BREVET D’ETUDES PROFESSIONNELLES
PRODUCTIQUE MECANIQUE OPTION DECOLLETAGE

‘Session 2003

EP1 - Mise en ceuvre d’une fabrication

1°'® situation d’évaluation :

Préparation du travail : Durée : 1h
C12: Décoder et analyser un contrat de phase

Mise en oeuvre : Durée : 6h
C31: Préparer et prérégier un outillage

C32: Mettre en ceuvre une machine de décolletage a poupée fixe ou mobile

C34 . Contréler la production

Contenu du dossier : (candidat non soumis au CCF)

Page de garde ’ 1/11
Présentation de I'épreuve 2/11
Dessin de définition 3/11
Contrat de phase 4/11 et 5/11
Tableau de réglage des cotes 6/11
Diagrammes de cames des outils 3 et 4 711
Dessin des outils a affiiter par le candidat 8/11

Fiche de contréle et extrait de carte de contréle 9/11 et 10/11
Fiche de notation 11/11

Important : a la fin de I’épreuve le candidat doit remettre le dossier complet aux
examinateurs.

. .. Session Facuitatif : code
Groupement mteracademlque 2003

Examen et spécialité
BEP Productique mécanique option décolletage

Intitulé de I’épreuve
EP1 Mise en ceuvre d’une fabrication — situation d’évaluation

1 ere

Type Facultatif : date et heure | Durée Coefficient N° de page / totai

SUJET 7h 4 111




Présentation de I'épreuve

On donne :
- La présentation de 'épreuve
- Le dessin de définition
- Le contrat de phase
- Le tableau de réglage des cotes
- Les diagrammes de cames des outils 3 et 4
- Le dessin des outils a afflter par le candidat
- La fiche de contrdle et extrait de carte de contréle
- Le jeu de cames
- Une machine de décolletage a poupée mobile
- La filiére M5x0.8 et les outils N°2, 3 et 5 affiités
- Des barreaux a affiiter
- Les moyens de mesurage
- Une barre de 11SMnPb37 - @10 - longueur 1m
- Un échantillon de 5 piéces

Préparation du travail

On demande :
- Remplir les tableaux N°1 et N°2 de réglage des cotes (6/11).
- Compléter les diagrammes de cames des outils 3 et 4 (7/11) en indiquant dans cases
vides les rayons, les positions angulaires ou les commentaires correspondants.

Mise en oeuvre

On demande :

- Affater les outils N°1 et N°4 a la main

- Installer la barre

- Effectuer le réglage du serrage de la barre

- Installer, positionner et serrer les cames

- Installer et régler les outils

- Repérer et visualiser le travail de chaque outil

- Usiner en respectant les régles de sécurité

- Contréler la piéce

- Effectuer les actions correctives et usiner de nouveau une ou plusieurs pieces si
nécessaire .

- Lorsque la machine est réglée, produire deux piéces

- Controler une piéce et consigner les résultats dans la fiche de contrble

- Mesurer la cote @4.4 J, sur 'échantillon de 5 piéces fourni par le centre d’examen.
Reporter les valeurs sur la carte de contréle (10/11). Calculer la moyenne et I'étendue.
Compléter les graphiques.

- Remettre la machine dans son état initial.

Code -
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TABLEAUX DE REGLAGE DES COTES

Tableau N°1 MOYENS DE REGLAGE UTILISES |

Cote aréaliser | Machine | VML outils (réglage latéral) R;%;ﬁe Cote outil

Est ce que le —»

V.AP.
V.AB.
(Vis D’Arrét Bascule)

(Vis D'Arrét Poupée)

Modifie la cote

2

Rappgn
poupée
Outil 1
Outil 2
Outil 3
Ouitil 4
- Outil 5
Outil 3
Outil 5
Outil 1
Outil 4

" CHRONOLOGIE

24.5°%% X

b

8 £0.05

0.1
750

+0.1
S 0

+0.1
2 0

+0.2
1 0

0.8 x 45°

0.3 x 45°

Tableau N°2

Niveau I . e
(ordre) Cote réglée Moyens de réglage utilisés

Code -
BEP Productique mécanique option décolletage e
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Desan des outils & affuter par le candidat

+0.1
270 .
LIE0.
1
A /)~ A
Nt W = 2 =
i <3 }
QNI | Al ¥ \5}3 /,// i
//'
Z
i

Angle de dépouille: 6°

Echelle: 3/1

Code

B.E.P. Productique Mécanique option Décolletage
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FICHE DE CONTROLE

N° de relevé:

Fréquence de controle:

5 piéces / heure

Machine: Tour a poupée mobile

ACADEMIE D'ORLEANS-TOURS

Désignation: Axe épaulé

BEP productique mécanique option décolletage

P 8
g2 8 ¥ o3
Q8 l Q Q Q
g 1
m /
LO — — -— —_— — — —
LN
=
L~ J 0.3x45°
0.8x45° ¥ 2
4
‘ 7.5*?," 8+0.05 5*%‘
24542
Cotes a controler | Cotes Cotes Moyens de contrdle Cotes Résultats
Maxi mini ' mesurées Bon Mauvais
24,5 92
8 +0,05
7531
5 91
4
2"
1792
@10
26,5 3
@6 304
@4.4 303
@4 34
MS 6g
0,8x45°
0,3x45°
BEP Productique mécanique option décolletage Code
EP1 Mise en ceuvre d'une fabrication - 1ére situation d'évaluation 9/11




Lok NOILVNLIS o} 'NOILYDI¥EYH INN.Q IHAND NI 3SIN — 1dd
abejejjoo9p uondo anbjuessw anbnonpold 439
) : _
_ 900°0 #00°0 900°0 5000 000 M
v6ey 6EY 88¢Y 98¢y 06£Y X
96€'Y S6EY 16€¥ v8EY L3EY §X
96€Y £6EY 06€¥ 68¢€ Y 067 vX
06E ¥ 16€Y 63¢Y s8Ed 88€Y £X
S6EY w6EY L3EY 88¢ Y weY X
£6EY 16€¥ S8Ed 98€'Y 6er 1X
HSI HL1 HO1 HST Hv1 HEL HTl HII HOL H6 HS 2NNTH
of of NON
§0/0¢ $0/0¢ H4LvVd
1 ! r R A pemmT T 000
4 i E e oo R 1
i i L S S o R
i : : i T e L
) -
i : 1 JM T R 1 THb o
i i r i fmrmemmnees [rememen T 1 =
i H H 0 i A A 00 m
e e — s nema— R— s N
| i i 1 j I A RN
i i i { i i i i
B i ! e } o o 10200 |
i | J ! ! i i
.................. T T e ¢
] 1 1 | ]
.................. s |
.................. SRS SRS A SN I z
......................... e e St M A @)
i o e B = e e v = e = il o e e = lm ............. ..w lllllllllllllllllllllllllll _l llllllllllll .m
........... AU IO TR NES R S LEN S S > ﬂ
| i m m w _ m
e e S I T oo promo 1
............................ | SRS : | 1
i i T T T i
ORI JUE RS St SO PO, [ S Fomem e SO . 4
i i ; i i ;
.............................. 2 R i _
S S S S S R RS S S — b | |
i i i ! i | i |
llllllllllllllllll R R e e S e B i bl bt S A Rhhih b S s Gl tai
— w, I— M— L
s0091d ¢ : HTTIVL omoy | : : 00 4
qrnvi 4 1 HONANOHN o V'V :sanousmaiovavo

HTHEVdAdY

9[neds axy : 4DdId

aNu3d Uoas sawred e moJ, : ANIHOVN

o8e)s[[099(d : AV

HTOYINOD A ALAVD




FICHE DE NOTATION

Machine: Tour a poupée mobile

Activités

Bareme

Note obtenue

Rempilir le tableau de réglage des cotes

20

Compléter les }diag'ravmmes de cames des outils 3 et 4

—

Compieter les sequences de Ia carte de contrfle

} Actxvntes Bareme Note obtenue
Affuter les outlls N°1 et N°4 a la main 30
Installer la barre et effectuer le réglage du serrage 10
Installer, positionner et serrer les cames 10
Installer et regler les outils 10
Conduire 'usinage, tenir le poste en état et respect des 10
consignes
Controler la puece produnte et consigner les resultats dans le 10
tableau de contrdle
30

= Note mtse en euvre machme ma

Cotes a controler Tolérances Cotes obtenues

Bareme

Note obtenue

24,5

(¢}

8

7,5

5

4

26,5

6

@4,4

4

M5 6¢g

0,8x45°

0,3x45°

doalalolo|lolalolalo|lo]ou

Observations:

/20
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