BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE Option Usinage :
SESSION 2002

|

EP1 Mise en ceuvre d’une fabrication

Premiere situation d’évaluation

FRAISAGE conventionnel. Coef.d4

DOSSIER TECHNIQUE

Ce dossier contient :

- Le dessin de définition DT1
- La nomenclature des phases D12
- Les contrats de phases 160 et 110 DT3 .

- Un document relatif a la norme iso 2768 D14
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Tolérance générale ISO 2768 mK
21 1 | Mors fixe S355 . |
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Ensembte : ETAU DE MOBELISTE

RepereNbre

Désignation

Matiére Observations

FCHELLE
11

=

ETAU DE MODELISTE

01/11/1999 -

LYCEE E. COMBES - 17800 PONS

Mise & jour

ALV

NOMENCLATURE . ~ BUREAU
Element : MORS FIXE DE S
DES PHASES Matiere : S355
NOM - Programme : METHUDES
PH DESIGNATION MACHINE-OUTL OBSERVATIONS
10| SOAGE SCIE MECANIGUE
débit du brut
20 | FRAISAGE FRAISEUSE UNIVERSELLE
Surfacer S
30 | FRAISAGE FRAISEUSE UMIVERSELLE
Surfacer 2
40 | FRASAGE FRAISEUSE UNIVERSELLE
Surfacer 7
50 | FRAISAGE FRAISEUSE UNIVERSELLE
Fraser 3910 11
70 | FRAISAGE | FRAISEUSE UNIVERSELLE
Dresser B
90 | FRAISAGE FRAISEUSE UNIVERSELLE
Oresser 21
100 | FRAISAGE FRAISEUSE VERTICALE
Surfacer 1% ET 18
110 | FRAISAGE FRAISEUSE UNIVERSELLE
Rainurer 15 ¢
Rainurer : e: :77 en finition
120} ALESAGE FRAISEUSE CN
Percer Aleser lamer 4 6 8 20
130 | TARAUDAGE FRAISEUSE UNIVERSELLE
Percer Tarauder 2 19
140 FRAISAGE FRAISEUSE UNIVERSELLE

Chanfreiner 1
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PHASE N° 100  [mee o DES

NOM E— METHODES

Jésignation FRAISAGE

Machine-0util - FRAISEUSE VERTICALE

‘cﬂ .

Ensemble : ETAU OE MCOELISTE

[ONTRAT DE PHASE Element : MORS FIXE BUDREEéA\U
PHASE N°° 110 Matiere : 5355

NOM Progame METHODES B

Désignation FRAISAGE

Machine-0uftl

FRAISEUSE UNIVERSELLE

[B[ios [5]  20n8 %

Hzf1=17fz Cf2=24%2 (f3=51%%

carbure

DESIGNATION DES OPERATIONS OUTLS Vel n o ff/fzf VEL b ]t
m/min | tr/mio Ir-dent§ mm/min | min min
al Surfacer 14 ET 18 FRAISE 2 TAILLES #40 76 nol mw| oos| 33

DESIGNATION DBES OPERATIONS

outS

Vc

m/mio

f/fz) VE | t

tr/min_fomv/ir-Gent} mm/min | min

APPUI PLAN SUR S
APPUl LINEARE SUR 2
BUTEE SUR 21

a) Rainurer 15 et 17 en finition

-5 2
f4=1998 f5=20n8 cf6=1°

FRAISE 3 TAILLES ¢80 z=18 ep=4
TRAIN OE 2 FRAISES 3 TAILLES

25

93

0.03 54




SYMBOLISATION DES ELEMENTS TECHNOLOGIQUES
D’APPUI ET DE MAINTIEN

Types de technologie

W

Nature de la surface

Types de technologie

Symbole

| Appui fixe

Centrage fixe

Centrage réversible

Systeme a serrage

Systéme a serrage concentrique

Systéme de soutien réversibie

Systéme de soutien irréversible

ié@%}%@“

Fonctions
des éléments
technologiques

Symbole

Mise en position
rigoureuse

Vue de face | Vue projetée

Départ de cotation

&

Centreur
___,» complet dégagé

Maintien-en position
Prépositionnement
Opposition aux
déformations,
vibrations.

—> | &

DT4

Nature du contact avec la

surface et / ou du type d’'appui

ECARTS POUR ELEMENTS USINES

NF N 22753 -

150 7&3

DIMENSIONS LINEAIRES

ANGLES CASSES |

DIMENSIONS ANGULAIRES

Nature du contact
avec la surface et / ou
du type d’appul

Contact ponctuel

Contact surfacique
( plan ou cylindrigue )

Contact strié

Rayons - chaanfreins Dimensiaon du coté le plus court
- s N . . . i .t -
Classede | 0523 33 6a | 30a | 1202 j03533; 33 l .t Jusqua | 10330 | 3s0a 120 3
précision inctus | 8 30 120 | 400 | inclus f § | >3 10 inclus 12 400
i (fin) zos | ozees [ zer | zos | zez | se2 }ozas | o
- . > -1 =30 2 =10
m (moyen) | zed { zot z02 | z03 | o=zo5 | ze2 | ozaz f =
¢ (large) =2 fzar | ozes [zes | sz | ozes | oo FE IR T N S =30 s
v (trés large}l — ] =03 =t ! =15 1 o=z23 =03 ! =1 =2 ! z3° =20 [ =1 ! Bl
SR TOLERANCES GEOMETRIQUES
Tolérancas _ ’ _— A vl
LT = Vo
Clessede luusqrai10230! 50 | 100 | a0 yusqual 100 © 38 leswnl 100 | 300 N
précision 16 jinclus! 2100 | 3300 | at000| 100 | 2360 :zrcool = ; 3300 | atoog| Toutesdimensions
H {iry) Pow ©oas oo | ooz ioea | ez 0wz . oar a5 - e | a3 01
Kimoyen) | 223 1 a1 ! o2 l 0s | a3 or | a3 | 23 ; 3500 a5 | oa 02
Lilargel  j o o2 | os | o8 | 12 5 ot Foas | oes b | s 03

//

o ]

Méme valeur que I3 toiéranca dimensionnelie ou de
rectitude ou de planéité si allas sont supérieures.

de cattament,

Méme vsleur que 13 lolérance diametrafe mais 3
condition da raster inférieur 3 ia talérance

[ Las cants de coaxialité sont limités par les
! \clerances de battement.

REGLZS GENZ3ALSS

Choisir comma rafirancs te plus long des deux 3lé

Si les daux élé

Si plusieurs lolérancas c2ométriques s'appliquent 3 un méme 3lément, ratanir 2 tolérance 13 plus large.
ont I3 méms simension nominal2, caacun ¢’eux peut Stre pris comme référence.

Contact dégagé

Cuvette

veé < ou <
Palonnier {

]

INDICATIONS SUR LES DESSINS

Inscrire dans ou pras du cartouche = Toiérances générales 1SO 2753 - mK.

Pointe fixe

|

- PIECES OBTENUES A PARTIR DE TOLES*

Pointe tournante

Nature de la
surface

Symbole

Surface usinée

Surface brute

Sciage Mécanosoudage - Classe 8 NF £ 35-050
= 1 millimelre par métre Tolérancas s I 05315 P 91531000 | Tolgrances <315
aves une loldrance minimale de = 0,5 mm linéaires - i =2 P =13 anqulaires =5
Tolerie - Chaudronneria
7 =
Tolerances t = 0.5 millimetre par metre Tolerances
R i . o 3 10
dimensicnnefies ‘ avac une isldrance minimale de = 0. mm angulairas ras
Bécoupage a la presse Zmeautissage Extrusion

Precis ]

fT6aims

Oqﬁnairz }

IT3aIT10

F163iT3

fT331T12

{sur diame'res)

* Yzieurs onnSes I T I3 TUET M3 13Smalion SOW 12§ B2orCaiCnS cowranss.




