BREVET D’ETUDES PROFESSIONNELLES
PRODUCTIQUE MECANIQUE

Option Décolletage

EP3 : Etude des processus opératoires

Durée 3 h

Coefficient : 4

C 21 Elaborer tout ou partie ¢ ase

contrat,de ph

/40
otal C21| /40

Page 4/6

¢ (non arrondie), /8

rtie d’un programme

/30
/30

/30
Total C24| /30

Page 5/6

Note (non arrondie) /6

NOTE, /20

Le sujet comprend 6 pages et un dossier ressources

A la fin de I’épreuve, le candidat rendra le dossier complet a I’examinateur
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Mise en situation

La pi¢ce que I’on vous propose d’étudier est le corps d’un amortisseur de voiture
miniature tout terrain.
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CONTRAT DE PHASE  HASEN 9 ¢ CONTRAT DE PHASE  [THASEN"195
DECOLLETAGE DECOLLETAGE
Ensemble : Amortisseur |Matiere : EN AW 2030 Ref. Programme : 02006 BROCHE SECONDAIRE
Piece : Corps Brut : Corroyé 74 Machine : STAR SB76 2 60
BROCHE PRINCIPALE Porte-pidces : Pince, Lanon 474 L2
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REFERENTIEL DE MISE EN POSITION A 0,50 e @/
REALISATION TECHNOLOGIQUE NORMALES DE REPERAGE \
Serrage concentrique surbarre | 1,2, 3, 4 ~ || raJecfmre outi REFERENTIEL DE MISE EN POSITION
Butée sur outil & tronconner 5 ‘ Profil arriére REALISATION TECHNOLOGIQUE NORMALES DE REPERAGE Trajectoire outil
ANALYSE DE PHASE Conditions de coupe Serrage concentfrique sur@14| 1,234 Profil intérieur
— oot vel o7 Dasse Position asservie 5
¢ Désignation des - Outillages de coupe
\Qé) Sequences T E | g p m/min| tr/min| mm/tr qp np o ANALYSE DE PHAOsil
= mm I uti asse
T [Centrage/Pointage 7T Foret 5 centrer/poinfer 81k |60 |64 0.1 6,2 | 1 Désignation des Outillages de coupe Ve npfl®
3 Sequences T1¢C ap
Percage 911 12 12 [Foret ARS @11 60 [1740] 0,7 3 9 mjeni] tojmie [ onengte| | TP
3 | Alésage finition Z12H7 13| 13Porte outil A22-06 390 0,05 8 | Percage 963 21|Foret ARS 46,3 60(3030[01| 2
Outil CXS-06T098-20-6235L /N y Pagt o a ' 1
b Eatage MiLx0 75 Porte plaquette L 166.4FA 121782 [155]0,75/0.46 3 Percage 3,6 22| 22 Foret ARS £3,6 60 | 5300 0,1 3
llefage M14x0, 3| 3 |plaguefte R166.0G-16MM01-075 10 Fit A 23|Porfe oufil (XS A22 06 150|004 (0.3 | 3
0 | Finition profil intérieur 23 Ut CXS-06TE098 L
5 | Fongage gorge t| t|Porfte plaguette SMALR 1212K4 200 / 0,05 08] 3 -
aquef’fe MAGR 3 100 1025 11| Finition gorge 24| 24| Porte outil CXS A22 06 150 0,04(0,35] 3
6 |- .. R Por‘re laquette SMALR 121263 0| /|0 0,10 03] 3 outil [X5-06G078-6210 R
Finition profil arriere 515 |plaguette MABR 3 005 / ' ‘
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C21 : Elaborer tout ou partie d’un contrat de phase :

Sur le contrat de phase page 3/6,

1 — 1 compléter le cartouche.

1 — 2 Placer les axes X+ et Z+ sur ’origine programme de la piéce en broche principale

1 — 3 Expliquer le symbole de Mise en Position suivant :

Type de technologie des

o Serrage concentrigue
éléments

Nature de la surface Surface Brute n

Fonction des éléments
L____I\ technologiques

Symbole indiquant la nature du
contact avec la surface

Mise en position

Touche plate

1 — 4 Calculer pour la séquence 1 « Centrage » la fréquence d

N=1000xVC / (mxD)

N=1000x60 / (rmx14)

N=1365 tr/min

1 — 5 En utilisant le dossier ressources pa

la vitesse de coupe pour le filetage.

Ve = 160x1, 7x0, 3

VC = 81,6 m/min

1-6Po séquence 4 « F%letage M14 x 0,75 », rechercher la hauteur de filet et le nombre de passes

2-A _l’aide du dessin de définition et du contrat de phase. compléter le tableau de points du profil
arriere.

nécessaires salisation de cet usinage.

Hauteur totale du filet: 0, 460_
Nombre de passes : 3

Réservé a la
correction

/6

/2

/4

/4

/4

/4

Point X Z
21 16 30 Profil arriere
22 11,60 32,2 , -
23 11.60 34 ' %
24 10 35.72 /| { \ N
Do |
25 10 39.8 IR
26 9 40.3 0,20 .
27 9 41.3 22
/
S/
/’/‘/ o
—il— 23

3 — Travail sur la broche secondaire :

o ) .
3 — 1 A I’aide du dossier ressource, déterminer la référence-de I’outil pour réaliser la gorge‘intéricure.
de 0.9 H13. f

Référence du Porte-outil : CXS A22 06

CSX-06G078-6210R

Référence de outil :

3 -2 Pour la séquence 8, « Percage @6.3 », calculer la-cote maxf?if%?@g-prbfondeur de percage de ©6.3 :

B 6,30

Calcul de L2 : L2 = 7,6 + (1,8x tan30°) = 8,64 mm

cortection

/7

/4

/5

Total
140
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C23 : Réaliser tout ou partie d’un programme
A Daide du dossier ressources et du contrat de phase, élaborer le programme des usinages suivants :

1 - Séquence 2 « percage U111 »

T1200 (PERCAGE DIA 11 SIMULTANE AVEC PERCAGE DIA 3.6 SUR C/B )

@97 M3 S1740_ (Paramétres de coupe)

_ G0z-1 Ti1Z2 (approche de 1’outil)

M320 (Synchronisation)

_ Glz32.6 FO.1
GO z-5

T0 (ANNULATION DE L’OUTIL)

M330 (synchronisation)

(usinage)

2 - Séguence 4 « Filetage »

T300 (FILETAGE M14X0.75)
_G97M351855_
G0X15.Z2-2.
G76 P010060 Q150 RO.02
G76 X13.08 Z5. P460 Q178 FO0.75

GO X40.
TO

3 - Séquence 6 : finition profil arriere

T500 (FINITION PROFIL ARRTERE’AVEC-PLAQUETTE MABR 3 005 1025)
G97GI9IM3S5000 T
Go X16.Z30 T5 (Pt2l)
Gl X11.6 Z32.2 F.04 (Pt22)
Z34  (pt23) il
_ X10 Z35.72 (pt2a)
_ X10 Z39.8 _(bt25)
X9 Z40.3___{
X9 Z41.3: (P
GOX40. i
TO

A titre d’informiation, on;déhne le bordereau de programmation page 6/6

Réservé a la
correction

/10

/10

/10

Total
/30

C24 : Choisir et/ou justifier un outillage de mesure et de controle

1 — 1 Parmi la liste des movens de mesurage mis a disposition, choisir le moyen le mieux adapté

Réservé i la
correction

pour contrdler les critéres suivants : /21
Cotes Nom dés moyens de mesurage
Q12H7 Alésométre 3 touches
2 1 Cidles étalon ou projecteur de profil
8,30 Comparateur+plateau a trou+socle de compérateur
18,40 30’09 Comparateur avec bras de palpage
Ra 1,6 rugosimétre
Angle 25° Projecteur de profil
M14x0,75 Micrométre a fllet """"
| — 2 D’apres la fiche d’auto-contréle relevee au pos"fé" défbrddﬁéﬁbn,'indiquer si les cotes /8
sont jugées bonnes ou mauvaises. T ’
cote relevée Bonne | Mauvaise
X
s be
821 x
0,92 x
La piéce‘{'e;vs_" déclarée : U bonne mauvaise /1
(cocher la ca
Total
/30
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Bordereau de Programmation

Bordereau de Programmation

Machine : Star SB16
Ensemble : Amortisseur
Piece : Corps
Numéro de programme : | 02006

02006 (CORPS AMORTISSEUR)

#531=14.6 (DIAMETRE BARRE )
#530=29.73 (LONGUEUR PIECE )
#529=7000 (VITESSE ROTATION )
#525=0.1 (AVANCE AFFRANCHISSEMENT )

T1100 (CENTRAGE DIA 12 SIMULTANE AVEC
PERCAGE DIA 6.3 SUR C/B )

M3S81590

M300

GOZ-1T11 (M25)

GlZ2.5F0.1

G0Z-5

TO

M310

T1200 (PERCAGE DIA 11 SIMULTANE AVEC
PERCAGE DIA 3.6 SUR C/B )

M320

TO
M330

T2300 (APPEL ALESAGE TETE 2
M142 FIEA
(Alesage sur contre broche)
M143 "

G4 U.5

T2400 (APPEL 'GORGE TETE 2)
M142 i ' :

M143
G4 U.5°
T1300 (ALESAGE DIA 12H7)
G97G99M3S4G00. :
GOX0Z-1T13
G50X4 .4
G0Z-0.5
G1X13.209F.1
G1X12.009%0.1F.02
G1Z30.F.05

G1x8.

GOZ-1.

GOX4 .4

G50X0.

TO

T200 (TOURNAGE AVT FILETAGE)
M340

G97G99M3510000

G0X15.2-1T2

L T200 (FI

FGOX15.2-1T2 U
' G1G41X14.Z-0.5F0.1
@LZ34.8F0 .15

GO0X10.
GlG41X11.Z0F0.1
G1X13.F0.15
G1X14 .Z0.5F.05
GlZ6.F0.15
G1X15.

G0X40

TO

T300 (FILETAGE M14X0.75)

G76 P010060 Q150 RO.02

GO X40
TO

ITION TOURNAGE DIA 14)

G97G99M3S10000

G1X15.H
GOX40

SO

T400 (GORGE ARRIERE DIA 10)

“G97G99M3S5000

G0X15.230.74
G0Z34.
G1X10.05F0.05
G1lX16.F.1
GlZ32.
G1X12.Z34.F0.05
G1X10.
G1X15.F.2
G0X40.

TO

T500 (FINITION PROFIL ARRIERE AVEC
PLAQUETTE MAGR 3 200 1025)

G97G99M355000

GOX .Z-1TS (Ptl en X)

G0Z (Ptl en Z)

X11.6 7z32.2 F.05 (Pt2)

(Pt3)
(Pt4)
(Pt5)
(Pt6)
(Pt7)

G0X40.

TO

M320
T100 (COUPE) M75
M25 /GOZ-1T22
G0X16Z40.5M337000T1 /G1Z10.5F0.1
M8 2 /G0Z-2
M900 M76
M110 G28WOTO
M40 G5020
G1X-1F0.04 M330
M41 .
M83 N24 (ALESAGE FINITION PROFIL INTERIEUR)
M80 G50Z-20
/M98P7000 (SOUS PROG EMBARRAGE) M33S6000
M81 M142
GOTO10 M75
M99 /GO XO0. i

/G50X6
/GOX9Z-1T23
/G1X8.8Z+0.5F0.1
.720-,05F0.02

Programmation contre-broche

G99M5
G130
GOTO
G28WO
G50z0
M18
M200
M20

N21 (PERCAGE DIA 6.3 )
G50%Z-38
M3S3030
M300

M75
/G0Z-1T21
/GLlZ2F0 .1
/G0Z-2
M76
G28WOTO
G5020
M310

N22 (PERCAGE DIA 3.6 )
G50Z-36:8
M3S5300:
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