NN SR $330t ARTTIL AmFla X Ldasnall
Technologique de Skikda sl & e R
Département Technologie NSE ;‘ Laglgadgll g up dnd dia

0 '
Sas.s 5 u
"-@m&}“", 9{ .

Odlnal) adad 4 0850 8 Y1 Glaay)

Théorie de coupe des métaux
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Qu’est ce qu’un plan de Taguchi (5
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7) Compléter le tableau ci-dessous
1- Ecaillement 2- Usure de la face de coupe 3- Usure en dépouille 4- Ecalllage en dehors de la zone de coupe 5- Usure
en entaille 6- Aréte rapportée 7-Fissures thermiques 8- Rupture 9- Déformation du bec de I’outil

Nom
d’usure

Causes

Solution

Nom d’usure

® e 0900000

e Brise-copeaux trop étroit
e Vitesse de coupe et/ou avance trop élevée
e Nuance trop tenace

o Sélectionner une nuance a revétement
e Modifier la profondeur de coupe.

e Utiliser une aréte plus vive

e Réduire 'angle d'attaque

e o 000000

e Arrosage insuffisant

e Nuance trop tenace/tendre

o Température de coupe et pression trop
élevées

e Choisir une plaquette ou une géométrie
mieux adaptée

o Modifier les conditions de coupe

o Effectuer des opérations plus courtes (temps
de coupe), vérifier 'usure initiale, déterminer le
type d'usure dominant.

o Arrosage insuffisant.

e Résistance a l'usure insuffisante

¢ Vitesse de coupe trop élevéee Nuance trop
tenace

e Utiliser l'arrosage.

¢Choisir une nuance mieux adaptée en fonction
des besoins en ténacité ou en résistance a
l'usure

e Réduire la vitesse de coupe

® 08 00008
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¢ Nuance trop sensible aux variations de
température et aux chocs thermiques

e Variations de température au niveau de
l'aréte de coupe-

» Coupe intermittente ou arrosage
intermittent

¢ Utiliser une nuance plus résistante a l'usure
et/ou a la chaleur

e Choisir une géométrie plus ouverte/positive
e Augmenter le débit d'arrosage.

e En cas d'usure en dépression de l'aréte,
réduire d'abord l'avance

¢ En cas d'usure en dépression de la dépouille,
réduire d'abord la vitesse

e Réduire la température et la pression en
réduisant la vitesse de coupe et/ou l'avance

¢ Nuance trop résistante
¢ Nuance trop tenace (déformation et rupture)
e Usure excessive

e Choisir une géométrie de plaquette qui
oriente les copeaux différemment.

e Sélectionner une nuance a revétement

¢ Modifier I’avance

e Modifier la trajectoire de l'opération (pour
éviter d'arriver contre un épaulement)

e Nuance trop résistante ou trop friable
¢ Conditions instables

e Réduire la vitesse de coupe

e Supprimer l'arrosage ou, au contraire, en
augmenter le débit pour mieux réguler la
température.

e Avance ou direction de l'avance non
optimisées

e Les copeaux sont déviés en direction de
I’aréte de coupe

¢ Bourrage des copeaux & proximité d'un
épaulement

eAugmenter la température de coupe en
augmentant la vitesse ou l'avance
eSélectionner une nuance a revétement

e Sélectionner une géométrie plus positive.

e La géométrie est trop négative

e Utiliser un angle d'attaque proche de 90°

e Matiéres collantes ou sujettes & I'écrouissage
en coupe

o Choisir une géométrie plus ouverte/positive
e Réduire la vitesse de coupe et/ou 'avance.
e Sélectionner une nuance plus résistante a
I’usure

e Matiere collante

e Géométrie trop négative

e Température de coupe trop basse

e Soudage du copeau sur la plaquette

e Choisir une nuance plus tenace
e Améliorer la stabilité de la machine
e Choisir une géométrie plus résistante
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Nom

e Soudage du copeau sur la plaquette

Jistite Causes Solution Nom d’usure
v e Brise-copeaux trop étroit e Sélectionner une nuance a revétement
<~Usure de |q Vitesse de coupe et/ou avance trop élevée | ¢ Modifier la profondeur de coupe. B Flute en
la face de | Nuance trop tenace e Utiliser une aréte plus vive — bl
coupe “ { ¢ Réduire 'angle d'attaque 4 A
e Arrosage insuffisant e Choisir une plaquette ou une géométrie
g- e Nuance trop tenace/tendre mieux adaptée
Déformation |® Température de coupe et pression trop ¢ Modifier les conditions de coupe 8
dubecde |¢€levees - o Effectuer des opérations plus courtes (temps upture
Poutil (0 ¢ | de coupe), vérifier I'usure initiale, déterminer le @! f/ﬂ
type d'usure dominant.
e Arrosage insuffisant. e Utiliser l'arrosage.
3-Usure e e Re_’zsistance a l'usure insufﬁsanter OChoisir.une nUE}nce_n}ieux adeEp.tée en f(?nction 3-u
- e Vitesse de coupe trop élevéee Nuance trop | des besoins en ténacité ou en résistance a e
dépouille | tenace l'usure en dépouille
C { \f o Réduire la vitesse de coupe Sy O
e Nuance trop sensible aux variations de e Utiliser une nuance plus résistante a l'usure o
température et aux chocs thermiques et/ou a la chaleur . —
e Variations de température au niveau de e Choisir une géométrie plus ouverte/positive O\
l'aréte de coupe e Augmenter le débit d'arrosage. 9-
?’Fissures . Couge intermittente ou arrosage - o,En.cas d'usure en dépression de l'aréte, Déformation
thermiques intermittent O g \ réduire d'abord l'avance . ‘ du bew. de
e En cas d'usure en dépression de la dépouille Poutil
réduire d'abord la vitesse
e Réduire la température et la pression en
réduisant la vitesse de coupe et/ou I'avance
e Nuance trop résistante e Choisir une géométrie de plaquette qui 4- o,
e Nuance trop tenace (déformation et rupture) | oriente les copeaux différemment. ) f
8- Rupture e Usure excessive o Sélec_tionner une nuance a revétement Ecaillage en
, ( e Modifier I’avance dehors de la
o - e Modifier la trajectoire de l'opération (pour zone de
éviter d'arriver contre un épaulement) coupe
e Nuance trop résistante ou trop friable e Réduire la vitesse de coupe
- e Conditions instables . e Supprimer l'arrqsage ou, au contraire, en 7-Fissures
Hioaillemsnt ©, < augm’enter le débit pour mieux réguler la @, 1T thermiques
' temperature. (\
e Avance ou direction de l'avance non eAugmenter la température de coupe en
) 4- optimisées augmentant la vitesse ou I'avance o~
Ecaillage en | e Les copeaux sont déviés en direction de eSélectionner une nuance a revétement ©- Aréte
dehors de la | I’aréte de coupe e Sélectionner une géométrie plus positive. rapportée
zone de e Bourrage des copeaux a proximité d'un /| o
coupe épaulement O\ O\
e La géométrie est trop négative e Choisir une géométrie plus ouverte/positive 2
5= Usure |® Utiliser un angle d'attaque proche de 90° e Réduire la vitesse de coupe et/ou l'avance. - Usure
enenaille |® Matiéres collantes ou sujettes a I'écrouissage | Sélectionner une nuance plus résistante a de la face de
en coupe ’usure coupe
e Matiére collante | e Choisir une nuance plus tenace ‘,,,:
6-Aréte | ® Géométrie trop négative W i < | e Améliorer la stabilité de la machine ) 1-
rapportée | ® Température de coupe trop basse e Choisir une géométrie plus résistante Heaillement




Solution
sl 9aY) (i adall) aadl Badla 3.1 gilall 3 1 jadl o A8l 7 40 (1
Jaza 0 2 3 Lae adalidll 2all 83%0a Cain 8 AISH 2y pall il die 30 gRall 5 )1 jall
2 ae (e My ally g 4K
: B e s (2
i Alla 1Y) g S 5 31050 daisale ] Jblee Al ol Aia 315 il 4 BIY) e
LYY ARSI g 311 yas o AR 7 10 (3
&3 6h) Al ey lan (e Sl Aging Loy 3azl 3ole ) Jal (e i gill ool 5 LS (S8 3101 oo IS LIS
s 2l s a6 AT #1585 55 iy 81O JalSH Calill de s A g (ilia 92 ST a0 st 5 ) 5
Gedaill Alee AalSs L
Al 931 jae (o A8l 7 550 (4
ot 51) alil) o) glae (e el dging Loy 3all 3ole ) Jal (e i gl ool 5 LS JB 31Y1 oo IS LIS
oo sl delull 8 ) adad (g il

@
@
&

©
- | (’\/f’

Qu’est ce qu’un plan de Taguchi (5§ X

Un plan de Taguchy est un plan réduit
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