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Acier inoxydable résistant a Pusure.

@ It s’agit d’'un acier inoxydable 4 haute teneur en

chrome, particuliérement approprié pour étre utilisé
comme composant résistant a I'usure (enlévement par frot-
tement ou écorchure), par exemple dans des parties ou
piéces de soupapes. Un alliage caractéristique contient en
général du chrome, du nickel, du silicium, du carbone, une
teneur effective de cobalt et le solde étant constitué par du
fer plus les impuretés ordinaires. L’alliage peut étre pro-
duit sous la forme de piéces coulées, de produits P/M, des
matériaux de rechargement dur et de soudage et des pro-
duits forgeés.
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REVENDICATIONS

1. Alliage consistant en pourcentage en poids: 10 4 40 de
chrome, 5 4 15 de nickel, 20 au maximum de nickel plus manganése,
3 a7 desilicium, 0,25 4 3,5 de carbone plus bore, 0,2 au maximum
d’azote, de 10 4 40 d'un ou plusieurs des éléments suivants: molyb-
déne, tungsténe, vanadium, tantale, niobium, titane, chrome, zirco-
nium et hafnium, 5 4 30 de cobalt, le solde étant constitué par du fer
et des impuretés.

2. Alliage selon la revendication 1 contenant de 15 3 40 de
chrome, de 7 4 13 de nickel, 15 au maximum de nickel plus manga-
nése, de 3,5 & 6 de silicium, de 0,75 4 3,0 de carbone plus bore, 0,15
au maximum d’azote, de 5 4 20 de cobalt, de 15 4 40 d’un ou plus
des éléments suivants: molybdéne, tungsténe, vanadium, tantale,
niobium, titane, chrome, zirconium et hafnium.

3. Alliage selon la revendication 1 contenant de 25 4 40 de
chrome, de 7 4 13 de nickel, 15 au maximum de nickel plus manga-
nése, de 4 4 5,5 de silicium, de 0,75 4 2,5 de carbone plus bore, 0,10
au maximum d’azote, de 9 & 15 de cobalt et de 25 4 40 d’un ou plu-
sieurs des éléments suivants, 4 savoir molybdéne, tungsténe, vana-
dium, tantale, niobium, titane, chrome, zirconium et hafnium.

4. Alliage selon la revendication 1 contenant environ 30 de
chrome, environ 10 de nickel, environ 4,7 de silicium, environ 1 de
carbone, environ 12 de cobalt.

5. Alliage selon la revendication 1 contenant de 28,54 31,5 de
chrome, de 9 4 11 de nickel, de 4,4 4 5,2 de silicium, de 0,854 1,15 de
carbone, de 11 4 13 de cobalt.

6. Alliage selon la revendication 1 dans lequel le cobalt est
présent en une quantité effective pour procurer, en combinaison, une
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bonne résilience et une bonne résistance & I'usure, en particulier une 30

bonne résistance 4 I’écorchure.

7. Alliage selon la revendication 1 se présentant sous la forme
d’une pice coulée ou d’un produit forgé ou d’un matériau de re-
chargement dur ou sous la forme d’un produit de métallurgie en
poudre frittée.

8. Alliage selon la revendication 1 se présentant comme un com-
posant d’un matériau composite dans lequel ledit alliage est la
matrice avec des dispersions de particules dures, par exemple du
carbure de tungsténe, du diborure de titane.

Cette invention concerne des alliages a base de fer et, plus parti- 4
culiérement, un acier inoxydable 4 haute teneur en chrome appro-
prié 4 des applications dans lesquelles la piéce doit résister 4 I'usure
et est soumise & rude épreuve, telle que des composants de soupapes.
L’acier inoxydable a été en constants développements et amélio-
rations depuis son invention sous la forme d’un acier résistant 4 la
corrosion au Fe-Cr-Ni. I existe des centaines de variétés d’aciers
inoxydables. Nombre d’entre eux ont &té congus pour des usages
précis. L’art antérieur est gorgé de modifications, dans des composi-
tions d’acier dans le but dobtenir des propriétés spécifiques désirées.
I'y a un besoin critique pour un alliage 4 faible coiit résistant &
la corrosion et 4 I'usure mécanique tel que les alliages 4 base de
cobalt. Un alliage bien connu de cette classe est commercialisé sous
le nom d’alliage STELLITE® N° 6 contenant en pourcentage et
d’une maniére caractéristique 28 de chrome, 4,5 de tungsténe, 1,2 de
carbone, le reste étant du cobalt. A cause du faible coiit et de la dis-
ponibilité du fer, certains alliages 4 base de fer ont été proposés pour
des applications dans lesquelles il y a usure. Par exemple, le brevet
U.S. 2.635.044 décrit acier inoxydable de base 18-8 avec additions
de molybdéne, béryllium et silicium en tant qu'acier inoxydable dur-
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ercage et de baguettes de soudage. Cet acier contient uniquement
du chrome, du nickel, du silicium et du carbone comme éléments es-
sentiels, la caractéristique principale étant une teneur de 25 3 35%
en chrome. Le brevet U.S. 2.750.283 décrit I'addition de bore pour
améliorer les caractéristiques de laminage 4 chaud de presque tous
les alliages au chrome-fer avec ou sans cobalt, carbone, silicium,
mangangése, molybdéne, tungsténe, cobalt ou autres éléments éven-
tuels. Le brevet U.S. 4.002.510 décrit I'addition de silicium aux
aciers inoxydables 18-8 pour améliorer la formation de ferrite delta,
améliorant ainsi la résistance aux fissurations par corrosion par
P’état latent d’efforts.

Toutes les compositions auxquelles il est fait référence dans la
présente description sont données en pourcentage en poids.

Les brevets U.S. 3.912.503 et 4.039.356 concernent un acier
inoxydable 18-8 modifi¢ avec des teneurs critiques en manganése et
en silicium. On connait également dans I'art un acier commercial
analogue sous le nom commercial NITRONIC 60, de la société
ARMCO Inc., contenant d’une maniére caractéristique, en pourcen-
tage en poids, 0,10 max. de carbone, 8 de manganése, 4 de silicium,
17 de chrome, 8,5 de nickel et 0,13 d’azote. Des données montrent
que ces aciers ont de bonnes propriétés de résistance, spécialement
dans des tests a I'écorchure.

L’usure du métal dans des applications industrielles et mécani-
ques continue d’€tre un probléme coiiteux et, parfois, présentant
beaucoup d’aléas. Les conditions d'usure sont si diverses qu’il ne
peut exister un seul alliage optimal ou parfait résistant 4 I"usure pour
résoudre tous les problémes. En outre, les coiits et la disponibilité
des éléments nécessaires pour produire certains alliages résistant 3
I'usure sont un point important qu’il faut considérer. L’art recherche
constamment de nouveaux alliages améliorés pour satisfaire & ces
besoins.

Par exemple, des composants de soupapes soumis en fonctionne-
ment & des milieux d"attaques chimiques sont construits soit 4 partir
d’aciers inoxydables ou d’alliages 4 haute teneur en nickel. D’une
maniére caractéristique, Iacier 304 est sélectionné par I'industrie de
traitement alimentaire et pour d’autres systémes qui comportent des
agents corrodants doux, le 316 est utilisé en général par industrie
de traitements chimiques, et les alliages de haute teneur en nickel
sont sélectionnés lorsque I'on a affaire 4 des milieux extrémement
agressifs.

Cependant, un gros inconvénient des aciers inoxydables du type
300 et des alliages de haute teneur en nickel est leur tendance a
Iécorchure (c.-4-d. qu'ils souffrent de sérieux dégits en surface) lors-
qu’ils sont soumis & un mouvement relatif sous les charges élevées
inhérentes dans des conditions de fonctionnement de soupapes.
Dans ce domaine, sont particuliérement concernées les faces des
siéges des soupapes qui doivent garder leur intégrité a des fins
d’étanchéité.

D’une maniére générale on peut dire que les aciers des séries 300
sont les aciers inoxydables de base résistant 4 la corrosion. Dans le
but de réduire I'utilisation du nickel, les aciers inoxydables de la
série 200 ont &té développés et dans lesquels une partie du nickel a
été substitué par du manganése et de I'azote. Ces aciers de la série
200 se sont révélés avoir des résistances mécaniques améliorées par
rapport aux aciers de la série 300, dans certaines utilisations. Pour
améliorer les résistances aux écorchures de ces alliages, des teneurs
plus élevées en silicium furent ajoutées pour obtenir comme résultat
les alliages du type NITRONIC 60. Le NITRONIC 60 posséde une
résistance 4 I'écorchure améliorée par rapport aux aciers des séries
200 et 300.

Des expériences ont montré que le NITRONIC 60 posséde un
degré élevé.de résistance 4 I'écorchure lorsque I'alliage est couplé &
lui-méme. Cependant. il ne présente qu'une résistance limitée &

cissable résistant 4 Iécorchure et 4 la corrosion par érosion lorsqu’il 65 I'écorchure lorsqu’il est couplé & d"autres matériaux de contre-face,

est soumis 4 un traitement thermique.
Le brevet U.S. 1.790.177 décrit un alliage d’acier résistant a
I'usure approprié pour &tre utilisé pour la fabrication d’outils de

en particulier les aciers de la série 300 et les alliages de haute teneur
en nickel. Ainsi, il existe une limite dans 1'utilisation de ces alliages
dans I'art.



En outre, dans la production générale d’alliages contenant de
Fazote, I'expérience a montré que la teneur en azote est difficile 4
contrdler. L'azote tend 4 créer des problémes de gaz pendant le
soudage. Le manganése semble étre la source de la détérioration
grave de certains matériaux de revétements de fours.

Par conséquent, un des objets essentiels de cette invention est de
produire un alliage qui posséde un degré plus élevé de résistance a
I'usure que ceux disponibles actuellement.

Un autre objet principal de cette invention est de fournir un
alliage qui soit davantage résistant a 'usure dans une variété de con-
ditions d’usure.

D’autres objets de cette invention peuvent &tre discernés de I’al-
liage de cette invention tel qu'il est illustré dans le tableau 1 par ceux
qui sont experts dans I'art.
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Le tableau 1 présente les plages de compositions qui définissent
divers modes de réalisation de I'alliage de cette invention. La plage
large dans le tableau 1 définit 1'étendue dans laquelle certains avan-
tages de I'invention peuvent étre obtenus dans certaines circonstan-

5 ces. La plage préférée dans le tableau 1 définit I’stendue dans la-
quelle un degré plus élevé d’avantages peut &tre obtenu. Les données
monirent que de nombreuses propriétés sont améliorées avec les
compositions dans cette plage. La plage la plus préférée dans le
tableau 1 définit I’étendue dans laguelle une combinaison plus dési-
rable de propriétés mécaniques est obtenue.

L’alliage caractéristique défini dans le tableau 1 est la composi-
tion optimale d'un mode de réalisation de I'invention. L’alliage ca-
ractéristique posséde une étendue de travail effective essentiellement
définie dans la plage caractéristique illustrée dans le tableau 1.
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Tableau 1

Alliage de cette invention
Composition en pourcentage en poids

Elément Large Préférée Plus preférée Caractéristique car agléarig:ﬁ que
Cr 10-40 15-10 25-40 30 28,5-31,5
Ni 5-15 7-13 7-13 10 9-11
Ni + Mn 20 max 15 max 15 max environ 10 -
Si 3-7 3,56 4,5-5,5 4,7 4.4-5,2
C — — — 1 0,85-1,15
C+B 0,25-3,5 0,75-3,0 0,75-2,5 environ 1 -
N, 0,2 max 0,15 max 0,10 max - -
Fe plus impuretés Bal Bal Bal Bal Bal
Co 5-30 5-20 9-15 12 11-13
Elément de
formation* de
carbures et de borures 10-40 15-40 25-40 environ 30 environ 30

*Molybdéne, tungsténe, vanadium, tantale, niobium, titane, chrome, zirconium et hafnium.

Le chrome est présent dans I"alliage de cette invention pour pro-
curer une résistance a la corrosion et favoriser la formation de car-
bures de chrome, de borures de chrome et autres. Moins de 10% de
chrome ne pourront assurer une résistance a la corrosion suffisante
tandis qu'une teneur en chrome supérieure a 40% aura tendance a
réduire la ductilité de alliage.

Le nickel doit &tre présent pour favoriser une structure austéniti-
que dans I'alliage. Pour étre efficace il faut qu’au moins 5% de
nickel soient présents; mais une teneur en nickel supérieure 4 15%
ne procure pas d’avantages supplémentaires. Des résultats de tests
montrent qu’avec seulement 5,12% de nickel on obtient un degre
elevé de dégats par écorchure lorsque I'alliage est couplé & un alliage
4 haute teneur en nickel. Avec une teneur de 14,11% en nickel on
obtient également une faible résistance  I'écorchure avec un alliage
4 haute teneur en nickel et lorsque I'alliage au nickel & 14,11% est
couplé avec lui-méme.

Le silicium doit &tre présent dans Ialliage pour améliorer les ca-
ractéristiques de résistance 4 'écorchure de I'alliage. Moins de 3%
ne sont pas suffisant tandis que 7% rendront I'alliage cassant.

L’alliage de cette invention est amélioré avec la formation de car-
bures et de borures d’un groupe d’éléments comprenant le molyb-
déne, le tungsténe, le vanadium, le tantale, le niobium, le titane, le
brome, le zirconium, le hafnium et autres éléments connus dans
I"art. Les carbures et les borures de fer, évidemment, peuvent étre
formés. Pour obtenir ces carbures et ces borures dans Ialliage en
quantités effectives, le carbone et le bore doivent étre présents et ne
doivent pas totaliser moins de 0,25%. Un total supérieur & 3,5% de
carbone et de bore aura tendance 4 réduire la ductilité de I'alliage.
La teneur totale en éléments de formation de carbures ou de borures
(autres que le fer) énumérés ci-dessus ne doit pas étre inférieure a

10% pour étre effective; mais une teneur supérieure a 40% aura ten-
dance a réduire la ductilité et 4 augmenter les coits.

Il est clair que les carbures et les borures peuvent se présenter
sous forme de structures complexes avec trois éléments ou davan-
tage, par exemple, un carbure de fer de chrome. Evidemment, au
moins une partie des éléments de formation de carbures-borures
peut se trouver dans la matrice.

L’azote peut étre bénéfique dans I'alliage de cette invention pour
certaines applications et peut étre présent dans une quantité effective
n’excédant pas 0,2% pour éviter la formation de nitrures excessifs et
éviter les problémes de gaz dans les opérations de soudage.

Le cobalt est particuliérement critique dans la composition de
I'alliage. Des données ultérieures montreront qu'une teneur contrd-
lée de cobalt procure des caractéristiques essentielles a I’alliage et, en
particulier, une résistance aux chocs (résilience). La teneur en cobalt
doit étre au moins de 5% pour obtenir une amélioration effective de
la résistance aux chocs ou résilience. Avec une teneur en cobalt supé-
55 rieure 4 30%, les effets bénéfiques du cobalt sont perdus sans obtenir
pour autant d’autres améliorations malgré les colits supplémentai-
res. Des résultats de tests montrent que la teneur optimale en cobalt
est d’environ 12%. Ainsi, la plage préférée de teneur en cobalt est de
534 20%, et c’est celle qui convient le mieux dans I'invention.

Dans une série de tests effectués, le caractére critique du cobalt
fut testé dans deux alliages 4 base de fer. L’alliage A est essentielle-
ment Pailiage 6781 dans le tableau 2 4 I'exception du cobalt. L’al-
liage B contenait 20,37% de chrome, 9,83% de nickel, 4,74% de sili-
cium, 2,2% de carbone et 7,93% de vanadium. Des additions de
cobalt furent effectuées dans les alliages de base A et B. La résilience
ou résistance aux chocs des alliages obtenus fut testée. Les tests
furent effectués sur une unité de tests d’impact de Charpy standard,
et des valeurs furent obtenues, exprimées en joules, & partir de spéci-
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mens ou barres de contrdle non entaillés. Les données sont représen-
tées dans le tableau 3 et sous forme graphique dans la figure ci- jointe.
Les données et la figure montrent clairement qu’une teneur con-

Tableau 2

Exemples d’alliages de cette invention en % en poids

trolée en cobalt affecte considérablement les résiliences. Les données Alliage Alliage

montrent qu’une teneur de 20% est la teneur optimale en cobalt. 5 6781 6781-W

L’effet du cobalt continue & étre bénéfique jusqu'a une teneur en

cobalt de 30% environ pour I'alliage A et jusqu’a une teneur en Cl_' 29,54 29,07

cobalt de 20% pour I'alliage B. Ni 9.72 11,08
Les données montrent également que alliage de base A posséde Ni + Mn - 11,58

d’une maniére générale une résilience ou résistance aux chocs plus 10| Si 4,73 4,23

élevée; cependant, P'influence du cobalt dans l'alliage de base B est C 1,07 1,07

similaire. N . , 0,06 0,01
En considérant toutes les combinaisons de matériaux testées, les Fe plus impuretés Bal Bal

données figurant dans le tableau 4 montrent que lorsque le cobalt est Co 11,95 10,82

présent uniquement avec 4,86% (Alliage A-1), la résistance générale 15

4 I'écorchure est inférieure qu’avec I'alliage contenant 11,95%

(Alliage A-2). Cependant, une teneur en cobalt accrue et portée & Tableau 3

26,92% (Alliage A-3) se traduit par une petite amélioration de la ré- Effets du cobalt

sistance aux écorchures. Dans le but d’établir des comparaisons di- —

rectes avec des alliages connus de ’art antérieur, des données figu- 20 de%gig;%?ginglr;at;?lsées

rent également dans le tableau 4 pour ’alliage STELLITE 6, le NI-

TRONIC 60 et I'alliage HASTELLOY C-276 qui est I'alliage 4 base Alliage de Teneur Joules ft. Tbf.

de nickel bien connu. Le processus de test 4 I'écorchure sera décrit base A en cobalt

ci-apres. A-1 4,86% 7.1 52
Ces données d’usure montrent que I'alliage de cette invention est 25 A-2 11,95% 18,6 13,7

comparable ou meilleur que les alliages conventionnels disponibles A-3 26,92% 8,1 6.0

dans le commerce.
A la lecture de ces données, on suggére que la teneur maximum Alliage de

en cobalt soit de 30% et, de préférence, 20%, compte tenu des prix base B

du cobalt. ) ) . . 30 B-1 0 1,7 13
Le manganése n’est pas esseTmel dans I'alliage de ct?tte invention B-2 12.33% 7.1 52

mais peut &tre présent dans I'alliage ensemble avec le nickel en une B-3 19.37% 24 1,8

quantité totale n’excédant pas 20%.

Tableau 4
Données de tests d’écorchures
(Les micrometres (wm) peuvent étre convertis en micropouces en multipliant les micrométres par 39,4)
Couple de test Degré d’endommagement* pm
(3000 1b.) (6000 1b.) (9000 1b.)
1360,8 kg 2721,6 kg 4082,3 kg

Alliage STELLITE N° 6 et alliage STELLITE N° 6 1,25 2,50 1,88
Alliage STELLITE N° 6 et alliage inoxydable 304 45,63 40,00 52,00
Alliage STELLITE N 6 et alliage inoxydable 316 23,50 48,13 58,13
Alliage STELLITE N° 6 et alliage HASTELLOY C-276 21,88 30,00 23,13
Alliage STELLITE N° 6 et alliage inoxydable 410 25,63 28,13 55,00
NITRONIC 60 et NITRONIC 60 2,50 120,00 111,25
NITRONIC 60 et alliage inoxydable 304 40,63 111,25 85,63
NITRONIC 60 et alliage inoxydable 316 38,13 97.50 118,75
NITRONIC 60 et alliage HASTELLOY C-276 3,25 53,75 115,00
NITRONIC 60 et alliage STELLITE N° 6 2,50 1,50 3,13
Alliage A-1 et alliage A-1 1,00 0,63 0,75
Alliage A-1 et acier inoxydable 304 5,38 17,00 28,13
Alliage A-1 et acier inoxydable 316 52,50 46,25 55,00
‘Alliage A-1 et alliage HASTELLOY C-276 13,00 15,50 10,38
Alliage A-1 et alliage STELLITE N° 6 0,63 1,25 1,25
Alliage A-2 et alliage A-2 1,25 1,50 1,50
Alliage A-2 et acier inoxydable 304 0.88 2,88 3,63
Alliage A-2 et acier inoxydable 316 11,00 22,88 35,63
Alliage A-2 et alliage HASTELLOY C-276 1,75 0,63 2,63
Alliage A-2 et acier inoxydable 410 2,50 3,00 7,25
Alliage A-2 et alliage STELLITE N° 6 1,13 1,13 1,13
Alliage A-3 et alliage A-3 0,88 1,13 0,88
Alliage A-3 et acier inoxydable 304 1,38 1,25 2,88
Alliage A-3 et acier inoxydable 316 4,25 23,88 42,38
Alliage A-3 et alliage HASTELLOY C-276 2,13 0,88 2,25
Alliage A-3 et alliage STELLITE N° 6 2,13 1,75 2,13




Exemples

Une série d’alliages expérimentaux fut préparée pour effectuer
des tests.

Les exemples d’alliages retenus pour effectuer les tests furent
fondus par induction et coulés par aspiration dans des tubes de verre
pour obtenir des baguettes de soudage d'un diamétre de 4,8 mm
(0,188 pouce). Des dépdts des baguettes de soudure furent réalisés
par soudage & I'arc de tungsténe sous gaz. Les dépots furent fagon-
nés en spécimens de tests.

L’alliage 6781-W de cette invention fut préparé sous la forme
d’un produit forgé. Le tableau 2 illustre analyse de I’alliage. L’al-
liage fut fondu par induction sous vide, puis refondu sous laitier
¢lectro-conducteur (ESR). Les barres ESR furent forgées 4 environ
2150°F (1177° C) puis laminées a chaud & la méme température
pour étre transformées en plaques puis finalement en feuilles d'une
épaisseur d’environ 1,59 mm (1/16 pouce) pour effectuer les tests.
Les données des tests d’enlévement par frottement (ou écorchure)
montrent que I"alliage de cette invention, sous la forme d’un produit
forge, possede des propriétés d’antiusure par frottement excellentes
semblables aux propriétés de I'alliage se présentant sous forme de
dépdts de rechargement dur.

L’alliage forge fut testé aux chocs par le procédé de test standard
bien connu dans I'art. Les données figurent dans le tableau 5.

Des produits pulvérulents (poudres) peuvent également &tre pro-
duits & partir de I'alliage de cette invention. Un produit composite
peut étre formé par le mélange de I'alliage de cette invention avec
des particules dures telles que du carbure de tungstene, du diborure
de titane et autres. Le mélange est soumis & un traitement ultérieur
pour lui donner une forme utile. De plus, les composants du
mélange peuvent &tre ajoutés séparément & une torche 4 souder et le
produit final est un dép6t composite.

Le test d’écorchure ou d’usure par frottement utilisé pour
obtenir les données figurant dans le tableau 4 comprenait:

a. la torsion en avant et en arriére (dix fois sur un arc de cercle
de 120° d’un rayon de 2,1) d*une cheville cylindrique (de diamétre
15,9 mm, c’est-a-dire 0,625 pouce) contre un bloc a contre-face sous
charge;

b. ’étude des faces testées (qui étaient initialement rectifiées) par
profilométrie pour déterminer le degré d’endommagement expéri-
menté pendant le coulissement.

Des tests furent effectués pour chaque couple de téte sous trois
charges différentes: 1360,8 kg (3000 1b), 2721,6 kg (6000 1b) et
4082 kg (9000 1b). Les chevilles cylindriques furent vrillées manuel-
lement a "aide d’une clé et la charge fut transmise a I’aide d’un
palier a-bille. La partie du col des chevilles était congue pour rece-
voir 4 la fois la clé et le palier 2 bille.
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Etant donné que les faces métalliques soumises 4 un coulisse-
ment sous charges élevées tendent & avoir des profils irréguliers se
caractérisant souvent par une ou deux rainures profondes, on consi-
déra appropri¢ de mesurer le degré d’endommagement en termes de
changement de 'amplitude maximum entre les crétes et les vallées
(du profil), plutdt que le changement de rugosité moyenne (qui
aurait tendance a cacher la présence de régions sérieusement endom-
magees).

Visuellement, la cheville ou broche cylindrique et le bloc parais-
saient avoir souffert avec le méme degré d’endommagement dans un
test donné. Seuls les blocs furent utilisés dans la détermination quan-
titative des dégéts, étant donné qu'ils sont plus susceptibles a la pro-
filométrie, permettant ainsi le déplacement du style vers et au-delad
de la circonférence de la cicatrice. Pour des raisons de précision, on
fit passer le style deux fois sur chaque cicatrice (une passe le long du
diamétre paralléle aux c6tés du bloc; I'autre passe le long du diameé-
tre perpendiculaire 4 celui-ci). Un chevauchement appréciable des
régions superficielles adjacentes non usées fut effectué pour permet-
tre le calcul de 'amplitude initiale créte/vallée.

En considérant chaque rayon comme une région distincte de la
cicatrice, quatre valeurs de "amplitude finale créte/vallée furent me-
surées par cicatrice. La moyenne de ces quatre valeurs fut utilisée
pour déterminer le degré d’endommagement encouru, en sous-
trayant la moyenne de quatre valeurs de 'amplitude initiale créte/
vallée.

Tableau 5
Données du test aux chocs de Charpy

Résilience — Joules (ft. Ibf.)

Alliage Entaillé Non entaillé

6781-W 5,4 (4,0) 88,8 (65,5)

Le procédé de test d’écorchure utilisé pour obtenir des évalua-
tions d’écorchure décrit ci-dessus a été développé et modifié a partir
des procédés de test connus pour obtenir des résultats de test plus
durs et plus significatifs. Ainsi, les données des tests qui figurent ici
ne correspondent pas nécessairement directement aux données pu-
bliées obtenues par d’autres procédés de test ou controle.

Sauf indication contraire, tous les tests d’écorchure rapportés
dans la présente description ont été effectués dans des conditions
identiques et les données obtenues sont, par conséquent, valables
pour comparer directement les divers alliages ainsi testés.
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