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ici ; Epreuve: Prati
Filiere : Techniciens Spécialisés en Méthodes de guve. Fratique

Fabrication Mécanique Variante : 1
Durée : 6 heures Bareme : /60
Exercice 1: 125pts

La piece représentée sur le dessin de définition est une chape de transmission
BRUT : Obtenue par matricage a chaud, matiere 25 NC11, les surépaisseurs
d’'usinage sont de 2 mm. On envisage la fabrication de cette piéce par le lancement
de moyennes séries renouvelables a raison de 400 pieces mensuel pendant une
durée de 3 ans. Considérer 'usinage comme sériel . Seules les parties en traites
forts sont a usinées (numérotées de 1 a 17).

Les ateliers sont équipés de M.O pour la fabrication des piéces par moyennes
séries. Fig.1

Travail demandé :

» Etablir la gamme d’usinage en complétant le document ci-joint (page 4 a 8).

Baréme de notation:

Critéres d’évaluation Notation
Succession des phases et opérations 3
Croquis de phase

Isostatisme 6
Surfaces a usiner et repérage 2

Cotation de fabrication 6
Choix des moyens

Machines outils 2
Outils 2
Vérificateurs et moyens de contrdle 2
Conditions de coupe 2
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CHAPE DE TRANSMISSION

BRUT : 25 NC11

OFPPT
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CONTRAT DE PHASE : | Machine : Page : N°
Désignation piéce :
Porte - piéce : Date :
Matiére :
Nb . de pieces :
-
| - - - N
N
\ ———
\
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\
A I

Opération d’'usinage

Eléments de coupe

Outillages

NO

Désignation

Vc n

f(fz) | Vi(mm/

m/mn | tr/mn | mm/t | mn)

mm

Fabrication | Vérification
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Exercice 2 / 25 pts
En partant de I'isostatisme de la phase Percagealesd10H9 (xercice 3 : On envisage

usiner les trous sur une perceuse a colonne lsaatiun montage de pergage avec

mécanisme d’indexage.

Travail demandé :

-Dessiner sur FA4 horizontal (Document page 11/119 montage d’usinage pour la

réalisation de cette phase.

-Nomenclature.

Criteres d’évaluation :

-Présentation des vues et des coupes du montagedifiage et nomenclature. 17
- Représentation de la mise en position. /6
- Représentation du maintien en position. /5
-Analyse de la phase et évacuation correcte despeaux. 1
-Encombrement du montage d’'usinage. 2
-Passage des différents outils. /1
-Facilité de montage et démontage de la piéce du ntage. /3
Exercice 3:

Soit la piece a réaliser en série (400 pieaasfdans ; nombre de piéce =12000).

1) Elaborer un devis (sur imprimé devis de la pag&0 sur 11) : /10 pts

Pour établir le devis de cetrpi vous disposer des €léments ci-aprés :
e Matiére 25 NC11 : Cout de 150 piéce est de : 19500dhs
e Production interne :

Usinage Temps série Temps unitaire
Ph Tournage 72ch 5,2ch
Ph £ Fraisage 27¢ch 4,24ch
Ph Rectification 57ch 9,3ch
Ph T' Percage 21ch 5,5ch
Ph 2™ Fraisage 27¢ch 2,24ch
Ph Z™Percage 15ch 2,7ch
Taux horaires
Machines Prix (en dh)
Fraiseuse a cycle automatique 140
Rectifieuse plane 160
Perceuse a colonne 100
Tour & cycle automatigue copiage 180
Etude 200
e Sous-traitance :
Désignations des opérations Prix (en dh)
Matricage d’approche
Matricage final 140 DH/piéce

e Gabarit de copiage :
% étude:5h
% réalisation en fraisage: 8h
% matiére : 95 dh

e Investissement :
0 Montages d’'usinage et montage de controle : 14680 d
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Devis N°

| Date du devis :

| Demandé par :

N° de commande :

Objet du devis : Nombre de piéce
Plan N° Production annuelle :
Cadence :
” Poids en Kg Valeurs TOTAL
e Net Brut Kg Piece
T}
= | Désignation : Coulé
<§( Forgé X
Barre
TOTAL (1) fiiieiiiiii i 12 pt
DESIGNATION Nombre Taux horaire Valeur
Ateliers Postes de travail D’heure M.O Phase Total
L
O
. 2
=
Orx
=
2
@)
|_
92
o
ol
rz
TOTAL (2) @i, /5 pt
Valeur d’investissemen Coefficient Valeur
amortissement d’amortissement
|_
E Modeéle
s | Montages d'usinage
EnJ Vérificateurs
o) | Frais d’étude
0
U>J TOTAL (3) ©eerieiiiiiiieienas 12 pt
Z
TOTAL (1)+(2)+(3) = eevveeiieie e,
|
<
'5 Valeur Marge 10% = ................coeviinnn,
|_
PRIXPROPOSE =..........coiiiii, Apt
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