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De¤ coupe
De¤ coupe des to“ les HARDOX et WELDOX

Toutes les me¤ thodes de de¤ coupe courantes peuvent e“ tre utilise¤ es sur les to“ les hardox etweldox. Il est ne¤ cessaire
de prendre en conside¤ ration l’in£uence thermique provoque¤ e par le proce¤ de¤ de de¤ coupe car ces nuances d’acier ont
obtenu leurs proprie¤ te¤ s gra“ ce a' des traitements thermiques spe¤ ci¢ques. Ainsi, il faudra tenir compte de l’in£uence
sur la zat (zone a¡ecte¤ e thermiquement), du risque de ¢ssuration a' froid et desmouvements e¤ ventuels de la to“ le sur
la table de mise en oeuvre.
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De¤ coupe abrasive au jet d’eau
Cetteme¤ thode peut s’utiliser pour la plupart desmate¤ riaux. La surface de
de¤ coupe obtenue est de haute qualite¤ , la saigne¤ e est de1a' 3mmde large et
n’est pas a¡ecte¤ e thermiquement. La de¤ coupe abrasive au jet d’eau est la
meilleure me¤ thode en cas de risque de ¢ssuration et elle est donc recom-
mande¤ e pour les to“ les d’usure de fortes e¤ paisseurs.

De¤ coupe au laser
Les e¤ quipements modernes permettent de de¤ couper des to“ les d’e¤ pais-
seurs allant jusqu’a' 20mm.La saigne¤ e est infe¤ rieure a' 1mmet lazat est de
0,4 a' 3 mm selon les conditions de de¤ coupe. Cette me¤ thode permet de
de¤ couper des ge¤ ome¤ tries complexes avec une tre' s haute pre¤ cision.

La de¤ coupe au laser est sensible a' la qualite¤ de surface de la to“ le qui
peut in£uencer la productivite¤ .

De¤ coupe au plasma
Cette me¤ thode peut e“ tre utilise¤ e pour de¤ couper des to“ les d’une e¤ paisseur
allant jusqu’a' 40 mm. La saigne¤ e est de 2 a' 4 mm et la surface de la coupe
est de bonne qualite¤ mais les rives ont tendance a' e“ tre obliques. La zat est
normalement de 5 mm et la vitesse de de¤ coupe est e¤ leve¤ e.
A¢n de re¤ duire les e¡ets ne¤ gatifs sur l’environnement, nuisance sonore

et pollution de l’air, la de¤ coupe au plasma peut e“ tre e¡ectue¤ e dans l’eau.
Cette solution re¤ duit e¤ galement les mouvements de la to“ le.

Me¤ thode Epaisseur V|tesse Saigne¤ e ZAT Tole¤ rance dim.

De¤ coupe abrasive au jet d’eau 4^150 mm 8^150 mm/mn 1^ 3 mm 0mm � 0,2 mm

De¤ coupe au laser 4^20 mm 600^2200 mm/mn ,1mm 0,4 ^ 3 mm � 0,2 mm

De¤ coupe au plasma 4^40 mm 1200^6000 mm/mn 2^ 4 mm 2^ 5 mm � 1,0 mm

Oxycoupage 4^150 mm 150^700 mm/mn 2^ 5 mm 4^ 10 mm � 2,0 mm

Oxycoupage
hardox etweldox peuvent e“ tre de¤ coupe¤ s avec des gaz lique¤ ¢e¤ s et avec
de l’ace¤ tyle' ne. Cette me¤ thode est la plus courante et couvre un large champ
d’applications. Elle peut e“ tre utilise¤ e pour toutes les e¤ paisseurs de to“ le.
La saigne¤ e est de 2 a' 5 mm de large et la zat de 4 a' 10 mm, celles-ci
de¤ pendent de l’e¤ paisseur de la to“ le et de la vitesse de de¤ coupe.

La tole¤ rance dimensionnelle sur les to“ lesminces n’est pas tre' s bonne car
il est plus di⁄cile de de¤ couper des ge¤ ome¤ tries complexes.
Le risque de ¢ssuration a' froid augmentant avec l’e¤ paisseur et la durete¤

des to“ les, il est recommande¤ de pre¤ chau¡er les to“ les et de re¤ duire
la vitesse de de¤ coupe.
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Tempe¤ ratures demise en oeuvre

recommande¤ es pour l’oxycoupage ;

Nuance Epaisseur Temp.

[mm] [‡C]

0 1 2 3 4 5 6
Distance a' partir de la surface de¤ coupe¤ e, enmm

Oxycoupage sous eau
Oxycoupage a' l’air ambiant, 20‡C
De¤ coupe au plasma

Zone a¡ecte¤ e thermiquement

Oxycoupage (suite)

Zone a¡ecte¤ e thermiquement
Les di¡e¤ rentes me¤ thodes de de¤ coupe avec apport de chaleur provoquent
une zone a¡ecte¤ e thermiquement (zat ) situe¤ e de chaque co“ te¤ de la
saigne¤ e. La largeur de cette zone et son in£uence sur la durete¤ de¤ pendent
de plusieurs facteurs:
^ La me¤ thode et la vitesse de de¤ coupe de¤ terminent l’apport d’e¤ nergie.
Plus l’e¤ nergie est importante, plus large sera la zat.
^ Au cours de la de¤ coupe de petites pie' ces (100 mm x100 mm), le volume
de me¤ tal e¤ tant insu⁄sant pour dissiper la chaleur, la tempe¤ rature de la
to“ le peut devenir si e¤ leve¤ e que la durete¤ de la pie' ce entie' re diminuera.

Pre¤ chau¡age ^ postchau¡age
Lame¤ thode la plus ¢able pour e¤ viter la ¢ssuration a' froid est de pre¤ -
chau¡er la to“ le et de maintenir sa tempe¤ rature constante jusqu’a' la ¢n de
l’ope¤ ration.
Le pre¤ chau¡age s’e¡ectue de pre¤ fe¤ rence en recouvrant la zone a' couper

avec des tapis e¤ lectriques chau¡ants (couvrant au moins100 mm de cha-
que co“ te¤ de la saigne¤ e pre¤ vue). La pie' ce devra e“ tre porte¤ e a' la tempe¤ rature
recommande¤ e avant de commercer l’ope¤ ration de de¤ coupe. Le contro“ le de
la tempe¤ rature s’e¡ectue sur l’envers de la to“ le. Le pre¤ chau¡age peut e¤ ga-
lement e“ tre re¤ alise¤ a' la £amme.
Un postchau¡age directement apre' s la de¤ coupe re¤ duit e¤ galement le ris-

que de ¢ssuration, et les me“ mes tapis chau¡ants peuvent e“ tre utilise¤ s a' cet
e¡et. Le temps de maintien doit e“ tre au moins de 5 minutes par mm
d’e¤ paisseur de to“ le et au minimum d’une heure.

Dans de nombreux cas, il est plus pratique de prolonger le temps de
refroidissement en isolant les zones proches de la coupe avec des tapis de
laine mine¤ rale.
Une vitesse de de¤ coupe re¤ duite (20%) permet aussi d’obtenir un pre¤ -

chau¡age de la zone a' de¤ couper et re¤ duit le risque de ¢ssuration. Dans ce
cas, les pie' ces de¤ coupe¤ es (et e¤ ventuellement la to“ le restante) devront
e¤ galement e“ tre isole¤ es.

De¤ coupe sous eau
^ La de¤ coupe au plasma et l’oxycoupage peuvent tous les deux e“ tre re¤ a-
lise¤ s sous l’eau. Dans les deux cas, la largeur de la zat sera re¤ duite.
^ La durete¤ de la rive de¤ coupe¤ e restera inchange¤ e et sera, e¤ ventuellement,
supe¤ rieure a' celle du mate¤ riau de base en raison du refroidissement rapide.
^ Des vitesses de de¤ coupe re¤ duites sont recommande¤ es pour ce proce¤ de¤ .
^ Les petites pie' ces peuvent e“ tre de¤ coupe¤ es sans risque de re¤ duction de la
durete¤ .
^ L’eau, agissant comme agent refroidissant, assure une tempe¤ rature de
to“ le plus uniforme et re¤ duit ainsi les mouvements de la to“ le sur la table.
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mp8329
HARDOX HiTuf    100 -120 mm              100ºC
HARDOX 400          45 - 80 mm     100 - 150ºC
HARDOX 400               >80 mm     150 - 200ºC     
HARDOX 450          45 - 80 mm     100 - 150ºC HARDOX 450               >80 mm     150 - 200ºC

HARDOX 500          20 - 40 mm        75 - 100ºC
HARDOX 500               >40 mm      100 - 150ºC
HARDOX 600           8 - 50 mm                175ºC
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