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Formage des Matériaux

Techniques de formage - pieces massives

laminage forgeage (matricage)

extrusion tréfilage
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Laminage
Schéma et nomenclature
Nom Unité Nom Unité
tr, wy : épaiss./larg. de sortie mm wr ! vitesse ang. du rouleau  rad/s
to, Wy : épaiss./larg. d’entrée mm vy : vitesse du rouleau mm/s
V¢, Vg : vitesse sortie/entrée mm/s 0 :angle de contact rad
R : rayon du rouleau mm L :longueur de contact mm

 Relations géométriques

- vr=wrR,L=0R

. %(to — 1) = R(1 — cos )
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fo * Relations physiques

- Vetswre = VolowWo (incompr.)

- En gén., 0 est petit (6 < 20°)
* Rétrec., facteur de laminage
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source : Manufacturing guide

Laminage

Travail spécifique de laminage

« Lopération de laminage est (essentiellement) considérée comme une compression.
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« Le taux de compression réel vaute = In %1 =l =—In(1-7r).
* Le travail spécifique de déformation en laminage est I'aire sous la courbe de compression
reelle.
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Fig. Graphe de compression réel pour un corps plastiquement idéal



