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1 

Introduction générale 

Les alliages d'aluminium de la série 6XXX sont couramment utilisés pour alléger les 

structures de transport aérien, naval et terrestre. Cependant, ces alliages sont difficiles à souder 

par les méthodes conventionnelles et le rivetage demeure le principal moyen d'assemblage. Ce 

processus présente de nombreux inconvénients tels qu’une jonction hétérogène entre les deux 

tôles, le surcroît de masse ainsi que la concentration de contraintes au niveau des trous, ce qui 

peut entraîner des dommages importants en termes de résistance à la fatigue. 

Le soudage par friction malaxage (Friction Stir Welding) est un nouveau procédé 

d'assemblage inventé au début des années 90 au sein de l’institut de soudure Britannique TWI. 

Ce procédé consiste à souder à l'état solide sans apport de matière, ce qui élimine les défauts 

liés à la solidification et entraîne des contraintes internes plus faibles que le soudage classique 

(soudage laser ou à l'arc). Des alliages dits "difficilement soudables", tels que les alliages 

d’aluminium de la série 6XXX, peuvent alors être assemblés.   

L’objectif principal de notre étude est d’effectué une série de soudure par le procédé de 

soudage FSW pour mettre en évidence l’effet des deux vitesses ( rotation, avance) et pour 

comprendre l’évolution des caractéristiques mécaniques et microstructurales du cordon obtenu 

et voir l’influence du traitement thermique de vieillissement post- soudage afin d’optimiser les 

paramètres influant sur la qualité des joints. Les essais seront effectués sur l’alliage 6061 à 

l’aide d’une fraiseuse universelle. L’outil utilisé pour le malaxage est en acier rapide (HSS 

Co5). De ce fait, notre travail est structuré de la façon suivante :   

Dans le premier chapitre, nous présentons des généralités sur les alliages d’aluminium, 

en mettant l'accent sur les alliages de la série 6XXX, auxquels appartient l’alliage objet de notre 

étude. Le deuxième chapitre comporte une description du procédé de soudage par friction-

malaxage, ses paramètres, ses avantages et inconvénients, ainsi que ses applications. Le 

troisième chapitre décrit les différentes techniques et méthode expérimentales.  Le quatrième 

chapitre rassemble les résultats expérimentaux obtenus par les différentes techniques utilisées, 

ainsi que leurs interprétations. Nous achèverons ce travail par une conclusion générale avec la 

présentation de quelques perspectives.   

 

 

 




