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Série DMU monobloc©
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DT10. Données pour le calcul des temps et des coûts d’usinage 
 

37 
 

 

   
Temps d'usinage des entités sur le CU 5 axes DMU 650V - Broche de 35kW 

   
 Tps Usinage effectif (s) Tps usinage HM (s) 
Plan D 14 5 
Ø 26 mm 5 1,5 
2 trous de Ø 10 mm 15,5 3,5 
Référence A 5 4,5 
Référence B 5 4,5 
Ébauche surface extérieure 28,2 8 
Finition surface extérieure 74 24 
   
Remarque 
Le groupe « surfaces extérieures » intègre les entités géométriques suivantes : 
nervures, surface cylindrique de Ø40mm, bossages de Ø20 mm.  

   
Données diverses pour le calcul des temps d'occupation machine 
   
Temps changement outil 5 s 
Temps changement de MIP/MAP 20 s 

   
Coût d'usinage 
   
a. Coût outils   
Les préconisations concernant les conditions de coupe fournies par le fabricant 
d’outils sont établies pour une durée de vie nominale de 15 minutes. 
   

 
Prix outil (€)  

Plan D 12,5  
Ø 26 mm 5  
2 trous de Ø 10 mm      ébauche 40  
                                     finition 3,3  
Référence A                 ébauche 80  
                                     finition 3,3  
Référence B                 ébauche 80  
                                     finition 3,3  
Ébauche surface extérieure 17,5  
Finition surface extérieure 80  

 
  

b. Coût machine   

 
  

Coût horaire CU 3 axes 30 €/h 
Coût horaire CU 5 axes 50€/h 
   
c. Coût matière   

 
  

Coût AlSi7Mg03 2 000 €/tonne 
 



DT11. Simulation numérique de l’opération de solidification 
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Figure 1. Shrinkage 

Simulated time : 47,6s Simulated time : 53.6s 

Simulated time : 60s Simulated time : 64 

Figure 2. Évolution de la fraction solide au cours du temps (cut-off à 0.8) 

Remarque : si la fraction solide est supérieure au cut-off, l’élément considéré est 
transparent (afin de faciliter la lecture des graphiques). 
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DT12. Simulation numérique de l’opération de remplissage 
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Grappe n°1 : 6 masselottes de rapport d’élancement H/d= 1,3 
Mise au mille = 1,6 

 
 

  
Simulated time : 61,1s Simulated time : 86.5s 

 

 
Simulated time : 107.1s 

 
Figure 2. Évolution de la fraction solide au cours du temps (cut-off à 0.8) 

 
Remarque : si la fraction solide est supérieure au cut-off, l’élément considéré est 
transparent (afin de faciliter la lecture des graphiques). 

  

 

 
Figure 1. Shrinkage and Misrun - tps=284s à gauche (critère d’arrêt atteint) 

Zoom et coupe au niveau des masselottes à droite 

M1

M2

M1

M2



DT12. Simulation numérique de l’opération de remplissage 
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Grappe n°2 : masselotte centrale de rapport d’élancement H/d= 1,5 
Mise au mille = 1,45 

 

 
 

Figure 3. Shrinkage and Misrun - tps=330s à gauche (critère d’arrêt atteint) 
Zoom et coupe au niveau de la masselotte à droite 

 
 

Figure 4. Évolution de la fraction solide au cours du temps (cut-off à 0.8) 
 
Remarque : si la fraction solide est supérieure au cut-off, l’élément considéré est 
transparent (afin de faciliter la lecture des graphiques). 

  
Simulated time : 42,3s Simulated time : 72.5s 

 

 
Simulated time : 94.7s 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

(Suivi, s’il y a lieu, du nom d’épouse) 
Nom : $$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$ 

Prénom :  $$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$$ 

N° d’inscription :  $$$$$$$$$$ Né(e) le : $$/$$/$$$$ 

 $$$ $$$$$ $$$$$ $$$$ 

 

(Le numéro est celui qui figure sur la convocation ou la feuille d’émargement) 

Modèle ENSD ©NEOPTEC 

Concours Section/Option Epreuve Matière 

EAE SIM 3
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DR2. Contrat de phase 
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Phase Sous-phase

Vc fz Z Vf ap ae N P
m/min mm/dt dt mm/min mm mm tr/min kW

Machine DMU 65 Désignation pièce Matière Cadence

Triangle de renvoi AlSi7 30 pièces /mois

Désignation des opérations



DR3. Temps et coût de fabrication 
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CU 5 axes DMU 65 - Broche de 35kW - N=14 000 tr/min 
             
  Tps Usinage effectif (s) Tps usinage HM (s) Coût outil (€) 

Plan D 14 5  
Ø 26 mm 5 1,5  
2 trous de Ø 10 mm ébauche 4,5 1,5  
2 trous de Ø 10 mm finition 11 2  
Référence A ébauche 3,5 3,5  
Référence A finition 1,5 1  
Référence B ébauche 3,5 3,5  
Référence B finition 1,5 1  
Ebauche surface extérieure 28,2 8  
Finition surface extérieure 74 24  

             
N° Phase Nombre Chgt outil Nombre Chgt posage Nombre rotation table 

    
    
             
 Temps occupation 

machine (s)      Coût de fabrication 
(€) 

Usinage   Occupation machine  
Chgt outil   Outil  
Chgt posage   Matière  
Rotation table   TOTAL  
TOTAL           

             
Finition du brut de fonderie - CU 5 axes DMU 65 - Broche de 35kW - N=14 000 tr/min 

             
  Tps Usinage effectif (s) Tps usinage HM (s) Coût outil (€) 

Plan D    
Ø 26 mm    
2 trous de Ø 10 mm ébauche    
2 trous de Ø 10 mm finition    
Référence A ébauche    
Référence A finition    
Référence B ébauche    
Référence B finition    
Ebauche surface extérieure    
Finition surface extérieure 15 9  

             
N° Phase Nombre Chgt outil Nombre Chgt posage Nombre rotation table 

    
    
             

 
Temps occupation 

machine (s)      Coût de fabrication 
(€) 

Usinage   Occupation machine  
Chgt outil   Outil  
Chgt posage   Matière  
Rotation table   TOTAL  
TOTAL           
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