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CONSTITUTION DE L’EPREUVE

Présentation du support : 2/6 ;

Documents réponses : 3/6 a 6/6 ; (a rendre par le candidat)

PRESENTATION DE L’EPREUVE

e Moyen de calcul autorisé : Calculatrice non programmable ;
o Documents autorisés > aucun ;

o Les candidats rédigeront leurs réponses sur les documents réponses prévus d cet
effet et tous ces documents sont a rendre a Uissue de | ’épreuve, méme non

complétés.

BAREME DE NOTATION

A.  Situation d’évaluation thématique 1 : Elaboration d’un dossier de Sabrication :/ 22pts

Q1 | /Ipt | Q4 | /3,75pts

Q2 |(/3pts | Q5 | /2,5pts

Q3 | /1pt | Q6 | /5,75 pts

07 /5 pts

B. Situation d’évaluation thématique 2 : Qualité et maintenance de ler niveau et gestion

et OrgANISALION A€ IQ PPOAUCTION c.u.enneneenenenerrvenressairnresereseessssossssssssssssssensassnsassssssnes / 8pts

Ipt par réponse juste
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PRESENTATION DU SUPPORT

On souhaite la fabrication en série répétitive de 200 piéces par mois de I’axe d’un tendeur de courroies,
représenté par le dessin de définition ci-dessous :

Dessin de définition de lax

e du tendeur de courroies Tendeur de courroies

B-B
& 56 9% @
20 mini 10rmaxi Al
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2% - B0 D2 | |@0.2/F3
= (r4) () A
0.02 5 1,50 4 45 %
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ol 5 = | S < B R
| w — 1 :
@ | 33| |
| D4)(D1 7 trous debouchants
4 rainures | Q —L’a_gifﬂ“

R fj_,i

-0,025 +0,12

Matiére : C35 ; Tolérance générale . +0,5; D2-¢34f7= @ 34 0950 D7=C4H12=4 °

Aprés avoir analysé les différentes spécifications du dessin de définition de I’axe, on propose I’A.P.E.F suivant :

Phase 00 | Sciage Mise 2 la longueur

Phase 10 | Tournage Dressage de F2, centrage de C1 et pergage de 1’avant trou A1(éb).

Phase 20 | Toumage Dressage’ de F1, chariotage D1, chanfreinage de C3, centrage de C4, percage de I’avant
trou A2(éb).

Phase 30 | Tournage Chariotage de D2 (éb), réalisation de la gorge {F3, F4, D4}, chanfreinage de C2.

Phase 40 | Taraudage Taraudage de Al et A2.

Phase 50 | Fraisage Réalisation des quatre rainures R1.

Phase 60 | Percage Pergage des deux trous D7.

Phase 70 | Rectification | Rectification de D2f,

Phase 80 | Métrologie Contrdle final
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DOCUMENTS REPONSES

A. Situation d’évaluation thématique 1 : Elaboration d’un dossier de Sfabrication. /22pts

1- Expliquer la désignation du matériau de I’axe du tendeur de courroies : /1 pt
3 et et e
2- Compléter le tableau des spécifications géométriques du dessin de définition de I’axe : /3pts
b ~ 14 E 3
Nom de L 1nte,rvalle Surface de Type de tolérance
. - . de tolérance I .- . .
spécification (IT) référence Forme | Position | Orientation
D1 | O] 0,2[D2] wevererersessemsesces | cosesarisanssnsensnnss | aussssssesessssnses
D7 | = | 0,1 [D2] crereeesrsssnrinnnns | ceernmsssnsessnsnsssens | sesvssssssasesenses
D2 | | [@0,2|F3| eereecssersssrssavacs | wversevensensensasansns | sessesessossasensen
* indiquer la solution par (X)
3- Interpréter la spécification géométrique suivante : /1 pt
[D7[ = [o0,1[D2 |
4- Décoder chacune des spécifications en complétant le tableau suivant : /3,75 pts
+0,5 -0,025 +0,12
Cote 56 ° 34 f7=34"% 4H12=4"°
I [ (I
Dim. Maxi | ...cooes | aeveeee | e
Dim.mini | ........ | .o | .
Dim. moyenne | ......... | ceen | e
Instrumentde | ... | ... | ...
mesure utilisé

S- Déterminer le prix de revient de la série de 200 piéces ; sachant que : la longueur de la picce est de 60 mm, le
diametre du brut est @42 mm, la barre d’acier C35 est de longueur 6 m et la densité de la matidre p=7,85 kg/dm3.
On néglige I’épaisseur de la scie pendant le débitage des piéces (7=3,14 ; prendre pour les calculs trois chiffres
apres la virgule), pour cela :

a- Calculer le nombre de piéces par barre : /0,5 pt
b- Déduire le nombre de barres pour réaliser cette série de 200 piéces : /0,5 pt
c- Calculer le volume (en dm®) de la barre et sa masse (en kg) : /1 pt

-----------------------------------------------------

---------------------------------------------------

----------------------------

10,5pt

--------------------------------------------------

d- Déterminer le prix de revient de la série des piéces sachant que le prix du kilo est de 12 DH :

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
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6- Compléter la feuille de la gamme d’usinage en indiquant :

La désignation des opérations ;
La machine utilisée, les appareillages, les outils et les vérificateurs ;
e Lamise en position (1°norme) et les cotes fabriquées sans valeurs sur le croquis de phase.

/5,75 pts

Ensembile : Tendeur de courroies
Organe : XXXXXXXXX
Elément : Axe

Nombre : 200/mois
Matiére : C35
Brut : étiré 042

FEUILLE DE LA GAMME D’USINAGE

Désignation des i
N° des phases Machine pparet ag Croquis de la piéce a ses divers
R Outils Ry
phases Sous-phases et utilisée L stades de la fabrication.
gy Vérificateurs
operations
Mise en longueur @42, . ATl . . .
00 _ Atelier de contrdleP a C et/ou réglet Vérifier si le brut est capable
L=60 mm
10
.............................. 7777
e Tour / - Calibre a 4 —
.............................. coulisse AN
20
e - Calibre 2
............................. Tour // coulisse
............................. - Jauge de
............................. profondeur
30 . : . \
Charioter D2¢ - Calibre & .,
-Réaliser la gorge 1 Cette phase sera étudiée en
Tour / coulisse
(F3,F4,D4), - Jauge de contrat de phase
- Chanfreiner C2 profondeur
40 - Calibre &
Perceuse a coulisse
Tarauder Al et A2 colonne - Tampon fileté
M6 et M10
50 . L y e
_ D;‘lf'l pfo T
Réaliser les quatre | ......ooevueeneeneee.. - Calibre & e 1 S (]
rainures R1 coulisse T ) \¥7
- Jauge de L ALl \\3’5;';5
profondeur ! - o
60 Percer les deux Perceuse a Tampon lisse
trous D7 colonne P
70 - Micromeétre
. (25-50)
Rectifier D2f gel?siﬁuzz - Rugotest
y d - Montage de
contrdle
80 Métrologie Contrdle final |[xxxxxxx XXXXXXXXXXXXX
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- 7- Compléter le contrat-de phase relatif 3 la phase 30 3pts
a) Sur le croquis de phase :
e Indiquer la mise et le maintien en position isostatique (2°™ norme);
e Placer les cotes fabriquées sans valeurs ;
e Les spécifications géométriques relatives aux opérations de finition ;
e Dessiner les outils en position de travail.
b) Compléter le tableau des opérations en indiquant :
e L’ordre logique des opérations d’usinage ;
e Les noms des outils et le matériel de contréle ;
e Les conditions de coupe.
PHASE N°: 30 CONTRAT de PHASE Phase : Tournage
Ensemble : Tendeur de courroies Machine  : Tour /
Organe T XXXXXXXXXXX Brut : Etiré @ 42
Elément  : Axe Matiére : C35
Croquis de phase :
(77 F.
[
Référentiel de MIP
=  Montage mixte sur D; et C,.
= Butée surF,.
e o . Matériel de | Vc f N A%
Rep Désignation des opérations Outils contrdle | m/min el r/min min
Charioter D2(éb) ; Cf2éb = 9405 Outil . 25
1 2 Cfléb = 0342 =01 couteas PacC 0,1 [ ferin
g | | 125 | Man. | 124 i
3 |Chanfreinerde C2; Cf5=1*0345° | ... Visuel 25 | Man. | 200 -
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B. Situation d’évaluation thématique 2 : Qualité et maintenance de ler niveau, gestion
et organisation de la production. /8 Pts

Cocher la réponse juste :

1- La qualité peut étre définie comme étant :

[ ]a/ L’augmentation de la productivité ;

[_]b/ La formation continue du personnel ;

[/ L’aptitude d’un produit & satisfaire le besoin ;

[[]d/ L>amélioration de la gestion de la production d’un produit.

2- -L’outil de la « Qualité » est :

[la/ Méthode de gestion de la production;

[ ]b/ Méthode de travail dans les ateliers de fabrication ;
[]c/ Méthode interrogative QQOQCP ;

[]d/ Méthode de gestion du travail.

3- La signification du terme chainon :

[]a/ C’est le chemin réellement emprunté par un outil entre deux postes de travail ;
[1b/ C’est le chemin réellement emprunté par une piéce entre deux postes de travail ;

[/ C’est le chemin réellement emprunté par un ouvrier entre deux postes de travail.
4- Les deux buts essentiels de la méthode des chalnons :

[]a/ Minimiser les frais et éviter les mauvaises piéces;
[ ]b/ Minimiser les cofits et éviter les pertes de temps;
[]¢/ Minimiser les déplacements et éviter les croisements des flux.

5- En cas de surstock de marchandise, les risques sont :

[ ]a/ La perte de clients due aux fréquentes ruptures de stock ;
[ |t/ L’augmentation des cofits d’entretien du stock ;
[]¢/ L’augmentation du rythme de commande.

6- En faisant I’inventaire, vous calculez :

[la/ Le chiffre d’affaire ;

[]b/ La rotation du stock ;
[]c/ Le bénéfice ;
[1d/ La valeur du stock.

7- La gestion de I’approvisionnement, des achats et des stocks est une composante critique et essentielle du
systéme de gestion de la qualité :
[]a/ Vrai;
[ ]b/ Faux.

8- La gestion des stocks permet d’identifier :

[]a/ Les méthodes de stockage ;
[1b/ Les méthodes de préparation de commande ;

[/ Les quantités a stocker ;
[]d/ Le nombre de références a gérer.
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Eléments de correction

Observation :

Le correcteur est tenu de respecter a la lettre les
consignes relatives aux répartitions des notes indiguées

sur les elements de correction
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DOCUMENTS REPONSES
A. Situation d’évaluation thématique 1 : Elaboration d’un dossier de Jfabrication
1- Expliquer la désignation du matériau e I’axe du tendeur de courroies : /1 pt
C35 : acier non allié, 0.35 % de carbone.
2- Compléter le tableau des spécifications géométriques du dessin de définition de ’axe : /3pts
] Type de tolérance*
Nom de L mte’rv alle Surface de ~peceto =
rs e de tolérance iyt .. . .
spécification (IT) référence Forme Position Orientation
D1 |©|@02|D2 Coaxialité 0,2 D2 x
D7|=| 0,1 |D2 Symétrie 0.1 D2 x
D2 | | |©902|F3| Perpendicularité 0,2 F3 x
* indiquer la solution par (X)
3- Interpréter la spécification géométrique suivante : /1pt

D7|=| 0,1 |D2

Le plan médian de D7 doit étre compris entre deux plans paralléles distants de 0,1 mm et disposés

symétriquement par rapport au le plan médian du référence D2.

4- Décoder chacune des spécifications en complétant le tableau ci-dessous : /3,75 pts
Cote 56%° 34 £7=34 352 4H12 =47
I.T 0.5 0,025 0,12
Dim. Maxi 56,5 33,975 4,12
Dim. mini 56 33,95 4
Dim. moyenne 56,25 33,9625 4,06
Instrumen.t d © Pied a coulisse Micrométre Pied a coulisse
mesure utilisé

5- Determiner le prix de revient de la série de 200 piéces ; sachant que : la longueur de la piéce est de 60
mm, le diamétre du brut est @42 mm, la barre d’acier C35 est de longueur 6 m et la densité de la matiére
p =7,85 kg/dm?. On néglige 1’épaisseur de la scie pendant le débitage des pices (n=3,14 ; prendre pour
les calculs trois chiffres aprés la virgule), pour cela :

a- Calculer le nombre de piéces par barre : /0,5pt
Nombre de piéces = % = 100 piéces
b- Déduire le nombre de barres pour réaliser cette série de 200 piéces /0,5pt
Nombre de barres = -21—0(% = 2 barres
c- Calculer le volume (en dm?) de la barre et sa masse (en kg) /1pt
Le volume v= —755—2- x 1 =(3,14 x 42°/4) x 6000= 8 308 440mm’= 8 ,308 dn?’
m=pyv =7 85%8 308=065217 kg
d-

Déterminer le prix de revient de la série des pi¢ces sachant que le prix du kilo est de 12 DH:/0,5pt

Le prix de revient = 65,217 x2x12 = 1 565,208 DH
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6- Compléter la feunille de la gamme d’usinage :

/5,75 pts

Ensemble : Tendeur de courroies
Organe : XXXXXXXXX
Elément : Axe

Nombre : 200/mois
Matiére : C35
Brut : étiré @ 42

FEUILLE DE LA GAMME D’USINAGE

N° des Deésignation des phases Machine Apparel_llages Croquis de la piéce a ses divers stades
Sous-phases et o Outils .
Phases i utilisée o de la fabrication.
operations Vérificateurs
00 S eﬁiggg;‘:r 042, Atelier de contrdle| P & C et/ou réglet vérifier si le brut est capable
10 ] 2 B
S Tour // }—{— T
¢ Dresser finition A
F2; Calibre & Soe’ (e |
eCentrer C 1 N coulisse Ay
e Percer de A1éb i Opérations / 0, 25 pt l N e ©
| (%] A f \
20 | eDresser F1I, o
e charioter de D1, Cah?re a Centrage long /0,5pt
, coulisse Butée /0,25
e chanfreiner C3, Tour // C}l;;,eZ/Spt g
ecentrer C4 ; e | Jaugede \
o percer A2s Opérations / 0, 25 pt profondeur
30 C]f’lar-ioter D2ss Calibre 3
Reéaliser la gorge (F1, Tour / coulisse Cette phase sera étudiée en contrat de
F4, D4), Chanfreiner our Jauge de phase
C2 profondeur
40 Calibre a
Perceuse a coulisse
Tarauder Al et A2 colonne Tampon
fileté¢ M6 et
MI10
50 1
1 Fraiseuse coulisse T o e S I G
Réaliser les quatre AU A6
rainures R1 70,25 pt Jauge de PITTETI YIS \\"
e3P profondeur S ALLA S S S 8 \Q\'q__.
ol &2 C
60 Percer les deux trous Perceuse a T i Centrage court /0,25pt
D7 colonne ampon [1Sse Contre pointe/0,25pt
- ; Butée /0,25 pt
70 - Micrométre of /0.25pt )
Rectifi (25-50) -
) ectifieuse - Rugotest
Rectifier D2f cylindrique g
- Montage de
contrdle
80 Métrologie Contrdle final XX XXXXXX XXXXXXXXXXXXX
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7- Compléter le contrat de phase relatif a la phase 30 : /5 pts
PHASE N°: 30 CONTRAT de PHASE Phase : Tournage
Ensemble : Tendeur de courroies Machine : Tour//
Organe ! XXXXXXXXXXX Brut : Etiré © 42
Elément : Axe Matiére : C35
a) Sur le croquis de phase :
— Indiquer la mise et le maintien en position isostatique (2éme norme) ;
— Placer les cotes fabriquées sans valeurs ;
— Les spécifications géométriques relatives aux opérations de finition ;
— Les outils en position de travail.
b) Compléter le tableau des opérations en indiquant :
—~ L’ordre logique des opérations d’usinage ;
— Les noms des outils et le matériel de contrdle ;
— Les conditions de coupe.
ey 6 ®
Cfs
Sl +—Pp} - )
o
\
i
DI | © |902| D2 Cf2|_,)
Référentiel de MIP (, \
® Montage mixte sur D et Cy. . e Centrage court /0,5pt |
s Butée surFy. ! . Cont"re pointe/0,5pt
e Butée /0,25 pt
e Cf ; et spécification géométrique /0,25pt
® Outil/0,25
— e e =
T o . Matériel de| Vc f N A%
Rep Désignation des opérations Outils contrle | m/min | mm/tr| te/min bnm/min
; Charioter D2(éb) _ ‘ s | o1 P24 19a
Cf2eb = 9*05; 2Cf1éb = 0¥34,2 *0! Outil couteau PacC ’ 232 23,2
Réalisation de la gorge {F3, F4, D4} I
2 2CR2 = (32705 ; Cf3 = 801 Outil & | 125 124 | -
: : saioher PacC Man.
Cfd = 5 %05 SN !
L 0, 25 pt/ réponse
3 Chanfreiner C2, Cf5S=1*°a45° | O. coudé @[, 25 | Man | 200 | -
charioter )
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B. Situation d’évaluation thématique 2 : Qualité et maintenance de ler niveau et gestion
et organisation de la production. /8 Pts

Cocher la réponse juste :

1- La qualité peut étre définie comme étant :
[[]a/ L’augmentation de la productivité ;
[ ]t/ La formation continue du personnel ;

B ¢/ 1’ aptitude d’un produit & satisfaire le besoin ;
p
[]d/ L>amélioration de la gestion de la production d’un produit.

2- L’outil de la « Qualité » est :
[_]a/ Méthode de gestion de la production;

[]b/ Méthode de travail dans les ateliers de fabrication ;

B ¢/ Méthode interrogative QQOQCP ;
[]d/ Méthode de gestion du travail.

3- La signification du terme chainon :
[_]a/ C’est le chemin réellement emprunté par un outil entre deux postes de travail ;

B b/ C’est le chemin réellement emprunt€ par une piéce entre deux postes de travail ;
[/ C’est le chemin réellement emprunteé par un ouvrier entre deux postes de travail.

4- Les deux buts essentiels de la méthode des chainons:
[]a/ Minimiser les frais et éviter les mauvaises piéces;

[]b/ Minimiser les colts et éviter les pertes de temps;

B ¢/ Minimiser les déplacements et éviter les croisements des flux.

5- En cas de surstock de marchandise, les risques sont :
[la/ La perte de clients due aux fréquentes ruptures de stock ;

B b/ 1.’ augmentation des coits d’entretien du stock ;
[]e/ L’augmentation du rythme de commande.

6- En faisant I’inventaire, vous calculez :
[1a/ Le chiffre d’affaire ;
[_]b/ La rotation du stock ;

[]c/ Le bénéfice ;

M d/ La valeur du stock .

7- La gestion de I’approvisionnement, la gestion des achats et des stocks est une composante critique et
essentielle du systéme de gestion de la qualité :

Mo/ Vrai ;
[ ]b/ Faux.

8- La gestion des stocks permet d’identifier :

M a/ Les méthodes de stockage ;
[]b/ Les méthodes de préparation de commande ;
]/ Les quantités a stocker ;

[]d/ Le nombre de références a gérer.




