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Introduction Générale. 



Introduction générale :  

    Le travail des métaux en feuilles est un procédé de mise en forme, ayant pour but de 

faďƌiƋueƌ des piğĐes eŶ tôle paƌ dĠfoƌŵatioŶ plastiƋue à Đhaud ou à fƌoid sous l’aĐtioŶ d’uŶe 

force de compression ou de chocs répétés, ce travail nécessite un outillage très onéreux dont 

ceux destinés aux travaux de la mécanique de précision.  

    DaŶs le Đadƌe de l’ĠĐoŶoŵie du ŵaƌĐhĠ daŶs laƋuelle est eŶtƌĠ Ŷotƌe paǇs, les eŶtƌepƌises 

doiveŶt gĠƌeƌ d’uŶe ŵaŶiğƌe effiĐaĐe leuƌs outils de pƌoduĐtioŶ afiŶ d’ġtƌe ĐoŵpĠtitive, 

autrement dit que les entreprises doivent maîtriser leurs situations économiques et avoir une 

connaissance aussi parfaite que possible de tous les éléments qui entrent dans le coût de 

leurs produits, et de récapituler une meilleure conception pour limiter la part des hasards et 

utiliser au maximum les méthodes techniques et scientifiques .  

    AfiŶ d’augŵeŶteƌ le tauǆ d’iŶtĠgƌatioŶ des piğĐes faďƌiƋuĠes loĐaleŵeŶt, l’uŶitĠ de 

pƌestatioŶ teĐhŶiƋue de l’E.N.I.E.M Ŷous a ĐoŶfiĠ le tƌavail d’Ġtudieƌ et Đoncevoir des moyens 

de production pour réaliser le support de base compresseur du réfrigérateur BC50. Cette 

Ġtude doit ġtƌe faite d’uŶe ŵaŶiğƌe à satisfaiƌe l’eǆigeŶĐe d’uŶe loŶgue duƌĠe de vie des 

outils, un bas prix de revient, un montage et démontage facile de ces différents éléments et 

un changement et entretien rapide et efficace de ses parties actives.  

   La gĠoŵĠtƌie de Đette piğĐe aiŶsi Ƌue les dĠtails Ƌu’elle ĐoŶtieŶt Ŷous a ŵené à étudier et 

à utiliser en conception les procédés suivants : le découpage, le poinçonnage, le pliage, 

l’eŵďoutissage, le Đƌevage, le soǇage et le ŵatage afiŶ d’aƌƌiveƌ à l’oďteŶtioŶ de la piğĐe fiŶie.   

    Le but de notre travail consiste à étudier et concevoir des moyens de production voir des 

outils, pour la réalisation des supports de base pour compresseur du réfrigérateur E.N.I.E.M 

BC50.  
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ϭ. PƌĠseŶtatioŶ de l͛eŶtƌepƌise :                                         [1] 

   L͛E.N.I.E.M est une Entreprise Publique Économique de droit Algérien constituée le 

02 janvier 1983 mais Ƌui eǆiste depuis ϭϵϳϰ sous tutelle de l͛EŶtƌepƌise SONELEC. 

   ENIEM est eŶtƌĠe eŶ pƌoduĐtioŶ à paƌtiƌ de jaŶvieƌ ϭϵϳϳ doŶt l a͛ĐtivitĠ pƌiŶĐipale 

est la faďƌiĐatioŶ et la ĐoŵŵeƌĐialisatioŶ d a͛ppaƌeils ĠleĐtƌoŵĠŶageƌs. 

2. Situation géographique :                                                   [2] 

   Son siège social se situe au chef-lieu de la Wilaya de Tizi-Ouzou. Les unités de 

production sont implantées à la zone industrielle ͚͛Aissat Idir͛͛ de Oued-Aissi, distante 

de 7 km du chef-lieu de wilaya. 

 

Fig 01 : Situation géographique. (Source : Google earth) 

   Sa direction générale est située à la sortie sud-ouest de la ville de Tizi-Ouzou. Le 

champ d'activité de l'entreprise ENIEM consiste en la conception, la fabrication et la 

commercialisation des produits électroménagers, ainsi que la prise en charge du 

service après-vente.  

   L'entreprise ENIEM aujourd'hui a une importante gamme de produits, nous citons : 

 Les réfrigérateurs petit ; moyen et grand modèle.  

 Les congélateurs.  

 Les plaques chauffantes. 

 Cuisinières à 04 et à 05 bruleurs.  

 Climatiseurs split et à armoire. 
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3. Historique de l͛eŶtƌepƌise :                   [3] 

   La ŶaissaŶĐe de l͛eŶtƌepƌise ŶatioŶale des iŶdustƌies ĠleĐtƌoŵĠŶagğƌes :  

E.N.I.E.M, est due à la restriction organique de la SONELEC le 02 janvier 1983, dont  

celle-ci était un projet datant du 21 août 1971. Le complexe est rentré en production 

réelle que le 16 juin 1977 avec un effectif de 572 travailleurs. 

   EŶ ϭϵϴϵ, l͛eŶtƌepƌise a ĐoŶŶu uŶe ďƌusƋue ďaisse de veŶte due à la ĐoŶĐuƌƌeŶĐe du 

marché. Cette situation a provoqué sa transformation en société par action (SPA) dans 

le ďut d͛aŵĠlioƌeƌ la ƌeĐheƌĐhe et le dĠveloppeŵeŶt de ses pƌoduits à l͛ĠĐhelle 

nationale. 

   CoŶŶu aujouƌd͛hui Đoŵŵe le leadeƌ de l͛ĠleĐtƌoŵĠŶageƌ en Algérie et cela dans 

divers domaines tels que :  

 La climatisation, cuisson, réfrigération et conservation à Oued Aissi.  

 Sanitaire à Meliana.  

 Filiale lampe à Mohammedia.  

   Ces produits sont destinés au grand public et la distribution se fait par des agents 

agrées dont la liste se trouve au niveau de l'unité commerciale.  

   L͛ENIEM est le leadeƌ de l͛ĠleĐtƌoŵĠŶageƌ en Algérie, elle possède des capacités de 

production et une expérience de plus 30 ans dans la fabrication et le développement 

dans les diffĠƌeŶtes ďƌaŶĐhes de l͛ĠleĐtƌoŵĠŶageƌ, Ŷotamment :  

 Les appareils ménagers domestiques.  

 Les appareils des collectivités.  

 Les laŵpes d͛ĠĐlaiƌage.  

 Les produits sanitaires.  

   Elle assure également la commercialisation et la fonction du service après-vente de 

ses produits.  
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4. Organisation de l͛eŶtƌepƌise :                                         [2] 

   A paƌtiƌ de jaŶvieƌ ϭϵϵϴ, l͛EŶtƌepƌise s͛est ƌĠoƌgaŶisĠe eŶ ĐeŶtƌe d͛aĐtivitĠs 

stƌatĠgiƋues Ƌui s͛aƌtiĐuleŶt autouƌ de la ƌestƌuĐtuƌatioŶ du Đoŵpleǆe d͛appaƌeils 

ménagers créant plusieurs unités de production et de soutien. 

   Actuellement, l'entreprise ENIEM est constituée de plusieurs sous directions, unités 

et services présidés par la Direction générale, on peut citer l͛uŶitĠ de pƌestation 

technique qui nous a proposé le thème de ce travail.  

 

 

 

Fig 02 : OƌgaŶigƌaŵŵe gĠŶĠƌale de l͛eŶtƌepƌise. [2] 
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5. Principales missions et activités des différents services de l͛eŶtƌepƌise :        [3] 

5.1 Direction générale : 

   La direction générale est responsable de la stratégie et du développement de 

l'eŶtƌepƌise. Elle eǆeƌĐe soŶ autoƌitĠ hiĠƌaƌĐhiƋue et foŶĐtioŶŶelle suƌ l͛eŶseŵďle des 

directions et des unités.  

5.2 Unité froid : 

   La mission globale de l'unité Froid est de produire et développer les produits froids 

domestiques. Ses activités sont :  

 Transformation des tôles.  

 Traitement et revêtement de surface (émaillage, peinture, plastification).  

 Fabrication des pièces par injection plastique et polystyrène.  

 Fabrication de pièces métalliques.  

 Isolation.  

 Thermoformage.  

 Assemblage.  

5.3 Unité cuisson : 

  La mission principale de l'unité cuisson est de produire et développer la cuisson à gaz 

à l͛électricité ou mixte et tout produit de technologie similaire.  

   Ses activités sont :  

 Transformation de la tôle.  

 Traitement et revêtement de surface (Zingage, Chromage).  

 Assemblage.  

 

5.4 Unité climatisation : 

   La mission globale de l'unité climatisation est de développer les produits de 

climatisation, ses activités sont :  
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 Transformation.  

 Traitement et revêtement de surface (peinture).  

 Assemblage.  

 

5.5 Unité sanitaire : 

  L'uŶitĠ saŶitaiƌe de MiliaŶa est aĐƋuise paƌ l'eŶtƌepƌise ENIEM eŶ l͛aŶ ϮϬϬϬ.  

Elle n'entre pas dans le champ de certification de l'entreprise.  

  La mission globale de l'unité est de produire et développer les produits sanitaires 

;ďaigŶoiƌes, lavaďos …Ϳ.  

 

5.6 Filiale Filamp : 

   L'Unité Lampes de Mohammedia qui a démarré en février 1979 pour fabriquer des 

lampes d'éclairage domestique ainsi que des lampes de réfrigérateurs est devenue 

filiale à 100% ENIEM le 01/01/1997. Cette filiale est dénommée «FILAMP». 

 

6. PolitiƋue de l e͛Ŷtƌepƌise :                                            [4] 

6.1. Politique qualité : 

   L͛ENIEM a mis en œuvƌe un système de management de la qualité conformément 

à la norme internationale ISO 9001/2008.  

   Cette politiƋue ƋualitĠ ďasĠe suƌ l͛aŵĠlioƌatioŶ ĐoŶtiŶue des pƌoĐessus se 

manifeste par la volonté de la Direction Générale à savoir : 

  

 Comprendre les besoins présents et futurs de ses clients et y répondre 

   efficacement en mettant à leur disposition des produits et services compétitifs.  

 DĠveloppeƌ la Đultuƌe de l͛eŶtƌepƌise et le pƌofessionnalisme de son personnel. 

 Améliorer en continu l͛effiĐaĐitĠ de soŶ sǇstğŵe de ŵaŶageŵeŶt de qualité.  
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6.2. Politique environnementale :             

   La politiƋue eŶviƌoŶŶeŵeŶtale de l͛ENIEM s͛iŶsĐƌit daŶs le dĠveloppeŵeŶt duƌaďle 

en intégrant un management proactif dans le domaine de la protection de 

l͛eŶviƌoŶŶeŵeŶt.  

   Pouƌ Ǉ paƌveŶiƌ, l͛ENIEM se ďase suƌ la pƌĠveŶtioŶ de toute pollutioŶ, la pƌĠseƌvatioŶ 

des ressources, la sensibilisation et la formation, la responsabilité et l͛iŵpliĐatioŶ de soŶ 

personnel. 

   Pouƌ Đela, l͛ENIEM a dĠĐidĠ de s͛eŶgageƌ daŶs uŶe dĠŵaƌĐhe volontaire 

d a͛ŵĠlioƌatioŶ ĐoŶtiŶue eŶ ŵettaŶt eŶ plaĐe uŶ sǇstğŵe de ŵaŶageŵeŶt 

environnemental selon le référentiel ISO 14001/2004. La direction générale met à 

disposition les moyens nécessaires à la réussite de ce projet. 

 

7. OďjeĐtifs de l e͛Ŷtƌepƌise :                                           [4] 

Pouƌ aďoutiƌ les ŵissioŶs pƌĠĐitĠes, l͛ENIEM se fiǆe les oďjeĐtifs suivaŶts :  

 Accroître la satisfaction des clients.  

 Améliorer les compétences du personnel.  

 Réduire les rebuts.  

 Augmenter la valeur de la production.  

 AŵĠlioƌeƌ le Đhiffƌe d͛affaiƌe.  

 Se conformer aux exigences légales et réglementaires en vigueur.  

 Appliquer et respecter les dispositions et procédures établies. 
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8. Présentation de la pièce : 

   La pièce ci-dessous est un support de base compresseur sur lequel repose ce 

dernier du réfrigérateur ENIEM BC 50. ( voir dessin de définition ci-joint ). 

 

 

Fig 03 : Support de base compresseur. 

 

 

  Cette pièce a une longueur de 444 mm et une largeur de 130 mm après 

développement, et une épaisseur de 1 mm, nous estimons son poids à 460 g et son 

volume à 58,76 cm3, elle comporte aussi deux chutes récupérables qui vont servir à 

immobiliser le compresseur dans sa position. 

 

 

 

Fig 04 : Chute à récupérée. 
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   La figure ci-dessous nous montre le réfrigérateur ENIEM BC 50 en perspective. 

 

Fig 05 : Réfrigérateur ENIEM BC 50. 

 

9. Fonction de la pièce : 

   La pièce est destinée à supporter et à immobiliser un Đoŵpƌesseuƌ d͛eŶviƌoŶs ϱKg 

comme nous le montre la figure ci-dessous : 

 

Fig 06 : Fonction de la piéce. 
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10. Position de la pièce : 

   La figure ci-dessous nous montre la position de la pièce par rapport au 

réfrigérateur. 

 

Fig 07 : Position de la pièce. 

11. Problématique : 

   Afin d͛augŵeŶteƌ le tauǆ d͛intégration des pièces fabriquées localement et de 

limiter le nombre des pièces importées, l͛ENIEM a dĠĐidĠ de produire cette pièce dans 

ses propres ateliers.  

   Le support de base compresseur du réfrigérateur E.N.I.E.M BC50 est une pièce 

fabriquée par une entreprise chinoise nommée : ͚͛NIANG KATING͛͛, cette dernières est 

spécialisée dans la fabrication des pièces mécanique légères notamment des plaque 

d͛appui, des suppoƌts et des pièces de renfort. 

   Au cours des réunions techniques, la question qui se posa :  

͚͛Pourrions-nous produire cette pièce dans les ateliers de faďriĐation de l͛ENIEM͛͛ ?  

Si Đ͛est oui ; ͚͛comment la produire ?͛͛ 

12. Solution proposée :   

   Le choix qui est pƌis aveĐ la ĐollaďoƌatioŶ de l͛uŶitĠ de pƌestatioŶ teĐhŶiƋue est de 

faire un outil à deux postes de travail sur lequel seront exécutées les opérations 

suivantes : détourage, poinçonnage, pliage, emboutissage, soyage et matage, la 

dernière opération de taraudage sera faite manuellement par un opérateur spécialisé.  

   Ces opérations seront réparties sur les deux postes comme suit : 
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 Poste 1 :  

 

Fig 08 : Répartition des opérations P1. 

 

Détail 1 : emboutissage × 2.                      Détail 5 : soyage × 2. 

Détail 2 : poinçonnage × 4.                       Détail 6 : pliage × 6. 

Détail 3 : poinçonnage × 2.                       Détail 7 : poinçonnage × 1. 

Détail 4 : poinçonnage × 2.                       Détail 8 : poinçonnage × 1. 

 

 Poste 2 : 

 

Fig 09 : Répartition des opérations P2. 

 

Détail 9 : ajourage × 2.                         Détail 12 : matage × 2. 

Détail 10 : crevage × 4.                         Détail 13 : poinçonnage × 1. 

Détail 11 : détourage × 2.                       Détail 14 : poinçonnage × 1. 
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13. Choix du matériau :                                               [2]   

   Vu les conditions que va subir la pièce en question, elle sera fabriquée avec une 

tôle en acier galvanisé ayant les caractéristiques suivantes :                    

            

Désignation NF EN 10 142-Dx53D Z100-NB-O 

Provenance Allemagne  

Mode d͛ĠlaďoƌatioŶ Laminé à froid 

Type de revêtement Z 

Epaisseur  1 mm 

Rpc  380 N/mm2 

Re  260 N/mm2 

Allongement  33 % 

Tab 01 : Caractéristiques du matériau. [2] 

 

Conclusion :  

   Après la présentatioŶ de l͛eŶtƌepƌise et uŶe analyse d͛uŶe ŵeilleuƌe ƌĠpaƌtitioŶ des 

opérations, le premier chapitre comprendra une étude théorique sur les presses et 

leuƌs diffĠƌeŶts ĠƋuipeŵeŶts utilisĠs daŶs l͛iŶdustƌie pouƌ la pƌoduĐtioŶ des piğĐes 

mécaniques. 



 

 

 

Chapitre 1 : 
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 Introduction :   

   Pouƌ la tƌaŶsfoƌŵatioŶ des tôles, l’iŶdustƌie a besoin des machines spécifiées dans 

le cas du poinçonnage, du pliage ou bien de l’eŵďoutissage. Les ŵaĐhiŶes utilisées sont 

généralement des presses. 

 

1. DĠfiŶitioŶ d’uŶe pƌesse :                                             [5] 

   La presse est une machine constituée d’uŶ eŶseŵďle d’oƌgaŶes ĐoŶçus pour fournir 

une force de compression démultipliée et un déplacement, servant à écraser ou à 

déformer un objet, souvent utilisée pour la réalisation des pièces à partir des matériaux 

en feuille. 

 

2. Classification type de presse : 

   Les presses sont classées suivant plusieurs paramètres, nous préférons de les 

classer comme suit : 

 SeloŶ le ŵode de tƌaŶsŵissioŶ d’ĠŶeƌgie.  

 Selon le nombre de coulisseaux.  

 Selon la forme du bâti.  

 

2.1. SeloŶ le ŵode de tƌaŶsŵissioŶ d’ĠŶeƌgie : 

  On distingue deux types de presses, les presses mécaniques et les presses 

hydrauliques.  

 

2.1.1. Les presses mécaniques : 

   Dans cette catégorie, l’ĠŶeƌgie fouƌŶie paƌ le ŵoteuƌ est eŵŵagasiŶĠe daŶs uŶ 

volaŶt d’iŶeƌtie sous foƌŵe d’ĠŶeƌgie ĐiŶĠtiƋue. Cette énergie est ensuite transmise au 

coulisseau en un mouvement de translation.  

   Les pƌesses ŵĠĐaŶiƋues soŶt d’uŶe plus gƌaŶde ƌapiditĠ de foŶĐtioŶŶeŵeŶt et 

gĠŶĠƌaleŵeŶt d’uŶ pƌiǆ ŵoiŶdƌe Ƌue Đelui des pƌesses hǇdƌauliƋues ĠƋuivaleŶtes, elles 

sont plus ƌĠpaŶdues Đaƌ elles peƌŵetteŶt d’atteiŶdƌe des ĐadeŶĐes ĠlevĠes. 
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Fig 10 : Presse mécanique. [6] 

 

2.1.2. Les presses hydrauliques : 

   Ses structures sont comparables à celles des presses mécaniques, ce qui diffère 

Đ’est le ŵode d’aĐtioŶ du Đoulisseau. Elles soŶt aĐtioŶŶĠes paƌ la pƌessioŶ d’uŶ liƋuide 

;huileͿ Ƌui eŶtƌaiŶe le Đoulisseau paƌ l’iŶteƌŵĠdiaiƌe d’uŶ vĠƌiŶ.  

  Comme toutes les machines hydrauliques, elles offrent par rapport aux machines 

ŵĠĐaŶiƋues l’avaŶtage d’uŶe plus gƌaŶde souplesse Ƌui est due auǆ possiďilitĠs de :  

 

 Modifier la course du coulisseau.  

 Avoir de très longues courses.  

 Régler la pression exercée sur le coulisseau.  

 Contrôler constamment la pression et la vitesse de descente du coulisseau.  
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Fig 11 : Presse hydraulique. [6] 

 

2.2. Selon la forme du bâti : 

2.2.1. Presses à col de cygne : 

   Ce type est employé pour tous les tƌavauǆ de dĠĐoupage, d’ajouƌage, de pliage et 

souvent pour des petites pièces et des grandes séries. La foƌŵe de Đol de ĐǇgŶe d’uŶ 

bâti permet de dégager latéralement le plateau de la presse. Elles sont utilisées 

généralement lorsque le travail nécessite le passage latĠƌal de la ďaŶde et l’iŶĐliŶaisoŶ 

veƌs l’aƌƌiğƌe jusƋu’à 20° du ďâti pouƌ faĐiliteƌ l’ĠvaĐuatioŶ des piğĐes paƌ gƌavitĠ.  

 

Fig 12 : Presse à col de cygne. [6] 
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2.2.2. Presses à arcade : 

   Ces presses ont un bâti monobloc coulé ou parfois soudé, ce qui leur permet de 

supporter des efforts importants tout en assurant une grande précision dans le guidage 

des outils. Elles peuvent être à simple ou à double effets. 

 

 

Fig 13 : Presse à arcade. [6] 

 

2.2.3. Presses à montants droits : 

   Ce type est presque le même que le type précédent. Le bâti est assemblé,      

c'est-à-dire que la table, les montants et le chapiteau sont reliés par quatre forts tirants 

en acier serrés à chaud. 

   La distance entre le chapiteau et la table et celles entre les montants sont choisies 

en fonction du travail à exécuter. 

   Ces presses sont très robustes et peuvent atteindre de très grandes dimensions. 
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Fig 14 : Presse à montant droit. [6] 

 

2.2.4. Presses à colonnes : 

   Ces presses sont employées pour le forgeage et le matriçage. Elles sont équipées 

de quatre colonnes cylindriques liant la partie supérieure et la partie inférieure (table) 

et d’uŶ Đoulisseau guidĠ paƌ les ĐoloŶŶes. 

 

 

Fig 15 : Presse à colonnes. [6] 
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2.2.5. Presses à table mobile et bigorne : 

   Elles soŶt ĠƋuipĠes d’uŶe taďle ŵoďile et ƌĠglaďle eŶ hauteuƌ, Đe Ƌui autoƌise le 

ŵoŶtage d’outil tƌğs haut. La taďle peut s’ĠĐlipseƌ par simple rotation, ce qui permet 

l’utilisatioŶ de la ďigoƌŶe. La ďigoƌŶe peƌŵet d’effeĐtueƌ des poiŶçoŶŶages latĠƌauǆ de 

gros emboutis.  

 

 

 

Fig 16 : Presse à table mobile et bigorne. [6] 

2.3. Selon le nombre de coulisseau : 

2.3.1. Presse à simple effet : 

   Les presses dans ce type comportent un seul coulisseau actionné par une ou 

plusieurs vérins. 

 

Fig 17 : Presse a simple effet. [6] 
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   Elles soŶt spĠĐifiƋueŵeŶt destiŶĠes auǆ opĠƌatioŶs de ƌepƌise ĠƋuipĠes d’uŶ 

ĐoussiŶ iŶfeƌieuƌ logĠ sous la taďle Ƌui est destiŶĠ à assuƌeƌ l’effet du seƌƌe-flan.  

2.3.2. Presse à double effets : 

   Dans ce type, la pƌesse Đoŵpoƌte deuǆ Đoulisseauǆ iŶdĠpeŶdaŶt l’uŶ de l’autƌe, l’uŶ 

ĐeŶtƌal poƌte le poiŶçoŶ et l’autƌe eǆtĠƌieuƌ poƌte le seƌƌe-flan. Le coulisseau qui porte 

le serre-flan entre en contact en premier avec la tôle pour assurer le serrage avant que 

le poinçon amorce sa descente. Il doit rester immobile durant tout le travail du 

poinçonnage.  

 

Fig 18 : Presse à double effet. [6] 

   Les deuǆ Đoulisseauǆ soŶt aĐtioŶŶĠs paƌ le ŵġŵe aƌďƌe ŵoteuƌ à l’aide d’uŶ 

mécanisme complexe qui procure deux cinématiques différentes. 

2.3.3. Presse à triple effets : 

   Elle est similaire à la précédente. Elle possède en plus un troisième coulisseau 

inferieur qui a sa propre cinématique.  

 

Fig 19 : Presse à triple effet. [6] 
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   Ce type est souvent utilisé pour la carrosserie qui nécessite des contre-emboutis 

peu pƌofoŶds Đe Ƌui peƌŵet d’Ġviteƌ uŶe opĠƌatioŶ de ƌepƌise suƌ uŶe autƌe pƌesse. 

 

Fig 20 : Effets agissant sur un flan. [5] 

3. EǆigeŶĐe de Đhoiǆ d’uŶe pƌesse :              [4] 

     La sĠleĐtioŶ d’uŶe pƌesse pouƌ la ƌĠalisatioŶ d’uŶe opĠƌatioŶ est en fonction des 

critères ci- dessous : 

 Type de travail à envisager. 

 L’effoƌt ŶĠĐessaiƌe, ;Ŷatuƌe de tƌaŶsŵissioŶ du ŵouveŵeŶtͿ. 

 DiŵeŶsioŶ de l’outil et de la piğĐe, ;seĐtioŶ de ĐoupeͿ.   

 Longueur de course des coulisseaux. 

 Cadence nominale de fonctionnement, (coups / mn). 

4. Parties constituants une presse : 

  Quel que soit le type, la presse est constitué généralement de : 

 Une partie fixe appelée : bâti qui porte la matrice. 

 Une partie mobile appelée : coulisseaux qui est un mécanisme de travail      

qui anime un ou plusieurs coulisseaux de mouvements rectilignes alternatifs 

perpendiculaires à la table et solidaire au bâti. 

Conclusion : 

   Apres avoir cité les différentes presses, nous pouvons dire que les constructeurs des 

machines-outils ne cessent de développer et de fournir l’industrie des presses de 

nouvelle génération. 



 

 

 

Chapitre 2 : 
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Introduction :                                                                                                                   

   Les travaux de mise en forme des métaux en feuilles nécessitent des outils de presses 

qui sont composés au minimum de deux éléments : une ou plusieurs matrices et un ou 

plusieurs poinçons. 

 

Fig 21 : Poinçon et matrice en perspective. [7] 

 

1. Le poinçon :                                                        [8] 

  C e͛st uŶ élément plein dont sa base a la forme de la pièce à découper, il prend son 

appellation à partir du type de travail à réaliser, il est constitué généralement de : 

 1. Dispositif de retenue : servant à le maintenir en sa position. 

 2. Corps : usiné avec la tolérance ͚͛ŵ6͛ .͛ 

 3. Tête : elle contient soit un arrondi ou un chanfrein. 

 4. Partie active : section constante d͛uŶe hauteuƌ de Ϭϴ à ϭϬ ŵŵ afiŶ d͛Ġviteƌ 

son flambement. 

 

Fig 22 : CoŶstitutioŶ d͛uŶ poiŶçoŶ. 
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   On peut les classer suivant les opérations auxquelles sont destinés : découpage ; 

poinçonnage ; emboutissage ; pliage ; etc. 

   Les pionçons sont fabriqués en acier fortement allié ( X 6 Cr Mo Ti 17-12 ), cémentés 

paƌ la suite afiŶ de ŵiŶiŵiseƌ l͛usure et augmenter leur dureté et leur durée de vie. 

 

2. La matrice : 

   Une matrice est une pièce usinée d͛uŶe façoŶ à Đe Ƌue le poiŶçoŶ s a͛juste daŶs 

l͛ouveƌtuƌe aveĐ un jeu déterminé, servant à reproduire la forme désirée, elle comporte 

uŶe dĠpouille pouƌ Ġviteƌ le laŵiŶage des flaŶs et ƌĠduiƌe l e͛ffoƌt fouƌŶi paƌ la pƌesse. 

   Elle est constituée généralement de : 

 1. Partie active : section constante d͛uŶe hauteuƌ de 04 à 05 mm permettant son 

affutage. 

 2. Dépouille : d e͛ŶviƌoŶs ϯ° afiŶ d͛Ġviteƌ le tasseŵeŶt de dĠďouĐhuƌe. 

 3. Dispositif de maintien : sert à éviter son extraction. 

 

 

Fig 23 : CoŶstitutioŶ d͛une matrice. 

 

   Les ŵatƌiĐes ƌappoƌtĠes peƌŵetteŶt l a͛ffutage ou le ĐhaŶgeŵeŶt iŵŵĠdiat eŶ Đas 

d͛usuƌe ou de cassure de la partie active. 

   Tel que les pionçons, les matrices sont fabriquées avec un acier fortement allié :    

( X 6 Cr Mo Ti 17-12 ), cémentées par la suite. 

   EŶ plus de la ŵatƌiĐe et du poiŶçoŶ, l͛outil est ĠƋuipĠ d a͛utƌes ĠlĠŵeŶts tels Ƌue : le 

porte poinçon ; les semelles ; les serres flans ; les éjecteurs ; etĐ.…. 
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3. QuelƋues tǇpes d o͛utils de pƌesse :                                      [5] 

3.1. Outil simple découvert : 

   Il est ĐoŶstituĠ d͛uŶ poiŶçoŶ et d͛uŶe ŵatƌiĐe. Il est utilisĠ daŶs la pƌoduĐtioŶ uŶitaiƌe 

du fait du soulèvement de la bande avec le poinçon, la bande est déplacée dans la matrice 

après chaque coup, ce qui produit des manipulations dĠliĐates pouƌ l͛opĠƌateuƌ, le 

centrage du poinçon est insuffisant car il est assuré par un seul coulisseau. 

 

Fig 24 : Outil simple découvert. 

 

3.2. Outil à contre plaque à engrenage : 

    Il est dit outil Đouveƌt paƌisieŶ, il est ĠƋuipĠ de deuǆ seŵelles seƌvaŶt d a͛ppuis pouƌ 

la ŵatƌiĐe et offƌe la possiďilitĠ d e͛ǆtƌaĐtioŶ des dĠĐhets daŶs un plateau de presse non 

ajouré, le guidage de la bande est assuré par deux éléments appelés : guide , ainsi le 

poinçon est guidé par une contre plaque pour lui assurer un bon centrage. 

   L͛avaŶĐeŵeŶt du flaŶ se fait paƌ l͛iŶteƌŵĠdiaiƌe d͛uŶ eŶgƌeŶage, Đe deƌŶieƌ touƌŶe et 

eŶtƌaiŶe aveĐ lui le flaŶ. EŶ dĠpit de soŶ ŵaŶƋue de pƌĠĐisioŶ pouƌ ĐoŶtƌôleƌ l͛avance, on 

prévoie une butée de départ qui met la bande en position lors du premier coup de presse. 



Généralités sur les outils de presses 

 

Université Mouloud MAMMERI                  Département de Génie Mécanique 

Chapitre 2 

23 

 

 

Fig 25 : Outil à contre plaque à engrenage. 

 

3.3. Outil à contre plaque à suivre :  

    Deux ou plusieurs poinçons sont montés dans ces outils, la presse travaille coup à 

coup et l a͛vaŶĐe de la tôle est guidĠe paƌ des ďutĠes de dĠpaƌt. DaŶs l e͛ǆeŵple si dessous, 

le tƌou est poiŶçoŶŶĠ d a͛ďoƌd puis le découpage rectangulaire après l a͛vance de la pièce 

d͛uŶ pas aveĐ l a͛utre poinçon. 

 

 

 

Fig 26 : Outil à contre plaque à suivre. 
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3.4. Outil à couteau :  

    De ŵġŵe ĐoŶĐeptioŶ Ƌue les outils pƌĠĐĠdeŶts, il est ĠƋuipĠ d͛uŶ Đouteau à la plaĐe 

de l e͛ŶgƌeŶage pouƌ le ĐoŶtƌôle de l a͛vaŶĐe de la tôle, le Đouteau est uŶ poiŶçoŶ latĠƌal 

qui coupe sur une largeur de 3mm environ.  

   Dans le cas de manipulation de bandes larges, deux couteaux de chaque côté assurent 

une butée. 

 

 

 

Fig 27 : Outil à couteau. 

 

3.5. Outil à presse bande :  

   C e͛st uŶ outil doŶt leƋuel la ĐoŶtƌe plaƋue des outils précédemment cités est 

remplacée   par une autre analogue, montée sur ressorts appelés : presse-bande, cette 

dernière est utilisée pour le maintien des tôles minces lors du découpage du poinçon, 

deux à quatre ĐoloŶŶes assuƌeŶt le guidage de l e͛Ŷseŵďle poiŶçoŶ ŵatƌiĐe. 
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Fig 28 : Outil à presse bande. 

 

3.6. Outil dit Suisse :  

   AppelĠ aussi outil ďloĐ, puisƋu͛il poiŶçoŶŶe et dĠĐoupe eŶ ŵġŵe teŵps eŶ Đoup de 

matrice, la précision des pièces découpées ne dépend pas du système de guidage 

;eŶgƌeŶage Đouteau...etĐ.Ϳ, ŵais de la pƌĠĐisioŶ de l͛outil, oŶ Ŷe peut doŶĐ l͛utiliseƌ Ƌue 

pour le découpage des tôles minces.      

 

Fig 29 : Outil dit Suisse. 
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3.7. Outil à pilote : 

   C e͛st uŶ outil à pƌesse ďaŶde, dĠpouƌvu d e͛ŶgƌeŶage ou de Đouteau, les pilotes 

s͛iŶtƌoduiseŶt daŶs des trous préalablement percés hors de la pièce définitive et assurent 

le bon fonctionnement de la bande avant que le presse bande à fixer, la ŵatƌiĐe de l͛outil 

est un assemblage de plusieurs pièces appelées : pavés. 

 

Fig 30 : Outil à pilote. 

 

3.8. Outil de reprise :  

   On distingue deux types, outil à contre plaque et outil à serre flan. Ils sont utilisés pour 

le poinçonnage des pièces découpées préalablement, la pièce est munie d͛uŶ dĠtƌoŵpeuƌ 

qui assure sa position lors du poinçonnage pour les pièces dissymétriques. 

    L͛ ĠvaĐuatioŶ des piğĐes se fait à l a͛ide d͛uŶ ĠjeĐteuƌ ou eŶ usiŶaŶt des paƌties de 

dégagement dans la contre- plaque par exemple. 

 

 

Fig 31 : Outil de reprise. 
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3.9. Outil de détourage : 

   Utilisé généralement pour la finition des pièces embouties, enlèvement des bords 

irréguliers, on distingue les outils de détourage à rase dont lesquels les bords irréguliers 

sont enlevés à rase de la pièce, et les outils de détourage- poinçonnage en même temps.    

 

 

Fig 32 : Outil de détourage. 

 

3.10. Outil à cames : 

   La came est utilisée pour transformer le mouvement vertical du coulisseau en 

mouvement horizontal ou oblique, elles sont utilisées dans les outils de découpage pour 

le poinçonnage latéral, lorsque plusieurs opérations simultanées sont réalisées dans le 

flan. 

 

Fig 33 : Outil à cames. 
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3.11. Outil de Đaŵďƌage eŶ ͚͛V ͚͛ :  

   UtilisĠ pouƌ oďteŶiƌ des piğĐes eŶ foƌŵe de ĐoƌŶiğƌe, elle se Đoŵpose d͛uŶ poiŶçoŶ et 

d͛uŶe ŵatƌiĐe ĠpousaŶt, tous deuǆ, l a͛Ŷgle de la ĐoƌŶiğƌe à foƌŵeƌ, et d͛uŶ dƌageoiƌ fiǆĠ 

sur la matrice qui centre le flan à cambrer. 

 

Fig 34 : Outil de Đaŵďƌage eŶ ͚͛V͛͛ 

 

3.12. Outil de Đaŵďƌage eŶ ͚͛U͛͛ : 

   C e͛st le ŵġŵe pƌiŶĐipe aveĐ l͛outil pƌĠĐĠdeŶt, Đe Ƌui ĐhaŶge Đ e͛st la foƌŵe de la 

matrice et du poinçon. Cet outil relève simultanément les deux ailes de U et il travaille 

symétriquement. 

  

Fig 35 : Outil de Đaŵďƌage ͚͛ U ͚ .͛ 
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3.13. Outil de pliage en équerre :  

   UtilisĠ pouƌ le Đaŵďƌage à ϵϬ°, il se Đoŵpose d͛uŶ poiŶçoŶ, d͛uŶe ŵatƌiĐe et d͛uŶ foŶd 

de ŵatƌiĐe Ƌui joue le ƌôle d͛uŶ ĠjeĐteuƌ. 

 

Fig 36 : Outil de pliage en équerre. 

 

3.14. Outil d e͛ŵďoutissage :  

   Le plus siŵple se Đoŵpose d͛uŶ poiŶçoŶ et d͛uŶe ŵatƌiĐe, il est ĠgaleŵeŶt appelĠ 

outil d͛eŵďoutissage paƌ passe à tƌaveƌs.  

   Le poinçon entraine la pièce formée à travers la matrice, au Đouƌs de l͛opĠƌatioŶ 

l͛Ġpaisseuƌ des paƌois de l e͛ŵďouti diŵiŶueŶt légèrement, à la remontée du coulisseau 

de la presse, la pièce est décrochée du poinçon par la face inferieure de la matrice. 

 

 

Fig 37 : Outil d e͛ŵďoutissage. [9] 
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3.15. Outil de découpage à longueur : 

   Ce sont des outils employés pour le découpage de feuille à faible longueur ou de 

barres laminées,  il existe  des  outils à cisailler sans perte, et des outils de coupe en  

longueur avec perte pour des pièces à extrémités arrondies, ils sont équipés de butée  

réglable,  pour  les pièces  de longueur variable, ainsi que de contre bande pour le  

bon  positionnement de poinçon, il sont de même conception que les outils 

précédemment cités. 

 

4. Usure des poinçons est des matrices :                                   [4] 

   D a͛pƌğs l͛Ġtude faite dans le chapitre suivant, on a vu que pendant la phase de la 

pĠŶĠtƌatioŶ, le ƌelâĐheŵeŶt ďƌutal de l e͛ffoƌt daŶs la piğĐe à tƌavailleƌ eŶgeŶdƌe des 

vibrations dans cette dernière comme dans les flans, et cause un resserrement de la 

matrice sur la surface libre du poinçon. 

 

Fig 38 : Usure des poinçons. 

 

   PeŶdaŶt le ƌetƌait du poiŶçoŶ le ƌesseƌƌeŵeŶt Đause eŶviƌoŶ Ϯ / ϯ de l͛usuƌe de   

celui-ci ; il y-a aussi l a͛ĐtioŶ du ĐhoĐ peŶdaŶt l͛iŵpaĐt, et le ŵouveŵeŶt ƌelatif de l͛outil et 

de la pièce à travailler, qui oĐĐasioŶŶeŶt uŶe usuƌe iŶĠvitaďle de l͛outil de Đoupe. 

   Ce Ƌu͛il faut ƌeteŶiƌ ĐoŶĐeƌŶaŶt l͛usuƌe des poiŶçoŶs et des ŵatƌiĐes pouƌ uŶ ďoŶ 

rendement des outils de coupe :  
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 L͛ usuƌe se ŵaŶifeste suƌ la suƌfaĐe de pƌessioŶ et aussi suƌ la suƌfaĐe liďƌe et 

provoque par la suite un arrondi sur les arrêtes de coupe. 

 UŶ ĐoŶtƌôle doit ġtƌe fait ƌĠguliğƌeŵeŶt afiŶ de dĠteƌŵiŶeƌ l͛usuƌe des poiŶçoŶs 

et matrices, c'est-à-dire, des surfaces qui travaillent pendent le cisaillement. 

 Dans le cas où il y aura usure, on procède à un affûtage par rectification plane ou 

ďieŶ d͛uŶ ĐhaŶgeŵeŶt du poiŶçoŶ ou de la matrice. 

 L͛ utilisatioŶ des paƌties ƌappoƌtĠes peƌŵet le ĐhaŶgeŵeŶt iŵŵĠdiat. 

 

5. Affûtage de la matrice : 

   Apƌğs dĠĐoupage d͛uŶ ĐeƌtaiŶ Ŷoŵďƌe de piğĐes, les arrêtes coupantes des parties 

aĐtives s͛ĠŵousseŶt et s͛aƌƌoŶdisseŶt, après dĠŵoŶtage de l͛outil, le poinçon et la 

matrice sont affutés par rectification plane. 

 

 

Fig 39 : Affûtage de la matrice. 

 

 La partie nommée : ͚͛h͛͛ étant une eŶtƌĠe ĐoŶstaŶte, de hauteuƌ de l a͛ffûtage de 

4 à 5 mm. 

 La dépouille réduit le nombre de débouchure coincées et empilées et limite aussi 

l e͛ffoƌt du poiŶçoŶ. 

 L͛affûtage diminue ͚͛h͛͛ de 0,2 mm à 0,5 mm, ce qui réduit systématiquement la 

hauteur totale de la matrice, cette valeur est à prendre en considération lors de la 

conception des matrices. 
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6. Les matériaux utilisés pour les outils de presse :                            [7] 

   L͛outil de dĠĐoupage doit ġtƌe ĐoŶçu à paƌtiƌ d͛uŶ ŵatĠƌiau doŶt les ĐaƌaĐtĠƌistiƋues 

donnent un rendement optimal, surtout aux parties actives de ce dernier, une résistance 

à l͛usuƌe, uŶe ƌĠsistaŶĐe auǆ ĐoŶtƌaiŶtes de tƌaĐtioŶ, de ĐoŵpƌessioŶ et auǆ ĐhoĐs, aiŶsi 

Ƌue le ŵatĠƌiau ŵis eŶ œuvƌe iŵpliƋue uŶe ďoŶŶe usiŶaďilitĠ et l a͛ptitude de suďiƌ des 

traitements thermiques. 

   Pouƌ la ĐoŶĐeptioŶ de l͛outil Ŷous ĐhoisissoŶs ƋuelƋues aĐieƌs de la faŵille des aĐieƌs à 

outils qui sont employés pouƌ la faďƌiĐatioŶ d͛outils doŶt HRC = 60, ont une résistance à 

l͛usuƌe et uŶe foƌte ƌĠsistaŶĐe ŵĠĐaŶiƋue. 

   Le tableau suivant nous donne les désignations normalisées suivant la norme :     

NF-EN 10027-1, pour les matériaux utilisés dans la fabrication des organes d͛outils de 

presse. 

 

( Voir le tableau pour définir le choix de la matière). 
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Nuance Traitement de référence 

Ancienne Nouvelle  Rr min Mpa Re min Mpa 

38 C 2 30 Cr 2 800 650 

34 C 4 34 Cr 4                    880 660 

55 C 3 55 Cr 3 1100 900 

100 C 6 100 Cr 6 HRC = 62 

25 CD 4 25 Cr Mo 4 880 700 

42 CD 4 42 Cr Mo 4 1080 850 

16 NC 6 16 Ni Cr 6                    800 650 

17 NCD 6 17 Ni Cr Mo 6 1130 880 

51 CV 4 51 Cr V 4 1180 1080 

20 MC 5 20 Mn Cr 5 1230 980 

36 NCD 16 36 Ni Cr Mo 16 1710 1275 

51 S 7 51 Si 7 1000 830 

60 SC 7 60 Si Cr 7 1130 930 

Z 8 CD 17 X 4 Cr Mo S 18 HRC = 51 

Z 5 CN 18-10 X 5 Cr Ni 18-10 510 195 

Z 2 CND 17-12 X 2 Cr Ni Mo 17-12 510 205 

Z 6 CNT 18-11 X 6 Cr Ni Ti 18-10 490 195 

Z 6 CNDT 17-12 X 6 Cr Ni Mo Ti 17-12 5450 215 

 

Tab 02 : Désignations normalisées des matériaux.( Source : NF EN 10027-1) 

 

Conclusion : 

   La connaissance des outils de presse doit permettre de développer une réflexion 

constructive pour répondre aux problèmes qui pourraient se poseƌ au Đouƌs d͛uŶ pƌojet 

afin de peƌŵettƌe d͛atteiŶdre les objectifs de production. 

 



 

 

 

Chapitre 3 : 

 

 

Les procédés de mise en forme    

des métaux en feuilles. 
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Introduction  

   L͛oďjeĐtif de la ŵise eŶ foƌŵe des ŵĠtauǆ eŶ feuilles paƌ dĠfoƌŵatioŶ plastiƋue est 

de conférer à une pièce métallique des dimensions situées dans une fourchette de 

tolérance donnée. Les principaux procédés de mise en forme des métaux sont apparus 

progressivement, donnant naissance par la suite à diverses variantes, parfois très 

nombreuses. Les formes modernes des divers procédés sont le plus souvent apparues 

récemment pour assurer la production en grande série de pièces à faible coût. Parmi 

ces procédés, nous ĐiteƌoŶs : le dĠĐoupage, le poiŶçoŶŶage, le pliage et l͛eŵďoutissage. 

 

1. DĠfiŶitioŶ d͛uŶe tôle :                                              [3] 

  OŶ tƌouve daŶs ͚’ le petit Robert’’ la définition suivante : Tôle : feuille de fer ou feuille 

d͛aĐieƌ obtenue par laminage. 

   Les tôles donc sont des feuilles en métal, comme sa foƌŵe de feuille Ŷ͛est pas 

trouver à l͛Ġtat Ŷatuƌel, oŶ ĐoŶsidğƌe Ƌue la tôle est uŶ pƌoduit seŵi-fini obtenue après 

plusieurs opérations de sidérurgie dont la mise en forme finale est réalisée par 

laminage. 

 

1.1. Provenance des tôles : 

Les tôles ont deux provenances : 

Les liŶgots d͛aĐieƌ. 

La coulée en continue (brames). 

1.2. Caractéristiques mécaniques d͛uŶe tôle : 

   Ce Ƌu͛il faut ƌeteŶiƌ eŶ gĠŶĠƌal : 

E : module de Young en Mpa. 

Re : limite élastique en Mpa. 

A% : l͛alloŶgeŵeŶt. 

r : paraŵğtre d͛aŶisotropie. 

n : ĐoeffiĐieŶt d͛ĠĐrouissage. 
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   La connaissance de ces caractéristiques est importante pour la maitrise des 

procédés de mise en forme des métaux en feuilles. 

   Le découpage constitue le procédé le moins couteux et plus rapide pour obtenir un 

profil donné dans un produit plat en grande, moyenne, voir petite séries. 

 

2. Le procédé du découpage :                                          [4] 

2.1. Définition : 

   C͛est uŶ pƌoĐĠdĠ d͛oďteŶtioŶ des pièces par cisaillement sur un contour 

quelconque dont il peut être ouvert ou fermé.  

2.2. Principe : 

   Une différence est faite sur les termes. Il consiste à détacher un profil donné d͛uŶ 

produit plat : une tôle, l͛opĠƌatioŶ s͛effeĐtue suƌ uŶe pƌesse paƌ l͛iŶteƌŵĠdiaiƌe d͛uŶ 

outil dont les parties travaillantes sont les poinçons et les matrices, l͛ĠlĠŵeŶt de tôle 

détaché est appelé le flan. 

 

Fig 40 : Principe du découpage. 

 

   Le flaŶ s͛oďtieŶt paƌ sĠpaƌatioŶ suivaŶt uŶe ligŶe ouverte ou fermée dans une 

bande ou une feuille.  

   Apres récupération de la pièce découpée, il subsiste un déchet. Le flan est rarement 

uŶ pƌoduit fiŶal, il suďit d͛autƌes opĠƌatioŶs de foƌŵage : (emboutissage, pliage, etc…), 

soit sur le même outil : (outil composé), soit lors de passes ultérieures.  
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3. Procèdes de mise en forme des métaux en feuilles :                       [4] 

3.1. Cisaillage : 

  Le cisaillage est une technique de découpage sans création de déchet. Il consiste à 

séparer un flan suivant un contour non fermé qui affecte toute la largeur de la bande.  

 

Fig 41 : Cisaillage. 

 

3.2. Encochage : 

   Il consiste à découper une zone partielle dĠďouĐhaŶte à l͛eǆtĠƌieuƌ du métal sur le 

ďoƌd d͛uŶ flaŶ ou d͛uŶe ďaŶde. 

 

Fig 42 : Encochage.  
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3.3. Crevage : 

  C͛est uŶ dĠĐoupage paƌtiel, suivaŶt uŶe ligŶe ŶoŶ feƌŵĠe saŶs eŶlğveŵeŶt de 

matière. Généralement il est fait sur des tôles épaisses. 

 

Fig 43 : Crevage. 

 

 

3.4. Ajourage :   

  L͛ajouƌage est uŶe teĐhŶiƋue de dĠĐoupage Ƌui ĐoŶsiste à ƌĠaliseƌ des tƌous de gƌaŶd 

diaŵğtƌe et des foƌŵes daŶs la ďaŶde ou daŶs uŶ flaŶ avaŶt d͛eŶgageƌ d͛autƌes 

opérations de pliage ou d͛eŵďoutissage. 

 

 

Fig 44 : Ajourage. 
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3.5. Détourage : 

   C͛est uŶe opĠƌatioŶ de dĠĐoupage ĐoŶsistaŶt à suppƌiŵeƌ les suƌfaĐes 

eǆĐĠdeŶtaiƌes autouƌ d͛uŶe piğĐe pƌĠalaďleŵeŶt foƌŵĠe pouƌ oďteŶiƌ la piğĐe fiŶale. 

 

 

Fig 45 : Détourage. 

 

3.6. Soyage : 

   Consiste à former un collet : ;ƌelevage des ďoƌds d͛uŶ tƌouͿ soit paƌ uŶ peƌçage de 

la tôle par un poinçon de forme pointue, soit par un profil déjà formé. 

 

 

Fig 46 : Soyage.  
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3.7. Pliage : 

   C͛est uŶe opération de déformation permanente obtenue grâce à une force 

appliquée sur la longueur de la pièce. Celle-Đi seƌa eŶ appui suƌ deuǆ ligŶes d͛appuis et 

s͛appaƌeŶte à la fleǆioŶ. Il faudƌa dĠpasseƌ la liŵite ĠlastiƋue pouƌ oďteŶiƌ l͛aŶgle voulu. 

 

 

Fig 47 : Pliage. 

3.8. Matage : 

   C͛est uŶe opĠƌatioŶ de déformation qui consiste à imprimer une forme quelconque 

suƌ uŶ flaŶ d͛où le matériau est ŵallĠaďle sous l͛effet d͛uŶ ĐhoĐ ou d͛uŶe pƌessioŶ 

élevée. 

 

Fig 48 : Matage. 
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3.9. Emboutissage : 

   C͛est une opération qui consiste à effectuer des formes avec des profondeurs telles 

que des creux ronds ou oblongs. 

 

 

Fig 49 : Emboutissage. 

 

3.10. Poinçonnage : 

   C͛est uŶe opĠƌatioŶ seŵďlaďle au dĠĐoupage, ŵais l͛oŶ ĐoŶseƌve la paƌtie 

extérieure, le déchet étant la débouchure, le terme perforation désigne plus 

particulièrement des opérations de poinçonnage de petits diamètres sur un flan ou en 

pleine tôle. 

 

Fig 50 : Poinçonnage. 
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4. Phases de poinçonnage :                                           [5] 

  Comme nous venons de le présenter, le poinçonnage à la presse suit un mécanisme 

identique au procédé de découpage, ce qui engage un cisaillement de la tôle. 

 

Fig 51 : Mécanisme du poinçonnage. 

   Ce ĐisailleŵeŶt est pƌovoƋuĠ paƌ l͛aĐtioŶ de deuǆ laŵes de dĠĐoupage doŶt l͛uŶe 

agit en opposition au ŵouveŵeŶt de l͛autƌe.  

  On distingue habituellement trois phases daŶs l͛opĠƌatioŶ de poiŶçoŶŶage :  

 Phase 1 : Indentation du poinçon dans la tôle :                       [4] 

   Le poinçon, qui commence à pĠŶĠtƌeƌ daŶs la tôle d͛uŶe lĠgğƌe ĐoŵpƌessioŶ, crée 

uŶ ďoŵďĠ à l͛eŶtƌĠe du ďoƌd dĠĐoupĠ.  

 

Fig 52 : 1ere phase. 

 

 Phase 2 : Cisaillement plastique :  

   Les fibres superficielles sont découpées alors que les fibres intérieures sont en 

tension. Le poinçon crée une surface sur le bord découpé, parallèle au flanc du poinçon. 

Cette suƌfaĐe est d͛aspeĐt lisse.  

 

Fig 53 : 2eme phase.  
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 Phase 3 : Rupture : 

   AvaŶt Ƌue le poiŶçoŶ Ŷ͛ait tƌaveƌsĠ ĐoŵplğteŵeŶt l͛Ġpaisseuƌ de la tôle, uŶe fissuƌe 

s͛iŶitie au niveau des arêtes de coupe de l͛outil, pƌovoƋuĠe paƌ le dépassement de la 

limite élastique de la tôle. Ces fissures se rejoignent rapidement pour créer la rupture.  

 

 

Fig 54 : 3eme phase. 

4.1. Effort de poinçonnage :                                           [1] 

 

   L͛effoƌt du poiŶçoŶŶage est ĐalĐulĠ paƌ la ƌelatioŶ suivaŶte : 

 𝑭𝒑 = × ࢉ𝒑ࡾ × ࢋ 𝒑 

 

Avec : 

Fp : effort nécessaire au poinçonnage en daN. 

Rpc : résistance pratique à la rupture par cisaillement en daN/mm2. 

e : épaisseur de la tôle en mm. 

p : périmètre du flan à poinçonner en mm. 

 

4.2. Effoƌt d͛eǆtƌaĐtioŶ :                                               [1] 

   La pĠŶĠtƌatioŶ du poiŶçoŶ daŶs le flaŶ de la tôle ŶĠĐessite uŶ effoƌt d͛eǆtƌaĐtioŶ, 

ce dernier est ajoutĠ à l͛effoƌt total de poiŶçoŶŶage, il est estimé entre 2% à 7% de 

l͛effoƌt total de dĠĐoupage, il est calculé par la relation suivante : 

 𝑭 ࢋ𝒙࢚ = 𝑭𝒑 × ૙, ૙𝟕 

 

Avec : 
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F ext : effort ŶĠĐessaire à l͛͛extraĐtioŶ des poinçons en daN. 

Fp : effort nécessaire au poinçonnage en daN. 

 

4.3. Le jeu de découpage :                                             [4] 

   Le jeu de découpage est parmi les paramètres iŵpoƌtaŶts de l͛opĠƌatioŶ, Đe jeu 

occupe une place majeure, bieŶ Ƌu͛il soit dĠfiŶi haďituelleŵeŶt Đoŵŵe ĠtaŶt l͛ĠĐaƌt 

entre les arêtes de coupe du poinçon et de la matrice, mais il influe sur les bords de la 

pièce obtenue (bavure). 

   Il dépend très particulièrement des facteurs suivants : 

 L͛Ġpaisseuƌ de la tôle à travailler. 

 La résistance au cisaillement de cette dernière. 

 La tolérance de la pièce à obtenir. 

 

Pour un détourage, le jeu est à prendre sur le poinçon, ce qui fait que : ݀ = ݀′ − ݆ 

Pour le poinçonnage, le jeu est à prendre sur la matrice, ce qui fait que : 𝐷 = 𝐷′ + ݆ 

 

 

          

 

Fig 55 : Jeu de découpage. 
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   Lors du découpage à la presse, le poinçon soumet les fibres du métal à une 

contrainte de traction qui atteint la résistance à la rupture de la tôle, ce qui provoque les 

fissures à ce niveau et l a͛ƌƌaĐheŵeŶt de la paƌtie dĠĐoupĠe. 

   Le jeu vaƌie seloŶ la Ŷatuƌe et l͛Ġpaisseur du matériau à découper, à savoir :   [5] 

 ܬ =  ͳ/ʹͲ  de Ǯǯ݁ǯǯ pour laiton et acier doux. 

 ܬ =  ͳ/ͳͷ  de Ǯǯ݁ǯǯ pour l͛acier dur. 

 ܬ =  ͳ/ͳͲ  de Ǯǯ݁ǯǯ pouƌ l͛aluŵiŶiuŵ.  

 

5. Le pliage :                                                        [4] 

   Le pliage est une opération de mise eŶ foƌŵe d͛uŶe tôle à fƌoid Ƌui ĐoŶsiste à 

déformer cette dernière de façon à-y réaliser un ou plusieurs plis permettant 

d'atteindre le profil voulu.  

 

Fig 56 : Principe du pliage. [9] 

 

   Cette opération est réalisée suivant deux étapes : la conformation puis le retrait des 

outils. La conformation est utilisée pour atteindre des déformations irréversibles en 

vue de donner à la pièce les spécificités attendues.  

5.1. Les modes de pliage :                                             [3] 

   Suivant la géométrie des poinçons et matrices, on distingue : 

5.1.1. Le pliage eŶ l͛aiƌ : 

L͛effoƌt de pliage Đesse ƋuaŶd la tôle aƌƌive eŶ fiŶ de V. L͛aŶgle teƌŵiŶal est Đelui de la 

forme du vé + le retour élastique de la tôle est à environ (3°). 
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Fig 57 : Pliage eŶ l͛aiƌ. 

   AveĐ le pliage eŶ l͛aiƌ, suivaŶt la positioŶ du poiŶçoŶ eŶ fiŶ de Đouƌse, diffĠƌeŶt 

angles peuvent être obtenus avec le même outillage. La tôle s'appuyant sur deux 

génératrices le long des bords du vé, puis est déformée par la pression exercée par le 

poinçon, un seul jeu d'outils poinçon-matrice permet d'exécuter des plis différents, 

l'angle recherché s'obtient en laissant revenir la tôle par élasticité, ce type s'applique 

aux tôles d'épaisseur moyenne : ͚͛Ϯ à ϭϬ ŵŵ ͚͛, voiƌe foƌte : ͚͛jusƋu͛à ϭ5 ŵŵ͛͛. 

5.1.2. Pliage en frappe : 

   Cette opĠƌatioŶ de pliage s͛effeĐtue eŶ deuǆ teŵps. Tout d͛aďoƌd, uŶ pliage eŶ l͛aiƌ 

est effeĐtuĠ jusƋu͛à l͛aŶgle dĠsiƌĠ. EŶsuite, le poiŶçoŶ desĐeŶdu ƌapidement, va frapper 

et ŵaƌƋueƌ la tôle jusƋu͛à ƌĠduiƌe voiƌe ĠliŵiŶeƌ totaleŵeŶt le ƌetouƌ ĠlastiƋue. L͛aŶgle 

du poiŶçoŶ et de la ŵatƌiĐe soŶt Ġgauǆ à l͛aŶgle à oďteŶiƌ.  

 

Fig 58 : Pliage en frappe. 

   Cette ŵĠthode est ƌĠseƌvĠe à des tôles d͛Ġpaisseuƌs iŶfĠƌieuƌes à Ϯ ŵŵ. 
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5.2. Les forme des plis :                                               [8] 

5.2.1. Le pli en ͚͛V͛͛ : 

   Dans le cas du pliage en ͚͛V͛͛, le serre-flan est inutile. La variation de l͛aŶgle du Vé 

du poiŶçoŶ et de la ŵatƌiĐe eŶtƌaîŶe la vaƌiatioŶ de l͛aŶgle de foƌŵage de la tôle.  

  Selon la course imposée au poinçon, le pliage est eŶ l͛aiƌ ou eŶ fƌappe, l͛aŶgle du pli 

peut être aigu ou obtus. 

 

Fig 59 : Pli eŶ ͚͛V͛͛. 

 

5.2.2. Le pli en ͚͛U͛͛ : 

   Le pliage en ͚͛U͛͛ comprend un serre-flan mobile qui bloque la matière sous le 

poinçon et évite donc les glissements de la tôle lors de la mise en forme entre les deux 

blocs matrices. 

 

Fig 60 : Pli eŶ ͚͛U͛͛. 

 

5.2.3. Le pli en L : 

   Le pliage en L ou en tombé de bord consiste à plier un flan en porte à faux à 90° 

maintenu entre la matrice et le serre-flan. 

 

Fig 61 : Pli eŶ ͚͛L͛͛. 
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5.3. Les paramètre du pliage :                                         [7] 

5.3.1. Le rayon de pliage : 

   Sur une pièce cambrée on constate des déformations sur la zone pliée, les fibres 

intérieures sont comprimées alors que celles extérieures subissent un étirement, ce qui 

provoque des fissurations sur la partie extérieure du pli. 

 

 

Fig 62 : Rayon de pliage. 

 

     Le rayon de pliage est défini selon la machine employée et les contraintes du dessin 

de la piğĐe. La plupaƌt du teŵps, le dessiŶ Ŷ͛iŵpose pas de ƌaǇoŶ, Đ e͛st la ŵaĐhiŶe utilisĠe 

qui définira à ce moment sa valeur, plus le rayon est petit, plus les déformations 

constatées sont grandes, de ce fait le cambrage sur un angle vif est à rejeter, le rayon 

minimal sera donc choisi assez suffisant afiŶ d͛Ġviteƌ les fissuƌatioŶs et les dĠfoƌŵatioŶs 

suƌ l e͛ǆtĠƌieuƌ du pli.  

   L͛équation donnant le rayon minimum est :                             [3] 

࢔𝒊࢓ ࡾ  = ቀࢋ  𝑨% − 𝟒૚૙૙ − ቁࢆ ×  ቀ 𝑨% − 𝟒૚૙૙ − + ࢆ ૛ቁ 

 

Avec :  

R min : rayon minimal du pli en mm. 

e : épaisseur de la tôle en mm. 

A% : l͛alloŶgeŵeŶt. 

Z : coefficient de striction. 
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   Ce rayon dépend de :                                              [8] 

 la nature du métal : (acier, aluminium, cuivre...).  

 l'épaisseur à plier.  

 l'état de malléabilité : (recuit, trempe, écroui).  

 l'orientation des fibres linaires : (sens de laminage). 

   Le rayon minimum peut être choisi aussi en fonction du pourcentage d'allongement 

du matériau à plier tel Ƌu͛il est pƌĠseŶtĠ daŶs le taďleau suivaŶt : 

 

A % ≥ 33 % 20% 14 % 12 % 08 % 07 % 

Ri = e 2e 3e 4e 5e 6e 

Tab 03 : Rayon minimum en fonction de A%. 

 

5.3.2. Position de la fibre neutre :                                        [5] 

   Entre les deux zones de déformations, seule la fibre neutre qui ne subit aucune 

modification de forme, celle-ci sera la base de calcul de la longueur développée. 

       

Fig 63 : Zone de déformation du pli. 

 

   En effet, si nous savons déterminer la longueur de cette fibre qui ne subit aucune 

déformation après pliage, nous trouverons la longueur de la tôle avant pliage. 

 

Fig 64 : Position de la fibre neutre. 
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   Elle se situe à la distance Ǯǯ𝑎ǯǯ du bord intérieur du pli, suivant le rapport : 𝑅݅ ݁⁄  ,     

͚͛𝑎͛͛ vaƌi comme suit : 

 Environs : 1 Environs : 2 Environs : 3 ࢋ / 𝒊ࡾ 

 e/3 2e/5 e/2  ࢇ 

Tab 04 : La variation de la distance Ǯǯࢇǯǯ suivant ࡾ𝒊/ࢋ. 

 

 Exemple :  

  Tôle d͛uŶe épaisseur : ݁ =  ͳ𝑚𝑚, et un rayon de pliage : 𝑅݅ =  ʹ𝑚𝑚. 𝑅݅ ݁⁄ =  ʹ ͳ⁄ = ʹ            ⇒             𝑎 = ʹ݁ ͷ⁄ = Ͳ,Ͷ 𝑚𝑚. 
   Rayon de la fibre neutre égale à : 𝑅݅ + 𝑎 =  ʹ,Ͷ 𝑚𝑚. 
 

5.3.3. Le jeu de pliage :                                               [1] 

   Le jeu de pliage est uŶ paƌaŵğtƌe esseŶtiel pouƌ foƌŵeƌ uŶ pli eŶ ͚͛L͛͛, tel Ƌu͛il est 

montré sur la figure suivante, Đ͛est la distaŶĐe sĠpaƌaŶt eŶtƌe le poiŶçoŶ de pliage et la 

matrice. 

          

Fig 65 : Le jeu de pliage. 

 

  Le jeu de pliage donc est égal à : 

ܬ  = ݁ + 𝑇ܫ max   
 

Avec :  
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J : jeu de pliage en mm. 

e : épaisseur de la tôle en mm.  

IT : tolérance maximale de la tôle. 

 

5.3.4. Le retour élastique :                                            [3] 

   Loƌs du pliage d͛uŶe piğĐe à uŶ aŶgle iŵposĠ paƌ l͛outillage ;aŶgle du vĠͿ, il Ǉ a uŶ 

retour élastique lors du retrait du poinçon. 

 

Fig 66 : Phénomène du retour élastique. 

 

   L͛aŶgle fiŶal αϮ oďteŶu diffğƌe de Đelui iŵposĠ paƌ l͛outillage αϭ de la valeur 

ĐoƌƌespoŶdaŶt à Đe ƌetouƌ ĠlastiƋue. Plus la liŵite ĠlastiƋue de l͛alliage est gƌaŶde plus 

le retour élastique sera grand, on peut vouloir estimer ce retour élastique qui dépend 

aussi du raǇoŶ de pliage et de l͛Ġpaisseuƌ de la tôle. 

 

NB : 

   Le phénomène de retour élastique est presque inexistant lors du pliage en frappe, la 

précision peut atteindre ±0,5°, car on imprime avec force le poinçon dans la pièce pour 

dépasser sa liŵite d͛ĠlastiĐitĠ.  

 

5.3.5. Développement des pièces pliées :                                 [5] 

   Pour trouver le flan de départ. La position de la fibre neutre varie en fonction du 

ŵĠtal à tƌavailleƌ d͛où l͛iŶflueŶĐe de la tolĠƌaŶĐe suƌ l͛Ġpaisseuƌ. DaŶs uŶ gƌaŶd nombre 

de cas, elle se situe à la face intérieure du pliage.  
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Fig 67 : Pièce développée. 

 

   Les pièces pliées sont par définition développables, il suffit donc, théoriquement de 

développer la fibre neutre.  

   La longueur développée du flan est égale à :                            [5] 

 

 𝑳𝑫 =  𝜮ࡾ𝒙 +  𝜮𝑳𝒙  

Avec :  

LD : longueur du flan développé. 

ΣRx : somme des développements des arcs de la fibre neutre. 

ΣLx : somme des longueurs non pliés. 

 

5.3.6. Ouverture du Vé :                                                

   Il s͛agiƌa toujouƌs de la laƌgeuƌ eŶ ŵilliŵğtƌe du VĠ Ƌuel Ƌue soit sa foƌŵe :      

(Vé à 88°, Vé à 30°), ou même une matrice rectangulaire. 

 

 

Fig 68 : Ouverture du Vé. 
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    Le Đhoiǆ de l͛ouveƌtuƌe du VĠ est déterminée, en général on utilisant les relations 

suivante :      

   Vé =  ͸  à  8   x  ݁         si :    ݁ ≤  Ͷ 𝑚𝑚.  

   Vé = ͳͲ à ͳʹ x ݁         si :    ݁ >  Ͷ 𝑚𝑚. 
 

5.4. Effort de pliage :                                                 [1] 

   EŶ pƌatiƋue, oŶ adŵet Ƌue l͛effoƌt ŶĠĐessaiƌe pouƌ foƌŵeƌ uŶ pli est Ġgal au diǆiğŵe 

de l͛effoƌt ŶĠĐessaiƌe pouƌ Đisailleƌ la section de la tôle à cet endroit, ce qui fait que : 

 𝑭𝒑࢒ = × ࢉ𝒑ࡾ  × ࢋ ⁄ ࢒ ૚૙ 

 

Avec : 

Fpl : effort nécessaire au pliage en daN. 

Rpc : résistance pratique à la rupture par cisaillement en daN/mm2 . 

e : épaisseur de la tôle en mm. 

l : longueur du pli en mm. 

 

6. L͛eŵďoutissage :                                                  [8] 

   C͛est uŶe opĠƌatioŶ Ƌui ĐoŶsiste à déformer une tôle plastiquement à chaud ou à 

fƌoid afiŶ d͛oďteŶiƌ des piğĐes de foƌŵes Đoŵpleǆes non développables. 

 

 

Fig 69 : PƌiŶĐipe de l͛eŵďoutissage. [9] 
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   L͛eŵďoutissage permet de réaliser tous types de pièces : cuves, capots, façades, 

Đaƌteƌs, foŶds…etĐ. Il peut être considéré comme économiquement avantageux, et 

peut ŵġŵe ġtƌe eŶvisagĠ Đoŵŵe alteƌŶative à d͛autƌes teĐhŶologies de pƌoduĐtioŶ. 

6.ϭ. Phase d͛eŵďoutissage :                                           [9] 

 Phase 1 : poinçon et serre-flan sont relevés. La tôle, préalablement graissée, est 

posée sur la matrice. 

 

Fig 70 : 1ere Phase. 

 Phase 2 : le serre-flan est descendu et vient appliquer une pression bien 

déterminée, afin de maintenir la tôle tout en lui permettant de glisser. 

 

Fig 71 : 2eme Phase. 

 Phase 3 : le poinçon descend et déforme la tôle de façon plastique en 

l͛appliƋuaŶt ĐoŶtƌe le foŶd de la ŵatƌiĐe. 

 

Fig 72 : 3eme Phase. 
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 Phase 4 : le poinçon et le serre-flan se relèvent : la pièce conserve la forme 

aĐƋuise ;liŵite d͛ĠlastiĐitĠ dĠpassĠeͿ. 

 

Fig 73 : 4eme Phase. 

   Ensuite on peut procéder au détourage de la piğĐe, Đ͛est-à-diƌe à l͛ĠliŵiŶatioŶ des 

parties devenues inutiles, essentiellement celles saisies par le serre-flan. 

 

6.2. Effoƌt d͛eŵďoutissage :                                            [3] 

   Trop de facteurs rentrent en jeu pouƌ Ƌu͛il soit possiďle de dĠteƌŵiŶeƌ aveĐ 

eǆaĐtitude l͛effoƌt à eǆeƌĐeƌ suƌ le poiŶçoŶ pour obtenir un embouti, en effet, pour 

Ƌu͛uŶ eŵďouti se forme, il faut que le fond de ce dernier résiste à la pression du 

poiŶçoŶ, doŶĐ Đ͛est la ƌĠsistaŶĐe à l͛aƌƌaĐheŵeŶt du foŶd, sa valeuƌ ĐoƌƌespoŶd à la 

valeur de la résistance de la rupture par traction de la section étirée du métal. 

 

   L͛effoƌt d͛eŵďoutissage peut être calculé par la relation suivante : 

 𝑭࢈࢓ࢋ =  𝝅 × × ࢊ × ࢋ × ࢉ𝒑ࡾ ࢑ 

 

Avec : 

F emb : effort ŶĠĐessaire à l͛ e͛ŵďoutissage eŶ daN. 

d : diamètre du poinçon en mm. 

e : épaisseur de la tôle en mm. 

Rpc : résistance pratique à la rupture par cisaillement en daN/mm2. 

k: Đœfficient de réduction en fonction du rapport d/D, à savoir : 
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   ࢑ =  ቀࢊ 𝑫⁄ ቁ = ቀ𝑷𝒑 𝑷ࢌ⁄ ቁ 

 

Avec : 

D : diamètre du flan à emboutir en mm. 

d : diamètre du poinçon d e͛ŵďoutissage en mm. 

Pp : périmètre du poinçon en mm. 

Pf : périmètre du flan à emboutir en mm. 

 

   Des valeurs indicatives du coefficient k sont données par le tableau ci-dessous : ࢊ 𝑫⁄  0,55 0,6 0,65 0,7 0,75 0,8 

k 1 0,86 0,72 0,6 0,5 0,4 

Tab 05 : valeurs indicatives du coefficient k. 

 

 

Fig 74 : Forme à emboutir de la pièce. 

 

6.3. Effort sur le serre flan :                                            [9] 

   LoƌsƋue l e͛ŵďoutissage est fait aveĐ uŶ seƌƌe flaŶ, l e͛ffoƌt suƌ Đe deƌŶieƌ est ajoutĠ 

à l e͛ffoƌt total de l e͛ŵďoutissage, à savoiƌ : 

 𝑭࢙ = ሺ𝑫૛ − ૛ ሻࢊ  × 𝑷 

 

Avec : 
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Fs : effort sur le serre flan en daN. 

d : diamètre du poinçon en mm. 

D : diamètre du flan à emboutir en mm. 

P : pression spécifique sur le serre flan en Mpa. 

   Le tableau ci-dessous nous donne les valeurs de cette pression en fonction du 

matériau à emboutir : 

 

Matériau à emboutir Pression spécifique en Mpa. 

Acier doux 2,5 

Acier inoxydable 2 

Aluminium  1,2 

Duralumin 1,6 

Laiton 2 

Tab 06 : Valeurs de la pression spécifique sur le serre flan. [9] 

 

7. Le matage :                                                       [8]              

   Le terme ͚͛matage͛͛ en mécanique désigne une déformation permanente localisée 

dans la matière sous l'effet de chocs répétés ou d'une pression élevée dépassant la 

liŵite d͛ĠlastiĐitĠ de la ŵatiğƌe.  

   Dans notre cas, le matage consiste à imprimé uŶe foƌŵe suƌ le flaŶ d͛uŶe tôle 

servant à indiquer la position de fixation des fils de masse. 

 

 

Fig 75 : Forme à matir. 

https://fr.wikipedia.org/wiki/Mati%C3%A8re
https://fr.wikipedia.org/wiki/Choc_m%C3%A9canique
https://fr.wikipedia.org/wiki/Pression
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7.1. Type de matage :  

   En mécanique, on peut distinguer deux types de matage : 

7.1.1. Matage accidentel : cas de matage entre les faces de contact d͛uŶe Đlavette et sa 

rainure. 

7.1.2. Matage provoqué : ĠĐƌaseŵeŶt d͛uŶ ŵatĠƌiau ŵallĠaďle aveĐ uŶ autƌe ŵatĠƌiau 

plus duƌe afiŶ d͛iŵpƌiŵeƌ sa foƌŵe suƌ sa faĐe paƌ ƌepoussage du ŵĠtal. 

7.2. Effort de matage :                 [8] 

   Le cas échéant, l͛effort de matage peut être calculé par la relation suivante : 

 𝑭 ࢚ࢇ࢓ = × ࢉ𝒑ࡾ × ࡿ 𝒑 

 

Avec : 

F mat : effort nécessaire au matage en daN. 

Rpc : résistance pratique à la rupture par cisaillement en daN/mm2. 

S : aire de la section à matir en mm2. 

P : profondeur du matage en mm. 

 

Conclusion : 

   Les procédés de mise en forme des métaux en feuilles ont pour objectif de donner 

une forme déterminée à la pièce. 

   Apres avoir effectué une étude théorique générale de ces procédés, nous passons 

aux calculs des efforts afiŶ d͛oďteŶiƌ la pièce en question, Đette deƌŶiğƌe Ƌui feƌa l͛oďjet 

d͛uŶ Đas très particulier et qui nécessite plusieurs opérations successives et simultanés. 
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Introduction :  

   Pouƌ oďteŶiƌ la piğĐe eŶ ƋuestioŶ, il faut pƌoĐĠdeƌ à l’eǆĠĐutioŶ des opĠƌatioŶs 

suivantes : 

 Découpage du flan par la préparation de la pièce aux dimensions du brut. 

 Exécution des opérations de poinçonnage sur la pièce. 

 Formage des plis. 

 EǆĠĐutioŶ de l’eŵďoutissage et du ŵatage. 

  Pour pouvoir découper la pièce suivant les dimensions nécessaires au brut, on doit 

développer le flan de la pièce en question. 

 

1. Développement du flan de la pièce : 

1.1. Rayon de la fibre neutre : ݁ =  ͳ ݉݉, = 𝑖ܴ      ݐ݁  ͳ ݉݉. ܴ𝑖 ݁⁄ = ͳ ,     la fibre neutre est à : ݁ ͵⁄  .              (Voir tableau N° : 04, P : 49). 

 

Fig 76 : Rayon de la fibre neutre. 

 

A.N : ܴ ݂𝑖ܾ =   ݁ ͵⁄ + ܴ𝑖             ͳ ͵⁄ + ͳ = ͳ,͵͵݉݉. 
 

1.2. Développement de l’aƌĐ de la fibre neutre : ܴ ݂𝑖ܾ = ͳ,͵͵ ݉݉.                   ݈ܽ݊݃݁ ݀݁ ݈݌𝑖 = ͻͲ°. 
A.N: ܽܿݎ ݂𝑖ܾ =  ሺʹ𝜋 × ܴ ݂𝑖ܾሻ Ͷ⁄            ሺʹ𝜋 × ͳ,͵͵ሻ Ͷ⁄ = ʹ,Ͳͻ݉݉. 
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1.3. Calcul de la longueur du flan : 

Nous avons : ܮ𝑥 : ܣ, ,ܤ = ܣ  : Avec          ,ܦ ݐ݁ ܥ  ͸ ݉݉ , = ܤ  ͵͸ ݉݉, ܥ = ͵ ݉݉, ܦ =  ʹͺ ݉݉.          (Mesure directe par SW). 

Nous avons aussi : ܴ𝑥 ∶ = ܧ  ʹ,Ͳͻ ݉݉. 

 

Fig 77 : Flan à développer. 

= ܦܮ   𝛴ܴ𝑥 +  𝛴ܮ𝑥 , selon la géométrie de la pièce en question ; ܦܮ = [ሺܣ + ܤ + ሻܥ × ʹ ] + ሺܧ ×  ͸ሻ +  ܦ

A.N: ܦܮ = [ሺ͸ + ͵͸ + ͵ሻ × ʹ ] + ሺʹ,Ͳͻ ×  ͸ሻ + ʹͺ = ͳ͵Ͳ,ͷͶ ݉݉. 
On prend : ͳ͵Ͳ ݉݉. 
2. Jeu de découpage :  

Dans notre cas, la tôle est en acier doux avec une épaisseur : ݁ = ͳ ݉݉. 
 

 

Fig 78 : Jeu de découpage. 

 

Le jeu de découpage, ܥܬ =  ͳ/ʹͲ de l’Ġpaisseuƌ de la tôle. 

A.N : ܥܬ = ͳ/ʹͲ = Ͳ,Ͳͷ݉݉. 
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3. Calcul des efforts : 

3.1. Effort de poinçonnage : 

On donne la somme des périmètres à poinçonner du 1er poste : 

 

Fig 79 : Somme des périmètres du 1er poste. 

 

A l’aide de la foŶĐtioŶ ͚͛ŵesure͛͛, nous avons une longueur totale de : ͵ʹʹ,ʹͳ ݉݉. 
On donne aussi la somme des périmètres à poinçonner du 2eme poste : 

 

Fig 80 : Somme des périmètres du 2eme poste. 

 

A l’aide de la foŶĐtioŶ ͚͛ŵesure͛͛, nous avons une longueur totale de : ͹ͷͻ,͸Ͷ ݉݉. ݌ܨ = ܿ݌ܴ × ݁ × ܿ݌ܴ    :  Avec          ݌ = ͵ͺ ݀ܽܰ/݉݉ଶ, ݁ = ͳ ݉݉,݈ܽݐ݋ݐ ݌ = ͳͲͺͳ,ͺͷ ݉݉. 
A.N : ݌ܨ = ͵ͺ × ͳ × ͳͲͺͳ,ͺͷ = Ͷͳ ͳͳͲ,͵ ݀ܽܰ. 
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3.2. Effoƌt d’extraction des poinçons : ܨ ݁𝑥ݐ = ݌ܨ  × Ͳ,Ͳ͹ Avec : ݌ܨ = Ͷͳ ͳͳͲ,͵ ݀ܽܰ.  

A.N : ܨ ݁𝑥ݐ =  Ͷͳ ͳͳͲ,͵ × Ͳ,Ͳ͹ = ʹ ͺ͹͹,͹ʹ ݀ܽܰ. 
 

NB : 

  L’effoƌt total de dĠĐoupage ĐoŵpƌeŶd seuleŵeŶt les effoƌts ŶĠĐessaiƌes à l’eǆĠĐutioŶ 

des travaux de poinçonnage, de détourage de la chute, du soyage et de crevage. 

3.3. Effort de pliage : 

On donne la somme des longueurs des plis à exécuter : 

 

Fig 81 : Somme des longueurs des plis. 

 

   A l’aide de la foŶĐtioŶ ͚͛ŵesure͛͛, nous avons une longueur totale de : ʹ ͹ͲͶ ݉݉. ݈݌ܨ = ሺܴܿ݌ × ݁ × ݈ሻ  ⁄ ͳͲ Avec : ܴܿ݌ = ͵ͺ ݀ܽܰ/݉݉ଶ, ݁ = ͳ ݉݉, ݈ = ʹ ͹ͲͶ ݉݉.  

A.N :  ݈݌ܨ = (͵ͺ × ͳ × ʹ ͹ͲͶ)  ͳͲ⁄ = ͳͲ ʹ͹ͷ,ʹ ݀ܽܰ. 
 

NB : 

  L’effoƌt de pliage comprend les effoƌts ŶĠĐessaiƌes à l’eǆĠĐutioŶ des six plis et des 

quatre plis des crevages. 
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3.4. Effoƌt de l’eŵďoutissage : 

   Notre pièce contient deux emboutis ayants la forme suivante : 

 

Fig 82 : Forme à emboutir. 

 

   A l’aide de la foŶĐtioŶ ͚͛ŵesure͛͛, nous donnons le périmètre du flan à emboutir et 

Đelui du poiŶçoŶ d’eŵďoutissage. 

 

    

Fig 83 : Périmètre de la forme à emboutir. 

 𝑃݂ = ͳͲͷ,Ͷʹ ݉݉    ݁ݐ  𝑃݌ = ͹Ͷ,ͺ͸ ݉݉ ; 

Ce qui fait que : ݇ = Ͳ,͸  ;                            (Voir tableau N° : 05, P : 55). ܾ݉݁ܨ =  𝑃݌ × ݁ × × ܿ݌ܴ ݇           Avec : ܴܿ݌ = ͵ͺ ݀ܽܰ/݉݉ଶ,    ݁ = ͳ ݉݉,    𝑃݌ = ͺͲ,ʹͳ ݉݉ .           

A.N : ܾ݉݁ܨ =  ʹ × ሺ͹Ͷ,ͺ͸ × ͳ × ͵ͺ × Ͳ,͸ሻ = ͵ Ͷͳ͵,͸ͳ ݀ܽܰ. 
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3.5. Effort sur le serre flan : ݏܨ = ሺ𝑃݂ଶ − 𝑃݌ଶ ሻ × 𝑃      Avec :  𝑃 = ʹ,ͷ ܽ݌ܯ.      (Voir tableau N° : 06, P : 56). 

A.N : ݏܨ = ሺͳͲͷ,Ͷʹ ଶ − ͹Ͷ,ͺ͸ ଶ ሻ × Ͳ,ʹͷ = ͳ ͵͹͹,͵͵ ݀ܽܰ 

 

3.6. Effort de matage : 

   A l’aide de la foŶĐtioŶ ͚ ͛ŵesure͛͛, l’aiƌe totale de la section à matir est de : ͺ,Ͳͷ ݉݉ଶ. 

 

Fig 84 : Forme à matir. 

 

  Notre pièce contient deux formes à matir : ݐܽ݉ ܨ = × ܿ݌ܴ ܵ × ܿ݌ܴ   : Avec      ݌ = ͵ͺ ݀ܽܰ/݉݉ଶ, ݏ = ͺ,Ͳͷ ݉݉ଶ,   ݌ = Ͳ,ʹ ݉݉    
A.N : ݐܽ݉ ܨ = ʹ × ሺ͵ͺ × ͺ,Ͳͷ × Ͳ,ʹሻ = ͳʹʹ,͵͸ ݀ܽܰ. 
 

4. Effoƌt total ŶĠĐessaiƌe à l’oďteŶtioŶ de la piğĐe : 

   L’effoƌt total ŶĠĐessaiƌe à l’oďteŶtioŶ de la piğĐe, noté par  ݐܨ ; égal à la somme de 

tous les efforts nécessaires à l’eǆĠĐutioŶ des tƌavauǆ comprenant la pièce en question, 

tels Ƌu’ils soŶt ŶotĠs daŶs les foƌŵules : ݐܨ = ݌ܨ + ݐ𝑥݁ ܨ + ݈݌ܨ + ܾ݉݁ ܨ + ݏܨ +          ݐܽ݉ ܨ

Avec : 
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݌ܨ = Ͷͳ ͳͳͲ,͵ ݀ܽܰ; ݐ𝑥݁ ܨ                  = ʹ ͺ͹͹,͹ʹ ݀ܽܰ; ݈݌ܨ        = ͳͲ ʹ͹ͷ,ʹ ݀ܽܰ;  ܨ ܾ݁݉ = ͵ Ͷͳ͵,͸ͳ ݀ܽܰ;    ݏܨ = ͳ ͵͹͹,͵͵ ݀ܽܰ; ݐܽ݉ ܨ             = ͳʹʹ,͵͸ ݀ܽܰ.   

A.N: ݐܨ = Ͷͳ ͳͳͲ,͵ + ʹ ͺ͹͹,͹ʹ + ͳͲ ʹ͹ͷ,ʹ + ͵ Ͷͳ͵,͸ͳ + ͳ ͵͹͹,͵͵ + ͳʹʹ,͵͸       = ͷͻ ͳ͹͸,ͷʹ ݀ܽܰ.     

Notons que : ͳ ݀ܽܰ = ͳ,Ͳʹ × ͳͲ−ଷ ݂ܶ   Ce qui nous donne :     ݐܨ = ͸Ͳ,͵͸ ݂ܶ. 
 

5. Effort à fournir par la presse :     Les diŵeŶsioŶs de l’outil et soŶ poids aiŶsi Ƌue l’iŵpoƌtaŶĐe de l’effoƌt total 

ŶĠĐessaiƌe à l’oďteŶtioŶ de la piğĐe Ŷous ĐoŶduiseŶt à Đhoisiƌ uŶe pƌesse Ƌui Ŷous 

fournira un effort plus important que le nécessaire ; notons :                  [1] 

ݏ݌ܨ  >  ݐܨ

 

Avec : 

Fps : effort à fournir par la presse. 

Ft : efforts total nécessaires à l o͛ďteŶtioŶ de la piğĐe. 

 

   Ceci nous mène à opter pour une presse hydraulique ayant une capacité fournie de 

100 Tonnes-Force, avec les caractéristique suivants : 

Capacité 100 Tf 

Course du coulisseau 250 mm 

Dimensions du coulisseau 1800 mm × 1200 mm 

Coups par minute 80 

 Hauteur de l’outil  350 mm 

Superficie de la table 1800 mm 1200 mm 

Puissance du moteur 15 Kw 

Tab 07 : Caractéristiques de la presse. [2] 
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6. Longueur admissible au flambement des poinçons :                       [3] 

  Le flambement est une déformation due à la sollicitation du corps à deux charges 

eǆtĠƌieuƌes d’iŶteŶsitĠs Ġgales daŶs le seŶs de la fiďƌe ŵoǇeŶŶe.  

  OŶ dit aussi Ƌue le flaŵďeŵeŶt est uŶe ĐoŵďiŶaisoŶ d’uŶe fleǆioŶ et d’uŶe 

compression, il se produit généralement lorsque la longueur est très grande par rapport 

à la section de base du poinçon, doŶĐ le flaŵďeŵeŶt est uŶ phĠŶoŵğŶe d’iŶstaďilitĠ de 

forme. 

   La formule de ͚͛EULER BERNOULI͛͛ nous montre :                         [4] 

𝒑ࡲ  =   𝝅૛ × ࡱ × 𝑰𝑳   
   Ce qui implique : 

𝑳  ≤  𝝅 × ࡱ√ × 𝑰ࡲ𝒑  

 

Avec : 

Fp : effort nécessaire au poinçonnage en daN. 

I : ŵoŵeŶt d͛iŶertie de la section de base du poinçon mm4.  

L : longueur admissible libre du poinçon en mm. 

E : ŵodule d͛Ġlasticité du matériau en daN/mm2 . 

  (20 000 daN/mm2 pour les aciers et de 8000 à 12000 daN/mm2 pour les fontes). 

 

A.N : ܮ  ≤  𝜋 × √ா×𝐼ி𝑝  ;           Notons que :  ܫ = 𝜋 ×஽46ସ  ;     Avec : 

ܦ = ܧ      ,݉݉ ͵ = ʹͲ ͲͲͲ ݀ܽܰ/݉݉ʹ ,     ݌ܨ =  ͵ͷ͹,ͻ͸ ݀ܽܰ. 

≥  ܮ  𝜋 × √  ʹͲ ͲͲͲ × ͵,ͻ͹͵ͷ͹,ͻ͸ = Ͷ͸,͹͸ ݉݉. 
   La condition est vérifiée ce qui fait que notre conception est bonne. 
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7. Calcul des barycentres :                                             [4] 

   Le barycentre est une méthode de calcul qui permet de connaitre le centre de 

gravité entre plusieurs points. Cette méthode scientifique est largement utilisée 

en logistique pour calculer la localisation idéale dans un repère orthonormé 

d’uŶ entrepôt logistique ou d’uŶ centre de distribution. 

 

Fig 85 : Positions des centres de gravité. 

 

   Dans notre cas, et pour que la presse travaille d’uŶe façoŶ plus favoƌaďle, oŶ doit 

positioŶŶeƌ l’outil suƌ la taďle de façoŶ à Đe Ƌue la ƌĠsultaŶte de tous les effoƌts solliĐitĠs 

pendant le travail : ;ĐeŶtƌe d’iŶeƌtieͿ passe paƌ l’aǆe veƌtical du coulisseau de la presse. 

  Le tableau suivant résume les ĐoƌdoŶŶĠes des ĐeŶtƌes d’iŶeƌtie des poiŶçoŶs, 

respectivement : G1 ; G2 ; G3 ; …. G28, ainsi que les efforts agissants en ligne de coupe. 

http://logistique-pour-tous.fr/lentrepot-temple-de-la-logistique/
http://logistique-pour-tous.fr/centre-de-distribution/
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Tab 08 : CoƌdoŶŶĠes des ĐeŶtƌes d’iŶeƌties des poiŶçoŶs. 

 

A.N: ∑ ࢞𝒊 ∙ 𝒊૛𝟖𝒊=૚ࡲ  = 19 393 528, 26 daN.mm. 

∑ ࢟𝒊 ∙ 𝒊૛𝟖𝒊=૚ࡲ  = 18 291 038, 15 daN.mm 

∑ 𝒊૛𝟖𝒊=૚ࡲ  = 54 921, 45 daN. 

࢞ = ∑ ࢞𝒊 ∙ 𝒊૛𝟖𝒊=૚ࡲ ∑ ⁄𝒊૛𝟖𝒊=૚ࡲ = 353,11 mm.     

࢟ = ∑ ࢟𝒊 ∙ 𝒊૛𝟖𝒊=૚ࡲ ∑ ⁄𝒊૛𝟖𝒊=૚ࡲ = 333,04 mm. 

 

Gi G1 G2 G3 G4 G5 G6 G7 

xi(mm) 200 270 195 195 200 200 270 

yi(mm) 97,5 97,5 142 182 215 275 275 

fi(daN) 716,3 716,3 381,9 381,9 61,81 1599,92 1599,92 

Gi G8 G9 G10 G11 G12 G13 G14 

xi(mm) 200 270 200 270 200 270 450 

yi(mm) 357 357 445 445 522,5 522,5 152 

fi(daN) 8992,9 8992,9 1599,92 1599,92 1172,3 1172,3 1193,96 

Gi G15 G16 G17 G18 G19 G20 G21 

xi(mm) 525 530 530 450 520 420 485 

yi(mm) 166,5 195 215 275 275 310 310 

fi(daN) 1064 357,96 357,96 1193,96 1193,96 1712,53 10263,7 

Gi G22 G23 G24 G25 G26 G27 G28 

xi(mm) 552 450 520 450 520 450 520 

yi(mm) 310 322 322 392 392 445 445 

fi(daN) 1712,53 1183,32 1183,32 1064 1064 1193,96 1193,96 

࢞ = ∑ ࢞𝒊 ∙ 𝒊𝒏𝒊ࡲ ∑ ⁄𝒊𝒏𝒊ࡲ  ࢟ = ∑ ࢟𝒊 ∙ 𝒊𝒏𝒊ࡲ ∑ ⁄𝒊𝒏𝒊ࡲ  
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8. Calcul de nombre de ressort :                                         [5] 

   Le choix du ressort et de ses caractéristiques est basé le plus souvent sur 

l’eŶĐoŵďƌeŵeŶt de l’outil, des dimensions du ressort et de la charge que peut nous 

fournir, cette dernière doit être supérieure à la somme des efforts de dévêtissement, 

nous pouvons déduire que : 

 ݊ = ݐ݁ݎ ܨ𝑣݁݀ ܨ  

A savoir que :   ݐ݁ݎ ܨ =  ݇ × 𝑥 

 

Avec :  

n : nombre de ressort. 

F dev : effort total de dévêtissement en daN. 

F ret : Đharge fourŶie d͛uŶ seul ressort eŶ daN. 

k : raideur du ressort en N.mm. 𝑥 : course de déplacement en mm. 

 

A.N : ܨ ݀݁𝑣 = ݐ𝑥݁ܨ + ݏܨ = ʹ ͺ͹͹,͹ʹ + ͳ ͵͹͹,͵͵ = Ͷ ʹͷͷ,Ͳͷ ݀ܽܰ; ݐ݁ݎ ܨ =  ʹͶ,Ͷ × ͳʹ = ʹͻʹ,ͺ ݀ܽܰ. 
݊ = Ͷ ʹͷͷ,Ͳͷʹͻʹ,ͺ = ͳͶ,ͷ͵.  

 

  Pouƌ ďieŶ ƌepaƌtiƌ l’effoƌt suƌ l’iŶtégralité de la surface du flan, on prend 15 ressorts. 

 

9. Spécifications des éléments standards :                                [10] 

   PƌeŶoŶs Đoŵpte de la gĠoŵĠtƌie de l’outil et de soŶ eŶĐoŵďƌeŵeŶt ; nous 

choisissons les éléments standards suivants : 
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9.1. Ressort à charge extra forte (ISO 10243.Ref : 538) : 

 

 

Tab 09 : Caractéristiques techniques et dimensionnelles du ressort. [10] 

 

9.2. Goupille cylindrique (ISO.8734-NF EN 28734.Ref 501) : 

 

Tab 10 : Caractéristiques techniques et dimensionnelles de la goupille. [10] 
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9.3. Vis à téte fraisée à six pans creux (ISO.8734-NF EN 28734.Ref 501) : 

 

Tab 11 : Caractéristiques techniques et dimensionnelles de la vis FS. [10] 

 

9.4. Vis CHC épaulée à six pans creux (NF.E 27191.Ref 1021): 

 

Tab 12 : Caractéristiques techniques et dimensionnelles de la vis épaulée. [10] 
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9.5. Vis CHC à six pans creux (NF.E 25125-DIN 912.Ref 527): 

 

 

Tab 13 : Caractéristiques techniques et dimensionnelles de la vis CHC. [10] 

 

ϭϬ. DesĐƌiptioŶ de l’outil conçu : 

   Notre conception est aboutie aux caractéristiques géométriques et dimensionnelles 

suivantes, ainsi sera le Ŷoŵďƌe d’ĠlĠŵeŶts staŶdaƌds et fabriqués : 

 

 Dénomination : Outil à deux postes parallèles. 

 Destiné pour : Support de base compresseur du réfrigérateur ENIEM BC50. 

 Encombrement : 790 mm x 620 mm x 258 mm. 

 Poids estimé à : 122,7 Kg. 

 Course du travail : 35 mm + 12 mm. 

 Nombre d'éléments standards : 171. 

 Nombre d'éléments fabriqués : 80. 

 Nombre total d'éléments : 251. 
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   La figure suivante nous montre la paƌtie supĠƌieuƌe de l’outil ĐoŶçu.  

 

Fig 86 : Paƌtie supĠƌieuƌe de l’outil. 

 

   La figure suivante nous montre la paƌtie iŶfĠƌieuƌe de l’outil ĐoŶçu.   

 

 

Fig 87 : Paƌtie iŶfĠƌieuƌe de l’outil. 
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   La supeƌpositioŶ de Đes deuǆ paƌties Ŷous foƌŵe l’outil ĐoŶĐu, ƌepƌĠseŶtĠ paƌ la 

figure ci-dessous : 

 

Fig 88 : Outil à deux postes parallèles. 

 

Conclusion : 

    Après avoir choisi les presses en fonction des efforts pour réaliser les différentes 

opérations de pliage, poinçonnage, détourage et emboutissage, on a calculé les 

barycentres des poinçons pour éviter leurs fléchissements. 

  Suite à l’aďoutisseŵeŶt de ce travail, une étude économique doit être réalisée 

Ƌu’apƌğs l’aŶalǇse du pƌoĐessus de faďƌiĐatioŶ de l’outil, ĐeĐi dĠpeŶd du ďuƌeau des 

ŵĠthodes, afiŶ d’estiŵeƌ la valeuƌ du prix de revient de la piğĐe et de l’outil.  

   Sachant que parfois le prix de revient de l’outil dĠpasse de loiŶ le pƌiǆ de la pƌesse 

elle-même, ceci est jugé tout à fait acceptable pour être rentable et compétitif et 

d’aŵoƌtiƌ les fƌais de Đette piğĐe iŵpoƌtĠe de la ƌĠpuďliƋue populaiƌe de ChiŶe 

auparavant. 



 

 

 

 

 

 

Conclusion Générale. 



Conclusion générale :  

      Après une iŶtƌoduĐtioŶ gĠŶĠƌale et la pƌĠseŶtatioŶ de l͛eŶtƌepƌise et de la piğĐe à 

produire, le premier chapitre de ce mémoire a abordé la classification des presses et leurs 

diffĠƌeŶts ĠƋuipeŵeŶts utilisĠs daŶs l͛iŶdustƌie des pièces mécanique. Le second chapitre a 

tƌaitĠ les diffĠƌeŶts tǇpes d͛outils de pƌesses seloŶ leuƌs Ŷatuƌes et tƌavaux effectués à leurs 

aides, ainsi que les divers paramètres qui agissent sur les parties actives du poinçon et de la 

matrice et qui causent leurs usures. Le troisième chapitre dans lequel sont évoqués les 

différents procédés de mise en forme des métaux en feuilles et les phénomènes non visible 

qui se produisent dans le matériau lui-ŵġŵe. L͛Ġtude du pƌoĐĠdĠ d͛oďteŶtioŶ de la piğĐe et 

les calĐuls des effoƌts oŶt fait l͛oďjet du Ƌuatƌiğŵe Đhapitƌe, le Đhoiǆ de la pƌesse dĠpeŶd de 

l͛effoƌt total ĐalĐulĠ, et oŶ Đlôtuƌe Đe Đhapitƌe paƌ uŶe vĠƌifiĐatioŶ de la loŶgueuƌ adŵissiďle 

au flaŵďeŵeŶt des poiŶçoŶs et uŶ ĐalĐul des ďaƌǇĐeŶtƌes de l͛outil.  

    Apƌğs Đette Ġtude, Ŷous soŵŵes passĠs à la ĐoŶĐeptioŶ de l͛outil Ƌui va seƌviƌ à la 

réalisation du support de base compresseur du réfrigérateur E.N.I.E.M BC50, cette dernière 

est ƌĠalisĠe eŶ utilisaŶt le logiĐiel de ĐoŶĐeptioŶ assistĠ paƌ oƌdiŶateuƌ ͚͛SolidWorks ϮϬϭ4’’ ; 

Ƌui Ŷous a peƌŵis d͛aďoutiƌ auǆ ĐaƌaĐtĠƌistiƋues diŵeŶsioŶŶelles et gĠoŵĠtƌiƋues des 

différents composants de cet outil.   

    Ce tƌavail est le fait d͛uŶ Đhoiǆ d͛uŶe solutioŶ paƌŵi taŶt d͛autƌes, aveĐ ses avaŶtages et ses 

inconvénients, il est fait d͛uŶe ŵaŶiğƌe à faĐiliteƌ la réalisation du produit et diminuer son 

prix de revient. Malgré nos efforts pour mener à bien cette étude, nous ne prétendrons 

jamais que ce travail est parfait ; par conséquent ; il sera ouvert aux critiques et aux 

propositions allant dans le sens de son éventuelle amélioration. Notons que pour 

l͛ĠlaďoƌatioŶ de Đe pƌojet, Ŷous avoŶs pƌis eŶ ĐoŶsidĠƌatioŶ les ŵoǇeŶs teĐhŶiƋues, 

teĐhŶologiƋues et pĠdagogiƋues eǆistaŶts au seiŶ de l͛eŶtƌepƌise et à l͛uŶiveƌsitĠ et Ŷous 

ĠtioŶs tƌğs eŶĐhaŶtĠs de l͛aide Ƌui Ŷous a ĠtĠ appoƌtĠe paƌ soŶ peƌsoŶŶel.   

   Enfin, et en prenant compte que cet outil est en cours de réalisation, nous pouvons alors 

dire que grâce à ce travail, les supports de base compresseur des réfrigérateurs E.N.I.E.M 

BC50 seront désormais fabriqués en Algérie.   



Références Bibliographiques : 

[1]. M.ABARSI ; M.MEZIANE ; R.ALLIK, MĠŵoiƌe de fiŶ d͛Ġtudes de D.E.U.A ;                                               

͚͛Étude et coŶceptioŶ d͛uŶ outil pouƌ le ƌeŶfoƌt de la chaƌŶiğƌe du châssis d͛uŶ coŶgĠlateuƌ hoƌizoŶtal 

PM350L͛͛ ;  Promotion 1998 ; N° cote : 119 ; Bibliothèque de génie mécanique ; UMM TO. 

[2]. ENIEM Tizi-Ouzou ; ͚͛Base de docuŵeŶtatioŶ E.N.I.E.M͛͛ ; Z.I ; AISSAT Idir ; Oued Aissi ; Tizi-Ouzou ; 

Algerie ; Tél : +213.26.41.32.14 ; Fax : +213.26.20.04.24. 

[3]. BELAICHE Arezki ; AKILI Mourad, MĠŵoiƌe de fiŶ d͛Ġtudes d͛iŶgĠŶieuƌ ;                                                          

͚͛Etude et coŶceptioŶ d͛uŶe poƌte ŵĠtalliƋue iŶfeƌieuƌe d͛uŶ ƌĠfƌigĠƌateuƌ ENIEM 300D͛͛ ; Promotion 

2010 ; N°cote : 231 ; Bibliothèque de génie mécanique ; UMM TO. 

[4]. M.ZERROUKI ; H.SIKADIR ; MĠŵoiƌe de fiŶ d͛Ġtudes de D.E.U.A ;                                                                             

͚͛Etude et coŶceptioŶ de deux outils pouƌ la ƌĠalisatioŶ de la chaƌŶiğƌe supĠƌieuƌe du ƌĠfƌigĠƌateuƌ GM͛͛ ; 

Promotion 2004 ; Bibliothèque de génie mécanique ; UMM TO. 

[5]. M.HADDADOU ; M.AICHOUNE ; MĠŵoiƌe de fiŶ d͛Ġtudes de MASTER en génie mécanique ;                     

͚͛Etude et coŶceptioŶ de deux outils de découpage-poinçonnage et pliage pour clapet air-bruleur ͛͛ ; 

Promotion 2013 ; Bibliothèque de génie mécanique ; UMM TO. 

[6].   http://www.machine-outil.com/fraiseuses/ 

[7].  D.SPENLÉ  ; R.GOURHANT ; ͚͛Guide du calcul eŶ ŵĠcaŶiƋue ; maîtriser la performance des 

systèmes iŶdustƌiels͛͛ ; édition : 2003-2004 ; Hachette technique ; Paris ; ISBN : 2-01-16-8835-3. 

[8]. Louis LAMONTAGNE ; Mémoire de maîtrise en génie mécanique                                                                     

͚͛Étude sur l'application de l'hydroformage͛͛ ; Promotion 2010 Bibliothèque de l͛iŶstitut ͚͛ParisTech͛͛ 

des Sciences et Technologies  ; Paris ; FRANCE;  ; https://pastel.archives-ouvertes.fr/ 

[9].   https://www.rocdacier.com/cours_emboutissage/ 

[10]. Rabourdin Industrie Groupe ; ͚͛CoŵposaŶts staŶdard pour moules et outillages͛͛ ;                                                      

Parc Gustave Eiffel ; 04 avenue Gutenberg ; BP50 ; Bussy-Saint-Georges ; 77607 ; Marne-la-vallée ; Cedex 3 ; 

France ; e-mail : industrie@rabourdin.fr 

[11]. André CHEVALIER ; ͚͛Guide du dessiŶateuƌ iŶdustƌiel ͛͛ ; HACHETTE technique ; édition 2004 ; 

www.hachette-education.com ; ISBN : 97 8201 01 25942. 

https://biblionum.uac.bj/search?f=author&p=SPENL%C3%89%2C%20D.&ln=es
https://biblionum.uac.bj/search?f=author&p=GOURHANT%2C%20R.&ln=es
http://theses.ulaval.ca/archimede/fichiers/26780/26780.pdf


Observations ; Remarques ; Suggestions :   

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------

------------------------------------------------------------------------ 



28

30

32

51

37

36

40

39

41

42

47

48

31

34

35

38

44

45

46

49

50

43

33

29

18

16

18

19

20

21

22

25

2

3

5

6

7

8

9

10

11

15 1

9

10

11

7

4

21

13

14

17

12

19

24

25

26

27

23

22

Partie Superieure
Echelle 1:2

Partie inferieure
Echelle 1:2  

Dénomination : Outil a deux poste prallèles.

Déstiné pour : Support de base compresseur 
                         ENIEM BC50.

Encombrement : 790 x 620 x 258.

Poids estimé à : 122,7 Kg.

Course du travail : 35 + 12.

Nombre d'elements standards : 171.

Nombre d'elements fabriqués : 80.

Nombre total d'elements : 251.

5252525252

53

1:2

1 1 semelle superieure // S 235

PAR : ISSELNANE KARIM FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017

OUTIL A DEUX POSTES PARALLELES

50

49

48

47

46

45

44

43

42

41

40

39

38

37

36

35

34

33

32

31

30

29

28

27

26

25

24

23

22

21

20

19

18

17

16

15

14

13

12

11

10

9

8

7

6

5

4

3

2

2

2

1

1

2

4

2

72

1

1

1

1

2

1

1

2

2

4

4

4

2

9

1

15

2

15

1

4

2

4

1

2

2

1

40

1

1

1

2

4

2

2

1

2

1

1

4

1

Martice rapportée (11) 

Martice rapportée (10) 

Porte matriçe (B)

Martice rapportée (9) 

Martice rapportée (8) 

Martice rapportée (7) 

Vis CHC M12-50

Plaque d'appui (D)

Semelle inferieure

Martice rapportée (6) 

Martice rapportée (5) 

Martice rapportée (4) 

Porte matriçe (A)

Plaque d'appui (C)

Martice rapportée (3) 

Martice rapportée (2) 

Martice rapportée (1) 

Embase inferieure

Butée

Cale (B)

Vis CHC M14-50

Cale (A)

Ressort de compression

Poinçon (14)

Vis épaulée M8-94

Porte poinçon (B)

Poinçon (13)

Poinçon (12)

Poinçon (11)

Poinçon (10)

Poinçon (9)

Serre flan (B)

Goupille cylindrique  8-36

Plaque d'appui (B)

Serre flan (A)

Porte poinçon (A)

Poinçon (8)

Poinçon (7)

Poinçon (6)

Poinçon (5)

Poinçon (4)

Poinçon (3)

Poinçon (2)

Embase superieure

Plaque d'appui (A)

Cémentation

Cémentation

Cémentation

//

Cémentation

Cémentation

Cémentation

NF EN 25 125

//

//

Cémentation

Cémentation

Cémentation

//

//

Cémentation

Cémentation

Cémentation

Fonderie

//

//

NF EN 25 125

NF-EN Réf : 358

Cémentation

NF-EN 27 191 

Bague

//

Cémentation

Cémentation

Cémentation

Cémentation

Cémentation

//

NF-EN 28734 

//

//

//

Cémentation

Cémentation

Cémentation

Cémentation

Cémentation

Cémentation

Cémentation

Cémentation

NF-EN 63 054 

//

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

C 38

S 235

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

42 Cr Mo 4

C 38

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

FGS 200

S 235

S 235

ISO 10243 

ISO 7379 Réf.1021 

S 450

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

C 22

ISO 8734 Ré f. 501 

C 38

C 22

S 450

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

X 6 Cr Mo Ti 17-12

Réf : 5311

FGS 200

C 38

51 4

Martice rapportée (12) 

Cémentation

X 6 Cr Mo Ti 17-12

Poinçon (1)

Colonne de guidage

X 6 Cr Mo Ti 17-12

DIN 912 Réf.527

C 44

42 Cr Mo 4

DIN 912 Réf. 527

C 60

Fonderie

//

Vis CHC M8-35 DIN 912 Réf. 527NF EN 25 1251652

3 Vis FS M8-25 NF-EN 25 125 DIN 7991 Réf. 530 

53 1 Corps-poinçon // C 38

A0



 4
20

 

 600 

 250 

 790 

 1
35

 

 1
30

 

 6
20

 

 240 

 105 

Encombrement :  790 x 620 x 240

Outil a Deux Poste Paralléle 

Par : Karim ISSELNANE

Partie inferieure

2:1

FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017A1



 6
20

 

 4
20

0.
1 

 600 0.1 

 1
20

 ±
0,

1 
 1

20
 ±

0,
1 

 1
20

 ±
0,

1 
 1

20
 ±

0,
1 

 90 ±0,1  90 ±0,1 

 70 ±0,1 

 1
10

 ±
0,

1 
 3

10
 ±

0,
1 

 7
0 

±0
,1

 

 90 ±0,1  90 ±0,1 

 1
20

 ±
0,

1 
 1

20
 ±

0,
1 

 1
20

 ±
0,

1 
 1

20
 ±

0,
1 

 1
50

 ±
0,

1 
 1

20
 ±

0,
1 

 1
60

 ±
0,

1 

 7
0 

±0
,1

 

 7
0 

±0
,1

 

 6
5 

±0
,1

 

 9
5 

±0
,1

 

 200 ±0,2 

 4 trous 50 2 

 25 ±0,1  25 ±0,1 

 4
5 

±0
,1

 
 4

5 
±0

,1
 

 12 trous 8 F6 15  36 trous taraudésM12 

A

A

 720 

 4
0 

±1
 

 22 0.3 

 12,5  8 0.1 

COUPE A-A 
ECHELLE 1 : 2

1.6Ra

0.2
0.5

It= 0.5 
Ra=3,2
Sauf Indication

Outil a Deux Poste Paralléle 

Par : Karim ISSELNANE

S 450//Semelle superieure11

2:1
FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017A1



 325 ±0,1  325 ±0,1 

 2
90

 ±
0,

1 
 2

90
 ±

0,
1 

 9
0 

±0
,1

 
 1

65
 ±

0,
1 

 1
20

 ±
0,

1 
 1

20
 ±

0,
1 

 1
20

 ±
0,

1 
 1

20
 ±

0,
1 

 250 ±0,1 

 25 ±0,1 

 25 ±0,1 

 1
65

 ±
0,

1 
 9

0 
±0

,1
 

 90 ±0,1  90 ±0,1 

 6
7,

5 
 2

8 
 2

0 
 1

00
 

 2
2 

 2
8 

 7
5 

 4
0 

 4
4,

5 
 9

7,
5  35  35 

 35 

 90 ±0,1  90 ±0,1 

 2 trous 22 

 2 tous 18 

 35 

 45 

 40  35 

 7
0 

 3
9 

 8
2 

 9
6,

4 

 2
0 

 70 

 4trous 18 

 2 trous 12 

 2 trous 20 

 49 

 40 

 6
1 

 600 ±0,1 

 12 trous 8 F6 15 

 36 tous taraudé M12 

 2 tous 15 

A

A

B

B

 720 

 28  21  16 

COUPE A-A 
ECHELLE 1 : 2

1.6Ra

 6
20

 

 9
 

vi
s C

H
C

 M
14

 

 40 ±1 

 1
6 

COUPE B-B 
ECHELLE 1 : 2

0.2 A
0.5

A

It= 0.5 
Ra=3,2
Sauf Indication

Outil a Deux Poste Paralléle 

Par : Karim ISSELNANE

S 450//Semelle inferieure141

2:1

FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017A1



 600 

 4
20

 

 250 

 720 

 8
5 

 1
27

 

 7
0 

 127 

 6
20

 

Encombrement :  720 x 620 x 127

Outil a Deux Poste Paralléle 

Par : Karim ISSELNANE

Partie superieure

2:1

FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017A1



 120 0.1  120 0.1  120 0.1  120 0.1 

 52,5 0.1  44,5 0.1  40 0.05 

 34,5 0.1 

 14,5 0.05 

 2- 18 H7 

 54,5 0.05  86 0.05  84 0.05  81,5 0.1 

 440 1 

 M6 13.5 

 3
0 

H
7 

 3
0 

H
7 

 5 0.05 

 7
0

0.
05

 

 9
0

0.
1 

 9
0

0.
1 

A

B

A A

B

B

C
D

 1
2 

H
7 

 20 H7  R9,5 5 

DÉTAIL A 
ECHELLE 1 : 1

VUE DE DERRIERE

 R14 5  R11 H7 

 9 0.05 

DÉTAIL B 
ECHELLE 1 : 1

VUE DE DERRIERE

 2- 15 H7  40 H7  112 H7  30 0.1 
 5

0.
1 

 530 0.2 

COUPE A-A

   
1.6

0.1 A

A

 4
0 

H
7 

 29,5 
 
-
0
0,2 

 1
22

0.
3 

 5 0.1 

 10  CHC M12 

 2
30

0.
2 

 5
4

0.
1 

 5 
 
-
0
0,3 

 ~R1 

 20 0.1 

 5
1

0.
1 

COUPE B-B
4 X 45°

 0,5 

DÉTAIL C 
ECHELLE 2 : 1

VUE DE DERRIERE

4 X 45°

 0,5 

DÉTAIL D 
ECHELLE 2 : 1

VUE DE DERRIERE

It= 0.5 
Ra=3,2
Sauf Indication 1:2

47 1 Porte Matriçe (B) // S 450

Par : Karim ISSELNANE FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017

Outil a Deux Poste Paralléles 

A2



 120 0.1  120 0.1  120 0.1  120 0.1 

 9
0

0.
1 

 9
0

0.
1 

 70 0.1 

 49,75 0.05 

 30,25 0.05 

 2
5

0.
1 

 30,25 0.05 

 71 0.1 

 28,5 0.1 

 20 0.05 

 20 0.2 

 25 0.2 

 10 CHC M12 

AA

BB

CC
A

D

D

B

C

 480 0.5 

 50 0.1  160 0.1  120 0.1  150 0.1 

 15 H7  4- 13 H7 

 80,1 0.05  53 0.1  43,1 0.1  47 0.1  93 0.3 

 25 0.3 

 5 0.1 

 25 0.1 

COUPE A-A

   
1.6

0.05

 140 0.1  140 0.1  140 0.1 

 80 0.2  320 0.1  80 0.2 

 4  CHC M12 

 8 
+
 
0,2
0  

 15 1 

COUPE B-B

 530 0.2 

 55 0.2  140 0.1  140 0.1  140 0.1 

 105 0.2  320 0.1 

 8  CHC M8 

COUPE C-C

   
1.6

 R7,50 H7 

 6 0.05 

 21 5 

DÉTAIL A 
ECHELLE 2 : 1

VUE DE DERRIERE

 
13

0.
1  32 0.05 

 38 0.2 

 61 0.1 

 2
30

0.
2 

 38 0.2 

 
8 

H
7 

 1
4 

H
7 

 20 0.1  5 0.3 

COUPE D-D

A

 R4 H7 

 10 H7 

 2
3

5 

 13 

DÉTAIL B 
ECHELLE 2 : 1

VUE DE DERRIERE

 13 H7 

 16 5 

DÉTAIL C 
ECHELLE 2 : 1

VUE DE DERRIERE

It= 0.5 
Ra=3,2
Sauf Indication

1:2

13 1 Porte Poinçon (A) // S 450

Par : Karim ISSELNANE FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017

Outil a Deux Poste Paralléles 

A2



 9
0

0.
1 

 9
0

0.
1 

 120 0.1  120 0.1  120 0.1  120 0.1 

 8
0

0.
1 

 7
0

0.
05

 

 146 0.1  170 0.15  43 0.1 

 5 0.1 

 5 0.1 

 14 0.1  40 0.05 

 119 0.1  32,5 0.1 

 4- 8 
+
 
0,2
0 15 

 10  CHC M12 

 7- 25 0.3  2- 10 H7 

A

A

B

B

AB

C

 530 0.2 

 32,5 0.1  38 0.1  94 0.1  68 0.1  141 0.1  40 0.1 
 15 ±0,2 

     25 0.2     

 20 0.1  4  CHC M12  2- 8 H7 

COUPE A-A

   
1.6

A

 6
1

0.
1 

 1
08

0.
1 

 2
30

0.
2 

 5 0.3 

COUPE B-B
 12 H7     

 20 H7 

 2
3

5 

 R11,5 

DÉTAIL A 
ECHELLE 1 : 1

VUE DE DERRIERE

 1
5 

H
7 

 25 H7 

 36 5 

 2
6 

DÉTAIL B 
ECHELLE 1 : 1

VUE DE DERRIERE

 13 H7 

 16 

DÉTAIL C 
ECHELLE 1 : 1

It= 0.5 
Ra=3,2
Sauf Indication

0.1 A

0.1 A

1:2

23 1 Porte Poinçon (B) // S 450

Par : Karim ISSELNANE FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017

Outil a Deux Poste Paralléles 

A2



 120 0.1  120 0.1  120 0.1  120 0.1 

 9
0

0.
1 

 9
0

0.
1 

 20 H7 

 90° 

 90° 

 73 0.1 

 157 0.1  47 0.1  53 0.1  70 0.1 

 8
0

0.
1 

 7
0

0.
1 

 384 0.2 

 10 0.05 

 5 0.05 

 8 1 

 8 1 

 35 0.1 

 10  CHC M12 

 2- 12 H7 

A

A

A

B

B

B

C

 28 0.05 

 
26

0.
05

 

 4- ~R3 

2- DÉTAIL A 
ECHELLE 1 : 1

 530 0.2 

 20 0.1 

 480 0.3 

 121,4 0.1  29 0.1 

 20 0.05 

COUPE A-A

     
0.8

0.1 A

0.1 A

A

 2
30

0.
2 

 61 0.1 

 38 0.05 

 38 0.05 

 32 
+
+

0,15
0,05 

 4-  ~R>1 

 10 0.1 

 6 0.05 

 ~12 

 ~R1 

COUPE B-B

 R9 H  8 0.05 

 24 5 

5- DÉTAIL B 
ECHELLE 1 : 1

VUE DE DERRIERE

 20 H7 

 2
5 

H
7 

 6 0.3 5 

 ~R1 

4- DÉTAIL C 
ECHELLE 1 : 1

VUE DE DERRIERE

It= 0.5 
Ra=3,2
Sauf Indication 1:2

37 1 Porte Matriçe (A) // S 450

Par : Karim ISSELNANE FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017

Outil a Deux Poste Paralléles 

A2



 2
30

0.
2 

 9
0

0.
1 

 9
0

0.
1 

 120 0.1  120 0.1  120 0.1  120 0.1 

 52,5 0.1  44,5 0.1  40 0.2  75 0.2  50 0.2  120 0.2  95,5 0.2 

 28  100  28 

 16  28  16 

 8
0

0.
1 

 7
0

0.
2 

 7
5

0.
1 

 4 trous 12 

 2 trous 8 
+
 
0,2
0  

 2 trous 18 

 10 trous 13,5 0.2 

 25 0.1 

 530 0.2 

 10 0.2 
     

1.6

0.1 A
A

It= 0.5 
Ra=3,2
Sauf Indication 1:2

42 1 Plaque d'appui (D) // C 38

Par : Karim ISSELNANE FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017

Outil a Deux Poste Paralléles 

A3



 480 0.2 

 30 0.1    

 4 Trous taraudés M12  3 trous taraudés M8 

 135 0.1  135 0.1 

AA

 45,5 0.05   

 140 0.1  140 0.1  140 0.1 

 10 0.2 

 160 0.1  160 0.1 

 15 0.1 

 25 0.1 

 8 
+
 
0,2
0  

COUPE A-A 
ECHELLE 1 : 2

A

0,5 X 45°

     20 H7    

   
0.8

It= 0.5 
Ra=3,2
Sauf Indication

Axe de cymétrie

0.20.1 A

0.1 A

1:2

53 1 Corps-Poinçon // C 38

Par : Karim ISSELNANE FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017

Outil a Deux Poste Paralléles 

A3



 120 0.1  120 0.1  120 0.1  120 0.1 

 9
0

0.
1 

 9
0

0.
1 

 2
30

0.
2 

 150 0.1  120 0.1  160 0.1  50 0.05 

 7
0

0.
1 

 8 trous 25 
+
 
1
0 

 2 trous 8 
+
 
0,2
0  

 10 trous 13,5 0.2 

 8
0

0.
05

 

 530 0.2 

 10 0.2 
      

1.6
0.1 A

A

It= 0.5 
Ra=3,2
Sauf Indication 1:2

2 1 Plaque d'appui (A) // C 38

Par : Karim ISSELNANE FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017

Outil a Deux Poste Paralléles 

A3



 3
0

0.
1 

 384 0.2 

 3 vis Fs M8  15 0.3 

 480 0.2 

AA

A

 14 0.1  135 0.1  135 0.1  92 0.2  ~R1  13 0.2 

COUPE A-A 
ECHELLE 1 : 2

     
0.8

0.1 A

A

 9 0.05 

 5 0.05 

 ~R>1 0,5 X 45°

 20 g6 

 
20

0.
1 

 26 0.1 

 ~R2 
DÉTAIL A 

ECHELLE 1 : 1

It= 0.5 
Ra=3,2
Sauf Indication

0.2

1:2

4 1 Poinçon (1) Cémentation X 6 Cr Mo Ti 17-12

Par : Karim ISSELNANE FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017

Outil a Deux Poste Paralléles 

A3



 480 0.3 

 4 trous taraudés M8 

 8 
+
 
0,2
0  

 20 0.3  8 
+
 
0,2
0  

AA

B

B

0.05 A

 30 0.2  50 0.1  90 0.1  140 0.2  90 0.1  50 0.1 

 30 0.3 

 25 1 

 25 1 
 5

2
0.

1 
 400 0.3 

COUPE A-A 
ECHELLE 1 : 2

A

 ~R3 

 6
 3

0'
' 

 R 7,5 
 15 0.3 

COUPE B-B 
ECHELLE 1 : 2

    
0.8

It= 0.5 
Ra=3,2
Sauf Indication 1:2

12 2 Poinçon (8) Cémentation X 6 Cr Mo Ti 17-12

Par : Karim ISSELNANE FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017

Outil a Deux Poste Paralléles 
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14 1 Serre Flan (A) // C 22

Par : Karim ISSELNANE FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017

Outil a Deux Poste Paralléles 
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15 1 Plaque d'appui (B) // C 38

Par : Karim ISSELNANE FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017

Outil a Deux Poste Paralléles 
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17 1 Serre Flan (B) // C 22

Par : Karim ISSELNANE FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017
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36 1 Plaque d'appui (C) // C 38

Par : Karim ISSELNANE FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017

Outil a Deux Poste Paralléles 
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10 2 Poinçon (6) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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11 4 Poinçon (7) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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18 2 Poinçon (9) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 

It= 0.5 
Ra=3,2
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19 2 Poinçon (10) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 

It= 0.5 
Ra=3,2
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20 1 Poinçon (11) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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Ra=3,2
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21 4 Poinçon (12) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 

It= 0.5 
Ra=3,2
Sauf Indication
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22 2 Poinçon (13) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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26 2 Poinçon (14) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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28 1 Cale (A) // S 235

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 

It= 0.5 
Ra=3,2
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30 1 Cale (B) // S 235

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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31 4 Butée // C 44

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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32 4 Embase Inferieure Fonderie FGS 200

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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33 4 Matrice Rapportée (1) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE
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34 2 Matrice Rapportée (2) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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35 2 Matrice Rapportée (3) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE
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38 2 Matrice Rapportée (4) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE
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39 1 Matrice Rapportée (5) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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40 1 Matrice Rapportée (6) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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44 2 Matrice Rapportée (7) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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45 4 Matrice Rapportée (8) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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Ra=3,2
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46 2 Matrice Rapportée (9) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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48 1 Matrice Rapportée (10) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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49 2 Matrice Rapportée (11) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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50 2 Matrice Rapportée (12) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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51 4 Colonne de guidage Cémentation C 60

Par : Karim ISSELNANE
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A4



 2
5

0.
1 

 2
5

0.
1  8

0
1 

 45 0.1  45 0.1 

 R10 

 13,5 0.2 

 20 0.2  65 0.2 

A

A

 4
5

1 

 2
0

1 

 5
1 

 55 H7 

 8 
+
 
0,2
0  

 67 0.2 

 5
0.

1 

 120 1 

2 X 45°

COUPE A-A 
ECHELLE 1 : 1

1

   
  

1.
6A

0.05 A
0.03 1

FGC-DGM-UMMTO/M2 FMP/2017

1:1

3 4 Embase Superieure Fonderie FGS 200

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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5 1 Poinçon (2) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE
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6 1 Poinçon (3) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE
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7 2 Poinçon (4) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE
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9 2 Poinçon (5) Cémentation X6 Cr Mo Ti 17-12 

Par : Karim ISSELNANE

Outil a Deux Poste Paralélles 
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