Notes du module : Coupe des meétaux 1
M1 FMP 2025/2026

Testl | Test2 | MCC | Exam | Moy.
N® Gl FRENCM /20 /20 /20 /20 /2(?
1 |ABBI Mahdi 05.00 | 08.00 | 09.00 | 01.00 04.25
2 |ALLAB SANDRA 04.50 | 05.00 | 06.5 00.00 02.75
3 |BELKADI DYHIA 06.00 | 07.00 | 08.50 | 10.00 09.50
4 |BELKOUS SLIMANE 00.00 | 00.50 | 00.50 | 03.00 02.00
5 |BENGANA ZAKARIA 05.00 | 11.00 | 11.00 | 01.00 | 05.00
6 |BENSAAD DJILALI 09.00 | 10.00 | 12.00 | 03.00 06.75
7 |BEN SI ALI YOUNES 08.00 { 01.00 | 10.50 | 04.00 06.75
8 |BENZAOUCHE |ACHOUR 02.00 | 01.00 | 03.50 | 04.00 04.00
9 |BOURAHLA THIZIRI 07.00 | 06.50 | 09.50 | 08.00 08.75
10 | BOUSSADIA LAMINE 03.00 | 04.00 | 07.50 | 11.50 10.00
11 | DJEBARI LOUNES 03.00 [ 01.00 | 04.00 | 03.00 03.50
12 | DJOUNADI ABDENOUR | Ab Ab Ab 00.00 00.00
13 |DOUALI SABRINA 09.00 | 10.5 | 13.00 | 09.50 11.00
14 | GADRI MOHAMED | 00.00 | 01.00 | 01.00 | 06.00 04.00
15 | GRAICHE MUSTAPHA | 08.00 | 10.00 | 13.50 | 09.00 11.00
16 | HACHOUD KOCEILA 08.00 | 09.50 | 13.00 | 10.50 11.50
17 | HAMADOUCH |HAKIM 00.50 | 14.50 | 14.50 | 08.00 10.75
18 |HAMEL MOULOUD Ab Ab Ab 03.00 02.00
19 |HAMMAD MOHAMED | 02.00 | 01.50 | 03.00 | 10.00 07.25
20 |HAMOUR Hocine 02.00 | 01.00 | 03.00 | 00.00 01.25
21 |HOUACINE Mohammed 01.00 | 03.00 | 04.00 | 09.00 07.00
22 | IDOUAR AKLI 02.00 | 00.50 | 03.50 | 04.00 04.00
23 |LAZIZ1 SAID 09.00 | 08.50 | 11.50 | 07.50 09.25
24 | MEZIANI KARIM 00.00 | 00.00 | 00.00 | 00.00 00.00
25 |OUERD MASSINISSA | 00.00 | 00.00 | 00.00 | 06.50 04.00
26 | OUKKAL Omar 05.50 | 07.50 | 09.00 | 06.50 07.50
27 |SAADI ALAA EDDINE | 02.00 | 03.50 | 03.50 | 00.50 01,73
28 |SADI KARIM 01.00 | 10.00 | 12.50 | 08.00 10.00
29 | SELAMI OUASSIM 05.00 | 08.00 | 10.00 | 07.00 08.25
30 |SELMANE YAZID 00.00 | 03.50 | 03.50 | 00.00 01.50
31 |SLIMANI MOHAMED | 00.00 | 10.00 | 10.00 | 00.00 04.00
32 |SLIMANI Amar Ab | 14.00 | 16.00 | 10.00 12.50
33 | TEBRI SIDALI 00.00 | 04.50 | 05.50 | 07.50 06.75
34 | TOUKAL ABDELKAD Ab |01.00 | 01.00 | 00.00 00.50
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Corrigé Examen final de Coupe des métaux 2
Formation : Master 1 option FMP.  Date ; 15/01/2026 Durée : 1h30min

Exercice 1:
1- Durée de vie T, de I’aréte de coupe : (3pts)

NpP; = = = Ty = NyP,.t,; = 100.0.314 = 31.4min T; = 31.4min

L L 80 1000Vc 1000.120
tC1: u:_u: —0314‘mln Nl L=
Vg SNy 0.2x127 mD, .30

= 1273.89 tr/min on prend N; =1270 tr/min

mD,N, _ m30.1270
1000 1000

Correction de la vitesse de coupe : Vcq rggpre = = 119.63 m/min~120m/min
2- Equation du modele de Taylor et vitesse de coupe Ve, : (3prs)

T=CvVc", n=-4et Cvadéterminer.

Cy =% = =5 = 6.511104x10° Cy = 6.511104x10°
€1
L’équation s’écrit donc : T =6.5x10° V¢*

Pour T, = 2 T = 2x31.4= 62.8 min la vitesse de coupe Vc2 vaut :

nlT, —4/ 62.8 . ;
Ve = \/C:i Wy 100.91 m/min Voo =100.91 m/min

3- Nombre d’axes qu’on peut usiner avec la vitesse de coupe Vc2 :  (2pts)

Ty _ 628

i T 165.26 axes NpP, = 165 axes

iy o by B ; L e :
ter = v, TN T 02x1050 0.38 min tez == 0.38 min

NpP, =

1000Vc, _ 1000.100.91

Ny iz= =
Z mD, .30

=1071.23 tr/min.  On prend : N,= 1050 tr/min

Exercice 2:

1- Cout d’usinage par piece :  (3pts)
Pus/p = Po. tc, tC: Lu/Vf, Vf‘: f. N

Py: cotit horaire moyen ouvrier + machine, L,=100 mm : longueur de chariotage
Py =360 DA/h = 360/60=6 DA/min

= Opération d’ébauche :
Nep=1000 Ve T Dey=1000.60/3,14.80=238.85 tr/min on prend : N,=240 tr/min

Dev=Dy- 2ap,=85-2.2,5 =80 mm D= 80 mm
Vep.reetle= 3.14.80.240/1000= 60.288 m/min on prend : Ve reene = 60.3 m/min
Viev=fep.Nep = 0,5.240 = 120 mm/min Viep = 120 mm/min
teev= Lo/ Vip= 100/120 = 0.83 min teer = 0.83 min

Pusevrp = Po. teev= 0.83%x360/60= 4.98 DA/P Pusenp = 4.98 DA/P

s Opération de ﬁmtlon
N=1000 Ve © D=1000.100/3,14. 79 5=400.6 tr/min on prend : N=44 0 tr/min

DE=Dep,- 2ap=80-2.0,25=79.5 mm D= 79.5 mm
Vegsene= 3.14.79,5.440/1000= 109.83 m/min on prend : Veegeene = 110 m/min
V=t Ny =0,25.440 = 110 mm/min Vi =110 mm/min
te= Ly/V¢=100/110 = 0.91 min ter= 0.91 min

Puser, = Po. tee= 0.91x360 /60= 5.46 DA/P Pysp = 5.46 DA/P

= Cout total d’usinage par piéce :
Pusy™ Pusebip + Pusgp = 4.98+5.46=10.44 DA/P. (e 120

P.p=10.44 DA/P
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2- Cout de changement d’outil (aréte) par piece: (3pts)
Peoutp™= tehourp Po

Pehowp : Cout de changement d’outil (aréte) par piéce, teh.outp- temps de changement d’outil (aréte) par picce
ten.outp™ Nehoutsp-teb

Nehoutsp- - Nombre de fois qu’on change I’outil durant le chariotage de Lu (durant t.) .
Netourp=1s/T

T : durée de vie d’une aréte. T=Cv.Vc" (modele de Taylor), Cv=4.10°, n=-4.
teo : temps nécessaire pour remplacer une plaquette. t,,=1 min

*  Opération d’ébauche :

Te= Cv.Vep'=4.10%.60.3* = 302.54 min Te=5.02 min
Nehoutebp= teen /Ter= 0.83/302.54 = 0.003 Nehouterp= 0.003
tehoutebip™ Nehoutebrp-teo= 0.003x1=0.003 min ten.outerp =0.003 min
Penout.ebp™ tehourebsp- Po = 0.003.360/60=0.018 DA/P Pehoutep = 0.018 DA/P
= Opération de finition :
Te= Cv.Ve = 4.10°.110%= 27,32 min T=27.32 min
Nenouttp= ter/Te= 1/27.32 = 0.037 Nehouttp=0.037
tehoute/y™ Neh.out. fp-te0=0.06x1=0.037 min tehout.p=0.037 min
Petout.tp= tenouttp- Po = 0.037.360/60= 0.22DA/P Pehouttp= 0.22DA/P
= Cout total de changement d’outil (aréte) par pidce:
Pehouts= Penoutebrt Penougp= 0.018 + 0.22 = 0.238 DA/P Pehoutvp=0.238 DA/P

3- Cotit outil par piéce: (2pts)
Nombre d’arétes usées par piéce (correspond au nombre de changement d’outil ou d’aréte) :
Nb svp =t/ T (calculés en 2)

Ebauche : Nb 4er,= 0.003
Finition : Nb .p,= 0.037

Total : Nb A= 0.003+0.037=0.04 arétes Nb aryp=0.04 arétes
Prix d’une aréte (plaquette & 4 arétes):

P.= Pow/4 =200/4 = 50 DA P,.=50 DA
Prix outil par piéce :

Poup™ Nb arpX Po=0.04x50 = 2 DA/P Poup=2 DA/P

4- Cott improductif par piéce: (2pts)

P=T: Pyt P,

P, ¢ prix improductif total par pice, T, : temps auxiliaire du cycle d’usinage (montage de la piéce, prise de
passe ¢bauche, rotation de la tourelle, prise de passe finition, démontage de la piéce finie). P, : coft
auxiliaire de lancement de la série (frais fixes) ramené & une pidce.

Cycle d’usinage : Montage de la pi¢ce brute, prise de passe ébauche, usinage €bauche, rotation tourelle, prise de
passe finition, usinage finition, démontage de la piéce finie.

Ta = Montage+ prise de passe ¢bauche+ rotation tourelle+ prise de passe finition+démontage
Ta =0.2+0.1+0.2+0.1+0.16=0.76 min Ta =0.76 min

P.=T,. Po+ P,=0.76x360/60+200= 204.56 DA/P P.=204.56 DA/P
5- Colt de revient total d'une piéce (Pt/p) : (2pts)
Pt/p = Pugp +Petoucsp TPoup +Par = 10.44+0.238+24204.56= 217 .23

Pt/p =217.24 DA/P




