PROCEDURE GENERALE DE FABRICATION D@NE HOUE

DECOUPE DES FLANCS

Découpe des flancs

-La matiere utihsee est un acter C45 (voir en
annexe) épaisseur 3Smm. Cet acier au carbone
sera améliore par un traitement thermique

-Pour des petites series, les flancs peuvent étre
deécoupes par procede thermique. oxycoupage,

plasma ou laser,

-Pour de grandes series. on utilise un outil de

découpe a la presse.

-L7outillage de découpe est assez cher, mais se

Justifie pour les

-Cet outil de coupe devra étre dans un bloc a
colonnes ¢t nécessite une presse de 130t ou de
70t st on utihise un outil de coupe en biseaux.

PROCEDE DE MISE EN FORME

Mise en forme

1. Le flanc est place sur le serre-lanc. La presse
fait descendre la matnice.
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grandes series.
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L.a matrice entre en contact avec le flanc. La
presse pousse la matnice contre le flanc avec

une force Fp. Les ressorts s¢ compriment.
exercent sur e serre-flanc une force Fr. Le

[lanc se trouve coincé entre la matrice et ce

dernier, empéchant la formation de plis. Le
poingon rentre alors dans la matiere et la
deforme, créant amst le neeud de la houe,
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l.a matrice est descendue au plus bas. Le flanc

est embouti 11 est degage en soulevant fa

matrice puisque le serre-flanc remonte grace

AUX ressorts.

Lors de cette fabrication nous avens utilisé de ['acier ARNE
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OUTILLAGE DE MISE EN FORME

L outillage

Matrice (vue de

dessotis)

poingon

A

presse montée avee 'outitlage

La presse utilisée est une presse

mécanique a friction de - 204,

serre-flunc

vie de dessus

CHAUFFAGE DES FLANCS

Chauftage des flancs

IIne dechrrure du Hanc peut étre provoquee

par des «amorces de rupture », Ce sont de

petites stries presentes sur la tranche du flanc

qui ont ete creces lors de sa decoupe par

oxycoupage. 1).)1_9_9 viter ces dechirures, 1l est exemples de déchirure
consetlle de pnlllf (au p'aincr emeny ) le bord du du flane

flanc au niveau e cetie’zone enitique. Le

polissage sera realis¢ dans le sens longitudinal
¢’est a dire parallelement au bord du flanc. Un
polissage dans le sens perpendiculaire créerait
des amorces de déchirure.

amorces de ruplure

) [)I'(’\;'I.";c‘ de petites stries

Drautre part, I'oxycoupage. est un procede
thermigue qui engendre une trempe
superficielle de la tranche la rendant plus dure
et done plus cassante (un peu comme du verre) loxyconpage

nunce pellicule sur la
tranche trempée par

Pour éviter de telles déchirures. on chautfle le
flanc localement (au miveau du futur noeud)
Jusgu’a obtention d™un rouge sombre, (1-650
a 7507).

Nous avons procede par oxycoupage parce que
nous ne voulons pas investr aujourdhu dans

un outil de decoupe a la presse. Cette dermere

solution serait la moms chere,

chauffage du flanc au

chalumean



VUES DE LA MISE EN FORME

) . goupmitle
Mise en forme servant an

postioniement

Une fois chauffe. le fanc est mis en position sur le
serre- flanc. Quatre goupilles assurent un bon
positionnement. | Il

serre-flanc

flanc

ressort

La presse fait le reste..

o apres ['emboutissage
avant 'emboutissage

picce obtenue

TREMPE DU FLANC

On biseautera d abord la partie tranchante de la houe par aflitage.
La houe est trempee afin d"augmenter sa durée de vie

Une grande dureté entraine une plus grande resistance a "abrasion du sol.

zone chauffée

La pointe de ta houe est chauffée a rouge vif au chalumeau o a

la forge. (presque orange : + -N30°).

Une tois chauftée. la houe est plongée dans un bassin d huile. (huile de colza ou éventuellement vieille

hutle moteur) et agitee vivement pour en accelerer le refrordissement et empecher I'inflammation de

I"huile. On peut aussi réaliser la trempe dans de I'eau. La dureté obtenue sera d’environ 61-63 HRC soit

environ 220 Kg/mm- de résistance

REVENU: Un acier trempé est trop fragile (trés dur mais cassant). C est pour cette raison qu’aprés une trempe
brusque. on réchaufte la partie trempée a une température largement inférieure a la température de trempe (1ci -
300°C), bleu fonce.

On laissera retroidir la houe a lair. Le revenu accroit la tenacité mais s’accompagne dune baisse de la durete. Voir
les caractéristiques de Iacier C45 utilise.

On obtiendra une durete finale d’environ 45-47 HRC soit environ 150 kg/mm? de resistance. On essavera de se
trouver entre 38 et 45 HRC soit entre 125 et 150 kg/mm* de reésistance.



DECOUPE DU TUBE DEMMANCHEMENT
Découpage du tube brut

On part d"un tube soude de dimension 51x 4 mm
(diam. ext = 51 mm, diam. int. =43 mm). Le
tube soude est moms cher qu'un tube sans
soudure:

Les tubes sont coupes a la longueur de 5 cm au
moven d une scie alternative.
Tube ébavure prét pour la mise en forme

MISE EN FORME DU TUBE DEMMANCHEMENT

Mise en forme

poingon !
|
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porte-pece | ) piece odlenue
1, Le tube est placé sur le porte-piece
2 La presse tait descendre le poingon qui deforme la prece
3. Le poingon remonte. La partie supencure du porte-picce désemboite la

piece du poingon. (Ejecteur)

dia. ext =34 mm dia. int= 46,5 mm

La rainure sur le
poingon esi
destinée a laisser
pusser le cordon de
saudure des tubes.
Nous sommnes
partis de tubes
SOudes.

cordon de soudure

dia. ext =51 mm dia. Int. =43 mm



SOUDURE DU TUBE D@MMANCHEMENT

Soudure

La soudure est faite a I'arc

petite base

11 est préferable d utiliser
un gabarit de soudure
pour [abnquer des houes
grande base identigues et garantir une
bonne angulation entre le
plat de la houe et le
manche.

positionnement du tube par rapport
an flane

exemple de gabarii de soudage

LA HOUE TERMINEE

[La houe terminée

fiowe assemblée, vue de profif

hotie assemblée, vue de dessus

II ne manque plus que le manche!



