' . OPTIMISATION DE LA PRODUCTION
Principes généraux

Les temps de production sont regroupés dans les types suivants:

Explorer |"usinage

1 - Temps d'usinage effectif
(contact outil matiére)

2 - Temps morts fixes
(déplacements, mesures ...etc)
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‘. Premieres suggestions
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' . Un exemple. La situation actuelle et les tendances prévues
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1) Essais et création de modeles.
2) ldentification des meilleures conditions d'usinage sur les modeles.
3) Validation finale
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Essais

l}aravell}lll d'usinage
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Création d'un
—P modéle
Recherche
sur le modéle
Validation
finale
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Apres avoir entré la description des conditions de travail, on
obtient une premiére évaluation (sans faire des essais)

caraVEIc“I Temps usinage 2.2 | min

Explorer I"usinage Temps improductit | 1.25 | min
Temps total 3.45 | min

Il sermblerait que les paramétres de coupe que vous utilisez actuellement soient trop prudents.

Z imprimer un rapport avec ces
sur voltre a]gel duction Créer un rappont

Notre cas: premiere estimation. On est: ,trop prudents”
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Des essais nous permettent une optimisation

Yous avez sélectionng Zfacteuris)

Wous pouvez réaliser un plan 2 4 essais (2 facteurs & 2 niveaus) ou un plan 3 9 essais (2 facteurs & 3 nive aux)

Réaliser un plan 3 4 essais »
M® essal

Etat actuel

Essais a faire

Notre cas: nous choisissons Vc et fz comme facteurs (3 essais)
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cara“E I clll Etape 4 / 10- Attribuez des niveaux a vos facteurs:
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Aftribuez les niveaux

Facteur Miveau 1 Miveawy 2 Type de variation possible entre les niveaux

Continue (ex: I'avance par dent)

Continue (ex: I'avance par dent)

Fréguemment plusieurs opérations différentes sont nécessaires
pour la réalisation d'une seule piece.
En ce cas, plutdt que faire des essais sur les opérations
séparement, on peut aussi multiplier les vitesses ou les avances
pour un facteur commun (par exemple, 1.5 ou 2).
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Réalisez les essais. Pour cels, vous pouvez telécharger e tableau des essais ad format pdf afin de limprimer. Cela vous aviters les
allées etvenues entre I'atelier et 'ordinateur avec legquel vous accédez au site de caravelcut,

CaravelCut
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Entrez les valeurs des résultats des essais dans le tableau suivant:

YWous pouvez ajouter ou supprimer des colonnes de mesures:

m &4 Supprimer

Chargez les résultats des essais.
(Le temps d'usinage peut étre déduit approximativement a partir des
vitesses, mais il est préférable de le vérifier empiriquement).
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Entrez les valeurs des résultats des essais dans le tableau suivant:

Yous pouveZ ajouter ou supprimer des colonnes de mesures:

Chargez les résultats des essais. (La durée de vie réduite des
outils impose une charge plus fréquente du magasin d'outils).
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Sur la hase du plan d'expériences, vous pouvez prédire guel sera le résultat en réglant les facteurs selon vos souhaits:

CaravelCut
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[

Le tableau ci-dessous donne une prévision de la durée de vie de l'outil dans les conditions suivantes:
Yiola fz1.82

Durée {(piéce ou opération’ . min
Mambre (pieces ou operations) . operations
Temps de rechargement min/operation

Durée effective totale min/fopération

La création d'un modéle (dans ce cas, sur la base de 3 essais) vous
permet de trouver des parametres d'usinage plus appropriées.

(Avec les 3 essais vous pouvez obtenir un modele pour chaque opération nécessaire a la
réalisation de la piéce)
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Qul SOMMES-NOUS INFO USINAGE LES SERVICES ACTUALITE DEMOS & AIDE MON COMPTE

Ce site vouUs accompagne, pas & pas, jusgu'a la solution des problémes d'usinage (ainsi gque de problémes technigues différents) Les
meéthodes que le site met & votre disposition sont: les « plans d' expériencess (D.0.E), la méthode statistigues (statistigue de Fischer) de

v I'= hypothése nulles, 3 méthode des « arbres de solutions.
Evaluez wotre production du paint £ 2 v Evaluez votre production du paoint de wue

CaravelCut

Bconomigue (serice sans essal ). de la productivité (service sans essais).
Mous déterminons les parametrel \de Mous determinons les parametres de

Explorer iy usmage L i . ; i
coupe podr reduire wos codts de coupe podr une meilleure productivite
production

Mous vous guidons pas 8 pas pour
dérmarrer n'importe quel plan

d'expérience pour ameliarer n'importe
fuel procéde de fabrication (rectifiage,
conception d'outils de coupe .. etc)

Sivous hésitez entre g
cuupe diffe g

pronditions de
prant de réduire su
Tl |3 rugosite de vos piéces

Mous vous conduisons pas & pas pour
déterrminer 'origine des imprécisions ou
des traces de vibrations sur vos piéces.

Mous recherchons les conditions
d'usinage permettant de réduire les
havures de vos pigces.

Siwvous avez une liste de tests déja
effectués, vous pouvez entrer les
résultats et utiliser notre interpolation
pour prédire les valeurs et pour trouver
les conditions qui offrent les meilleurs
resultats.



http://www.caravelcut.com/
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