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Sur l’année 2022, les efforts de R&D ont porté sur projets suivant :

OP 1 : Broyage de sphérotène: 80 h

Contexte :

L’enjeu est de trouver une solution permettant de valoriser les granulométries 450-700 µm produites au creuset froid et pour lesquels il y a peu de débouchés.
Une solution possible est de broyer ces carbures pour les ramener dans des plages de granulométrie exploitable au laser idéalement entre 20 et 210 µm.
Cette étude a porté sur un broyage mécanique avec la difficulté de trouver une solution maitrisée tant sur le résultat du broyage que sur l’endurance du système.

Descriptif des travaux réalisés :
· Voir doc ppt  « Broyeur Juin 2023 final »

Résultats : 
Ce projet a été stoppé en 2023 faute de trouver une solution économiquement viable de par l’usure excessive des disques de broyage.

OP 1 : Dépôts durs (TiC/VC): 132 h

Contexte :

Diversifier notre catalogue. Ameliorer nos depots. Etre moins dependant du WC.
Sphéroidiser ces carbures.
Définir un dépôt plus économique (--> agricole) avec base Fer

Descriptif des travaux réalisés :

Le travail a porté sur la sphéroidisation du carbure de titane avec notre plasma inductif et notre creuset froid.

Résultats : 

Document «Compte rendu Essai creuset froid 23-11-22»

OP 2 : Fil fourré : 27 h

Contexte :

Formuler un fil fourré base Nickel et base Fer mettant en œuvre nos sphérotènes.

Descriptif des travaux réalisés :

Caractérisation des performances de 2 formulations

Résultats : 
Document « Fil fourré Ni vs Fil fourré Fer »

OP2 : R2018-022 Technoplaquette : 181h

Contexte :

Définir une solution complète de protection avec plaquette, développer une solution propriétaire plus performante et automatiser la fixation des plaquettes.

Descriptif des travaux réalisés :

Réalisation de la machine et mise au point avec Specigone.
Essais d’endurance et qualification.
Fiabilisation de l’électrode de soudage.

Résultats : 

Document « Point R&D technobearing novembre 2022 » et dessin « ensemble v2 »

OP2 : R2019-005 Carbure 3D :

Thèse Kevin Papy

OP 3: Ultitech: 77h

Contexte :

Fabrication de baguettes de soudage avec Sphérotènes + base Nickel avec procédé laser.

Descriptif des travaux réalisés :

Définition d’une formulation de dépôt
Tests de soudage.
Bench mark avec produits concurrents


Résultats : 

Voir doc ppt  « ULTITECH-RECAP ESSAI 2022 » + « ULTITECH-BENCHMARK RECAP 2022 »
Rapports essais 1 à 6

OP 3 : Developpement de solutions recharge : Integradde : 37h

Contexte :

Integradde (Intelligent data-driven pipeline for the manufacturing of certified metal parts through Direct Energy Deposition processes) est un projet européen dont l'objectif principal est de développer une chaine numérique associée à la fabrication additive de composants métalliques de grande taille par procédé DED (DED pour Direct Energy Deposition est un procédé identique au procédé Lasercarb®)
Cette chaine numérique doit permettre à toutes les étapes (conception, programmation machine, réalisation, contrôle) de garantir l’intégrité des données et la fluidité des opérations souvent compromis par l’utilisation de solutions logiciel très différentes.
Au final est associé à la pièce réalisée un jumeau numérique contenant non seulement ses données géométriques et dimensionnelles mais aussi ses écarts par rapport au modèle CAO et ses données de fabrication.

Dans une première phase, le projet a permis de définir l’écosystème et les standards nécessaire à cela entre les différents acteurs/offreurs de technologies DED.
La seconde phase via un appel à projets à consister à ouvrir le programme a de potentiels utilisateurs finaux (document « gear_1633004035884-FBA_GuideforApplicants_VFinal.pdf ») pour la réalisation de pièces de démonstration.

Sur proposition de services de l’IREPA, nous avons soumis le cas du rechargement d’une pièce complexe tels qu’une drill bit au titre du chapitre 14 (voir doc « gear_1633004035884-FBA_GuideforApplicants_VFinal.pdf »)

Le cahier des charges est le suivant :

· Réaliser le programme hors ligne pour ne pas immobiliser la machine.
· La durée de réalisation du programme doit être égale ou inférieure au temps de cycle de rechargement de la tête.
· Être capable de programmer juste du premier coup (pas d’A/R pour tester le programme sur la pièce réelle)
· Être capable de recharger toutes les surfaces (dessus et côtés suivant image « Modèle CAO drill bit avec zone à recharger.jpeg »
· 

Descriptif des travaux réalisés :
· Approvisionnement de deux têtes de forage
· Programmation sur machine de fabrication additive PAM PROD avec solution logiciel SIEMENS NX développée par l’IREPA sur la base de notre cahier des charges
·  Rechargement d’une drill bit par l’IREPA (Photo « drill bit rechargée IL.jpeg »)

Résultats : 

· Il n’a pas été possible de recharger les côtés de la tête pour des problèmes d’encombrement de la buse de cette machine.
· Pour la programmation des surfaces dessus, il faut 2.5 heures de travail (actuellement la programmation manuelle sur pièce est de 8h00 et immobilise la machine). Ce temps peut être réduit en développant des routines pour ce type de pièce.
· Le temps de rechargement des surfaces dessus a été de 1 heure.
· La qualité de dépôt n’est pas au standard attendu probablement par méconnaissances des paramètres opératoires optimaux avec nos produits Technolase.
· La buse utilisée permet de réaliser des cordons de largeur 2.5 mm ce qui permet de recharger les espaces entre les logements des inserts

A l’issue de ces premiers essais des discussions ont été engagées pour équiper une machine robot Balliu avec une suite logicielle SIEMENS NX et avec la collaboration de JANUS intégrateur de la machine PAM PROD.


OP 3 : Cylindres ARCELOR : 37h

Contexte :

En 2021, les travaux exploratoires de rechargement de cylindres de laminoir ont montré toute la difficulté à définir une solution laser adéquate. Cette difficulté est encore augmentée par le flou encadrant le cahier des charges de la part des utilisateurs sur les duretés de dépôts, les épaisseurs, les critères d’acceptation, la nature des aciers à revêtir. 

Il a donc été décidé de mieux encadrer ces travaux en s’appuyant sur des partenaires comme l’IRT M2P et d’autres utilisateurs potentiellement intéressés.


Descriptif des travaux réalisés :

Elaboration du projet et discussions avec ARCELOR, IRT M2P et SIJ RAVNE

Résultats : 
Document «RECYLAM project meeting march 30th.pptx »
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