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Résumé
L’objectif de ce mémoire est de réaliser une matrice permettant 1’amélioration des

propriétés physiques et mécaniques des matériaux.

Dans ce travail nous avons discuté sur les généralités de nanomatériaux et les procédes
des différentes techniques de déformation plastique sévére SPD, et on a présentant aussi les
dimensionnements des éléments de la matrice, et on a donné des généralités sur la fabrication
mécanique, et on a fini ce travail avec une étude de fabrication (Tableaux de gamme d’usinage)
et la réalisation de la matrice.

Nous avons fini ce travail avec un traitement thermique effectué pour les matériaux
utilisés dans la réalisation.

Pour le dimensionnement de la matrice en a respecté la condition de la résistance, la

contrainte maximale inferieure a la contrainte admissible.

Mots clés : Technigue de dé formation plastique sévere SPD, Contrainte maximal, Contrainte

admissible.

Abstract

The objective of this thesis is to realize a matrix allowing the improvement of physical
and mechanical properties of materials.

In this work we discussed the generalities of nanomaterials and the procedures of the
different techniques of severe plastic deformation SPD, and we also presented the dimensioning
of the elements of the matrix, and we gave generalities on the mechanical manufacture, and we
finished this work with a study of manufacture (Tables of range of machining) and the
realization of the matrix.

We finished this work with a thermal treatment carried out for the materials used in the
realization.

For the dimensioning of the matrix in respected the condition of the resistance, the

maximum stress inferior to the admissible stress.

Key words: Technique of severe plastic deformation SPD, maximum stress, admissible stress.
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Introduction générale

Introduction générale

Depuis I’aveénement de 1’industrie moderne, et le besoin de développer des matériaux
avec des propriétés spécifiques et répondant a des criteres établis, un éventail de techniques ont
été développées dans le but d’améliorer leurs propriétés physiques et mécaniques. La plus part
de ces techniques se concentrer sur la modification des propriétés microstructurales

particuliéres telle que la densité des dislocations ou la morphologie et orientation des grains.

Parmi ces propriétés, la taille des grains est I’un des facteurs les plus critiques qui

peuvent étre modifiés.

Bien que le principe général des techniques SPD sont connu depuis les années 1950, Il
faut attendre le début des années 1990 pour que ces procédés connaissent un regain d’intérét

(Principalement initié par des chercheurs russes) dans la communauté scientifique. [2]

Ce travail s'inscrit dans le cadre d'un mémoire de fin d'étude en vue d'obtention d'un

dipldme de Master en Mécanique fine & I’'.O.M. P de Sétif.

Le but de ce travail consiste a la réalisation d’une matrice pour la déformation plastique

sévere.
Ce manuscrit est divisé en quatre chapitres pour rendre compte cette étude.

e Dans le premier, Nous présentons un bref apercus sur les procedes des déformations
plastiques sévére, leurs avantages et inconvénients, en particulier plus de détail sur les
caractéristiques de la technique CEC qui constitue une partie essentielle de notre étude.

e Le second chapitre est consacré aux présentations de dimensionnement des éléments de la
matrice CEC et les démonstrations des différentes étapes de la conception de la matrice
CEC.

e Dans le troisieme chapitre, nous allons aborder les géneéralités sur la fabrication.

e Le dernier chapitre comporte deux parties essentielles et est consacré a 1’étude de
fabrication. L’une, concerne le traitement thermique effectué pour les matériaux utilisés

dans la réalisation des piéces.

Nous terminons ce travail par une conclusion génerale.
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