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REPERAGE DES ENTITES USINEES

DT 4
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DTS

NOMENCLATURE DES PHASES
ENSEMBLE : QUTIL DE DECOUPE PIECE: MATRICE
MATIERE : X 200 Cr12 Brut : barre 80 * 16
N°Ph Phases et opérations Machine. Outillages Porte-piece
0 | Controle du brut pied a coulisse
Dureté
100 |DEBIT : .
SCIE KASTO | Pied a coulisse
Découper prisme 80*16*60
200 |FRAISAGE:
FRAISEUSE | Fraise a surfacer | Etau + butée
Usiner les 2 chants VERTICALE carbure &20
(cote a contrdler : 57) GAMBIN Pied & coulisse
300 |FRAISAGE CN :
CENTRE Forets, Fr 2T, Etau + butée
Pointer trou D'USINAGE Téte & aleser
Percer trou VERTICAL | Alésoirs machine
Ebaucher poche CATO
Lamer trou
Finir poche
Aleser trou Tampons lisses
Alésomeétre 3
touches
Jauges de
profondeurs
rugosimetres
400 I TRAITEMENT THERMIQUE Fours
Dureté
Trempe
Revenu
500 |RECTIFICATION PLANE Rectifieuse Plateau
plane magnétique
600 |Controéle final
GROUPEMENT EST SESSION 2005
EXAMEN : BEP Métiers de la Production Mécanique Informatisée Durée : 2 heures ©

Epreuve : EP2 — Préparation d’une fabrication

Coefficient : 2

Echelle:

SUJET

Nb Tirage:

Page : 6/7




CONTRAT DE PHASE cr=mte OI;'I'ILDEDECOUPE

Pidce MATRICE V1

Phase 300 Matire  X200Cri2 (Z200G12)

Sére 100 piéces

FRAISAGE CN

BEP MPMI
EP2

Programme % 2004

Nam

CATO

Fichier matrice vi_F16.CN

Date 01M2/2003
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DT6

Appui pfan sur F1 Porte-Pigce standard Temps Total de Coupe 625 min
Appui linéaire sur F2 Efau + butée Temps Totat tmproduckif 544 min
Appi ponciuei sur F3 Temps de Montage 0 mn

Semmage suy F4 opposé aux appuis 4,5 Temps Total de Phase 11,68  Tn

; v
OPERATIONS OUTILS ve | n itz T|D
mfmin | tefmin tdend mm/min
301- Pointer (1}.(2),(3).(4).(5).{6),(7} (8).(9),(10) Foret & Pointer 90°d = 10 38 | 1200 | 04 120 1 1
302 - Percer (9) Foret HSS DING38 118° cowrt d = 4,8 30 |4o80 | 008 | 119 2 2
303 - Percer (10},(1),{2).(3).(4) Foret HSS DIN338 118° court d = 5,8 30 | 1646 | 007 | 115 3 3
304 ~ Percer (5),(6).{7.{8) Faret HSS DIN338 118° court d = 6,5 30 {1469 § 01 | 947 4
305 - Perver ébavche @25 (11) Foret & plaquettes indexables D = 25 105 | 1337 | ot 134 5 5
306 - Lamer {10) Fraise 2 tailles série normale DIN 844K D = & 22 1875 | 004 | 133 8 &
307 - Contourner finition 228 (11) Fraise 2tailles HSS DINB844K D =16 25 | 497 | 013 | 260 7 7
308 - Aléser finition €126 (17} Téte & aléser GRAFLEX type rackal o = 26 170 | 208t 04 208 -] B
309 - Aléser @ SH7 (9) Alésoir, héfice 4 gauche 7 DIN 212D =5 15 935 | 612 113 ¢ 9
310 - Algser @ 6H7 (10) Alésair, hélice a gauche 7°DIN 212D =6 15 796 | 042 26 ¢ 10
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