Européisches Patentamt

European Patent Office

0 200 661
A1l

@ Numéro de publication:

° 9

Office européen des brevets

®@ DEMANDE DE BREVET EUROPEEN

G ntcis: B 21 C 35/00
B 21 C 23/08, B 21 C 27/00

(@) Numéro de dépst: 864201108

EP 0 200 661 A1

@ Date de dépbt: 29.04.86

Priorité: 02.05.85 FR 8507240

Date de publication de la demande:
05.11.86 Bulletin 86/45

Etats contractants désignés:
AT BE CH DE GB IT LI NL

@ Demandeur: CEGEDUR SOCIETE DE

TRANSFORMATION DE L’ALUMINIUM PECHINEY

23, Rue Balzac
F-75008 Paris(FR)

@ Inventeur: Mastrot, Albert
194, rue de la Baime
F-38000 Saint Martin Le Vinoux{FR})

@ Inventeur: Pluchon, Christian
Immeuble Sure No. 2 15, rue Arago
F-38500 Voiron{FR)

@ Inventeur: Wattier, Jean-Mary
Résidence Beaulerant 9, rue Ferrer
F-38500 Voiron{FR)

Mandataire: Séraphin,Léon et al,
PECHINEY 28, rue de Bonnel
F-69433 Lyon Cedex 3{FR)

@ Méthode et dispositif de filage direct lubrifié avec chemisage avant radial.

@ L'invention concerne une méthode et un dispositif de
filage direct lubrifié des métaux et alliages avec chemisage
avant radial.

La méthode selon linvention consiste @ ménager un
interstice (6) en forme de couronne circulaire plane ou de
forme légérement tronconique, d’'épaisseur constante {j} et
de portée (h), ouvert & l'air libre, entre I'extrémité du
conteneur (1) adjacente & son alésage et.I'ensemble des
outillages de filage (4, 5) situés en vis-a-vis.

Pour faciliter la formation et surtout ['extraction de la
chemise (8), le dispositif de filage comporte plusieurs
couteaux (11), situés dans l'interstice {6) décrit ci-dessus,
dont I'aréte {15) est dirigée vers {'axe (7) du conteneur (1) et
qui divisent la chemise (8) en autant de "pétales” en cours de
filage.
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METHODE ET DISPOSITIF DE FILAGE DIRECT LUBRIFIE AVEC CHEMISAGE
AVANT RADIAL

L'invention concerne une méthode et un dispositif de filage direct des métaux et

alliages avec chemisage avant radial.

Le filage direet avec chemisage avant axial est connu dans la littérature

. technique; rappelons que celui-ci consiste & pousser une billette située dans un

conteneur métallique, en général brute de fonderie, & l'aide d'un fouloir, 2
travers un ensemble d'outillages de filage comprenant généralement une filiere,
une contre-filidre et un porte-filidre; au cours du filage, la partie corticale de la
billette appelée "chemise"” est éliminée par passage dans un interstice cylindrique

et axial ménagé entre le conteneur et le ﬁorte-filiére.

De tels dispositifs sont décrits, par exemple, da{ns les brevets DE-PS 271 378,
DE-PS 1 127 305 ou FR 1 536 990.

Cependant, ces dispositifs connus présentent tous l'inconvénient que la chemise

ainsi. formée est accumulée dans une chambre fermée, faisant partie intrinséque

de l'outillage, d'ot il est trés difficile et long de l'extraire en méme temps que

le culot, une fois le -filage terminé.

La méthode selon l'invention consiste & ménager un interstice en forme de
couronne circulairé plane ou de forme légérement tronconique, d'épaisseur
constante {j} et de portée (h), ouvert & 1'air libre, entre l'extrémité du conteneur
adjacente 3 son alésage et la face de l'ensemble des outillages de filage située
en vis-a-vis; c'est par cet interstice que s'écoule sensiblement radialement la
chemise en formation, & partir de la zone corticale de la billette filée. Quand
V'interstice 2 une forme tronconique, le * angle au sommét du cdne est supérieur
ou égal 3 75°. h

Les valeurs de j et h sont fonction d'un grand nombre de parameétres opératoires
tels que la température de la billette, la nature de l'alliage, la vitesse de filage,
la longueur de la billette, le rappcrt de filage, etc... mais celles-ci peuvent &tre
facilement déterminées par,l'hommé de l'art, par le calcul, I'expérimentation ou la

simulation (3 l‘éide de plasticine, par exemple).
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Pour faciliter la formation et surtout l'extraction de la chemise, le dispositif de
filage comporte plusieurs couteaux situés dans l'interstice décrit ci-dessus, dont
I'aréte de coupe est dirigée vers I'axe du conteneur et qui divisent la chemise en
autant de Tpétales” au cours du filage. Ces couteaux sont disposés
préférentiellement & intervalles angulaires é&gaux. Ces couteaux peuvent E€tre
constitués d'éléments individuels ou faire partie intégrante d'une pidce circulaire
rapportée a I'extrémité du conteneur ou encore €tre usinés directement dans tme

surlongueur de l'extrémité de 1'&me du conteneur.

Bien siir, lors de l'utilisation de cet outillage, la billette et/ou le conteneur sont
de préférence lubrifiés avec des lubrifiants classiques tels que de la graisse
graphitée, des verres, ete... I est & remarquer que le lubrifiant utilisé est

complétement évacué sur la face externe des "pétales™ et ne se retrouve en

aucun cas sur le produit filé.
L'invention sera mieux comprise & l'aide des figures et exemples suivants :

. La figure 1 représente schématiquement un dispositif selon l'invention en coupe
axiale.

. La figure 2a représente la coupe axiale d'un outillage conforme & I'invention,
selon la ligne I-Ide la figure 2b.

. La figure 2b représente une vue en bout du conteneur, un des couteaux étant

mis en place.

Lia figure 1 représente le conteneur (I} d'une presse & filer {non représentée)
dans lequel une billette (2} est transformée en un produit filé (3) & travers une

filidre {4}, insérée dans un porte-filidre (5).

Entre l'extrémité du conteneur (1) et le porte-filidre (5} un interstice plan (6)
perpendiculaire 3 l'axe (7} de la presse d'épaisseur {j} et de portée circulaire (h}

est ménagé. C'est par cet interstice que se forme la chemise (8}.

Sur les figures 1 et 2aon retrouve un conteneur (1) en plusieurs parties frettées
{ia, 1b) et un ensemble de la filidre (4), du portefilidre (5) de la contrefiliere (9)
de meme axe (7), la partie frontale du conteneur comportant au voisinage de
'alésage une partie circulaire plane (12), une surface tronconique {13) et ume

couronne circulaire plane (14); dans cette extrémité sont ancrés les couteaux (11}
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dont l'aréte de coupe (15) paralléle & 1'axe (7) est sensiblement au niveau de

1'alésage du conteneur.

Le porte-filitre (5) comporte une surface plane (19) qui, située en vis-d-vis de la

portée (12) du conteneur, définit l'interstice (6) de largeur (i) et de portée (h).

Les couteaux sont fixés sur le conteneur par des vis (16), dans leurs logements
respectifs (17).

Le dispositif comporte de plus des goujons de centrage (10) vissés dans le
conteneur et qui s'engagent dans des cavités correspondantes (18) du porte-filiére

(5).
EXEMPLES

On a filé sur une presse LOEWY munie d'un conteneur ¢§ 125 mm, des billettes
en divers alliages d'Al sous diverses formes, les billettes étant graissées 3 la

graisse graphitée puis filées dans les conditions reportées au Tableau 1.

Dans 1'interstice étaient insérés quatre couteaux, disposés & 90° les uns des

autres, et réalisés en acier traité (Z39CDVS5 selon la désignation AFNOR).

Ces filages ont permis d'obtenir des produits avec un trés bon état de surface,
exempt de lubrifiant de filage, avec une pression de filage nettement inférieure a
celle rencontrée lors du filage classique direct avec chemisage arrigére, effectué

dans les mé&mes conditions.
Le dispositif selon l'invention présente, en outre, les avantages suivants :
- il évite l'écrolitage et/ou le nettoyage superficiel de la billette avant filage,

il permet d'obtenir des produits présentant un bon état de surface et

absolument exempts du lubrifiant utilisé pour le filage,

- #l élimine la principale cause d'apparition des souffiures sur les produits filés en
Al ou alliages, soufflures résultant de 1'entrainement et de I'inclusion

sous-cutanée des oxydes formés sur la peau de la billette. Cela constitue un
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avantage considérable par rapport au filage inverse, pour lequel le chemisage

axial représente une opération délicate,
les pressions de filage sont voisines de celles obtenues en filage inverse, tout
en permettant d'obtenir des produits filés de dimensions transversales

supérieures pour un méme conteneur

les produits obtenus, présentent une structure fine et homogéne, pratiquement

exempte de zone corticale & gros grains déns le cas des alliages d'Al,

ia mise en oeuvre du procédé ou la réalisation du dispositif ne nécessitent que

des modifications mineures des presses de filage direct existantes,

I'épaisseur de la chemise est pratiquement indépendante du centrage des

outillages de filage par rapport & I'axe du conteneur,

enfin, dans le cas du filage de billettes gainées, élaborées par fusion ou par

métallurgie des poudres, la méthode et le dispositif permettent I'&limination -

automatique du gainage..
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REVENDICATIONS

1. Méthode de filage direct avec chemisage avant des métaux et alliages
d 1'aide d'une presse & filer compremant au moins um conteneur, et

un ensemble d'outillages de filage, caractérisée en ce que 1'on ménage un
interstice radial plan (6) en forme de couronne circulaire ou de forme
légérement tronconique (1/2 angle au sommet du cdne supérieur ou égal &
75°), d'épaisseur (j) et de portée (h), ouvert & 1'air libre, entre la
face frontale (12) du conteneur (1), au voisinage immédiat de son alésage
et 1'ensemble des outillages de filage (4,5,9) qui se trouve en vis-a-

vis.

2. Dispositif pour la mise en oeuvre de la méthode selon la revendication
1, caractérisé en ce que des couteaux amovibles (11) sont disposés damns
1'interstice (6) ainsi constitué, leur tranchant (15) étant dirigé vers

1'axe de la presse (7).

3. Dispositif pour la mise en oeuvre de la méthode selon la revendication
1, caractérisé en ce que les couteaux sont solidaires d'une piéce circu-

laire rapportée sur l'extrémité du conteneur.

4. Dispositif pour la mise en oceuvre de la méthode selon la revendication
1, caractérisé en ce -que les couteaux sont usinés directement dans une

surlongueur de 1’'Sme du conteneur.

5. Dispositif selon-l1'une des revendications 3 & 4, caractérisé en ce que

les couteaux sont disposés angulairement de fagon réguliére.

6. Utilisation du dispositif selon 1 une des revendications 3 & 5, ca-
ractérisé en ce que labrillette (2) et/ou le conteneur (1) sont lubrifiés

avant filage.

7. Utilisation du dispositif selon l'une des revendications 3 & 5 lers du
filage de billettes gainées, en vue d'éliminer le gainage au cours du

filage.
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