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RESUME

Dans le cadre de ce travail, une étude expérimentale et analytique est réalisée pour
I’analyse du délaminage en sortie du trou lors du pergage des plaques composites en
verre/époxy de type HexFIT® (Film Infusion Technology). Les plaques étudiées, sont fabriquées
suivant deux procédés : autoclave et étuve. L’analyse expérimentale du percage montre que le
délaminage en sortie du trou est influencé d’une part, par les conditions d’usinage et d’autre
part, par le procédé de fabrication des plaques composites. Ensuite, des modéeles empiriques de
prédiction de ce délaminage sont développés en relation avec le procédé de fabrication et en
fonction des paramétres de coupe. A partir de ces modeles empiriques, on a pu définir les
conditions d’usinage critiques afin de supprimer le délaminage en sortie du trou.

ABSTRACT

As a part of this work, an experimental and analytical study was carried out for the
delamination at the exit of the hole; during the drilling of HexFIT® type glass epoxy composite
structures. The studied plates were manufactured using the autoclave and the oven process.
However, the experimental analysis shows that, delimitation at the exit of the hole is influenced
by the conditions of machining on one hand and by composite plates manufacturing process on
the other hand. Following this, the empirical models are developed to predict this delimitation
for each type of manufacturing process and machining parameters. From these empirical
models, the optimal machining parameters were determined in order to remove delimitation at
exit of the hole.
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