EP1 - MISE EN OEUVRE D'UNE FABRICATION

TOURNAGE CONVENTIONNEL

Ce dossier comporte :

- La fiche de guidance,

- Le dessin de définition,

- Le dessin de repérage des surfaces,
- La nomenclature des phases,

- Le contrat de phase N°30,

- La fiche de contrdle,

- La grille d'évaluation.

Cette premiére phase a un coefficient de 4,
La durée est de 4 heures.
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Spécialité . Productique mécgnique option_usinage
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A PARTIR :

- Du dessin de définition d'un centreur,

- Du dessin de repérage des surfaces du centreur,

- De la nomenclature des phases du centreur,

- Du contrat de phase N°30 du centreur,

- De la fiche de contrdle du centreur,

- De la grille d'évaluation du candidat,

- Du poste de travail, prévu pour cette évaluation, équipé de ses outillages,
- Des outillages de coupe et de contrble prévus pour cette évaluation,

- De la piece phase 20 réalisée.

IL EST DEMANDE :

- De décoder :
- Le dessin de définition,
- Le dessin de repérage des surfaces,
- La nomenclature des phases,
- Le contrat de phase 30.
- De choisir :
- Les outils de coupe,
- Les outillages de contrdle,
- Les outillages de mise et de maintien en position (pour piéce et outils).
- De pré régler :
- Le porte-piéce et la piéce (les mors doux doivent é&tre montés et alésés, la
piéce ne sera pas démontée pendant tout I'usinage de la phase),
- Les porte-outils et les outils (penser au porte a faux).
- De mettre en oeuvre :
- Réaliser les usinages en respectant les données du contrat de phase 30
(ordre chronologique des opérations et conditions de coupe). Les outils a
fileter utilisés n'ont pas obligatoirement le profil théorique correspondant & un

pas de 1,5, il est souhaitable de vérifier le diamétre a flancs de filets avant

'exécution des passes de finition,
- Travailler en toute sécurité.
- De contréler :
- Effectuer les mesurages,
- Consigner les résultats sur la fiche de controle.
- De garantir la disponibilité du poste de production :
- Démonter et ranger tous les outillages utilisés,
- Nettoyer le poste de travail.

DESSIN DE DEFINITION D'UN CENTREUR
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- Tolérance sur filetage M38x1.5 6g : diametre extérieur d = 37.85+£0.118
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Premiere modification : tous les angles vifs doivent &tre cassés
par un chanfrein de 0.2 & 45"
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REPERAGE DES SURFACES
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ENSEMBLE : BEP NOM :
NOMENCLATURE
PIECE : CENTREUR DES PHASES DATE :
11512(5(1]010]0]1{0]0 FICHIER : NOMEBEP1 1/1
BRUT : Laminé @60 MATIERE : C35 Nb :
. ' POSTE DE
N DESIGNATION TRAVAL CROQUIS
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ENSEMBLE : BEP NOM -
PIECE : Centreur CONTRAT DE PHASE  [pate -
115]215]110]0[{0[110}0 PHASE : - Tournage N 30
BRUT : Laminé @60 Nb : 1 |MACHINE : Tour // PROGRAMME :
MATIERE : C35 PORTE-PIECE : MU 3 mors doux FICHIER : ¢cphc3301 |F. 1/2
) ELEMENTS
OPERATION D'USINAGE DE COUPE DE PAGSE OUTILLAGE
REP,
N DESIGNATION Ve | ffz| n | np | M L l‘?utﬂs FABRICATION VERIFICATION
cor.
a | Centrer 2 24 {monu| 9551 3 1 T4 Foret a centrer Controle visuel
2305 x 8 type A
b | Ebaucher 2 18 |maonu}409| 7 1 381]T8 Fc-;or%t1 jérie normale Controle visuel
(=]
c | Percer 2 18 (monu;2861 3 1 3| TS Foret série normale Pied & coulisse
de 20 réglet gradué
d |Dresserl 24 | 0.1 [127 106 | 2 2118 |T1 Outil & charioter Pied & coulisse
coud$ & droite
e | Ebaucher {3 24 |02 (127 2 2 261518 T2 Outil couteau & Pied & coulisse
Ebaucher 14 146125 | 2 29|37 droite Jauge de profondeur
Ebaucher 16 181 |1 1 36(23.9
f | Ebaucher 3 18 |01 |239f1 2 24 {218 | T6 Outil & aléser et & Pied & coulisse
Ebaucher 4 01 191 {15 |2 19 (1.9 dresser & droite Jauge de profondeur
g | Finir 13 24 |01 |131 |05 |2 13 {17 T3 | Outil couteau & Pied & coulisse
et dresser 7 many 01 |1 6 droite Jauge de profondeur
Finir 14 0.1 j152 (05 | 2 15 |15.2 Micrometre 25—50
et dresser 6 manu 0.1 |1 7 et 50—75
Finir 16 0.1 {191 |0.54| 2 19 |24
et dresser 15 many Gl |1 3
h | Réaliser 17 12 & 1100 |15 |1 35| T1 Outil & charioter Réglet gradué
Casser les angles vifs & |es (02 |3 2.2 coudé a droite Controle visuel
20, 23 et 22
i Finir 3 18 |04 [229]0.25] 2 23 |22 | T10 | Outil & aléser et & Pied & coulisse
et dresser 19 many 6l |1 45 dresser A droite Jauge de profondeur
Alssomdtres 20—25
Finir 4 0.1 179105 | 2 18 (12 et 30—35
et dreseer 18 manu 01 |1 55 Tampons lisses
doubles 25H7 et 32H7
J | Casser les ongles viFs S °6> g8lo.2 | 3 221 T7 | Outl & aleser Controle viauel
26, 25 et 24 & & droite
k | Fieter 5 10 {15 | 84|01 |1 126 (17 | TS | Outil & fileter & 60° Micromdtre & filets
max mox 10.3 |1 moxX | mini & droite pour pas 25-50
0.2 |1 de L5 mm
01 |2
0.04| 2
0.02| 2
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Coef.
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ENSEMBLE BEP NOM
PIECE : Centreur CONTRAT DE PHASE  |oare -
11512]5[1]0]0]0]1]0]0] PHASE : Tournage N° 30
BRUT : Laminé 60 Nb: 1 |MACHINE : Tour // PROGRAMME :
MATIERE :  C35 PORTE-PIECE : MU 3 mors doux FICHIER - cphc3302 |F. 2/2
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- Tolérance sur filetage M38x1.5 6q :
diametre extérieur d = 37.85+0.118
diametre a flancs de filets d2 = 36.928+0.066
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Ra 1%/ 15
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COMPLETER LE TABLEAU CI-DESSOUS

BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE OPTION USINAGE

GRILLE D'’EVALUATION POUR LA PREMIERE PHASE DE L'EPREUVE EP1

Cotes a
controler

Cote maxi.

Cote mini.

Cote obtenue

Conforme

Non conforme

CAPACITES — COMPETENCES — SAVOIR-FAIRE

INDICATEURS
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1.5x45°

1.9
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6 angles vifs
cassés
(0.2x45°)

CONCLUSION : a ce stade de l'usinage, la piéce est-elle conforme aux exigences du dessin de

définition ?
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Rétérence

Page

Coef. &

S S
’ 5 Respecter le choix du référentiel. §:§E§:§
v |E c11 S
F | C : oy
o | O Respecter le choix de loutillage.
R |p C12
R .
g Respecter les conditions de coupe.
P §EEE’0’0
R S 5 S
E Installer le porte—piéce et la piéce. R
SR
r €31
G
%I Installer les porte—outils et les outils.
R
M
% S€lectionner les parameétres de coupe.
R
E g Respecter l'ordre chronologique des
A o
L opérations d usinage.
1 | § 33
g Travailler en toute sécurité.
R g Gérer le poste de travail.
U
v Vérifier la concordance des résultats
R (Tout juste = A, > 76% = B, > 50% = C,)
C
0 Effectuer les mesurages
¥ (une aide = C)
R C34
0 . ~
L Consigner les résultats
g (Tout juste = B, > ou = a 50% = C)

Seules les cases vides peuvent
étre marquées d'une croix.

A, B et C

imparfaitement maitrisé,
D : non maitrisé.

Nombre de croix

attendu ou Coefficients

Total

Total général sur 46

Nom du candidat

Note sur 20

Note sur 80




