Brevet d’études professionnelles

PRODUCTIQUE MECANIQUE
OPTION USINAGE

Session 2002

EP2

Communication technique

Dossier technique

Ce dossier comprends :

- DT1 : Dessin de définition .

- DT2: Repérage des surfaces

- DT3 : Nomenclature des phases

- DT4: Contrat de phase 400

- DT5 : Trajectoires outils en phase 400

- DT6 : Structure de programme et page outils de coupe
- DT7 : Carte de contréle

- DT8: Journal de bord

- DT9: Tableau état de surface et ajustement

- DT10 : Tableau tolérances de forme
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POSTE DE

PIECE: CORPS DE PINCE DE ROBOT N° DESIGNATION TRAVAIL CROQUIS
MATIERE (EN AW-2017 SESSION 2002 |
NOMENCLATURE 300] FRAISAGE W
NOMBRE 500/mois/1an DES PHASES FICHIER : 310l Porte bic <
| orte piéce
|BRUT : ©120 x 80 FOLIO : Montage d'usinage é \
o POSTE DE Appui plan =
IN DESIGNATION TRAVAIL CROQUIS Centrage court % B |
T
{100] CONTROLE DU BRUT Usinage de : u : 24
, 2 4
200] TOURNAGE 14-15-16-17-18-19 c”,-)'
<
210| Porte-piéce 3:_ 2
Mandrin mors dur 1 213
Montage en l'air
Appui plan sur B1
Centrage court sur B2 4001 FRAISAGE "
D
Usinage de : 410] Porte piece g
W Montage d'usinage H:J
- 1-3-4-5-6-7-8-9-10 ) Appui plan =
a Centrage court >
o Butée L
= 0
2 Usinage de pd
W 5
% 20-21-22-23 =
< 24-25-26-27-28-29 w
= 30-31 E
220| Porte-piece S 32-33-34-35 =
Mandrin O 36-37-38-39 8
Trois mors doux <
Appui plan %
Centrage court e
|__
Usinage de : SUITE
| DES USINAGES
i 11-12-13-2 EN SOUS-TRAITANCE
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PIECE: CORPS

IMATIERE ‘EN AW-2017

CONTRAT

DE PHASE 400

SOUS PHASE : 410

SESSION 2002

INOMBRE :500/mois/1an

Z
CROQUIS 1Z
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Il {0.05 H\C < 26H7 D
@, | Q9
T - ' ; T T 2\ ™ M
V. i -1
i —— &
! — .o
} | | >
| | { <
s i ; g _
SS Lyt
+ 1
oo
w0
, X
—

MACHINE : C.U Vertical FICHIER :
BRUT : 2120 x 80 PORTE PIECE : Montage FOLIO :
OPERATIONS ELEMENTS
| COUPE PASSE
j‘N" DESIGNATION Vc|fz|n |apinp|vf]z gﬁ’, FABRICATION | CONTROLE
' Rainurer 100]0.1 hesool4.5]1 1 j800] 5 }T1 Fraise 2 tailles Calibre  coulisse
20-21-22-23 D11 920
Ebauche
2 RainurerenT 80 fo.o5}12005.5] 1 [so0] 10 |T2 Fraise pour rainures Calibre a coulisse
24'25'26'27"28'29 D2 enTO 22 ep 5 Comparateur 2 levier
3 Rainurer 100}0.1 [1604.0.51 1 180015 | T1 Fraise 2 tailles Calibre a coulisse
20-21-22-23 D1 320 Comparateur & levier
Finition Cale étalon
4 | Pointer 100 l0.05¥ 5000 1 50012 | T3 Foret & pointer Calibre a coulisse
32-34-36-38 D3 96
5 Percer 80 [0.05{3000 1 |300] 2 |14 Calibre a coulisse
F .
32-34-36-38 pa| TOretO8S Te-dim
6 Lamer 100[ 0.1f240d 2 | 1 fs00|2 | T5| praise 2 tailles Calibre a coulisse
33-35-37-39 ps| 2 coupﬂe ;i“tmle Tri-dim
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PIECE: CORPS " COORDONNEES N°outil TRAJECTOIRES COORDONNEES
MATIERE -EN Aw-2017| DE LA S/ PHASE 410 SESSION 2002 | N; : 3Y z
| ) -34 134 | 77
INOMBRE:500/mois/1an] MACHINE : C.U Vertical FICHIER : 4
. . T3 37
BRUT : 120 x 80 PORTE PIECE : Montage FOLIO: 2,34 34 |77
IN°outil TRAJECTOIRES COORDONNEES L
- 37 |

q T St
| 8/ ..4
Nl 12113 e Broco | 20 11 [ 1 |59 37
4(-60| i | Il | t5 a
5! J/ 113.01 /I 37

6160 | /1| 1l

7. 1 | 11 |80

| 8:13.0170 | /I

9| /I | Il |59

T 10| 1/ |-60| /I

11 13.01 1/ | Il

12| 11 (60 | /I

13| /1 | Il |100

1172 | 0| 80

20 11| I |58

3| 11 ]18.5| 1

4)-60] 11| Il

5| Il L18.8 I

6l72 | 1l u

71 1] 11| 80

8.-18.872 | 1

9l 11| 11|58

T2 10! 11| -60] /I

) 11/18.5| I/ | Il

12 11172 1l

13 11| 11| 100
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PIECE: CORPS PROGRANMME . . |
MATIERE :EN Aw-2017| DE LA S/ PHASE 410 | SESSION 2002 Fiche outils |
NOMBRE 500/mois/1an| MACHINE : C.U Vertical | FICHIER : 3
BRUT : @120 x 80 1 PORTE PIECE : Montage I FOLIO -
(DEBUT)
§1nitialisatson}-
Y - |
Usinage rainur
T1 ¢__’-:D11,_—> ETAPE 1 _§+ Retour _._____.....
— ; Usi ‘
| T2~ D2 |~ ETAPE 2 | > o i o
| |
Y o ;
~ D1|—» ETAPE 3 -
T3 +»{ D3 —»{ ETAPE 4 -———>Poiutage-—>+Pr:iT; SN ; | |
| 1 -
T4 :—H D4 +——{ ETAPE 5 - Pergage _ ) J
| | T5—>{D5—» ETAPE 6 |—»|tamege| —— .
A ( AN )




CARTE DE CONTROLE DE PROCEDE (X/R)

N° de carte: 8 |Inspirée de la société FORD

| Désignation de la piéce| Caractéristique Spécifications Fréquence d'échantillonnage | Opération Machine
{ CORPS DE PINCE RAINURES 26H7 S piéces toutes les deux heures| Finition forme Centre d'usinage vertical
Indice de capabilité du procédé
1T\
I / N\
_ / . / / n : - -
LSC X f . f - I Récapitulatif des résultats
— -~ / AN / \ /
AN / T\ / / \\ ] = <0.
- N\, / X\ / / /
LIC X A — \w f ~ ] X F R = 0.0041
\_1/ \ / \ /
\ I/ N[/ \ T
\/ \\ / \\ I[ Limites de controle
AN = =
\\I LSC X=X+ (A2xR) =26.0155
LIC X=X-(A2xR)=26.0108
26.000 LSC R =D4 x R =0.0087
LIC R=D3xR=0
Observations
LSCR A
AL N AN 7 T\ -
/1 \ / 1\ /1T N\ / \
/ \ /1T N\ / / \
= \ \ Vi / \
\ \ \
/ \
LICR
Opérateurs Paul | Paul | Paul | Paul | Paul | Jean | Jean | Jean | Jean | Paul | Paul | Paul | Paul | Jean | Jean | Jean | Jean | Jean | Paul ConStantes
Dates 112 | 112 1112 ) 14142 11128 1112 | 11712 ] 1112 ) 1112 1 12712 12712 | 12/12 | 12/12] 127112 12/12} 12/12] 12/12| 12712 | 13/12
Heures 6H [ 8H | 10H | 12H | 14H | 16H | 184 | 20H | 22H | 6H | 84 | 10H [ 12H | 14H | 16H | 18H | 20H | 22H | 6H thﬂh’d' A2 D3 D4 Dn
- 26.016{26.013/26.012§26.014{26.015]26.014]26.010{26.018[26.017|26.017]26.013|26.011{26.009|26.020{26.018]26.014}26.011}26.021]26.018
26.014/26.014/26.010 26.012| 26.014| 26.012]26.009 26.019]26.018| 26.016{26.011 [ 26.012{ 26.007| 26.019] 26.017| 26.013] 26.009) 26.020|26.019 n2 1,88 0 3,268 | 1,128 |
Xn 26.015/26.014/26.011}26.013| 26.015] 26.011|26.006]26.017|26.018| 26.014|26.014/26.010/ 26.005) 26.020| 26.016| 26.013( 26.008| 26.021]26.017 n3 1,0231. O 2574 | 1,683
26.014/26.012{26.008]|26.005|26.013}26.012|26.004|26.018|26.017]26.017{26.010]26.009| 26.004] 26.018|26.017|26.011/26.005|26.020|26.018 n 4 0'729 0 2,282 2’059
26.013[26.013|26.010| 26.006{26.014|26.010]26.002}26.017]26.017|26.013|26.011]26.010(26.001|26.019}26.013]26.010]26.000] 26.020126.017
' ns§ {0577 0 |2114] 2,326
Mcyennes X 26.0144 1268.0132}26.0102]28.0102}26.0142[28.0118 |26.0062|26.0178 | 28.0174 | 28.0154 [ 26.0118 |26.0104 | 28.0062|26.0192126.0162]26.0122}26.0068 {28.0204 |[26.0178 .
Etandues R 0.003 | 0.002 { 0.004} 0.008} 0.002| 0.004 } 0.008{ 0.002] 0.001| 0.004 | 0.003 | 0.003 | 0.008 ) 0.002 0.005{ 0.004 | 0.011 | 0.001 { 0.002
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JOURNAL DE BORD

DATE| HEURE | OPERATEUR INTERVENTION OBSERVATIONS
11/12| 6H PAUL RAS Prise de poste
11/12] 12H PAUL Correction dynamique} Usure fraise
11/12] 18H JEAN Changement fraise Usure fraise
Réglage ja_uge |
11/12| 20H JEAN RAS Cotes dans la
tolérance vers maxi
12/12) 12H PAUL Correction dynamique| Usure fraise
12/12] 14H JEAN RAS - | Maitrise du procédé
'12/12) 20H JEAN Changement fraise Usure fraise
12/12) 22H JEAN Correction dynamique

Mauvaise jauge

-
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INDICATION D'UN ETAT DE SURFACE

SYMBOLES DE BASE

INDICATIONS DE L'ETAT DE SURFACE

E;T,Sun‘ace pnse en consrdératron. -

L'état de surface R de hmne supeneure

6, 3 pm peut etre obtenu par un rocédé ‘

Ra 6.3

Temneratme de référence : 20 °g

T 6]+ Bl r M0 s 12 18T B+ 22 |+ 26 | +30 | +3% | +38 | +43
- 6 i~ 8}- Fi~ &i- 9! - 111 12 - 13 - 14 - 18 - 18 - 18 - 20
D+ 2]+ 21+ 21+ 24+ 31+ 3|+ & |+ 4 ¥ 5 P P T 8

- 6§~ B{- T{- 9|~ 13| - 13}~ 15} - 18 - 21 - 24 - 27 — 28 - 32
01+ 31+ 5]+ 6|+ 6]+ 711+ 3| + 18 | + 12 ¥ 13 T 16 ¥ 17 ¥ 18

- Wi- 8i- 10| - 12 |- 15}~ 1B}- 21 - 25 - 28 - 33 — 36 — 40 — 45
—- 2 g g8 o g 1] g g 8. g 8 0 8
- 12|~ 12}~ 15{— 18}~ 21} - 25{~- 30} — 35 ~ 40 — 46 - 82 -~ 57 - 63
4 i~ 4t~ &i—- 51— 74~ 81}~ - 18 - 12 -~ 14 - 14 - 16 - 17

— 14 |~ 16|~ 18}~ 23 |- 28 { — 33 | -+~138 - 45 - 52 60 - B8 73 - 80
- 4 0 1] 4] [} h] g 1] [ g [1] a 4]
- 29 |- 36}~ 36!~ 43} - 52| - 62|~ 74| - 87 - 100 - 118 - 130 - 140 - 1585
6§ - 9i- 12]-15}{~ 18}~ 21— 26— 30 | - 36 - 41 - 47 - 51 - 5§

- 12 |- 17 21} - 26 {— 31 |~ 37} — 45 | - 52 - §1 - 70 - 78 - 87 -~ 95
IR IS IR e e e ~ 108
NOTA : Cas indications sont refatives aux écarts admissibles des 28, 38 et 4° ordre. — 80— 121- 15|~ 81— 22| - 261~ 321 - 31 | - 43 — &g — 58 52 58
- 31 |~ 42}{— S51}{~ 61 |- 74}~ 88 |10 ] ~124 - 143 - 165 — 186 - 202 - 223
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TOLERANCES DE FORME

0.1 mm/m

0.1 mm/m 0,04 mm/m T8
: 0.04 mm/m 0.02 mm/m 0.02 mm/m IT5
* valeurs données A titre de premiére estimation pour les applications usuefles. Voir § 1541
EXEMPLE ILLUSTRATION DE LA TOQLERANCE APPLICATION

La génératrice du cylindre doit étre
comprise enire deux droites paralléles,
distantes de 0,02 et contenues dans
un plan passant par ['axe. Pour une ligne
convexe, fes droites sont orientées de
facon que la valeur h soit minimale.

Zone de tolérance

= Kff,ﬁ&@;m“‘-w g

—Tos]

o

1
|
@ 20_01

Une partie quelconque de la surface, sur une
longueur de 80, doit &re comprise entre deux
plans parafldles distants de 0,05, Orientation
des plans : voir rectitude.

Le profit de chaque section droite deit
étre compris entre deux circonférences
concentriques dant les rayens différent
de 0,02. La circonférence intérieure est
ta plus grande circonférence inscrite.

La surface doit étre comprise entre

_deux. cylindres coaxiaux dont les rayons
différent de 0,05.

le cylindre extérieur est le plus petit

_cylindre circonscrit.

80

Zone de tolérance

0,06

— £ 7 |0.05/80 |

O

Zone

de tolérance ¢ 02

Circonférence

Q (0,02

enveloppe

[ Zone de tolérance

Cylindre enveloppey

o g T s T A

La surface.tolérancée doit étre comprise
entre les deux surfaces qui enveloppent
' Fensemble des sphéres de ¢ 0,04 cen-
trées sur fa surface nominale..

NOTA : Vérification des tolérances ggométriques voir G.1. 58.

TOLERANCES D’ORIENTATION

TOLERANCES DE POSITION

<

// 1

4

8.4 mm/m

04 mm/m

IT11 0,02 T 1

O AL A AP AAAN:

51 0.1 mm/m

iIT5 .. 0.1 mm/m

8.02 0,005 0.02

* Valeurs données 2 fitre de premiére estimation pour ies applicaticns usuefles. Voir § 15.41.

EXEMPLE

ILLUSTRATION DE LA TOLERANCE

APPLICATION

La surface tolérancée doit étre
comprise entre deux plans paral-
leles distants de 0,05 et perpendi-
culaires & la surface de référence A

Zone de tolérance

urface tolérancée

ot

fSurface 0.05

de référence ,A

L'axe du cylindre tolérancé doit étre
compris dans une zone cylindrigue
de ¢ 0,02 perpendiculaire 3 Ila
surface de référence.

La surface tolérancée doit étre
comprise entre deux plans paral-
leles distants de 0,08 et inclinés
de 45° par rapport & laxe du
cylindre de référence A.

Dans cet exemple, la choix de la surface
de référence est indifférent. En prenant
chaque surface A ou B 3 tour de role
comme référence, la surface controlée
doit étre comprise. entra deux plans
paralidles distants de-0,05 et paraiidles
2 la surface choisie comme référence.

L'axe: du trou doit étre compris dans
une zene cylindrigue de & 0,1 dont F'axe
est dans la position théorique spécifiée.
A référence primaire {appui plan}.

B référence secondaire {orientation}.
€ : référence tertiaire {butée).

Position théorique |/

@ 0,02

Zone de

tolérance

Axe du cylindre
de référence A

E— ]

Position limite possibie

~

Alo0s

Zone de tolérance A
Position; limite possible
‘ i
Position A .
théorique - @
. . V/ _ 1;\ . fJ j
= = . 0y o
77, - &
Sdrancs @foor]ale]c|
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