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3.2.2 - La réduction des cofits de production :

L’UGV permet de bénéficier d’une réduction des cofits de production grice a
I'importante diminution des temps de coupe. Elle peut atteindre 25 % dans le cas de

piéces uniques, 35 & 40 % dans le cas de petites séries et 50 % pour les grandes séries.

3.2.3 - La réduction des cofits d’investissement :

es opérations d’usinage

La réduction du nombre de machines, la suppression de certain
|’accroissement de leur

(exemple : demi finition), la réduction du nombre des outils et
durée de vie procurent un gain sur les colits d’investissements.

3.2.4 - La flexibilité de la capacité de production :

La polyvalence de certaines machines UGV permet une plus grande flexibilité que les
machines conventionnelles. La machine doit étre capable d’usiner des piéces non
connues lors de sa spécification initiale et capable de se convertir en fonction des
besoins et de surcroit d’accepter les changements de cadences. Les machines UGV
s’adaptent par simples modifications du logiciel et peuvent passer de 1000 boites de

vitesses par jour a 600 ou 1200.

4. Les limites :

4.1. Un investissement lourd :

L’UGV nécessite une machine, une commande numériquc, une broche, un porie-outil
et des outils spécifiques qui représentent un investissement lourd, 2.5 fois plus cher
que le conventionnel.
Un coiit qui peut facilement étre amorti en trois ou quatre ans dés lors que I’ensemble
du procédé est bien maitrisé, ce qui demande une formation intensive du personnel

tant 4 la conduite de la machine qu’a la compréhension de conditions de coupe encore
inhabituelles.

4.2. L’obligation de remettre en cause les techniques antérieures :

Les gammes d’usinage doivent étre complétement réétudiées. Il importe de prévoir
des trajectoires d’attaque de la matiére différentes.

4.3. Les temps de mise au point :

Le temps de mise au point peut étre plus long qu’en conventionnel. Il est nécessaire
de faire une préparation méticuleuse du programme que I’on teste longuement car rien
ne doit étre laissé au hasard. Ce temps est variable suivant la complexité de la piece.
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S. Annexes :

Annexe 1 :
Types de matériaux

MATERIAUX DURS MATERIAUX TENDRES
e Acier alliés, recuits ou trempés (30 a e Aciers
60 HRC) o Alliages d’aluminium
o Alliages de titane e Aluminium
e Fontes o Argent
e Superalliages a base nickel o Composites
e Cuivre
e Laiton
Annexe2 :
Comparatif des vitesses de coupe entre usinage conventionnel et usinage grande
vitesse
matériaux Vitesse de coupe en Vitesse de coupe en
usinage conventionnel V¢ | usinage grande vitesse
(m/mn) V¢ (m/mn)
Matériaux non métalliques
Matieres plastiques 100 a 300 2000 a 8000
renforcées de fibres
Matériaux composites 100 a 300 800 a 4000
Alliages légers
Aluminium, alliages Vitesse non précisées dans 2000 a 9000
d’aluminium les documents consultés
Alliages cuivreux 100 a 400 1000 a 4500
Alliages non ferreux
Fontes 100 a 800 800 a 4000
Aciers (recuits ou trempés) 80a 700 700 a 3000
Aciers et fontes tres durs Quasiment inusinables 100 a 200

avec les outils carbure

Alliages réfractaires

Alliages de titane 30a 100 100 a 500
Superalliages (base nickel) 20290 90 a 2000
Annexe 3 :

Tableau de correspondance entre matériaux usinés, matériaux outils et

| \2 applications

Matériaux usisrés Matériaux oatils Applications
Carbures P et K et Aciers traités et Fraisage et tournage
carbures revétus fortement alliés
Cermet (généralement Aciers et aciers Fraisage et tournage de
a base de carbonitrure inoxydables formes géométriques
de titane) simples
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