CHAPITRE 5 PROCEDES DE FABRICATION

1.1. INTRODUCTION

Un procédé de fabrication permet la mise en forme, la finition ou 1’assemblage d’un
matériau, chaque procédé posseéde certaines caractéristiques, les matériaux qu’il peut traiter,
les formes qu’il peut donner et leurs précisions, leurs complexités et leurs tailles.

1.2. PROCEDES ET LEUR INFLUENCE SUR LA CONCEPTION

Matériaux = propriétés physico-chimiques spécifiques.

Réponses spécifiques aux différentes tentatives de mise en ceuvre.

1.2.1. Procédés de mise en ceuvre des matériaux métalliques

Leur température de fusion
relativement accessible aux
technologies actuelles.

Ces procédés exploitent
deux

caractéristiques
essentielles des

métaux et alliages.

Leur ductilité intrinseque,
éventuellement favorisée par
I’¢lévation de température.
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1.2.2. Procédés de mise en ceuvre des céramiques

La température de fusion des céramiques est généralement élevée donc pas de fonderie
ou de moulage pour obtenir une piece en céramique. On a alors recours aux techniques de

frittage.
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Céramiques traditionnelles

Verres minéraux

Composés purifies par voie chimique

l

l

SiC,AL0Os;,...
Poudres Composés Traitement mécaniques et humidifications : Traitement mécaniques :
volatiles Broyage, mélange, malaxage... Broyage, mélange...
Recuit : Réaction Mise en forme : formage en pate plastique, Elaboration par fusion
frittage, frittage chimique : coulage en barbotine. ..
avec phase frittage ¢ ¢
liquide, réactionnel,
compression dépot en phase Séchage puis cuisson (frittage réactionnel avec Mise en forme : Laminage, pressage,
isostatique a vapeur... phase liquide... extrusion, soufflage, flottation, filage...
\ 4 A 4 A 4 A\ 4
Finition : abrasion, rectification, Finition : émmaillage... Finition : rectification, rodage,
polissage, usinage, laser... polissage...
\ 4 A4

Assemblage : colle, ciment, usinage a 1’émail, soudage-diffusion, métallisation et brasage, serrage (avec interposition d’une couche

malléable...

1.2.3. Procédés de mise en ceuvre des polymeéres et des élastomeres

Les polymeres

thermodurcissables.

Thermoplastique donc
malléable a chaud

Thermodurcissable donc
polymérisant a chaud

Les ¢lastomeres sont mis en forme par des procédés similaires a ceux des polymeres




Polyméres Thermoplastiques

Thermodurcissable, Elastoméres
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Etuvage : polymérisation compléte

Finition : reprise d’usinage, ébavurage

Assemblage : emboitement, collage, soudage, vissage
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Finition : Usinage, ébavurage

Assemblage : emboitement, collage,

ieeaoe




Saction shape | Area A Moment | Moment K MomentZ | MomentQ | MomentZp
m m m m m m
‘ a 3 g 2 2
_ _ " o bh LU b B2h . b
L i2 a h i [An+1.80) 4
. Y] {hz=t)
a 430 g Jaat L a2 g7
_ - 4 23,3 B as 20 64
= I
mre I I E3 xa I3
- &r 4 2 4 2 ]
E g 3.3 x x g x
—Fb o —a%b —Eb —&°b
@Iﬂal mab ] P 4 2 3
4 = > ' ! Ii.-\.l}:
e . pey x x
Tir=- R | R | L4 i K, 3
Lo, :l_EI.:':rI1 f II_[: - ;“: El_r: - ;‘: El_ﬁ: - ;‘: El_r: - ri“"_| E-I-.:,' ;-3]
» nrt =2art =nrtt =2prt =nrot
- —|n 2Zun+0) 1.3 1] el s i 1 . 1] . b= h,
\ ’ i | , Wl = B e—
panty | ETHILEE | 2 - !_nan_u 2 | 2toni- 7 | oAt
m 1 ih+b) = h
= [
t
‘2 el
- =Pl anfatf %t %a?nj_g':. 2t e 2 :an:-;z-g]
1= s (& + b7} = (=g
" = > (B = )
B! o) | o 5 5
: {Ng- b3 d bo2s 2
N Lirb ot G- - LT - 7 ]
= — — (1,0 2 1] = Lpins = bithy = bihg
B 2"
Y
[N
S | oetnen | Lpagla® | 2.y | Derpaad EI:Iilj1--1—'t‘| Bt 0L
M0 m=t) B b | n A a0
b
.hE
Ztih=m) b, a z, 2 | 2 | & U
- il X —|h™ + 4bt") L 1 —{h"~ + 4bd hull 1 _
. Mo==1) ) / 5 (B0 + I T i EII'ED+ j Fr \
— k




