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Université Mouloud Mammeri de Tizi-Ouzouy
Faculté de Génie de la Construction- Département de Génie Mécanique

Examen de rattrapage de Coupe des métaux 1
Formation : Master | option FMP.  Date : 15/06/2024 Durée : 1h30min

Questions de cours : (10 pts)

[~ Enumérer et définir les angles des surfaces de la partie active d’un outil coupant

2- Enumérer et définir les angles d’aréte d’un outil coupant

3- Expliquer les phénomenes d’usure par adhésion et par abrasion.

4~ Donner les différentes formes d’sure qui peuvent affecter un outil coupant et dans quelles surfaces de
outil elles apparaissent.

5- Donner les paramétres avec lesquels on caractérise les différentes usures,

Exercice : (10 pts)

Le surfagage de la piéce en fonte FGL 250, (figure ci dessous) est réalisé sur une fraiseuse universelle, équipée
d’un moteur ¢lectrique, a I’aide d’une fraise cylindrique une taille a plaquettes amovibles en carbure métallique
P20.

Données :

- Le surfagage se fait avec un décalage e=Smm de I’axe de la fraise par rapport & celui de la piéce pour
permettre a la fraise de plaquer la picce contre "appui

- La puissance du moteur electrique est : Py = 8.5 KW

- Le rendement de la machine est: n=0.95.

- Les caractéristiques de la fraise sont: D=315 mm, Z=20, v = +7 degrés, Kre=75 degrés,

- Les parametres de coupe sont: avance par dent fz=0.2 mm/dent et profondeur de passe ap =2 mm.

- Laproduction d’une journée de travail de 450 min est de 900 piéces.

- Lafréquence de changement d’outil exprimée en nombre de pidces est Nbp =90,

- Les coefficients de la loi d’usure de Taylor sont : Cv=4.5x10" et Niayior= -3

- Lleffort spécifique pour la fonte utilisée Kc (tab)=2200 Mpa

Questions :

I- Déterminer la puissance nécessaire a la coupe et deéduire si I"opération peut-étre réalisée a I"aide de cette
machine. | o

2- Calculer le nombre d’outils utilisés par jour., 177

3- Nous décidons de n’utiliser que la moitié du nombre d’outils consommés pour une journée de travail,
déterminer la vitesse et la puissance de coupe necessaire dans ce cas ?

4- Quelle conclusion peut-on tirer des résultats obtenus dans les deux calculs précédents ?




Université Mouloud Mammeri de Tizi-Ouzoy
Faculté de Génie de Ia Construction- Département de Génije Mécanique

Correction examen de rattrapage de Coupe des métauy 1
Formation : Master | option FMP.  Date : 15 /06/2024 Durée : 1h30min

Exercice N°01 (10 points) :

]=

Déterminer la puissance nécessaire a la coupe et déduire si I’opération peut-Ctre réaliser 4 I’aide de
cette machine ? (4pts)

Q X charrigé

“bs = 612, 102
Calcul du débit ; (Ipt

. . _ 103xy,
Q—aaneXVf, Vf——fZXZXN,N-T‘

T:CVanmvn:”%, Nbngl:T:Nbpxtc

Temps du technologique par pigce tc

S
e

5 o
= i , s = Born = Ubmin £, = 0.5 min
Nombre de piéces usinées en une journée 900

Durée de vie de Ia fraise
I

Temps d'une journée de travail

Nbp:E—t:TzNbpxtc:90><0.5:45min T =45 min
¢
Vitesse de coupe
T
T:CVXV”an:n/leoom/min Ve =100 m/min
N

Fréquence de rotation,

10°xV,  103x100

N = = e = 101 tre fonin N=101.1 trs/min

Vitesse d’avance de Ja table de la fraiseuse.
Vf =LXZXN=02x 20x 101.1 = 404.4 m/ min Vf =404.4 m/min

mm?3 Q = 242640 mm?3

min

DEbit: Q = ap X @, X V; =2 X 300 x 404.4 = 242640

min

Calcul de K¢ corrigé: (Ipt)

a- Calcul de I’angle de recouvrement

e
te 15045
= o7 = 0.98450it ¢, = aresin (0.984) = 79,770
R~ 1575 i Sie

B=d 15 af
Z R = TE7s = 0.9250it 9, = arcsin (0.92) = 67.01°

P =@1+ @2 =79.77 4 67.01 =146.78°
@ =146.78°




b- Calcul de I’épaisseur moyenne #f,,

180f,a
Fi, 28 sz'nl{re———f—zE
TR
b P 180f,a, _ 180x0.2x300 B -
hm = sinKre mn(pR = (.96 X m = 0.14 mm , Kre=75° hm =0.14 mm

¢- Correction de Ieffort spécifique Kc (tab) en fonction de Yte-

Y fe(ref) = 7% Yre = ob7°

(Yre=Y fe(rep)X1,5 74+7)X1,5
Ketyre) = Ketan (1 — et secren) ) = Ke,, ., = 2200 (1 - 225 = 1738 ypg

d- Correction de Peffort spécifique Ke en fonction a hm
¢ Détermination du facteur de correction fh
fn=10.62h,""3f =062 x 014793 = 111
¢ Correction de Kc

=Kecorrigs = Kegyp) X o = 1738 X 111 = 192918 MPa K, coppige = 1929.1 8 MPa

KC(hm)“
= Puissance de coupe absorbée par la broche (1pt)

P _ OXKccorrige _ 242640%x1929.18
abs 612.102 612x102

= 7.648 Kw Pabs = 7.648 Kw

= Puissance disponible a la broche (1pt)

Pais = Proteur X 11 = 8.5 X 0.95 = 8.075 Kw Pais = 8.075 Kw

Conclusion : Pgig, > Paps = l'opération peut étre réalisée sur cette machine
2- Nombre d’outils utilisés dans la journée: (1pt)

Nombre de piéces sinées par jour 900 )
= = 10 outils

Nombre d'outilsutilisés = - =

Fréquence Nbp 90

3- Nous décidons de n’utiliser que la moitié du nombre d’outils consommés pour une journée de travail,
déterminer la vitesse et la puissance de coupe nécessaire dans ce cas ? (4pts)

B e Q_Ef chorrigé
¢ 612.102
* CalculdudébitQ: @ =a,Xxa, X Ve

» Vitesse d’avance de la table de la fraiseuse. Ve=f, XZXN
103V,

D
» Witessedegoups T =L, XV V7 = ET‘

v

» Fréquence de rotation N =

a- Durée de vie T de la fraise : (1pt)

Si nous utilisons la moitié des outils (soit 05 outils), la fréquence Nbp sera :

900 .
Npp = e 180 pieces
La durée T de la fraise sera donc :
T:NprtC=18O><O.5:9Omin T =90 min




b- Vitesse de coupe:  (1pt)

T m
I'=C,xV'syn=_ BV =79.37— V'=179.37 m/min
g min
¢~ Caleul de la fréquence de rotation.
_10°xV.  103x7937 . , - ,
N = @ - mamis = 90.24 trs/min N = 80.24 trs/min

d- Vitesse d’avance de la table de la fraiseuse. (1pt)

Ve=f, XZxN
Vi =J2 X ZX N =02x20x80.24 = 320.96 m/min Vi =320.96 m/min
e- Débit :
Q=apXa, xV;=2x300x 32096 = 1925767:;;: : g = 192576:':17?:
f~  puissance de coupe : (Ipt)
pcz%gﬂ:%:6lo7]{w Pc=6.07 Kw

4~ Quelle conclusion peut-on tirer des résultats obtenus dans les deux calculs précédents ? (Ipt)
N° Production Nbre d°outils |
journaliére usés

Commentaire :
Lommentaire :

, o TR 'H‘%"ﬁ‘h,ﬁ'*"]
Durée de vie Puissance / Vitesse de | Fréquence |
T de Poutil nécessaire coupe | Nb |

79.37 m/min 180 |

En passant de Ve= 100 m/min 2 Ve= 7937 m/min, nous consommons deux fois moins d’outils et nous
intervenons deux fois moins pour changer les outils usés.




