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B — APPLICATION AU FILAGE A CHAUD

X1.5 — Phénoménes physiques du filage a chaud.

XL S e =E Ecbulements avec el sans zone morte.

La géométrie de base du filage avant a été décrite préce-
demment. AR '

Expérimentalement on observe une grande diversité de
formes d’écoulement du métal en amont de la filiére. Le
plus souvent il apparait une zone morte, qui peut étre peu
étendue ou au contraire remonter jusqu’au grain de
poussée et dans d’autres cas, il n’y a pas de zone morte du
tout. Il est difficile d’établir la loi selon laquelle la dimen-

sion de la zone morte varie car, en pratique, beaucoup de
paramétres changent simultanément

— la nature du métal, donc son comportement rhéolo-
gique, thermique et tribologique (y compris les propriétés
des oxydes),

— la lubrification, en général inexistante pour les alliages
d’aluminium et de cuivre, et réalis€ée au verre pour les

aclers,

— le rapport de filage qui, peut varier de 10 21000 selon

les fabrications,

— il est probable que la forme du produit (barre, tube,
profilé,...) joue aussi. Dans tout ce chapitre, nous nous
intéresserons seulement au cas, a priori le plus simple,
d’un filage de barre axisymeétrique.

Typiquement, om observe les comportements suivants :

_ (Cas du filage non lubrifié (aluminium, cuivre et leurs
alliages respectifs):

11 existe trois formes d'écoulement illustrées par_les
photos de la figure XI1.7.

c) laiton 70-30

— Cas du filage lubrifié (filage hydrostatique, aciers
lubrifiés au verre) : -

La billette ne présente pas de zone morte. La figure XI1.8 a.
illustre le cas d'un rapport de réduction faible. Lorsque
ce dernier est plus important, 1’angle mort rempli par
la gargousse de verre disparait presque entiérement.

Fig. XI.8.

XI5.2 — Influence du frottement et des gradients ther-
miques. : |

Certains de ces résultats ont été interprétés ([1] (3]

[5D

— la dimension de zone morte observée pour I’alumj-
nium serait la dimension naturelle correspondant i un frot-
tement collant sur le conteneur et une température sensi
blement homogéne dans la billette en amont du convel-
gent ; ceci est d'ailleurs vérifié par les observation e
par simulation plasticine (Cf. Fig. XIIIL.1). |

= la taille beaucoup plus petite observée avec Je cuivr
serait due a un effet lubrifiant de I'oxyde de‘cuivr:

(réf. [1]) ; le métal aurait tendance i plj
3 glisser le pl :
temps possible le long du conteneur ? e Dy

S faites
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