A o

a

. Production : 750 piéces par

Fraiseuses Horizonia

Ferceuses a Colonne équifée

7. Qutils de coupe disponibles :

WWV. or ni formati on. con

HYPOTHESES GENERALES DE FABRICATION

modification de formes ou

Cadence souhaitée : 08 pigces par jour ;

Piéces brutes : Elles sont obtenues par fonderie;
Matiere : EN - GJS 700-2 HB = 180;
Surépaisseur d'usinage : 0,5 a 2*%° mm

Machines-outils et appareillages disponibles :

Tour Semi Automatique équipé d'une tourelle revolver ;

e buiées :

e

izontales équipées de butées et d'appareillages standards:

Fraiseuses ﬁn]v@elfes equipées de butées et d'appareillages standards:

Fraiseuses Verticafes gquipées de butées et d'appareillages standards;
@}ges de butées et d'appareillages standards:

Perceuse Radiale équipée d'uned.‘g?e de percage a entraxes réglables.

mois pendant 03 ans ou série renouvelable, aucune
de dimensions n’est envisagee avant 5 ans :

JLfae DESIGNATIONS V4 ) "’i?éfa‘i_.ﬁ 1 d?;ieaﬁ:;e
S{tr/min) | F{mm/min)
—T1 Foret & centrer HSS @4, type A % 2389 191
T2 |Foret hélicoidal HSS, série extra-courte, & queue cylindrique &5 1910 162
T3 |Foret hélicoidal HSS, série courte, & queue cylindrique @12 796 63
T4 | Foret hélicoidal HSS, série normale, a queue coHne morse @20 477 38
TS |Foret hélicoidal HSS, série normale, a queue cone morse @25 N 382 30
T6 | Taraud court & machine, goujures hélicoidales M30 x 1.5 en ARS | 142 50 |
T7 | Fraise cloche a surfacer @63 . 8 dents en ARS 142 90
T8 |Fraise & lamer ARS pour vis H, @24, 2: 4 dents 371 118
T9 | Fraise en bout 2Tailles ARS, & queue cylindrique, @10 : 4 dents | 891 285
T10 |Fraise en bout 2Tailles ARS, a queue CM N°3, @24: 5 dents 371 148
T11 |Fraises 3 tailles a denture alternée en ARS, @863 ép.10: 16 dents 142 185 |
T12 | Fraises 3 tailles a denture alternée en ARS, @80 ép.12 : 16 dents 112 143
T13 | Outils droits a charioter en ARS 254 25
| T14 | Outils coudés A charioter en ARS 254 25 7}
MINESEC/OBC — BACCALAUREAT FI-ANALYSE DE FABRICATION 6116 Session i A&
Toute modification du sujet doit préalablement recevoir I'aval du MINESEC/AP-TI 7122
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A : Vitesse de | Vitesse
- ce DESIGNATIONS rotation | d'avance
I"outil _ S(trfmin) | F{mm/min}
-HT'1 5 | Qutil couteau en ARS 254 25
T16 |Outil 4 aléser 20g, 20° en ARS 254 - 25
T17 | Qutil a aléser et a dresser d'angle 20qg, 20° en ARS . 254 25
T18 Outil a aléser rigides montes sur des barres d'alésage en ARS, | - 254 25
pour toutes sections.
T19 | Outil & fileter interieurement 25q, &5° en ARS - 254 25

8. Instruments de contréle/mesure:

e au 1/50°™ a becs simples | » Comparateur & cadran 1/100°™ avec
support magnétigque ;

[
'\ # Pied a cou

u 1/50°™ & becs d'intérieurs :

au 1/50m -

i : ¥ Micromeétre d'extérieur 0-25 ;
» Boites de cales étalonsAype Johansson ; ﬂ :

5 M30 x 2,5 ;
> Calibres a Machoires DSy#fe pour cotes de g | > 12mPon filete M30 X
a 50 mm; 2 . | > Rapporteur d'angle universel ;
e

» Tampons Lisses Doubles d % » Jauge étoilée de @10 3 @30.

» Pied a couli

» Trusquin & vernier au 1/50°™
¥ Jauge de profo

R ]

MN.B - Les candidats ne devront en auc@as choisir les données en dehors de celles fournies
par le Dossier Technique. /~ :

9. Projet de Gamme d’usinage :

T
10 Contréle du brut F’r::ste ntréle du brut
20 Tournage : FEF C, F’%E AqF
30 T;urnage | F1F. D:E; D1F@é
40 Percage - Lamage | DsF; G4F %
50 Fraisage G.F
;T.' Contrdle ﬁnalé Poste de contréle des produits finis

10. Conditions de coupe.

+ Vitesse de coupe : 28 m/min pour le TOURNAGE, 40 m/min pour le FRAISAGE et
35 m/min pour le Pergage ;

» Vitesse d'avance : 0,08 mm/dent en Fraisage/Pergage et 0,12 mm/tr en Tournage ;

» Valeurs du dégagement d =7 mm et d’'engagement e =5 mm.

MINESEC/OBC - BACCALAUREAT FI-ANALYSE DE FABRICATION 0116 session 2L &
Toute modification du sujet doif préalablement recevolr 'aval du MINESECIP-TT 822
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TABLEAU DES QUALITES EQUIVALENTES DE LA FABRICATION

« 10 et 11 méca

groupe de cole donng.

- 12316 : mécaniBue tr
# Chaque valeur de qualité 4 @

groupe admet 18 qualités

ication des instruments de métrologie :
ique de trés grande précision :
ne macanigue ;
i ourante :
e trds ordi

naire ou ébauches :

stique ou ébauches.
& un IT précis pour un

Pour une cote nominale de 32 de qualité 7, IIntervalle de
Tolérance équivalente est de 75 pm, soit 0,025 mm.

Paur la méme cote, dont lMntervalie de Tolérg noe est de
160 um soit 0,160 mm, |a qualité équivalente est de 11

= a0 ) ga] o e d ! 5 6 |7 )81 9 1011127 13 14 15 | 18
E - 3 | 03]05[08]1.2(20] 30 40 /60110714 ] 25 [ 40 | 60 | 700 | 40 250 | -400 | 800
= 3 6 |04 [06[10[15] 25 40 /508011248 30 | 48 | 75 120 | 180 | 300 | 480 | 78p
il 10 (04 |06 [10]15]25 40 160 /90[15]22 735 | 58 | 90 | 150 220 | 360 | 580 | @00
£ 110 [ 18 o5 0812 20130508017 i8] 27 | 43 70 [ 110 | 180 | 270 [ 430 | 700 | 1100
E | 18 |30 [06] 10 15125 406080 13 |27 | 33 92 | 84 | 130 | 210 [ 330 | 520 | 840 1300
< | 30 | &0 06 (101152540701 11 | 15 25 | 3% | 62 | 100 [ 160 | 250 | 390 | 620 1000 | 1600
Els0 |8 [0812 20 130 )50 /80[ 1319 [30 a5 | 74 120 | 190 | 300 | 460 | 740 | 1200 | 1800
Z | 80 120 [ 101525 40160 [ 10 | 15 | 22 |35 [ 54 | &7 140 | 220 | 350 [ 540 | 870 | 1400 | 2200
= ] 120 | 180 [ 12 | 2.0 | 35 20 |80 12 | 18 ] 25 [ 40 | 63 | 100 160 | 250 | 400 | 630 | 1000 | 1600 | 2500
w | 180 ) 250 [ 20 [ 30145 70 10 | 14 20 | 29 | 46 | 72 [ 115 | 185 | 260 | 460 720 | 1150 | 1850 | 2900
§_;5u #15 | 25 | 40 [ 60 [ 80 [ 72 | 16 | 23 32 | 82 | 81 | 130 [ 210 | 320 [ 520 810 | 1300 | 2100 | 3200
21315 | 400 [ 3050 7.0 90113 [ 18 1 25 [ 36 |57 | 89 | 140 230 | 360 | 570 | 890 | 1400 | 2300 3600
2 |400 | 500 |40 /60 (B0 10 | 95 | 2p 27 | 40 [ 63 | 97 | 155 | 250 | 400 [ &30 | 970 | 1550 | 2500 | 4000
k]

..D .
E Exemple :
=
E
I
03
=
@
@
g
[ 5]
[ E]
-

OPERATIONS, GESTES DE L!ém?.ﬂ TEUR ET TEMPS DE FABRICATION

Désignation -::Ie;s operations Durf.-e Nature | D8 I?ﬂﬂn -:lr:? opérations Dur?e o (A
et gestes de l'opérateur {cmin) et desteg.de I'opérateur (cmin)

bErn;:;zyer 2 rotation de I 02 Tm Arréter la ro e la broche 03 Tm
Monter la fraise dans Ia Usiner le groupe de surfaces "
broche {0 Ts G.F ’ Tt
Prendre la pigce et |a placer Serrer |a pigce dans I8

| dans le montage Pa L mentage 0 im
Nettover le montage 25 Tm Mettoyer la pigce 35 Tz
Démonter la pigce du : .
montage 35 Tm Fixer le montage d'usinage 80 Ts
Regler la vitesse de rotation Regler la position de Ia fraise

| de la broche 19 18 en_hauteur o i

| Regler la vitesse d’avance 45 Ts Ramener |a table en rapide 06 Tm |
Ebavurer et ranger la pigce 42 Tm Mettre la pigce dans |e bac h5 Tz
Approcher la piéce de Ia Contrdler une piéce sur dix .
fraise 10 Ttm pendant l'usinage de l'autre 3 12
Embrayer 'avance . ! :
automatique 05 Tm Debrayer l'avance automatique 05 Ttm 3
Regler la position de Ia fraise Desserrer |a piéce dans le ;
en transversale 80 Ts montage 60 Tm

MINESECAOBC - BACCALA UREAT Fi-ANALYSE DE FARRICA TION  @ll6

Toute modification du sufet doiy préalablement recevoir aval du MI, NESECTP.TT
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TECHNIQUES DE FABRICATION

TABLEAU DE RUGOSITE OBTENUE EN FONCTION DES

— B

005 0 01
003 | 000s | ooy |
00001 00v | 002 | oo
je.nmi 062 DOENY o
00 1 002 | oot |oom
02 1 ot log lnay
0ms! 001 | ony | o
] Q;Crﬂz nqnnz
Reclifonimng eamrhs i
ificati sy 00011 00011 0102 | GOO2
cre (hng 3 |__lopoos! ol 0002 ] apoo
Eﬂd@w 0, =
ﬂﬁﬂ*!ﬂﬁ#ﬁ?u .
licn 000RS | nAM | qoos | 0002
.I.Lﬂm:qa.m:dymyr;
Bn[rmge
Fnition ar tonnecs .
ZqC )

site {EE# Tﬂﬁmﬁn —
ﬂu}ﬂ mehes

Asped] - % [Tene | Gw !Fr T T T
ﬂmiﬁ;_mm_@ N.09] 8.7.6 | 54321001 I
'.iuffucumﬂ Cotroye o Haut ..
brutes 5 eontaet £ prectin,
FOHCT]UNS sons | Clect] g . Etoncherts
contoct] fixt | gudoge |Tjecteire  precice Gererolement sur 10
Vaoleurs eonomiques imumemmesmms Valeurs posubles ¢ )

MINESEC/OBC — BACCALAUREAT FI-ANAL ¥SE DE FABRICATION plls
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‘TABLEAUX DES VALEURS UTILISEES

EN FABRICATION MECANIQUE

DU COPEAU MINIMAL

TABLEAU DES VALEURS THEDREQUES—U I]

TABLEAU DES VALEURS DE L'INTERVALLE DE
TOLERANCE ECONOMIQUE

TABLEAUD

OPERATIONS mini | Maxi Moyens d'usinage Ebauche | 1/2Finition | Finition
Ecroltage sur brut (suivant . '
le prc:cé%é d'ﬂbtﬂﬂtl!:t}n} 15a3d | - Sciage 2 ] ]

Ebauche sans écrodtage 1 - Tournage {sur &) 0.5 0,5 0,1
Ebauche aprés écrolitage 0.5 = | ||Fraisage 0,5 0,2 0,05
Demi -finition a I'outil 0,2 - Alesage a l'outil (sur &) 0.3 0,15 0,03

| Finition & I'outil 0,1 Alésage de forme (sur @) | 0,2 01 | 003 |

Rectification 0,05 - Percage 03 0,1 01
Rodage 0,03 - Rabotage 0.5 0,25 0,1
Erochage 1 D05 - Brochage - 0,1 0,03 0,01
: " Rectification 02 0,05 0,01
| Superfinition * | 0 | 2%} IUsinage slectrochimique | 0.2 005 | 002

— -

D’OPERATI ;&LEMENTAIRES NF E 04-550/552
- NOMBRE
TYPES D'EXIGENCES D’OPERATIONS
FONCTIONMNELLES PA@RS DE PRECISION ELEMENTAIRES
1 2 3 4
INTERVALLES DE - IS X
TOLERANCE D15 < T;ﬂ,# . %
(L.T) 0,05 <ILT=0, o | X
Cotes de longueur (= 200 mm) LT SD 05 - X x 12
| Q=12 9 X
QUALITES D’USINAGE (Q) ' Q=9-10- 11 N x | o
Cotes diamétrales obtenues Q=7-8 % . X
a l'outil d'enveloppe. -
Q=6 N X
Ra > 6,3 X ‘_b
ETATS DE SURFACE (Ra) B 32=Ra=<863 . X
Ra < 3,2 X X
CODAGE DES SURFACES ELEMENTAIRES
E : Ebauche Fi2 : %2 Finition F . Finition SF : Superfinition
NOMBRE D'OPERATIONS ELEMENTAIRES
1: F directe 2:E+F 3.E+FR2+F 4. E+F2+F+5F
LEGENDE i
: Zone inutile [« ]:Zone passable [ x| :Zone favorable ]

MINESECOBC - BACCALAUREAT FI-ANALYSE DE FABRICATION

G
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MINESEC/OBC Baccalaureat F1 Durée: 04 heures
Session 208 ANALYSE DE FABRICATION Y

noecepiece: 70 | CONTRAT DE PHASE | |

Cadence : ﬂguprfﬂﬁﬂ PEr | Désignation: Borne réglable spéciale Matiére: EN-GJS 700-2

M.O utilisée : Fraiseuses Horizonfales éguipées de butées et

Phase: FRAISAGE N°50 d'appareiflages standards

ELEMENTS DE COUPE_

Ve ™ I fy Le
[T trimn mmiir mim mim

OPERATIONS D'USINAGE OUTILLAGE
Rép Désignation Outils de coupe Vérificateurs

- Jauge de
profondeur
au 1/50°™

- Tampons
Lisses
Doubles de

@10

Realiser I rainure GsF,

e 3 ] r——— e L A S 1

C——>> Feuille a remettre 2 |a fin de I'épreuve avec la feuille de composition

T e ———————

MINESEC/AIBC — BACCALAUREAT FI-ANALYSE DE FABRICATION 0116 Sessions2d 2/ P4
Towte modification du sujet doit préalablement recevoir l'aval du MINESECAP-TI 1222
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TABLEAU DES TOLERANCES DIMENSIONNELLES

Cotes Alésages ECARTS DES ALESAGES (microns)
en mm H6 | Js6 | H7 |Js7T | MT | NT | H8 [ Js8 | H3 [Js8 | H10 H12 | Js13
B +6 +3 | +10| +5| -2 +14 +100|  +70
Jusqua 3 o] 3| o -55 1] 4| “o| 7 0] -12 0 0| 30 fﬁ,;_
Audeladed | +a]| va| +12] +6] 0| 4| +18] +9| 430 +15| +ag| +75| +37 +120 |
jusqu'a 6 1 O -4 0 5] 12| -16 0 -3 0] -15 0 ] =37 G
Au-delade® | +9| +45| 15| +F| 0| 4| +22| +11| +36| +18| +58| 480 +45| +150
jusqu'a 10 0| -45 ol -7 -15| -18 ol -11 0| -18 0 0| 45| 0
Au-delade 10 [ +11| +55| +18| +8 1] £ #27| +13 +43 | +21 +70 | +110 +55 | +18D
jusqu'a 18 Q -5,5 0 -9} -18| -23 of -13 o) 21 0 0 -5E 0
Au-dela de 18 | +13| +55| 21| +10 ol 7| +33] +16 +52 | +26 +84 | +130 +685 | +210
jusgqu'a 30 0| -56,5 0! -10) -21| -28 ] -16 0] -2 0 0 -65 o] -1
Au-dela de 30 +8| +25] #12 0| -8| 39| +19| +62| 431 +100| +160| +8O| +250
| jusqu'a 50 8 0| 12| -25| -33 o) -19 0| -31 0 o| -BO 0
Au-deld de 50 495 | +30| +15 5 0| 9| +46| +23| +74| +37| +120] +190| +85| +300
jusqu'ﬁ BQ 5 o) -5 i -30 | -39 ﬂ -23 i 'D,—H -37 0 ] 05 N
| Au-deld de 80 | +22 +35 | +17 Q| 10| +54| +27 +87 | +43| +140| +220| +110| +350
| jusqu'a 120 0] 11 ol 17| -35| 45 o| -27 0| -43 0 o| -110 o

Eﬂu—delﬂ de 120 | +25 +12”.75@a| $20| 0| -12| +63| +31| +100| +50| +160| +250| +125| +400 )
__jusqu'a 180 0| 12,5 } 20) 40) B2) o) -3 0| -50 0 0| -125 0
Al-deladel80 [ +2a| +145] «6] +23| 0] -14| +72| +36| +115| 457 | +185| +290| +145| +460

jusqu'a 250 0| 148 o 45| 60| of -3 0| -57 0 0| -145] 0
Au-dela de 250 | +32 | +15| +52 0| -14] +81| +a0] +130] +65] +210| +320| +180| 4520
| jusqu'a 315 o| -1 o - 53y 66| 0| -0 0| -65 0 o| -180 o
Au-delade 315 [ +36 | +18| +57 | +28] S0 16| +89| +44| +140| +70| +230| +360| +180| +570| +445

Fl
he

| jusqu'a 400 0 18 0| -2B -57 o) -44 0| =70 0 0] 180 0 445
Au-dela de 400 | +40 +20 | +83 | +31 0 +37 | +48 | +H165| +77 | +2B0| +400| +200| +630 +485
jusqu'a 500 o| -20| 0| -31| 83 34’ 48 af -77 0 o] -200| 0| -485

S ARBRES [microns)
p6 | 7

Cotes Arbres
©n mm

s -2 + | +10] 8] -2 II]E +3
Jusqu'a 3 G| +2| +8| 12| 8| & 3
Au-delade 3 -4 +&| +17| -10 -4 0 +d

jusqu'a 6 -9 +4 | +12| 18] 12} -8 -4

fu-deladed | -5 +12 | 21| =13 -5 0| +45

i jusquré 10 =11 +6 | +15| 22| -14 -4 4.5
Au-dela de 10 -5 +15| +26| -16 5 0l +55
jusqua 18 | -14 +7| 18| 27| 7| -11 5.5
Lu-deld de 18 7 17| +31| -20 -7 Q| +65
jusqu'a 30 -16 +8 | +22| 33| 20| -13| 65
Au-dela de 30 -9 +20 | +37) -25 -8 (1] +5
jusgu'a a0 =20 +8 [ 4261 411 -25 :113 ;B‘_ i
Au-dela de 50 | 10| +24 | +45| 30| -0 0] +95| +30| +51| -30 ETIE n] o] +37
jusqu'a 80 =23 +11| +32| 49| -29| 19| 95| +11| +32) -60 40 32| 46| T4 a7
Au-dela de 80 | 42 +28 | +52| -38| -12 i) +11 | +35| +58 | -38 -2 +72 ] ] 43
jusgu'a 120 27 +13 | +37| -58 .,.:31!.,, 2 41| #1337 -M 47 +3a7 -54 37 4%
Au-dela de 120 | -14 +3% | +61| 43| 141 0| -125| +40| +63| 43 -14 +83 0 1] +50
jusgu'a 180 32 +15| +43| 88| -38| -25| -125| +15| +43| -B3 54| +43 63| -100 50
Au-dela de180 | -15 +37| +70| -BO| -15 0 +14,5] =46 | +79| -50 -15 +95 0 0 +57
jusqu'a 250 =35 H17| 50| 79| 44| 29| 145 +17( +50| -96 51 +50) 72| 118 57
Au-dela de 250 | 17 +43 | 479 56| -17 o +16| 452 | +8B| -58 A7 +108 0 ] +65
jusqu'a 315 40 +20 | +56| -B8| 49| -32] 16| +20| +56 | -108 59 +56 -B1| -130 A&
Au-dela de 315 | -18 +4G | +87| B2 18 ) +18 | +57 | +98 | -62 A8 +119 0 0l 470
jusqu'a 400 43 +21| +62| 90B| -54| -38 A8 +21 | 462 | -119 75 +62 -89 | -140) 70
Au-dela de 400 | =20 #50| #95| 68| -20 o] +20 | +63 | +108 | -6B8 20 +131 0 0 +77
jusqu'a 500 47 #2531 #BE [ 108 &0 -0 20| +2F| +B8 | -121 -83 +G8 47| -185 B

MINESECOBC - BACCALAUREAT FI-ANALYSE DE FABRICATION  (01la Session pg’!{?"?g
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SYMBOLISATION DES NORMALES DE REPERAGE
g SYMBOLISATION DES NORMALES DE REPERAGES
(DEUXIEME PARTIE DE LA NORME)
d- Type de technologie des élements c- Nature du contact avec la piéce
b- Nature de la surface I? ? I a- Fonction de I'élément technologique

a ‘ Fonctions des éléments technologiques Symboles

Représentation projetée
Centreurs
Mise en position rigoureuse
Départ do cotatior Trangle —pff) @ ® S
Definition d'un
_ _ Appul Complet Dégagé
immobilisation d |
Prélocalisation Triangle W @
|Opposition aux défor hg ou vibration BLANG
| b Nature des surfaces Symbole
Surface us1@/~ —»—P- {un seul TRAIT) —«D} l
* Surface BRUTE . c=——fp  (deux TRAITS) [ —

Symboles inMSz‘l nt la nature du contact avec la surface

MINESEC/OBC — BACCALAUREAT FI-ANALYSE DE FABRICATION
Toute modification du sufet doit préalablement recevoir l'aval du MINESECAP-TI

Touche Touche ;ﬂane Pointe Pointe
plate strice bombg fixe tournante
| _
_ Touche /
‘Palonnier dégagée Cuv Vi
1 d Symboles des types de te::hna!ngté iéEments
a4 serrage %_' o...__[}.
Appui fixe I b i [: cencentnque
Centrage (O O .___[} E
Lxe > % | de soutient l/L__b H
& |iréversible
Systéeme == b i ﬂ l:: .
a serrage de soutien 4 AA ' x AA E: =
réversible _ —J

e

Sessiomn ,2:{:?/;‘? g
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REPUBLIQUE DU CAMEROUN BACCALAUREATF  Session 28
Paix = Travail — Paliie Série : F1 Fabrication Mécanique
e . + 30
MINESEC/OBC Durée: 04 heures mn

Coefficient: 04
Epreuve écrite

ANALYSE DE FABRICATION

" DOSSIER REPONSES i!'

C———"> Feuille a remettre a la fin de I'épreuve avec la feuille de composition

Le présent dossier comporte 08 documents numeérotes de 15/22 a 22122,

15/22 uille de présentation du dossier

16/22 raphes de liaisons des cotes fonctionnelles

ST

=r

e Tab e;ﬁ’de détermination des choix operations élémentaires
. Tableau@?t:ciatinn des surfaces élémentaires

18/22 | Tableau d'ana[ys@ges contraintes d’antériorités

e

19/22 | Tableau des niveauwQsinage

Tableau de groupem hase
Avant-projet d'étude de fa ?Stinp

Calcul du temps technologique

Tracé du simogramme. O—O

22122 | Feuille de détermination des temps ¢ —O

O

ATTENTION ; Toutes les réponses aux questions posées de |la partie dossier @emnt rédigées sur
les documents prévus & cet effet dans le présent dossier. Ces doCuments ne porteront
pas l'identité du candidat.

NB: Au terme de I'épreuve, chaque candidat devra obligatoirement remetire en méme temps
que sa feuille de composition, toutes les feuilles du Dossier Réponses (15/22 a 22/22).
L'absence d'un des documents précisés plus haut entrainera la note O (Zéro) pour la
rubrigue manguante

MINESEC/OBC — BACCALAUREAT FI-ANALYSE DE FABRICATION 0116 session B OANE
Toute modification du sujet doit préalablement recevoir 'aval du MINESECTP-TI 1522
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c—— > Feuille & remettre 4 la fin de I'épreuve avec |a feuille de composition

L- GRAPHES DE LIAISONS DES COTES FONCTIONNELLES

e e == =

DIRECTION Ox

e
o
O . DIRECTION Oy
/7 x
.
g O
2
DIRECTION Oz OO
MINESEC/OBC - BACCALAUREAT FI-ANALYSE DE FABRICATION 0176 Session f‘zﬂffg

Towte modification du sujet doit préalablement recevoir laval du MINESECIP-TI 16/22
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e Feuille & remetire a |a fin de I'épreuve avec la feuille de composition

'TABLEAU DE DETERMINATION DES OPERATIONS ELEMENTAIRES ]

' EXIGENCES
REPERE OPERATIONS ELEMENTAIRES
DES FONCTIONNELLES | eviGENCES TECHNOLOGIQUES
SURFACES ] —
USINEES I.T Ra Particuliers Mbre Symbolisation
i
‘ =
TABLEAU D’ASSOCIATION DES SWFAEES ELEMENTAIRES
éigla;?tc;lﬁ JUST]FICATjGHS * HQ“TE”EE
Y (Hature des outils, cutillages, etc...) désignations
a3SoCcIees
g —
'- @ GiF
G.F
GaF

NBE. Les surfaces élémentaires qui n'ont pas été associfes avec d'autres conservent leur désignation.

MINESEC/OBC — BACCALAUREAT FI-ANALYSE DE FABRICATION 0116

Towure modificavion du sufer doit préalablement recevoir Maval de MINESECAIP-TT
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I— TABLEAU D’ANALYSE DES CONTRAINTES D’ﬂHTERIDHITE ‘

Surfaces

elémentaires

CONTRAINTES

DIMENSIONNELLES

GEOMETRIQUES

TECHNOLOGIQUES

ECONOMIQUES

O {}| / _— | Autres

Reprises | Opérations | Bavures

Outil de
finition

Moindre
uainage

{

2

—

Fouille 4 remettre 2 |a fin de |'épreuve avec la feuille de composition

MINESEC/OBC — BACCALAUREAT FI-ANALYSE DE FABRICATION
Toute modification du sujet doit préalablement receveir Uaval dy MINESECIP-TI

2116
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SORTIES

Suayv arni foroatl on..com

TABLEAU DES NIVEAUX D'USINAGE i

—s e

ENTREES

MIVEAUX

TOTAL

7189|1011 |12

13

14

15

16

17

18

o

axn)

e

2

|

I
|

—

il ST

Feuille a remettre a la fin de I'épreuve avec la feuille de composition

MINESECOBC = BACCALAUREAT FI-ANALYSE DE FABRICATION 4116

Toute miodification du sujet dott préalablement recevoir laval du MINESECAP-TI
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C——> Feuille & remettre 2 la fin de I'épreuve avec Ia feuille de composition

I TABLEAU DE GROUPEMENT EN PHASE

-~ . {GRAPHE DE GANTT) i il
D','f_';'sﬂfh‘:'fé‘E OPERATIONS ELEMENTAIRES
B
3
5 W
: —
: —
S, b
. -
_ 10 Q‘.
I AVANT-PROJET D'E DE FABERICATICN
/5 URrACES USiNEES
10 g/)
20 ¢
ﬂ o
o 2
50
Eﬂ-.
R B
=

MINESEC/OBC — BACCALAUREAT FI — ANALYSE DE FABRICATION 0116
Toute modification du sujet doit préatablement recevoir Faval du MINESECAP-TT
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> Feuille a remeftre a |a fin de I'épreuve avec la feuille de composition

CALCUL DU TEMPS TECHNOLOGIQUE

..--"-'"'--,\_

N
]
!

e

R
s d : Dégagement de |a fraise
e : Engagement de |a fraise

ap : Profondeur de passe
| - Longueur de la rainure
L : Longueur de coupe

R : Rayon de |a fraise
x : longueur d'attaque de I'outil

Tracé du simogramme %

=

Tt

Tz

I
|
e | e e e b

Ttm

Tm }

Freuese ] e o

Echelle: 3,5 cmin =1 mm

MINESEC/AOBC ~ BACCALAUREAT FI ~ ANALYSE DE FABRICATION 0116
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— Feuille & remettre & la fin de 'épreuve avec la feuille de composition

FEUILLE DE DETERMINATION DES TEMPS

Hﬂ

Désignation des opérations et gestes de
'opérateur suivant leur ordre d'exécution ve | f N

Eléments de Elé

coupe

ments de
passe

Temps
211 Cimin

ap

Vi L

Tt | Ttm | Tm

Tz

(1

02

03

05

08

o7

08

09

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

TOTAUX

Temps total d'exécution Ttes de la surface

MINESEC/OBC — BACCALAUREAT F1 — ANALYSE DE FAERICATION 0116
Toure modification du sujet doit préalablement recevelr laval du MINESECAP-TI

Ttes =
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