Application a I'estimation de flux dans un outil de fraisage
Approche multivariable
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| Step 1: System identification |

T,(f) Average tem perature on
the cutting edge
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Tt Temperature at
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Expérience de caractérisation de I'outil au sens de
I'identification de systéme non entier
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Expression du modele de transfert

Considérations liées a la
géométrie du systeme

I(p)| [A(») B.(p) B.(p)][4(p)
B—l(p)
: : B+1(p) .
_Fn(p)_ B, (p) B (p) A(p)__¢_n(p)_



Dans le domaine temporel - modélisation au sens non entier

Pour la plagquette i

_Z a_, DT, (t) = Z p_,; D7, (1)

j=M, J=Lg
M L
2, @, D T(10)= 2, By, D’ )
Jj=M, J=Lg
M L
Z a+1ij/2Ti(t): Z ﬂ+1ij/2¢i+l(t)
J=M, J=Lg

On somme ces trois relations l

M

Z (a—li +a0] +1] )D]/z Zﬁ 1j I)]/2 1(t)+ﬁ0ij/2 ¢i(t)+ﬂ+1ij/2 ¢i+1(t)

f:Mo




En généralisant aux n plaquettes

On obtient un systéme linéaire a n équations

Z a,D'" T(t Z B, D" 6,0+ B, D¢ 0)+B.,D" ,(1)

Za DT, Zﬂl,Df” ,.(O)+ B, D¢+ B, D" 40)

J=M, J=Ly

Avec a,=a , t+a, ta,;




Si le vecteur

Inversion

[4,(1).¢,(0)....0,(1) ]

est constant de l'instant #a l'instant rAt, ou At est la période
d'échantillonnage et 7 un nombre de pas de temps ‘futurs’, on peut
représenter le systeme d'équations précédent sous la forme :

Avec

(t)+e () —

— =
>, 4, DY (1)

Jj=Ly

Jj=Lg

L
A=2 B, D/*H(@)
L .
B.,= Y, B,,D/?H()
f:L()

B ;= ZL: p_,,D/H()

. A B, B |[a] [&]
> a, DY, (1)| | B, 9| | &
. B, . .
> 4D, (1) x(1) qa E()
. il
ot D’7H(r)=




Soit G(t)=x(t)q+E(¢)
On considére les r données d'échantillonnages

Gon | [ x» | [ E®
G(t+ A?) X(t+ At) E(t + At)

G+ =DAN | | x(t+(r=DAN ] |[E(t+(r=1)AD)]
N X E

On cherche g solution du systéme surdéterminé :
N=Xq+E,

Dont la solution aux sens des moindres carrés linéaires est :

G=X"X)'X'N
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