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Principales notations

Conventions

Les vecteurs et tenseurs sont représentés par des caracteres gras : A, a, s,... On adopte
la convention d’Einstein de sommation par rapport aux indices répétés (sauf si les indices
sont soulignés).

Al tenseur transposé du tenseur A : A=A
t

a matrice ligne, transposée du vecteur a, représenté par une
matrice colonne (a;)

a moduledu vecteur a : (a'a)'?

a'b=aib; produit scalaire des deux vecteurs a et b

A:B=A;B;; produit tensoriel des deux tenseurs A et B.
grad, A,div  opérateurs différentiels gradient, Laplacien, divergence

Symboles

A m? aire de la section de I’éprouvette

Cq surface de discontinuité de vitesse dans le métal
Co interface métal-outil

D Pa critere d’endommagement de Latham et Cockcroft
E Pa module d”Young

F N force de traction

HV -, Pa dureté Vickers

k Pa cission maximale du métal

L m longueur d’éprouvette

m - indice de viscosité du métal

m - coefficient de frottement de Tresca

n - coefficient d’écrouissage du métal

n (n;) - normale unitaire extérieure au volume de métal
Ox; X2 X3 - systeme de coordonnées cartésiennes

0r0z - syteme de coordonnées polaires

p Pa pression de contact

pH Pa pression hydrostatique

R m rayon d’éprouvette

R. Pa limite d’élasticité

Rm Pa résistance

s (sij) Pa déviateur des contraintes

t S temps

T °C,K température

Tr K température absolue de fusion

T (Ty) Pa vecteur contrainte

u () m.s’! vitesse

w J travail dépensé

w w puissance

a g™ coefficient de la loi de frottement de Norton-Hoff
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§ Pa.m™.sP- coefficient de la loi de frottement de Norton-Hoff
Au (Auw) m.s™! discontinuité de vitesse
€ - déformation uniaxiale
€ (&) - tenseur des déformation
£ - déformation généralisée de von Mises
£ st vitesse de déformation uniaxiale
£ () s tenseur de vitesse de déformation
£ st vitesse de déformation généralisée de von Mises
€1, €2, €3 - déformations principales en emboutissage
g3 caractérise la variation d’épaisseur
A - allongement du produit mis en forme
" - coefficient de frottement de Tresca
v - coefficient de Poisson
o (oy) Pa tenseur des contraintes
Oo Pa contrainte d’écoulement plastique
o Pa contrainte généralisée de von Mises
o1 Pa.s™ consistance du métal
01, 02, 03 Pa contraintes principales
T Pa cission
Q volume de la zone de déformation plastique
Indices
d par unité d’aire d’une surface de discontinuité de vitesse dans le métal Cq
f par unité d’aire de I’interface métal/outil Co
F relatif a la fusion
R rupture
u par unité de volume
Exposants
e élastique
p plastique

Abréviations :

MBS Méthode de la Borne Supérieure (corps RPP)
RPP  Rigide-Parfaitement Plastique (E o, 0y constant)
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