BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE
Option usinage

Session 2003

EP3

Etude des processus opératoires

L’étude porte sur la réalisation d’une production du boitier réducteur

- ces documents sont donnés dans le dossier technique et repérés de DT1 a DT18
- vous répondrez directement sur les documents réponses repérés de DR1 a DR5

Contenu du sujet :

4.5 points
Structure d¢ ai prodra 15.5 points
«Ctofre dg 1’0o DR3 30 ponts

C23 Choisir et ou justifier un outillage de mesure et de controle

Plan de controle réponses DR4-2 11.5 points
Contréle d’une tolérance géométrique DR5 18.5 points
Groupement interacadémique 11 ] SESSION 2003 | Code : 510-25108S

BEP PRODUCTIQUE option usinage

Epreuve : EP3 Etude de Processus opératoires

Durée : 3 Heures [ Coefficient : 4
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Structure détaillée du programme

IN° de programme %100}

J

- Blocs de sécurité + palettisation (mise en place de la palette M180)
- Dégagement en Z, arrét de la broche, arrét de la lubrification

Surfacer en finition le profil repére 4

- Dégagement en Y —100 par rapport a I’origine mesure.
- Rotation palette en position B90

- Décalage origine pour situer OP1

- Appel de ’outil et de son correcteur T1 D1

- Gamme de vitesse, fréquence de rotation, sens de rotation

- Déplacement rapide en X et Y (point d’approche en X et Y)
- Déplacement rapide en Z (point d’approche en Z)

- Déplacement travail suivant I’axe X, avance travail

Surfacer en finition le profil repére 1

- Déplacement rapide en Z (point de dégagement pour rotation palette).
- Rotation palette en position B180

- Décalage origine pour situer OP2

- Déplacement rapide en X et Y (point d’approche en X et Y)

- Déplacement rapide en Z (point d’approche en Z)

- Déplacement travail suivant I’axe X

- Déplacement rapide en Z (point de dégagement pour rotation palette).
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Crogquis A : piéce dans le plan YZ

Point de changement d’outil

Croquis B : pi¢ce dans le plan XY
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"PLAN DE CONTROLE
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CONTROLE D’UNE TOLERANCE GEOMETRIQUE

1° Décoder et interpréter la spécification suivante:
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2° Placer sur le schéma ci—dessous:
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