Relations Produit-Procédé-Matériau

Pour choisir le matériau d'une piéce a concevoir, il faut tenir compte des relations entre
le produit, les procédés utilisés et les matériaux :

Principaux critéres purement BE (cas général) :
e volume (faible),

masse (faible),

résistance (élevée),

rigidité (élevée / faible),

frottement (élevé / faible),

résistance a la corrosion (élevée),

colt d'achat,

esthétique : couleur, aspect...

e standards de I'entreprise
(=matériaux couramment
utilisés par I'entreprise).

Produit

Matériau

Principal critére de fabrication = obtention des piéces
réalisable avec les moyens de I'entreprise ou des sous-
traitants, (doit étre aussi pris en compte par le BE) :

o forme (simple a complexe),

o dimensions (petites a grandes),

e précision (élevée a faible),

codt de fabrication (faible).

Procédeé

Contrainte de fabrication : le procédé doit étre
compatible avec le matériau.

Exemples :

o moulage et aciers difficilement compatibles,
e usinage difficile des piéces en acier trempe,
e matricage impossible de la fonte.

Ainsi, si on ne fait pas attention, un matériau qui pourrait convenir pour le bureau d'étude (BE),
pourrait &tre difficile a mettre en ceuvre (usinage, moulage, forgeage..) avec les procédés

de I'entreprise.

Remarque : le matériau parfait répondant simultanément d tous les criteres n'existe pas. Il faut faire

des compromis, en acceptant certains inconvénients ou défauts. Néanmoins, il est possible
généralement de contrer ces défauts a |'aide de traitements annexes. Par exemple :

e matériau qui s'oxyde facilement = peinture, revétement de surface (anodisation...),

e matériau pas assez dur = trempe dans le cas des aciers.

Méthode pour choisir un matériau :

1. Définir et ordonner les critéres
importants de choix,

2. Chercher les matériaux les mieux
adaptés a ces criteres al'aide
des diagrammes d‘ Ashby.

Exemple de diagramme d'Ashby (Résistance / Colt par unité de volume)
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Exemple de diagramme d*Ashby (choix du procédé en fonction 1’état de surface et de I’intervalle de tolérance)
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Exemple de diagramme d'Ashby (choix du procédé en fonction de la taille de la série)
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