous
la force d'étirageF.

L'invention consiste en l'exécution d'une filidére dont le noyau car-
bure 2 est constitué de 2 ou plusieurs éléments, afin d'annihiler la rup-
ture de 1'outillage. En séparant en plusieurs éléments le noyau carbure on
transforme les efforts d'extension mal répartis sur un noyau monobloc, en
efforts de compression sur chacun des éléments la monture acier ® insérant
ce noyau, est constitué d'un coxps de longueur L égale & celle du noyau, ceci
afin de reporter les contraintes de serrage lors du frettage noyau-monture,
toutes autres pitces rapportées ne servant qu'a l'appui et a la fixation de
la filidre sur le banc d'étirage,

La figure 1 représente une filidre d'étirage de type classique : on
voit que la force d'étirage provoque sur le noyau carbure monobloc des
efforts d'extension mal répartis, en fonction de la forme curviligne du pro-
£il ) étirer : le carbure ne résiste pas et se rompt en plusieurs morceaux.

La figure 2 représente une filiére selon 1'invention : le noyau a été
réalisé en plusieurs éléments. Du fait de la répartition des efforts de com-
pression, ces efforts se transforment sur chacun des éléments en efforts de
compression compatibles avec les caractéristiques mécaniques du carbure de
tyngsténe : le carbure résiste.

La figure 3 représente la filidre classique, en coupe : le noyau
monobloc, est inséré dans une monture acier 3 elle aussi monobloc.

Lors du frettage noyau-monture, le carbure s'appuie sur un épaulement
4 . De ce fait, lors du resserement de la monture sur le noyau, les con-

traintes de serrage ne sont pas également réparties , et le carbure risque
prématurément de se rompre avant méme 1'utilisation de la filidre & 1'opéra-
tion d'étirage,

La fiqure 4 représente la filidre suivant l'invention en coupe : le
corps de la monture acier 3 et le noyau multiblocs sont de méme longueur L
Lors du resserrement de la monture sur le ngau, les contraintes sont unifor-
mément réparties.

Les couvercles B et & ferment l'ensemble noyau-monture qui se montera
sur le banc d'étirage 7,
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REVENDICATIONS

1) procédé de fabrication d'une filidre en carbure dstiné i 1'étirage
de profils en acier, de géométrie rectiligne en forme de Vé. ‘

2) procédé selon la revendication 1, caractérisé par la réalisation du
noyau carbure de cette filidre, en plusieurs é1éments, dans le but de trans-
former lors de la phase d'utilisation de la Filidre & 1l'étirage, les efforts
d'extension en efforts de compression et d'ainsi innihiler les risques de rup-

ture de l'outillage.

3) Procédé selon la revendication 2 caractérisé par le fait que ces
é1éments ont été assemblés et frettés dans leur monture acier avant 1'exécu~
tion de la forme du profil par le procédaé électroérosion ou électrofil,

4) procédé selon les revendications 2 et 3, caractérisé par le fait que
la monture acier insérant le noyau multibloc en carbure, est constitué d'un
corps dont la longueur est égale a celle du noyau, dans le but de répartir les
contraintes de serrage lors du frettage noyau-monture, et ainsi d'annihiler les
risques de rupture de 1*outillage avant méme son utilisation.
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