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EP1 MISE EN (EUVRE D'UNE FABRICATION
SUR MOCN TOURNAGE -

C22T, C31T, C32T et C34T
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Dossier Technique : TOURNAGE CN DR 1/4 i DR 4/4
Composition de ce dossier : .......... e DT 1/4
- Le dessin de fabrication ... R DT 2/4
- Le référentiel de mise en position, le repérage des usinages,
et la gamme de fabrication ..., DT 2/4
- Le contrat de phase 200
S/phase 201,202 . s DT 3/4
203,204 ....... e e DT 3/4
205,206 e e DT 4/4
Groupement EST | Session 2603 | DOSSIER | DT 1/4
BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE 25108 | Code(s) examen(s) : Tirages
Epreuve : EP1 Durée : 4h | Coef. 4 @
Partie : C22T, C317T, C32T, C34T




Dessin de fabrication pour la réalisation
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Référentiel de mise en position et repérage des usinages
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GAMME DE FABRICATION
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PHASE 100| Préparation par le centre

PHASE 200| Montage de la piéce en 3 mors
201 DRESSER Ebauche long 70 — T1 D1
202 CHARIOTER Ebauche cycle — T1 D1
203 GORGE Largeur 5 — T2 D2D12
204 GORGE Largeur 3 — T2D2
205 CONTOURNER Finition profilext  —— T3D3
206~ FILETER M18x 1,5 —— T4 D4
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Epreuve : EP1 TOURNAGE

{ Partie : C22T, C31T, C32T, C34T; Durée : 4 h
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Phase 200

Piéce : Fusée de roue

CONTRAT DE PHASE BEP

Matiére : C 35

Dureté : 150 HB

PRODUCTIQUE

Machine : Tour

Porie piéce : Mandrin 3 mors doux

Nombre : 1
. L Elément Flément _
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BEP
PRODUCTIQUE MECANIQUE
Option USINAGE

N° CANDIDAT

Phase 200 BEP
CONTRAT DE PHASE '
Piéce : Fusée de roue PRODUCTIQUE
Matiere : C 35 Machine : Tour
Durete : 150 HB
Nombre - 1 Porte piéce : Mandrin 3 mors doux
Opération d'usinage E;men (le(Iaeme Outils
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Phase 200 ' BEP
CONTRAT DE PHASE
Piece : Fusée de roue PRODUCTIQUE
Matiere 1 C 35 Machine : Tour
Dureté : 150 HB
Nombre - 1 Porte piéce : Mandrin 3 mors doux
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Epreuve : EP1 TOURNAGE

{ Partie :c227, €317, €327, 34T
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