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C 13 Décoder et analyser un programme
Page 5/7 /60
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C 14 Décoder une carte de contrdle

Page 7/7 /40
Total C14] /40
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Le sujet comprend 7 pages et un dossier ressources
A la fin de ’épreuve, le candidat rendra les dossiers complets a
P’examinateur.
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Mise en situation

La piéce que I’on vous propose d’étudier est un raccord vissé sur le réservoir
d’une voiture miniature tout terrain. Il permet de raccorder le tuyau de
remplissage du réservoir de carburant.

\Vorture

E

e

Le raccord

L’arriére de la voiture avec le réservoir
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C 11 Décoder et analyser un dessin de définition

Piéece de ’étude :

(

RACCORD RESERVOIR

G

BEP Productique mécanique, option décolletage | code examen :

Durée: |Coef.:! page:

EP 2 : Communication technique
3h 4 37

Epreuve :

Réservé a la
1- DECODER I’échelle du dessin de définition page 2/7 /4
- Relever I’échelle du dessin :
- Expliquer ;
2- DECODER le nom de la vue en coupe. /4
- Nommer la coupe : A-A
| Simple ' | Aplans paralléles | | Partielle |
(rayer les mauvaises réponses)
3- DECODER la nature géométrique des surfaces (sur le document page 4/7): /5
S S OSSOSO P RSO RUSURURPNRUUN
S L et et s te et e te et aeeneenseasaneenreenean
S ettt et be et et et ane et e eanns
= ettt ete s rreen
S D ettt et et et e e eat et eae s s ereaneas
- Colorier S3 en rouge sur la perspective isométrique.
Session 2006 SUJET firages

4. DETERMINER les noms des volumes définis par les reperes S6, S7, S8
(sur le document page 4/7):

D e

S e

1 OO P OO P OO O PO PP U TPTORI
/

- Colorier 56 en bleu et S& en vert sur la perspective isométrique.

5- IDENTIFIER une position géométrique (sur le document page 4/7):

- Donner la position géométrique de la surface S5 par rapport a la référence A :

-------------------------------------------------------------------------------------

6- DECODER une cote dimensionnelle : :

a) Cotede 7: -
- A Taide du dossier ressources, rechercher la tolérance de cette cote.
(tableau de tolérances générales ISO 2768 mk fourni).

- Préciser 'intérét de ce type de tolérancement :

......................................................................................

+{,30
b) Cote de 1.5 °
- Calculer les valeurs suivantes :

Ot 08K T oo ————

COtE IMUAT T oo e e e r e et e e et e e s e

0,10

b) Cote de §-9% :
- Calculer les valeurs suivantes :

GOt IMIAKT = 1o ooeteeeee e e et e e s e e e e e e e e e e et teeeaassaeessaseaneeeeeeearraeeesanassnnnsaaes

O ML 25 ooeeeeeeetees e e e e e e e e et e et areete e e e e e e e e e e e s e e e e e reaeaans

d) Cotede M 5 x 0,8 — 6g:
- Expliquer :

Réservé i In
correction

/3

/3

/3

2

2

/2

/4

Total

/32




7- DESIGNER un matériau (voir document ressources)
Lapiéce esten CW 612 N

- Spécifier sa classification :

| Acier faiblement allié | | Alliage d’aluminium | | Alliage de cuivre | | Fonte malléable |

(rayer les mauvaises réponses)

- Expliquer les termes suivants :

8- DECODER une tolérance géométrique

©)|?005 |A

Expliquer la signification des éléments suivants :

On donne la tolérance

.......................................................................................................

9- DECODER une tolérance particuliere

Ra3,
- Expliquer la signification du symbole suivant V/

........................................................................................................

10- COTER (sur le document ci-contre)

11- DESSINER (sur le document ci-contre)

- Compléter la vue de dessus sans les formes cachées.

Tracer les cotes d’encombrement de la piece (sans préciser les valeurs).

Riéservé 4 Ta
correction

/4

/2

/5

/5

/4

/8

Total
/28
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C13 Décoder et analyser un programme

La piéce est réalisée sur un tour KMX 342 de type poupée fixe a tourelle révolver
équipé d’un directeur de commande NUM 1060 T

1-1 Quelles sont les 5 étapes qui caractérisent une opération d’usinage

1-2 Quelle est la fonction auxiliaire permettant ’appel de ’outil 7

- Profondeur de la premiére passe :

1-3 Pour le cycle de percage du diameétre 2, donner la valeur de la premiére passe et

la valeur de la derniére passe.

Valeur de la derniére passe :

1-4 En fonctionnement a vitesse de coupe constante (396, la fréguence de rotaﬁon
est-elle limitée dans le programme ?

oul1 NON

Si oud, a quelle fréquence de rotation en tr/min

1-5 Répondre sur le document page 6/7
A ’aide du contrat de phase, reclasser les opérations d’usinage dans 1’ordre
en indiguant dans chaque bulle le numéro de séquence.

Réserve  la
corection

/10

/2

/4

/6

/6

/16

1-6 A I’aide du programme, retrouver les points de la trajectoire de ’outil

pour réaliser la finition du profil avant.

Points X

Z

Ea

1-7 Tracer la trajectoire de 1’outil de profil arriere. Placer les points 10 a 18.

Avance travail

Avance rapide

Réservé a la
correction

/8

/8

Total
/60
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Bordereau de programmation

CONTRAT DE PHASE PHASE N 10 Machine : KMX 342 NUM 1060T
DECOLLETAGE Ensemble : Raccord réservoir
Fnsemble : Voiture RC Matiere : CW 612N Ref. Programme : %2006 Piece : Raccord
* 5 . 0
Piece : Raccord réservoir |Brut : Etfiré Hexa 8 Machine : KMX 342 Numero de programme . %2006
o N1000 T6 D16 M6 (FINITION N1100 T11 D21 Mé N200 T2 Dz M& (CENTRAGE
g5 Porte-pieces : Pince Hexa 8 PROFIL ARRIERE) (TRONCONNAGE) ?5) o % 20
. GO X12 2-8.04 (9) GO X12 2-17.5
8,55 (G96 S250 M4 M8 G96 5105 M4 M8 G97 53965 M4 M8
7 Gl X4 2-9.5 F.05 (10) Gl X-1 F.05 Gl 2-2.1 F.1
21 Z-13.5 D6 (11) GU X1z GO 22
' %6 (12) G77 N10 N30 G77 N10O N3¢
1165 Z~14.5 D16 (13) O
1 : X3.975 (14) M2
[ | 0,30 7-17.2 (15) %2006 (RACCORD RESERVOIR)
7 / LS ‘ : X3.375 2-17.5 (16} -
7 et A e 2-18 (173 N10 G40 G80 G90 G95 F.1 M9
AL II A 2 Tt - X172 (18) NZQ GG52 X 2
- 774 - = s O G77 N1O N30 Nzg gg; ggggomg
7 P T T e 7 Tt T a7 N
7 e A /,//’/ /,4’1 - O N50 G59 217.5
. 7 / O INITIALISATION
Z @—% N4OO T4 D4 M6 {PERCAGE ©2
13,50 _ N100 T1 D1 M6 (BUTEE) GO ¥ 22 { )
GO X0 Z.5 M5 MO G97 S 5000 M4 MB F.1
14 50 § DESSERAGE PINCE G83 2-18.58 P10 Q2
17,20 § RAVITAILLEMENT G77 N10 N30 _.
. : § SERRRAGE PINCE !
17,50 G77 N10 N30 1 N300 T3 D3 M6 (ERAUCHE PROF. AVANT)
18 i ggsxégogzm M8
N500 T5 D5 M6 (FINITION PROF. G64 N520 N510 I.3 K.1 PL.5 F.2
18,58 AVANT) Gl X12 2-8.155
N510 GO X1.5 22 (1) vo
G96 $250 M4 F.05
REFERENTIEL DE MISE EN POSITION Gl G42 X1.5 20 (2) G77leqi8 N30 O
REALISATION TECHNOLOGIQUE| ~ NORMALES DE REPERAGE ﬁ‘g_o . g;
Serrage concentrique sur barre} 1,2, 3, 4 Z—1.65‘ {5)
Butée réversible 5 X4;/]98 z-2.1 (6)
7~ 7
ANALYSE DE PHASE Conditions de Coupe N520 X12 ‘ Esi NBoo gg }[{)12 I\gfa(gngHE PROFIL ARRIERE)
s L Qutil . Vel n| f | passe 677 Ni0 N30 G96 208 M4 M8
£ Designation des Outilages de coupe Gl X7.2 2-9.24 F.06
mg SEQUEﬂCES T D m/rmin| fefrmin [ rrn/ir Gp np 2-18
3 rm GO X9
1 | Butée 101 - 00 G g TR M) O 2-8.91
2 | (entrage 2| 2 |Foret ARS @5 18 |3965) 0,1 1 G97 4000 M3 M8 G1 ﬁig Z~9.73 F.06
3 | Perrage @2 L | & |Foret ARS @2 32 {5000 0,1 b oo ko B K8 Fe49 006 54 X5.6
4 | Ebauche profil avant 3] 3 [PCLNL 1616 H1Z M 7-14.6
’ CNMG 12 0L 08 KM 3015 28 o x4.6
5 | Finition profil avant 515 {SDJCL 1616 HN 250 0,050,3 GO X12
ECMTT 11l T3 (}th K!E 3005 G77 N10 N30
6 | Filetage M5x0,8 9 [ 9 [Porfe plaquette L 166.4FA 1212 ¢3 0,51
] olaqueFte R166.0G-16MM01-080 | 02 | 0% 0.8/051) &
7 | Ebauche profil arriere |8 |18|Porte plaguette SMALL 1616 K3 708 . Session 2006 firages
P plaqueffe MABL 3 020 0,06 BEP Produch - - .essmn : SUJET
5 | Finifion profl arrisre ¢ |6 [Porte Flaqueh‘e SMALL 7676 K3 o roductique mecanique, option Décolletage Cod'e etxamen. . .
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9 | Trongonnage 121! L151.23-1616 25M1 11050 [0,05 '




C14 Décoder une carte de controle

R - .. [
Caractéristique étudiée : @ 4

1-1 Donner la fréquence de contrdle.

Répondre sur la carte de controle ci-contre

1-2 Tracer les limites de contrdie.

1-3 Calculer pour le dernier échantillon, la somme, la movyenne et I’étendue.

1-4 Placer les points sur la courbe de 1a movenne et de I’étendue.

1-5 Analyse de la courbe des moyennes a I’aide du dossier ressources.
La courbe des moyennes fait apparaitre deux paliers :
Donner les causes possibles :

1-6 En vous aidant des observations consignées dans le journal de bord, déterminer
la cause expliquant ces deux paliers ?

Réservé ala
carrection

/3

/5

/8

/4

/10

/10

Total
/40

CARTE DE CONTROLE de PROCEDE (X/R)

Piéce Raccord réservoir  |Ensemble lCarTe n" 5
Machine KMX 342 Moyen de contréle Micromeétre 0-25 rés. 0,001 |Date  15/10/2006
Unité de mesure 0,007 mm Cote' mesurée 4 f’m ‘Fréquence 5 piéces/heure
Opérateur Y IY W Y Y Yy Yz iz z77z 1z 1z 17
Heure de saisie Bh [7h [8h |9 [10h |11h {12h [13h 113n1s{14h |15h {16k 17h |18h
1 |3.985/3,984)3,085] 3,988/ 3,986 3,984| 3,985) 3,985| 3,975] 3,076] 3,078] 3,975] 2,976) 3,975
2 |3,888)3,985] 3,986} 3,987 | 3,988} 3,085| 3,988 3,986 3,976( 3,077| 3.977] 3,977 3,977 3,976
3 |3.987/3.987 13.986 | 3,986/ 3,086|3.987 | 3,98713.986 | 3,974 3,975 3.976] 3,975( 3,976 3,974
Mesures 4 13,988/ 3,986/3.987 | 3,087| 3,986 3,986 3,988/3.987 | 3,976| 3,978 3,077| 3,577] 2.9781 3 976
5 |3.987] 3,086} 3,985 3,988/ 3,985 3,986| 3,987| 3,985| 3,975{ 3,976| 3,977( 3.975] 3.976| 3,075
7
Somme S 19,94 19,98 18,89 19,88 19,88
Moyenne X 3,987 3,977|3.977] 3.976| 3,977
Etendue R 0,003 0,002} 0,002} 0,002| 0,002
4000 A R O O A N O e
2NN W I A VU N S T Y Y U S O O I e LS.l
3,990
EETI - N
— 3980 s
Moyenne X 3,975 et - — o -
3,970 e _
3,965 R 1 -
3,960 ) NN e
3955 | - ) NN LG
3,950 ] ‘
0,010
- s i} - _ . B ,
T _ B IO R T _
e dogb _ 4. 4 .
cos || _ i " _
Etendue R ooes T 1 T e
XTI i 5 Y Y AL I R -
0,003 /6\
““E@{:. . T RO o \ez:_ — 4 [ 9_ ..'ZCD'Z."_ i Sy
L e S N o 2l T il
o000 T I R I B S R - J
LSC o= 3,890 Récapitulatif AlIRAS F Bris doutil
Limites de |815= 3,860 des resultats B |Changement iot matiere |G Réglage
Contrdle K= 3,975 C {Afflitage outil
LSCr= 0,004 D |Changement de plaquette
LICg= 0| |R= 0,002 E |Changement de poste
JOURNAL DE BORD
Date 18/10] 15/10[ *5M10| 15/10] 15/10] 16/10] 15/10] 15/10| 15/16] 15/16| 15101 15710 15/10] 15710 35710
Opérateur Y Y Y Y W WY Y |z |z 1z 1Z 1z Iz Z
Heure Bh |7h [8h {Sh [10h [11h [12h {13h |13n15{14h [15h [16h {17h |18h
|Obsevations A A A A A A AL IGIA A TA & A
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