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définition DT1, dans le document de norme ISO 2768 DT4
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4 7°) Pour d&e raisons de non diSpOm’bﬂxte de r ut:llage on a\change la ﬁaxse

de’ 1’0perat10n a) dit contrat de phase N°100; par une uné fraise carbure
de diameétre 63 possédant 7 dents et aux conditions de: coupe identiques
4'la précédente. Calculer la nouveile frequence de rotauon et la nouvelle‘
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BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE

Option Usinage

\,of,- o - Epreuve EP1

MISE EN CEUVRE D’'UNE FABRICATION

PREPARATION DU TRAVAIL

Durée 1H ( noté sur 20 points)

C11 Décoder et analyser un dessin de définition

C12 Décoder et analyser un contrat de phase

| N° du candidat : | Total /20




EPREUVE EP1 DR1

Préparation du travail: (Noté sur 20 points)

C11 Décoder et Analyser un dessin de définition
C12 Décoder et Analyser un contrat de phase

Document Réponse N°1:

1) Decoder les désignations suivantes:
a) 40f8 .
4?.[) ~Riamet .z. ngminal
r.Easukien. d¢ latdecance
Q!gs,s,gmd* "[‘a\tmncc )

" b) Ral16 To
FG
. Rugasits mogenne _arith metigue

PR PP Tl £0.0.60005...

Teat our
FG..Em ﬁu“dlxio“Autﬁcgm.mgimnk Glissement 1

2) Completer les tableaux ‘ 2

Cote Maxi Cote Mini -Cote Moyenne
< 27 H8 23,033 2% 23,0465
4018 29 3__& 39.9%¢ 39.9555
2 50 (ISO 2768 mK) 50.3 49,7 So
3) Décoder la désignation suivante 3

| B o [@0.05 |A |

SucCase. Tolerances .
ConcesYeiaile ou coaxialibe . .
z005] Valeor de \a_tolerawcq.
Sutface do. celeérence




PREUVE EP1

DR2

4) Donner la signification du symbole suivant:

Haintien 2u yesition sue. surface

\_SZ/ osinee parappouifou e s
Touehe (Cen\'cc,\') Aucf’aciq ve

'5) Sur le contrat de phase 200:

Pour I’usinage des surfaces repérées @ et@ , calculer la fréquence de rotation
de la broche pour ’opération 2) et b) ( Indiquer les calculs et les unités )

80(m/min) x Aoco §o0oe0  _ 41049 ‘\'/,“\;M

Opération a) N= '{\’ B Zs(w-\) T 19.54

AS0(mfmu)x\0¢o  ASeoco . G2‘o’"’/m&~ "

6) Décoder la désignation suivante:

Opération b) N=

C35...B\¢££x:..uc.!.\..dl.{x:...ypnor TT
.. Carhone. 3

' 35..%&,;:@(: ne %400 =D 0,%5% de carbban e

TOTAL: 120
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N70 z28 M8 w |

] N80 G1 x-135
N90 G77 N10 N30

(lumiere 7-9)
'N100 T2 D2 M6 (Fr. D=16)
‘N110 ‘M3 M40 S398 M8 ” ~
N120 G45 X-64 YO Z10 ER31 EX84 EB12 P2 5 03.9 1.2 J.1 EP60 EQ120 EI60 EJlOO

N130 GAT X -64 Yo 20 ER77 zx P8 FBY P25 @1 ELSC ERIZ0
N140 G77 N10 N30

{lumiere 9)
N150 T3 D3 Mé (Fr. D=16)
N160 M3 M40 S497 M8

'N170 645.X-6%4.Y0 20O ,5/917 £X?32 ELT-7 P27 T 7. 7 Erpéo ET 700
N180 G77 N10 N30

(Pointer: 10)
N190 T4 D5 M6 (for. Pointeur D=10)
N200 M3 M40 S796 M8

N210 G 87 X2 Yo. 226 ER 30 FEO.
N220 G77 N10 N30

N280 M3 M40 S455 M8

' ~N290 63? A’a Y0 . z..é Ez?:?o Pa aé Fﬂé
, N300 G77 N10 N30 ,

(Aleser 10) | ) B y
| N310 T7 D7 M6 (Al. D=18H8)
N320 M3 M40 S265 M8 -
N330 685 x0 Yo . 2.2 . E/?.Bo F&‘o
N340 G77 N10 N30

" {Chanfreiner 11)

N350
N360

N370
N380

‘N390
N400

N410
N420
N430
N440
N450
N460

T8 D8 M6 (Fr.a chf. D—25)
M3 M40 S191 F155 - :

G411 X-S29 Y75 .
Z223 M8
Gl X5
X13 Y7
Y-7 -
X5 Y-15
X-109
Y15
G77 N10 N30
M2
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