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Introduction Général

Introduction Général

L’industrie est I'un des secteurs économiques les plus importants et les plus diversifiés dans
le monde entier. Cependant, l'augmentation des besoins des consommateurs pour des produits
de meilleure qualité liés a l'usinage des métaux en termes de tolérance plus précise et de
meilleure finition de surface a poussé l'industrie de l'usinage des métaux a améliorer
continuellement le contrdle de la qualité des processus d'usinage des métaux. La qualité de la
rugosité de surface est une exigence importante pour les pieces finies dans les opérations
d'usinage Dans le méme temps, un taux d'enlévement de matiére (Me) plus éleveé est souhaité
par les industries pour faire face a la production de masse sans sacrifier la qualité du produit
dans un court laps de temps. Un taux d'enlévement de matiére plus élevé est obtenu en
optimisant les paramétres du processus tels que la vitesse de coupe. L’avance et la profondeur
de passe.ll est donc nécessaire de selectionner des paramétres de processus appropriés pour
I'efficacité, I'efficience et I'économie globale de la fabrication par usinage afin d'atteindre ces
objectifs (Me plus élevé et qualité du produit).

L’objectif de 'optimisation est de répondre a la demande croissante d'amélioration de la
qualité des produits, de réduction des colts de production et d'accélération de la production.
Pour faire face aux industries manufacturieres mondiales des piéces a usiner hautement
fonctionnelles. L opération d'usinage est un processus de fabrication important qui contribue a
une fabrication économique et de meilleure qualité. La rugosité de surface et le taux
d'enlévement de matiere jouent un réle trés important dans la détermination de la productivité
dans la fabrication globale. La rugosité de surface est I'un des parametres de contréle de la
qualité les plus importants pour I'évaluation du processus de production. La présente étude
utilise la vitesse de coupe, I’avance, la profondeur de coupe comme paramétres d'usinage et
I'objectif est d'optimiser ces paramétres afin de trouver la rugosité de surface minimale et le
taux d'enlevement de matiere maximal (Me).

Le processus de tournage a été réalisé avec un tour conventionnel sur deux types de
matériaux a savoir un alliage d’aluminium au silicium magnésiumA6060 et un acier faiblement
allier XC25. pour I’optimisation des parametres du processus de tournage la méthodologie du
plan d'expérience de Taguchi et I'analyse d’ANOVA ont été appliquées. L'expérience a été
menée sur la base d'un plan a réseau orthogonal standard L9 avec trois parameétres de processus,
a savoir la vitesse de coupe, la vitesse d'avance et la profondeur de coupe pour la rugosité de
surface et le taux d'enlevement de matiére. L'analyse du rapport S/N a été effectuée pour obtenir

la combinaison optimale des paramétres d'entreée.



Résumé

Les parametres du processus de tournage d’un alliage d’aluminium au silicium magnésium
A6060 et d’un acier XC25 pour un taux d'enléevement de matiere elevé avec une faible rugosité
de surface ont été étudiés et optimisés en utilisant la table L9 de Taguchi . L'expérience a été
meneée avec trois parameétres de processus, a savoir la vitesse de coupe (N), la vitesse d'avance
(a) et la profondeur de passe (P). L’influence des parameétres de coupe sur la rugosité de surface
(Ra) et le taux d'enlévement de matiére (Me) ont été résolus a l'aide de 'ANOVA qui montre
clairement que la vitesse de coupe (N) et la vitesse d’avance (a) sont statistiquement les facteurs
qui ont la plus grande influence sur la rugosité de surface avec les contributions 70,17% et
51,33% pour les deux matériaux respectivement, par contre le facteur profondeur de passe (P)
est le paramétre influent la matiere enlevée avec les contributions 47,09 %, et 92,12, % pour les
deux matériaux respectivement . L'analyse d’ANOVA révele que la combinaison optimale
sont N =1120 tr/min, a = 0,6 mm/tr et p = 0,7 mm et N =1400 tr/min, a = 0,2 mm/tr et p = 0,7
mm pour [’usinage de ’acier et de ’alliage d’aluminium respectivement.

Abstract

The turning process parameters of A6060 silicon magnesium aluminum alloy and XC25 steel
for high material removal rate with low surface roughness were investigated and optimized
using Taguchi's L9 table. The experiment was conducted with three process parameters, namely
cutting speed (N), feed rate (a) and depth of cut (P). The influence of the cutting parameters on
the surface roughness (Ra) and the material removal rate (Me) have been resolved using
ANOVA which clearly shows that the cutting speed (N) and the feed rate (a) are statistically
the factors that have the greatest influence on the surface roughness with the contributions
70.17% and 51.33% for the two materials respectively, on the other hand the depth of pass
factor (P) is the influential parameter the material removed with the contributions 47.09%, and
92.12% for the two materials respectively. ANOVA analysis reveals that the optimal
combination are N = 1120 rev/min, a= 0.6 mm/rev and p = 0.7 mm and N = 1400 rev/min, a =
0.2 mm/rev and p = 0.7 mm for machining steel and aluminium alloy respectively.
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