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Eléments de correction

Observation : Le correcteur est tenu de respecter a la lettre les consignes relatives aux
répartitions des notes indiquées sur les éléments de correction
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Domaine d’évaluation 3 : Elaboration d’un dossier de fabrication................. /30points

Documents réponses :
1- Expliquer la nuance du matériau du flasque : /1 pt

C40 : acier non allié, 0.40 % de carbone.

2- A partir du dessin de définition, de la forme générale de la piéce, dessiner le brut de départ,
sachant que l'usinage de la piéce se fait dans la barre. Essayer de limiter le volume de matiére a

enlever par usinage : /2 pts
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3- Compléter la feuille de la gamme d’usinage : / 8 pts

Ensemble : xxxxxxx
Organe : XXXXXXXX

Elément : flasque

Nombre : 500 pieces

Matiere : C40
e 0,75 pt
Brut: etire

FEUILLE DE LA GAMME D’USINAGE

N°des
phases

Désignation des phases
Sous-phases et opérations

Machine utilisée

Appareillages
Outils
Vérificateurs

Croquis de la piéce a ses divers stades de la fabrication.

00 Contréle du brut

atelier de controle

appareillages

Vérification du brut

Chariotage finition de
D2 aCf1

Chariotage de D1 éb
Chariotage fini de D1
et F2 a Cf2, Cf3
Centrer

Percage éb et fini de
D3 a Cf4

Aléser D3 fini a 2Cf4
trongonnage fini de F1
etF3aCf5

/0,25 pt par réponse

tour// (polybut)

Pied a coulisse

Jauge de

profondeur

9}
&

|
|

Q
&

20 Percage fini de D4 a

deetqs

p4-© 90,3 1

Perceuse a colonne

Pied a coulisse

0,25 pt par Cf, app.p + c.court /1pt

30 Métrologie

Controéle final

XXXXXXX

XXXXXXXXXXXXX
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4- Compléter le contrat de phase relatif a la phase 10.

/ 8 pts

CONTRAT de PHASE

PHASE N°:10 Phase : Tournage
Ensemble : - Machine :Tour // (polybut)
Organe P Brut : Etiré @ 100
Elément : Flasque Matiére . C40.
4 N
Sur le croquis : Cf5
- La mise et le maintien en position isostatique cBL
. , ’ %
(symboles technologiques) ;
- Les cotes fabriquées non chiffrées ; %
. . . 3 4
- Les outils en position de travail ; / 5 —
e—e e OO E
Cf2
Sur le tableau des opérations : cfl
- Les outils et matériel de controle ;
- Les conditions de coupe et d’avance. VIV
& J
L \%i
, . . L . Matériel de Vc f a N
Rep Désignation des opérations Outils R . . |mm/m
controle m/minjmm/tr] mm [tr/min i
1 Charioter D2 finition Outil couteau Pied a coulisse 100 01 05 |31830] 31,83
carbure
. i . Pied a coulisse
Charioter D1 éb, Outil couteau 100 0,1 2 757,90\ 75,79
2 Jauge de ’ ’ ’
carbure
profondeur
iod ¢ m
3 D.rfzs.ser F2 et charioter D1 en ,O. a dresser IeZZ;:Z:SC’ 120 0,05 0,5 954,9 | 47,74
finition d’angle carbure
profondeur
4 Centrer D3 Foret a centrer 20 |Manuel >< 795,77
5 Percer D3 éb Foret @16 Pied a coulisse 20 |Manuel >< 337,90
6 aléser D3 % finition O.a aléser Pied a coulisse 15 |Manuel 3,7 |242.36
7 aléser D3 finition Alésoir @20 ARS mi(':rotn.etre 10 [Manuelf 03 |159,15
d’intérieur
Outil a trongonner pied a coulisse
8 Trongonner F3 finition Ang Jauge de 15 0,1 47,74 4,7
profondeur




%HRR 2028 | LL2E smolic — 2017 4.Shaz ¥ dygatl {duigl) cllul) Yoy IS soglf Sidoglf Glonio¥)
4

oSS gaiiadll el 4L g5d) duigll sloll b prialonll yLias ¥ bale -

5- Expliguer les spécifications suivantes : /4 pts

> | 3| L|o1| b3

C’est une tolérance géométrique d’orientation "perpendicularité ". Le plan tolérancé F3 doit étre
compris entre deux plans paralléles distants de 0,1 et perpendiculaires a I'axe de I’élément de
référence D3.

> |p4 |- | g03 |D1

Les axes des taraudages doivent étre compris dans des cylindres de @ 0,3 dont les axes des cylindres
sont dans les positions théoriquement exactes spécifiées par rapport a I'axe de référence D1

6- Donner la signification de la spécification suivante : @ 20 H7 /1pt

@ 20 : diamétre nominal d’alésage
H : position de tolérance ; 7 : degré de tolérance +0.021
7- Déterminer la dimension moyenne et I'intervalle de tolérance de la cote suivante : 3200  /1pt

D moyen =20,0105; IT= 0,021

8- Déterminer le prix de revient de la série de 500 pieces : / 5pts

On s’intéresse au calcul du prix de revient de la matiére premiére pour la production de la série
de 500 pieces:

La barre d’acier C40 est de longueur 3m, le diamétre est 100 mm brut, la longueur de la piece est de
13 mm et la largeur de I'outil a trongonner 4 mm et la densité de la matiere p =7,85 kg/dm3, on
néglige I'épaisseur du dressage de la premiére piéce, pour cela :

a- Calculer le nombre de pieces par barre:

Nombre de piéces = % = g = 176,47

Nombre de piéces = 176

b- Déduire le nombre de barres pour réaliser cette série de 500 pieces :

500
Nombre de barres =T = 2,84 = 3 barres

c- Calculer le volume(en dm?) de la barre et son poids(en kg):

Le volume v= 3,14 x 50? x 3000= 23550000mm3= 23,55dm?3
m=p.v=785x2355
m =184, 86 kg

d- Déterminer le prix de revient de la série des piéces sachant que le prix du kilo est de

12 DH :




