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Session JUIN 2016

Filiére : TSMFM 2 Epreuve : Synthése

Niveau : TS

i Variante : n°1
Durée : 5 heures

(NB : n’écrivez pas votre nom sur les documents a rendre)

Partie pratique : /80

Probléme 1 : /30
La piéce étudiée dans ce probléme est un levier de commande en EN AC-Al Cu4MgTi
livré a la fabrication a I’état brut coulée par gravité avec une surépaisseur de 2,5mm sur les
surfaces extérieurs a usiner.
Hypotheses générales :

e Alafabrication : séries de piéces de cadence 300 piéces/mois/3ans. Considérer

I"'usinage comme sériel.

e Al'équipement de I'atelier : Machines-outils pour la fabrication de moyenne série.
Travail demandé :

1. Définir la succession des phases en indiquant les contraintes liées a chacune d’elles /15

(dimensionnelles et géométriques) selon le model suivant :

N° de
Phase

Désignation | Surfaces a réaliser | Machine-outil | Contraintes
(dimensionnelles et géométriques)

Etablir le contrat de phase (page 4/14) pour réaliser les surfaces F3, F7, F8, F9, D1, D2 /15
et A2 en respectant les critéres suivants

e Succession des opérations /5

e Isostatisme et prise de piece /2

e Surfaces a usiner et repérage /1

e Cotation de fabrication (avec justification des transferts de cotes) /3

e Conditions de coupe /2

e Qutils de coupe /1

e Lesinstruments de contrdle /1
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Document a rendre

CONTRAT DE PHASE : Machine :
Désignation piéce : Date :
Porte - piéce :
Matiére :
Nb. de pieces :
I
7777777777 T
| k
| | i
I T = S— )
Opération d’usinage Conditions de coupe Outillages

N° | Désignation

Ve N f
m/mn | tr/mn | mm/t

Vi(mm/
mn)

ap
mm

Fabrication | Vérification
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Probléme 2 : /30

A I'aide du croquis de phase ci-dessous, concevoir le montage d’usinage (en deux vues)
permettant la réalisation de la surface (A1) (page 7/14) en respectant :

e Représentation de la mise en position /8
e Représentation du maintien en position /8
e Lafacilité de montage et de démontage /2
e Encombrement du montage d’usinage /2
e Evacuation des coupeaux /2
e Qualité du dessin /4
e Nomenclature /4
4
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Probléme 3 : /20

Soit a réaliser la piece ci-dessous sur une MOCN.
1. Compléter le tableau des coordonnées des points (document a rendre page 9/14) /4

2. Etablir le programme (langage FANUC) nécessaire a l'usinage de la piéce ci-dessous /16
(Dressage, chariotage ébauche et chariotage finition) (page 9/14)

"]
L

P1

> 7

Données :
e Qutil a dresser et charioter a plaquette de carbure T0O1
e Qutil a charioter a plaquette de carbure pour finition T02
e Lavitesse de coupe de tournage : Vc = 100 m/min en ébauche et Vc= 120 m/min en finition
e L'avance : F=0.2 mm/tr en ébauche et F=0.1 mm/min en finition
e Surépaisseur pour finition : en X est de 0.3 et en Zest de 0.1
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1. Tableau des coordonnées

Point X Z

P1

P2

P3

P4

P5

P6

P7

P8

2. Le Programme de tournage :
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Partie théorique : /40

Probléeme 4 :

Une entreprise de production des scies sauteuses (dessin d’ensemble ci-dessous) veut
organiser son processus de montage selon le model (page 12/14)

- —

N

-__Lame

Scie

Examen de fin de formation 2015-2016
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1. Compléter la nomenclature suivante :

RINWIR OO || |WLO

RIR|INRPR|IRIR[RIR|IRIRPR|RPRIR[R[R|R|R
N

Rep

7

Désignation

2. Elaborer la gamme de montage de la scie sauteuse (page 12/14)
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GAMME DE MONTAGE No......

Scie Sauteuse

PHASES D’ASSEMBLAGE/ MONTAGE

OUTILLAGES

NO

DESIGNATION CROQUIS - SCHEMAS - CONSIGNES

Montage

Controdle
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Probléme 5 : /14
Considérons un flot a implanter qui comporte 7 machines et qui permettra de fabriquer cing
familles de pieces différentes.
On donne les différentes gammes de chaque piéece, ainsi les lots de transfert d'une machine
a une autre :
Pieces Gammes Lots de transfert
It (Indice de trafic)
P1 M1-M4-M3-M7 15
P2 M1-M2-M4-M5-M3-M6 10
P3 M1-M4-M5-M3-M6 8
P4 M1-M2-M3-M7 25
P5 M1-M4-M3-M5-M3-M6 12
1- Inventorier les chainons empruntes et déterminer leur indice de flux (Matrice des /4
flux 1 pagel4/14)
2- Déterminer le nombre de chainons pour chaque machine (Matrice des flux 1 /4
pageld/14)
3- Classer les machines (Matrice des flux 1 pagel14/14) /2
4- Tracer l'implantation théorique des machines sur le canevas triangulaire (page14/14) /4
Probléme 6 : /12
Une entreprise de fabrication des pieces contréle la valeur d'une cote qu'elle produit.
Dans une journée de production, 10 sous-groupes de taille 3 ont été prélevés (voir
tableau des mesures ci-dessous) :
1- Calculer pour chaque mesure la moyenne X et I'étendue W /5
2- Calculer la moyenne des moyennes Xetla movyenne des étendues W /3
3- Calculer les limites de contréle moyenne LCS (X) et LCI (X) /2
4- Calculer les limites de surveillance moyenne LSS (X) et LSI (X) /2
Tableau des mesures:
Mesurel | Mesure2 | Mesure3 | Mesure4 | Mesure5 | Mesure6 | Mesure7 | Mesure8 | Mesure9 | MesurelO
12.3 12 12 12.2 12.2 12.1 12.1 12 12 119
12 11.8 12.2 119 12.3 12.1 119 12.2 12 12
12 11.9 12.1 12.2 12.1 12.1 12 12.1 12.3 12.1
X
W
On donne : Echantillon Contréle moyenne
v’ limites de contrdle moyenne sont : LC (X)= X Acx W . 1‘:;;7 12';9
v' Limites de surveillance moyenne sont : LS (X)=X+ A's x W 3 1.054 0.668
4 0.750 0.476
13/14 5 0.594 0.377
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1. Matrice des flux :

M7

M5

M3

M2

M1

2. Canevas triangulaire :

/NN N N NS
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