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Résumé

L'obtention des bons résultats de fabrication dépend du choix des meilleures conditions. Dans
ce contexte, ce travail est consacré a la sélection optimale des paramétres de coupe en tournage
en utilisant des méthodes d'optimisation. Ce travail est divisé en deux parties. Une partie
théorique qui présente les concepts de base d'optimisation et ses méthodes, dans le premier
chapitre, et un apercu sur les procédés d’usinage par enlévement de matiére avec mise en

évidence du tournage, dans le deuxiéme chapitre. La partie pratique qui étude I'optimisation

d’un processus de tournage d’une piéce mécanique.
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Introduction générale

Introduction générale

Le tournage est une opération d'usinage par enlevement de matiere qui revét une grande
importance dans lindustrie mecanique. Pour évaluer et améliorer la qualité de cette opération,
il est courant d'utiliser des méthodes statistiques avancées et des techniques d'optimisation. Ces
techniques permettent d'analyser les caractéristiques clés telles que la rugosité de surface et
l'usure de l'outil, en fonction des différentes conditions de coupe appliquées. En examinant les
résultats de ces analyses, les ingénieurs peuvent ajuster les paramétres essentiels de coupe afin
d’optimiser les performances de tournage et d’obtenir les solutions souhaités.

En utilisant les théories d'optimisation, il est possible de dépasser les attentes statistiques
simples et de déterminer les meilleures combinaisons de paramétres de coupe pour obtenir les
meilleurs résultats. L'optimisation vise a maximiser les performances du processus de tournage
en tenant compte diverses contraintes, telles que la qualité de surface requise, la durée de vie
de loutil, Teffort de coupe, et les limitations de la machine utilisée. L'avantage des approches
d'optimisation réside dans sa capacité a prendre en compte simultanément plusieurs criteres
d'évaluation.

Ainsi, dans le cadre de ce mémoire, notre objectif est d’aborder la problématique de
l'optimisation des paramétres de coupe dans le processus de tournage. Cette étude vise a
appliquer une méthodologie effective permettant de définir les conditions de coupe optimales
en maximisant les performances de l'opération de tournage.

Le présent travail comprend trois chapitres. Le premier chapitre présente un apercu général
sur les concepts de base de l'optimisation en révisant la formation mathématique des problemes
d'optimisation, ainsi que les difféerentes methodes d'optimisation.

Le deuxieme chapitre est consacré a l'usinage par enlevement de matiere, dans lequel les
bases de différents types d'usinage sont présentées, avec un accent particulier sur le procédé de
tournage. On décrit les différents aspects liés a ce procédé, tels que les principaux parametres
de coupe, les machines utilisées, les outils de coupe, etc.

Dans le troisieme chapitre qui est la partie pratique, on traite I’optimisation d’un processus
de tournage d’une piéce de révolution. La premiere étape de ce chapitre consiste a formuler le
probleme d'optimisation. Ensuite, I'étape suivante consiste a résoudre le probléme développé,
en utilisant deux techniques d’optimisation. Une technique analytique qui est I'algorithme de

Fmincon, et une technique méta-heuristique qui est I'algorithme génétique.
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