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» Objectif : remplacement optimal des outils » Mise en forme de pieces mécaniques r .
coupants par enlevement de matiere Usure des outils coupants |1
» Couts importants associés aux outils : » Forme cylindrique de révolution

» Remplacement précoce = gaspillage d'outils
» Remplacement tardif => non-qualité a rebuter

» Matiere : acier C45 : outil en carbure

» Surveillance de I'état d'usure des outils
(condition monitoring)

» Choix des grandeurs a suivre pour estimer e ]
la dégradation de | outil '
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» Analyse probabiliste de |'évolution de I'usure
appuyée par la simulation aux éléments finis

Evolution de I'usure Approche proposee

» Méthodes statistiques prenant en compte |'évolution de I'état de I'outil (trajectoires de
dégradation, analyse de survie)

Influence de la vitesse de coupe

>

Ve » Surveillance de |'outil a I'aide de variables choisies judicieusement (capteurs,
encombrement, environnement de |'usinage)

VB = 0.3 mm

Wear limit

» Modélisation physique des conséquences de |'usure de |'outil (éléments finis) pour lier
condition monitoring et physique du phénomeéne

Synoptique de |'approche

Modélisation physique

Flank wear VB (mm)

To VTC3 YTC4 ) . .
1 phase$ 2" phase 3" phase Survelllance de I'Outll

> >
| Initial wear Steady state region Accelerated wear zone

zone Cutting time t (min) - (condition monitoring)
3 phases d'usure

Influence des parametres de coupe

: n . . temps de vie : AP
Loi de Taylor v, ™ = Cr Approche statistique __—% npe e du temps de vie résiduel
Critere de fin de vie posé par la norme 1SO 3685:1993 oy
el et fiabiliste

Estimation en temps réel

Exemples de résultats

Surveillance de |'outll

RMS Forces evolution during dry longitudinal turning of C45 steel {gbf =44 mm)

= 92.2% increase
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oft—r——r——r—T" """ o o | Augmentation de la température avec |'évolution de |'usure
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 » Suivi expérimental des efforts de coupe avec |'usure o .
Cutting time (min) _ o Usure modélisée sur la face de dépouille
utting time {min » Augmentation significative des efforts de coupe

Valeurs d'usure: 0:0,1:0,2:0,3 mm

» L|'effort d'avance présente |'augmentation relative la plus _
g > g Vitesse de coupe 150 m/s ; profondeur de passe 0,2 mm

» Simulation actualisées (sur base de peu d'observations) /
marquée
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> Chaque Observation permet une nouve”e SimU|ati0n Déplacement de |a zone de température maximale
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