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Résumé : le prisent travail consiste en l’étude de l’effet de la SPD par ECAP sur les 

propriétés mécaniques microstructurales d’un alliage AlMg5. Pour ce faire des essais 

expérimentales en utilisant un dispositif destiné à la réalisation des déformation plastique par 

ECAP selon deux types de routes (route A et route Bc) ont été réalisés. Des observations 

microstructurales à l’aide d’un microscope optique révèlent une structure a graines plus fins. 

Des mesures de dureté pour chaque échantillon ont été effectuées, on a trouvé que la dureté 

augmente avec l’augmentation du nombre de passes.  

 

 

Abstract : The current work consists of the study of the effect of SPD by ECAP on the 

microstructural mechanical properties of an AlMg5 alloy. To do this, experimental tests using 

a device intended for carrying out plastic deformation by ECAP according to two types of roads 

(road A and road Bc) were carried out. Microstructural observations using an optical 

microscope reveal a finer seed structure. Hardness measurements for each sample were carried 

out, it was found that the hardness increases with increasing number of passes. 

 

تأثير    ملخص دراسة  من  الحالي  العمل  لسبيكة   ECAPبواسطة    SPDيتكون  المجهرية  الميكانيكية  الخواص  على 

AlMg5  وللقيام بذلك تم إجراء اختبارات تجريبية باستخدام جهاز مخصص لإجراء التشوه البلاستيكي بواسطة .ECAP 

(. تكشف ملاحظات البنية المجهرية باستخدام المجهر الضوئي عن بنية  Bcوالطريق    Aوفق نوعين من الطرق )الطريق  

 الصلادة لكل عينة، وقد وجد أن الصلادة تزداد مع زيادة عدد التمريرات.بذور أكثر دقة. تم إجراء قياسات 
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Introduction générale
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Introduction générale 

 

La déformation plastique sévère (SPD) est une technique avancée de mise en forme qui 

améliore les propriétés mécaniques des matériaux en affinant considérablement leur structure 

granulaire. En appliquant des déformations plastiques intenses, la SPD permet d'obtenir des 

grains ultrafins, parfois à l'échelle nanométrique, ce qui entraîne des améliorations 

significatives en termes de résistance et de dureté. 

Les matériaux à grains ultrafins représentent une nouvelle génération de matériaux avancés 

très prisés sur le plan technologique. Plusieurs procédés de fabrication sont aujourd'hui dédiés 

aux matériaux nanostructurés, parmi lesquels ceux basés sur la déformation plastique sévère 

(SPD). L'ECAE (Extrusion Égalée de Canal Angulaire) est l'un de ces procédés prééminents, 

largement utilisé et prometteur pour la fabrication des métaux à grains ultrafins. 

  Dans ce travail, nous avons étudié, l’effet de la déformation plastique sévère par la 

technique ECAE sur les propriétés mécaniques et microstructurales des alliages d'aluminium 

AlMg5. 

  Pour ce faire, le présent travail est organisé comme suit : 

Chapitre 01 : intitule « Affinement des grains par déformation plastique sévère (SPD). Ce 

chapitre présente des généralités sur les différentes techniques permettant de produire des 

graines par (SPD).  

Chapitre 02 : intitule « La déformation plastique sévère par ECAP. Réserve à la présentation 

de la technique ECAP en mettant en évidence les déférant paramètre influençant le processus 

de déformation.         

Chapitre 03 : Concerne la procédure expérimentale suivie pour mener à bien l’objectif vise. 

Chapitre 04 : résultats et discussions.  

Dans cette partie on s’intéresse à l’évolution de la microstructure et la dureté obtenue sur un 

alliage d’aluminium AlMg5 soumis à une déformation plastique sévère par ECAP.      

  En fin, on termine par une conclusion générale. 


