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Résumé

Dans le but de maitriser le procédé d’emboutissage est de mise en forme des tdles métalliques
Il nous a été demandé de faire une étude globale de deux tdles destinées en emboutissage au
niveau de I’entreprise ATLAS de Sétif. Cette étude concerne principalement sa composition
chimique, son état de surface, son comportement plastique, la détermination des différents
paramétres du matériaux et la comparaison entre les deux nuances étudiées. Apres une
analyse globale de tous les résultats obtenus, nous avons présentés des suggestions pour

surmonter certains obstacles qui entravent 1’opération d’emboutissage.
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In order to master the stamping and shaping process of metal sheets We were asked to make a
global study of two sheets intended for stamping at the company ATLAS of Sétif. This study
mainly concerns its chemical composition, its surface condition, its plastic behaviour, the
determination of the different parameters of the material and the comparison between the two
sheets studied. After an overall analysis of all the results obtained, we presented suggestions

for overcoming certain obstacles to the stamping operation.



INTRODUCTION

La transformation des téles mécaniques en produits finis & une importance considérable dans
de nombreuses industries telles que la construction mécanique, I’automobile, 1’aéronautique et
I’électroménager. Le déchirement de la tole lors de la mise en forme, particulierement en
emboutissage, est 1'un des grands problémes posés actuellement au niveau de I’industrie
mécanique. Les scientifiques et les industriels cherchent donc les meilleures conditions pour

lesquelles I’aptitude a la déformation peut aller a son maximum.

Afin de minimiser les rebuts. L’emboutissage et tous les procédés d’obtention des piéces
manufacturées par déformation plastique des matériaux métalliques sont des procédes

largement utilisés en fabrication mécanique.

Ce travail est fait dans le cadre d’une collaboration entre I’usine ATLAS -Sétif- et
I’université (Institut IOMP). L’objectif principal est de faire une petite étude sur deux types
d’aciers destinés pour la mise en forme en évaluant les différentes caractéristiques chimiques,
géometriques et mecaniques. Cette caractérisation permettra de choisir 1’acier convenable
pour I’emboutissage et pour évaluer les différentes causes de la déchirure prématurée de la

tble.

Le mémoire est réparti sur trois principaux chapitres; Le premier comporte une étude
bibliographique en relation avec 1’emboutissage, les outils utilisés, les caractéristiques
géomeétriques des outils et les caractéristiques géométrique et mécanique des tdles utilisées.
Le deuxiéme chapitre est réservé a 1’étude des différents problémes et obstacles qui
entravent 1’opération d’emboutissage, particulicrement le retour élastique et le phénomene de
striction qui conduit a une déchirure des téles dans des zones trés critiques. Quelques essais
de laboratoires réservés pour 1’étude des courbes limites de formage CLF ont été décrits. Dans
un troisieme chapitre nous présentons les différentes étapes expérimentales de
caractérisation et évaluation des résultats. En fin le mémoire sera cléturé par une conclusion

générale et des suggestions.





