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CARNET DES CONCOURS

Nouvelle école primaire a construire aux
Quatre Marronniers, a Yverdon.

Le concours d’architecture ouvert entre architectes
yverdonnois exclusivement, sur la base des normes de
la S.I.LA., a donné le résultat suivant :

1er prix : M. Frank Dolci.
2¢ prix: M. André Duvoisin.
3¢ prix: M. Julien Mercier.
4e prix: M. Pierre Biihler.

Avant d’en connaitre l'auteur, le jury avait recom-
mandé a la Municipalité le projet classé au premier rang,
pour son exécution .

1 Le Jury chargé de I'examen des projets était composé de la
fagon suivante :

Président : André Martin, syndic; Vice-président: Georges Steiner,
municipal ; Membres : Rudolf Christ, architecte F.A.S., S.I.A., Bale ;
Mare Piccard, architecte F.A.S., S.I.LA., Lausanne ; René Dormond,
architecte, Yverdon; Membres suppléants : Alfred Pitton, directeur
des Ecoles primaires ; Raymond Rouilly, architecte de la wville.

AVIS A NOS ABONNES

Collections du « Bulletin technique »

L’Ecole polytechnique de I'Université de Lausanne
désirerait recevoir les volumes suivants de notre pério-
dique : 1943, 1946, 1947 et 1949, cela afin de compléter
les collections mises & disposition des étudiants.

Ces années étant épuisées, nous prions ceux de nos
lecteurs qui seraient disposés a offrir ces volumes a
I'E.P.U.L. de bien vouloir nous en aviser.

(Réd.)

Rédaction : D. BONNARD, ingénieur.

Service Technique suisse de placement

(Voir page 16 des annonces)

DOCUMENTATION GENERALE

(Voir pages 11 et 12 des annonces)

NOUVEAUTES — INFORMATIONS DIVERSES

La fabrication, les qualités et l'utilisation des carbures métalliques '

La métallurgie des carbures métalliques, communément
appelés carbure de tungstine ou métal dur, connue il y a a
peine vingt ans des seuls spécialistes, s’est développée a
un point tel que 'on se demande aujourd’hui comment nous
pourrions travailler sans elle; toutes les statistiques et
études laissent du reste prévoir que son développement est
loin d’étre stabilisé.

Qw’entend-on, en quelques mots, par carbure métallique ?

La fabrication des carbures métalliques est une des
applications de la métallurgie des poudres.

En d’autres termes, nous sommes en présence d’un agglo-
méré de poudres différentes, durcies par un traitement
thermique, appelé frittage 2.

Il est ainsi possible d’obtenir des métaux aux caracté-
ristiques techniques variables, en comprimant des poudres
dans des moules, et en leur faisant subir un traitement
thermique a des températures élevées, comprises entre
environ 1300°C et 1600°C, suivant la composition du
mélange et les qualités que 'on désire atteindre.

1. FABRICATION.

1.1 Comme son nom l’indique, le principal composant
des carbures est le tungsténe (W) qui est tiré des
minerais W olframite et Scheelite. Le minerai est
broyé en poudre fine, transformée en diverses étapes
de dissolution, épuration, réduction et évaporation
en oxyde de tungsténe (WO;3) poudre jaune.
L’oxyde de tungsténe est ensuite chauffé 4 1000° C
dans des fours traversés par un courant d’hydro-
géne, et se libére ainsi de son oxyde pour former
du tungsténe pur, qui a ’aspect d’une poudre grise.

Y Notes tirées d’une étude [aite par Outillage ESKENAZI S. A,
Carouge-Genéve, sur la fabrication de ses carbures « DIAROC ».

2 Le frittage est une cuisson, en atmosphére protectrice ou
sous vide, d'un mélange de poudres, préalablement comprimé
et généralement préfritté, sans apparition de toutes les phases
liquides des composants. Le préfrittage, également fait en atmos-
phére neutre, est un traitement thermique intermédiaire qui
permet par la suite d’usiner facilement la poudre comprimée,
qui, a ce stade, est & un état « crayeux .

Les propriétés mécaniques et physiques d'une piéce frittée
dépendent essentiellement des composants de la poudre, de la
pression de compression et des conditions de frittage (tempéra-
ture, temps et atmosphére).

Pour obtenir du carbure de tungsténe, le tungsténe
pur sera carburé et la derniére opération consiste
a lier ce carbure de tungsténe avec du cobalt (Co),
ce qui nous donnera un carbure métallique en
poudre.

Le cobalt jouera le réle de liant et, remarque inté-
ressante, contrairement 4 la siderurgie classique
des aciers fins, plus on ajoutera de cobalt, plus le
carbure sera tenace, jusqu’a une certaine limite.

La teneur en cobalt est donc fonction des carac-
téristiques que I’on désire obtenir ; elle est comprise,
habituellement, entre 3 et 25 %,.

De plus, certaines nuances de carbures métalliques
contiennent également des carbures de titane (TiC),
tantale (TaC) ou columbium (NbC). Ces éléments
additionnels permettent d’obtenir des caracté-
ristiques mécaniques nouvelles, fonction de I'uti-
lisation.

1.2 Selon un des procédés les plus employés, le mélange
de poudres est alors comprimé dans un moule sous
une pression d’environ I tonne/cmz, et subira un
premier traitement thermique appelé préfrittage ;
a ce stade, le bloc préfritté peut étre facilement
usiné aux formes désirées, s’il n’a pas déja été
comprimé a sa forme définitive ; dans ce dernier
cas la mise en forme pourra étre effectuée sur une
presse automatique, mais en utilisant une poudre
granulée.

Enfin la piéce est frittée.

Pendant le frittage, la température dans le four
est portée a env. 1500°C, (env. 700°C pour le
préfrittage) ; les piéces subissent cette température
pendant un temps bien déterminé. Aprés frittage,
la piéce a son aspect et ses caractéristiques défini-
tives ; elle est préte a I'emploi.

2. QUALITES.

2.1 Les principales qualités recherchées dans les
carbures métalliques sont :
La résistance a Pusure (longueur de vie de Poutil)
La ténacité (résistance a la rupture — caracteris-
tique particuliérement importante pour les
coupes interrompues (grosse ébauche)).
La résistance au cratére.
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2.2

2.3

En fonction de leur utilisation, on cherche a
développer plus ou moins une ou plusieurs de ces
qualités.

La ténacité est inversément proportionnelle a la
résistance d Pusure, plus exactement a la dureté.
Toutefois, certaines marques de carbures, tels que
le « DTAROC », possédent a la base une plus grande
tenacité pour une dureté équivalente, comparati-
vement a d’autres compositions pratiquement
semblables.

Cette plus grande ténacité est d’ailleurs une caracté-
ristique générale de tous les carbures métalliques
américains (signalons que la dureté est mesurée sur
les carbures, en Rockwell A.).

La résistance au cratére est la capacité qu’a le
carbure de résister a4 I’érosion due au frottement
du copeau sur la surface de coupe. Cette érosion
pose un probléme important pour le fabricant ;
elle est située légérement en retrait de aréte de
coupe et se manifeste justement par la formation
d’un petit cratére, qui peut éliminer plus ou moins
rapidement Poutil, souvent par des ébréchures.

3. UTILISATION.

3.1

3.2

3.3

Au stade actuel du développement des carbures
métalliques, leur utilisation demande certaines
connaissances.

Nous n’en sommes plus a ’époque ou il n’y avait
que deux qualités, 'une pour la fonte et Pautre
pour Iacier.

Nous travaillons aujourd’hui avec des compositions
de carbures bien définies suivant les exigences
de la métallurgie des poudres et, ainsi, chaque
composition présente des caractéristiques parti-
culicres pour les emplois auxquels elle est destinée.

L’utilisateur doit tenir compte de divers facteurs
avant de fixer son choix sur une qualité, soit :

La matiére a travailler

L’état de surface désiré

La vitesse de coupe

La profondeur de coupe

La puissance de la machine

Les angles de coupe, etc.

En conséquence, si 'on veut travailler en recher-
chant toujours un rendement de coupe optimum,
il faut tenir compte de ces facteurs, qui, il faut le
reconnaitre, ont des relations assez complexes
entre eux.

Pour faciliter ce probléme du choix de la qualité,
et des caractéristiques de travail, les CARBURES
METALLIQUES DIAROC ont edlte un

Guide Diaroc

qui, présenté sous une forme pratique et ‘synop-

tique, rend de grands services aux utilisateurs.

a) Le guide indique pour Pusinage d’une matiére
déterminée, la nuance du métal dur DIAROC,
la vitesse de coupe et les angles d’affutage
recommandés en fonction des profondeurs de
passe et avances par tour avec lesquelles on
désire travailler.

b) D’autre part, le guide donne également le nombre
de tours en fonction de la vitesse de coupe et du
diamétre, les avances pour le fraisage, ainsi
que la relation entre la puissance de la machine
et avance.

c) Enfin, il est complété par différentes tabelles de
conversion des duretés, d’adaptation des
nuances, des relations entre la vitesse et 'avance,
ainsi que les dimensions recommandées pour les
brise-copeaux.
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Le cliché ci-dessus d'une des faces de ce guide, donne une
image de sa présentation ou, par un jeu de dlaqucs et de réglettes,
toutes les caractéristiques précitées peuvent treés facilement étre
déterminées.

Ces caractéristiques permettent d’'utiliser les carbures métalli-
ques d’une fagon rationnelle et avec le meilleur rendement, ce
qui est a I'avantage de I'utilisateur.

Réduction du bruit Diminution de la

fatigue = Meilleur rendement du travail

(voir photographie page couverture)

On sait que le bruit cause une géne et une fatigue pouvant
atteindre des degrés variés suivant l'individu et suivant le travail
qu’il accomplit. Il en résulte une baisse de la productivité des
ouvriers dans les fabriques ou des employés dans les bureaux.
Bien que des études systématiques et étendues n’aient pas encore
été réalisées, les résultats suivants ont été obtenus par traitements
absorbants dans des locaux de travail :

Dans des bureaux de dactylographie: augmentation de la
productivité de 12 9 et diminution de 29 9 des erreurs.

Dans des ateliers de mécanique : augmentation de la produc-
tivité de 37 9% et diminution de 32 9, des erreurs.

La'réduction du bruit a donc une valeur humaine et economlquc
Elle est d’autant plus 1mportante s'il s’agit de travaux de préci-
sion, tels que la fine mécanique et I'horlogeric.

La réduction de I'intensité des bruits dans les locaux industriels
et les bureaux s'obtient par I'application de revétements absor-
bants sous les plafonds et contre les parois.

La photographie de la page de couverture montre les revéte-
ments absorbants par plaques VETROFLEX appliquées sous
les sheds d’une fabrique d’horlogerie.

Les plaques VETROFLEX revétues d'une peinture spéciale
(pouvant étre brossée et lavée) offrent — contrairement aux
plaques perforées de toute nature qui présentent une absorption
sélective limitée généralement a une faible zone de frequenccs =
une abSOTPthn TCgll]lCrL d cn\'lron 60 % sur une zone [TCS etendue
de fréquences. Il en résulte une ambiance tranquille et une absorp-
tion égale des divers bruits. De plus, les plaques VETROFLEX
sont légeres, faciles a poser ; elles ne s’enflamment pas, ne brilent
pas, cmpéchent toute propagation du feu.

FIBRES DE VERRE S.A.

Lausanne. — Imprimerie La Concorde.
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