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Premiére phase : Durée : 7 heures  Coefficient : 09

Premiére phase : Durée : 7 heures Coefficient : 09
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C 32 Mettre en ceuvre une machine de décolletage a poupée fixe

Durée : 6 heures C 32 Mettre en ceuvre une machine de décolletage a poupée fixe
Durée : 6 heures
ON DONNE
La fiche contrat 1,/9 2 /9
DEMANDE :
Le dessin de définition 3/ 9 ON
ill
Trace et position des outils 4/ 9 Installer 1a barre et les outillages
La gamme de contrdle 5 /9 Monter et positionner les outils et portes outils
Le contrat de phase 6 /9 Régler les périphériques (serrage pince)
La gamme de décolletage 7 /9 Effectuer les réglages nécessaires a la réalisation de la piéce
Un extrait des normes de tolérances filetées 8 /9 Conduire |'usinage conformément au contrat de phase et & la gamme
Un extrait des normes de tolérances ISO 2768 mK 9 /9 Veérifier la concordance des résultats avec les spécifications fournies
Effectuer les actions correctives si nécessaire
PARC MACHINE MATIERE
Reéaliser en présence du surveillant, 5 piéces consécutives sans réglage.
1 P.F C25 MANURHIN 1 Barre de laiton CW612N (CuZn39Pb2) de diamétre 18 mm
MATERIEL FOURNI
CRITERES D'EVALUATION :
POUR L'USINAGE : POUR LE CONTROLE :
Lo ] Conformité de la premiére piéce par rapport aux données
Forét dia.12 et dia.5 Pied a coulisse :
Jeu de cames Projecteur de profil
Outils affttés Micrométre
Taraud M6-6H Jauge de profondeur
Tampon fileté M6-6H
Academie AMIENS Examen B.E.P. Coefficient :09 Premiére phase
Academie AMIENS Examen B.E.P. Coefficient :09 Premiére phase L
P PAMISE EN (GUVRE |  PRODUCTIQUE MECANIQUE Session
e L o 'E FABRICATION option :
E.P.A-MISEENEUVRE |  PRODUCTIQUE MECANIQUE Session o i ption :DECOLLETAGE Se0d.
D'UNE FABRICATION .. option :DECOLLETAGE ) C 32 Mettre en ceuvre une machme de
S R Aeo <L Temps alloué: 6 heures | ~""7 - décolletac 2 / 9
, .32 Mettre en ceuvre une machine de - écolletage S
Temps alloué: 6 heures - s S 1 / 9
- decolletage o
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Tolérances générales !
Dimenslonnelles 1 IS0 2768 mK
Rugosité + Ra=3.2
Academie AMIENS Examen B.E.P. Coefficient :09 Premiére phase
Academie AMIENS Examen B.E.P. Coefficient :09 Premiére phase
| E.P.1 -MISE EN (EUVRE PRODUCTIQUE MECANIQUE Session
i D'UNE FABRICATION i :
E.P.1 -MISE EN CEUVRE PRODUCTIQUE MECANIQUE Session | option :DECOLLETAGE e
D'UNE FABRICATION option :DECOLLETAGE Jdood 3 C.32 Mettre en ceuvre une machine de
| Temps alloué: 5 heures décolleta 4 / 9
. C.32 Mettre en ceuvre une machine de ! ecolletage
Temps alloué: 5 heures A 3 / 9 i
décolletage |
" i
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NOTATION DE LA PIECE REFERENCE:

DATE 0010051412
COTES TOLERANCES . CONTROLE MODE NBRE | NOTE
NAT. VAL. EXIGEES MOYENS DE CONTROLE PIECE RENTREE |POINTS| OBT.
%) M6 X 1 69 TAMPON FILETE <+ 0/1—» 5 0
l/ 0.05 0/-0.05 COMPARATEUR " VvV —p 2 0
Lg. 22 +0.2/-02 PIED & COULISSE +— v —p 2 0 NOTE
Lg. 11 +0.2/-0.2 PROJ. PROF. +“— v —p 2 0 SUR
I 10 +0.2/-0.2 PIED & COULISSE <+— v —p 2 0
Lg. 17 +0.2/-0.2 PROJ. PROF. <“— VvV —p 2 0 20 POINTS
Lg. 10 +1/0 JAUGE de PROFONDEUR 4“— v —p 1 0 0
Lg. 8 0/-1 T.FetP.A.C <“— V—p 3 0
Chf. 45° +1°/-1° PROJ. PROF. <+ v —p 1 0
Lg. 1 +0.1/-0.1 PROJ. PROF. “— v —p 1 0
Chf. 45° +1°/-1° PROJ. PROF. +“— v —p 1 0
Lg. 1 +0.1/-0.1 PROJ. PROF. 4“— v —p 1 0
Chf. 45° +1°/-1° PROJ. PROF. +“— v —» 1 0
Lg. 1 . +0.1/-0.1 .PROJ. PROF. “—v—r | 1 | o0
] 12 + 0.05/-0.05 MICROMETRE +— v —p 5 0
© 0.05 + 0/-0.05 VE + COMPARATEUR +— v —p 3 0
’ TOTAL 33 0
4“— VvV —p Rentrer valeur cote Légende
<+ 0/1—p Rentrer 0 ou 1 COMP. — Comparateur
T.F. ——pTampon fileté
PROJ. PROF. —» Projecteur de profil
P.a.C. —¥Pied a Coulisse
NOM : MATRICULE :

Academie AMIENS Examen B.E.P. Coefficient :09

Premiére phase

E.P.1 -MISE EN EUVRE PRODUCTIQUE MECANIQUE

| - Session
D'UNE FABR!CATIQN option :DECOLLETAGE )
Temps allous: 6 heures C.32 Mettre en ceuvre une machine de 5 / 9

décolletage




1 MATIERE Cu Zn40Pb3| Laiton 11 Nbre tours broche 1031 | Tours LARG. QUTILCOUPE| 23

g_’ 2 FORME DIA 8.4 marche normale ¢ ANGLE DE POINTE | 23 Degrés
= 3 | DIMENSIONS 18 mm [, Froduction en 2515 | pimn| | &2 HAUTEUR POINTE | 0.98
Wl 4 VC 160 m/mn marche normale ' o
- 5| NBTHEORIE 2831 T/mn 13 Temps passé en 24 | sec ) .

‘u’j 6 NB CHOISIE 2850 T/mn marche normale ) g LONGUEUR PIECE 31 mm MANURHIN C25
a 7| VaccAaC 72 /sec | 44| Noretours broche T~ o LONGUEUR BARRE | 3000 mm PPT i
w 8 | Nbre " acc. ? partour AaC . al POIDS/BARRE RONDE| 641
() 9 | Temps en acc. sec |15 Vitesse arbre . p/mn - )

F_J 10 ° normaux 360 ° 16| Cames reglées a 24 | sec. E PERTE sur BARRE 150 mm FEUILLE REF: 6307261900ADDECMET
L POIDS DE LA PIECE | 0.0749 Kg 171 |

° Product/ Tours | 0.3904 egr % PRODUCTJ_F_S 0.4 COUT MATIERE 225 FIKG . /1 i
Temps / piece 24 | Secondes] MULTIPLICATEUR|[ 252 PRIXDE LAPIECE |1.68516 F DOSSIER n° 0010051412
OPERATION PRINCIPALES OPERATION SIMULTANEES
croneoe Jour] EEs™ | RS | wenooocr | srencns | PN 7T B cooncons  fysueums ey | VASUS
COURSES | AVANCES OPERATIONS COURSES| AVANCES
DEG. | DEG. |TOURS| BAS |HAUT]| DE A: DEG. |TOURS DE:| A
1 RAVITAILLEMENT 66 0 — OUTIL1— et
2 | APPROCHE OUTIL | | TOURNAGE DIA.10 15 0.075 64 200 66 | 130
3 CENTRAGE | 4 0.08 16 50 66 REPOS 2 130] 132
4 REPOS | 2 82 — OUTIL2—
5 | SORTIE BROCHE [ 20 84 FONCAGE 1X45° 2 0.045 15 45 1491 164
6 NOMBRAGE I/ 25 104 REPOS 2 164 | 166
7 _|APPROCHE BROCHE][ 1| 20 129 — OUTIL4—

- 8 PERCAGE DIA=5 I 12 0.08 47 150 149 FONCAGE DIA. 12 3.2 0.045 | 24 72 - { 180 | 204
9 REPOS Il 2 196 REPOS 2041 206
10 | SORTIE BROCHE Il 20. 108 RECUL LENT 1.5 0.06 8 25 206 | 214
11 NOMBRAGE TN 25 218 — OUTIL 3—

12 |APPROCHE BROCHE] 1| 20 243 FONCAGE 1X45° 2 0.045 15 42 275| 290
13 | TARAUDAGE M6X1 1] 1 25 77 263 REPOS 2 290 292
14 REPOS ] 4 288
15 SORTIE BROCHE 1 292
16 APPROCHE C5 292
17 | _COUPE DEBUT | 5 35 0.045 78 292
18 COUPE FIN 5 5.5 0.045 39 122 292
19 | COUPELENTE [ 5 0.4 0.02 7 20 331
20 | _FINDE COUPE 5 12 0.045 . 9 27 338
_REPOS 1 347
Sortie outils 12 % 348
Academie AMIENS Examen B.E.P. Coefficient :09 Premiére phase
E.P.1 -MISE EN (EUVRE PRODUCTIQUE MECANIQUE Session
D'UNE FABRICATION option :DECOLLETAGE
' | o0 4.
) C.32 Mettre en c2uvre une machine de
Temps alloué: 6 heures A 6 / 9
décolletage




ENSEMBLE ; MATIERE: CW612N REPERE:
ELEMENT : PHASE S/PH;: 200 MACHINE OUTIL ; PF25
CONTRAT DE PHASE
ce7
cfs
cfi3 7‘:&
/. / /,/ /,/,LI ’/: A /
5 é;) A - /m o
— & - - TS T £1755
V4
7 [/’ ;,‘/’ ?
s cre
2 T 4 ces cF3
Cr4
cfl
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E.P.1 -MISE EN (EUVRE PRODUCTIQUE MECANIQUE Sessio
D'UNE FABRICATION option :DECOLLETAGE P gz’i' n

Temps alloué: 6 heures

C.32 Mettre en ceuvre une machine de
décolletage
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N° OPERATION QUTILS MOYENS v f ap
OP. USINAGE COUPANTS CONTROLE m/mni mm | mm
1 Opérations Principales : Féret dia. 12mm a
Centrage + Repos gauche Visuel 160] 0.079 6
cf 13 = chf 1X45°[(AR) | N° | Pied a coulisse
Opérations Simultanées:
1 iére opération : outil de chariotage {Pied a coulisse
Toumnage + Repos avec chanfrein (A.R){Projecteur de profil 160f 0.075
cf 10 =10 +0.1/-0.1 -
cf3=12+02/-02 N" 1
2 |Opérations Principales : Foret dia. 5 mm a
Percage + Repos gauche (A.R) Pied a coulisse
cf 12 =dia 5 (+0.083/-0.153) Jauge de profondeur| 160| 0.08
cf7=10+1/0 N° Il
Opérations Simultanées:
1 iére opération : Outil de forme
Foncage chf +Repos Coupe nulle (A.R) |Projecteur de profil 160{ 0.045
cf6=1a45° N° 2
2 iéme opération :
Foncage + Repos + Recul lent Outil de forme
cf 4 =17 +0.2/-0.2|Coupe nulle (A.R) |Projecteur de profil 160] 0.045
cf 11 =12 +0.05/-0.05 N° 4 Micrométre 160} 0.06
3 |Opérations Principales :
Taraudage Taraud droit Tampon fileté — 1 —
cf 9 = M6-6H TF+PAC
cf8=80/-1 T
Opérations Simultanées:
1 iére opération :
Foncgage chf +Repos QOutil de forme Projecteur de profil 160| 0.045
cf 2 =1 & 45°|Coupe nulle (A.R)
N° 3

4 Opérations Principales :
Coupe debut Outil de Pied a coulisse 160{ 0.045
Coupe fin Tronconnage 160} 0.045
Coupe lente Coupe nulle (A.R) 160{ 0.02
Fin de Coupe 160] 0.045

N°® 5§

tcf1=22+02/-02




FUTR

Filetage Intérieur
Longueur - . . .
. Clisie Eant Diembr eider Diormbos & flascs 20 fliess [ Olambre| ¢ f2 Dimbn | Dieobes A fance ¢ fir Dism¥rs Imddder
en prise Qualité 1 T el fadn ‘
} de ot <l & d‘ & i o . ty Dy
drias e _— - me sl - -
Grcup-o!P!ut d'! i klinsst € mag ! T Ty f mta, l mee IT:I. Tc’gl it mes kb El s mia ’ Tel TC-,, r.trf.j C b !TcL.To, ' =
M6 , (Pas 1) -
g Eas 3h 45 0 6,000 ) 0,112 | 5,628 | 5,350 | 0,056 | 5,294 | 4,817 &4 C [s,cco f 5,350 | 0,055 | 5445 | 4517 | 0,150 | 5,087
S : moyecas | OB 6 0 6,000 10,180 | 6,620 | 6,350 | 0,080 | 5,260 | 4,917 . 5K ¢ c,occ,s,:so 0,118 | 5,462 | 4,917 | 0,150 | 5,107
IS 556 | —0026] 5574 0,920 | 5,782 | 5,224 | 0.050 5,234 | 4,851 G |4 0023) 6,025 | 6,376 | 0,118 | 6,434 | 45437 0,150 5,133
fine 45 0 6,000 | 0,412 | 5,388 | 5,550 | 0,071 6,275 4517 | 4HS5H | - ¢ |ecce]| 5350 0,655 | 5445 4917 | 0,190 6,107
o €a 0 6,000 | 0,1€0 | 5,820 | 5,350 | 0,112 | 6,233 4,917 €5 - ¢ €00 ) 5,350 | 0,159 5,500 | 4,917 |.0,235 5153
z 5 5 moyeans 6z |—0026/6974 0,160 | 5,724 | 5,324 | 0,112 52127} 4881 | €5 |Locczz] 6028 6,378 0,150.| 5,528 4,943 | 0,236 | 6,179
5 6! |—0030| 5850 | 0160 | 6,760 | 6,310 | 0,112 | 6.193 4877 — - - — — - el -
=z S« |—0.080/ 8840 | 0,180 | 5,760 | 5,290 | 0,112 | 6.17¢ 4857 — - — — — = == —
oy - — — — | - — — - | = 7H ¢ ’5,0: ’5,350 0,180 | 5,40 | 417 | 0,300 | 5,217
Erousisic €5~ | 0,026 5574 | 0,220 | 5,694 | 5,324 | 0,180 5144 | 48391 T¢  |--CR2E) 6,025 | 8,376 | 0,180 | 5,585 | 4,c43° 0,300 | 5,243
fine 5h 4 0 6,000 | 0,712 | 5,e€5 | 3,350 | 0,037 | 5,260 4,917 cu” ¢ | 6c¢s] 5350 | 0,150 | 5,500 4517 | 0,228 | 5153
7h 63 0 6,000 | 0,160 | 6,620 | 3,350 | 0,149 6210 | 4,917 | 7& c 6,003 | 5350 | 0,120 | 5,530 4,$17-1.0,300 5217
g moyenne | Tg€s |—0,028) 6,574 | 0,1€0 | 6,754 | 5,324 | 0140 5124 | 4,851 TG CEITIECIE ) 5,376 | 0,160 | 5,563 | 4,643 0,300 5,243
= 5 - Tefe |—0,050|5,940 | 0,160 | 5,760 | 5,20 | 0,145 8,150 | 4,857 - — — — —. - ] = — | -
- N — — — - - — —_ — — §= ¢ |ecr0 ] 5350 0,232 5,585 | 4217 | 0,375 | 5,252 "
grousidre 9585 |—0,026/5574 0,260 | 5,624 | 5,224 | 0,22¢ 5,100 | 4,851 e _;-c,-::sle,ozs'[ §,376 | 0,235 | 5,612} 4,¢43.1 0,375 | 5318 .
. . ! . . ! N . :
A 70,75 ' ' . (Pes 0,76)
£ fos 34 45 l C 7,000 , 0050 | 6,910 | 6,513 | 0,050 [ €453 | 6182 | au I ¢ | 7,633 ! €,513 [ 0,623 I €522 ' g1zsa l 0,11¢ , 6,308
E 2,4 overe 5h €3 0 7,600 1 0,140 | 6850 | 6,515 | 0,080 | 6,433 | 6,183 | 55 | ¢ 176336512 0,102 | 5,618
oyzn: 55€s | ~—0,022) 6,57¢ | 0,140 | 6,632 | 6,451 | 0,650 6,411 | 616z £2 I;c,f:z! 7,022 6,535 | 0,105 | €,641
Bas . 45 0 7,000 | 0,650 | 6,510 | 6,513 | 0,063 | 6,450 6182 | 4955 | ¢ [763:]e€513] 0,085 | 6,839 |
e 62 0 7,600 10,140 | 6,50 | 6,513 | 0,100 | 6,413 6,183 €5 C |7c:2|6513]0,132] 6,645
z 24 | 71 mayzans €3 — 0,022 6,572 | 0,140 6.£32 | 6,491 | 0,100 | 6,351 | 6,1¢€3 €3 +c-,cz:it 7,022 | €535 | 0,132 | 6,657
s ’ ' S | 002316852 | 0147 | 622 | 6475 | 0100 | 6,375 | 6,129 -~ - | - - ~ -
€= —C,058] 6,942 | 0,140 [.6,604 | 6,457 | 0,100 | 6,357 6,132 — - i - — — —
grestidze - - - ’ - - - - - { - iH { ¢ i 7"?3 ! 6'51.3. 0'1-7.0 6,53:3
Sz -— — — —_— L— — - — s =141z 7,022 €525 0,170 €,7C3
fias Sh 4% o [ 7,005 | 0,950 | 6,510 | €,513 ] 0,080 | 6,433 ] 6,182 €5 | ¢ i7ccileEiz] o122 8,843
3 B Th €= 0 =1 7,000} 6,140 | 6,850 | 6,513 | C,125 | 6,325 6,162 THOj ¢ l7c22]e%512] 0,170 | 6823
s moyinzs 75 €3 | —0022) 6278 | 0,140 | 6,632 | 6,451 | 0,125 | 6.355 6,182 7G| -ctzzriezless ] 0,170 | 6,703
s | 71 Te€: |—005%] €842 | 0140 | 6204 | 6,457 | 0,125 6,332 | 5132 | e - | -
B . e N e e e e
~arei N 1 .
Erosisi 95 &3 - | = - - - - - — e - = | = ] -
. | i
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|5ad] ECARTS POUR ELEMENTS USINES NE €N 22 150 170,
15411 DIMENSIONS LINEAIRES _ANGLES CASSES |  DIMENSIONS AMGUCAIRES
~ Rayons - chanlreins Dimension du coié e plus court
Classe de 0,541 3i | 63 30 4 1204 | 0,513 71 ' Jusqud | 103 50 50 ) T
precision Inclus 6 30 120 {CO inclus 6 > 6 10 Inclus . 120 1CQ
(lin) : 0,05. 20,05 =01 z 6,15 20,2 202 20,5 2 ; T
. - = ie =30 W < by
m  (moycen) 201 ] =0 20,2 0, 20,5 20,2 20,5 2 :
. \"*\\\\
¢ (large) =02 0] 20,8 =03 =12 0, 1 by ‘ s rele e ’ =Y ! A
v (lres large)]  — 20,5 = 1S - 225 20,4 b 22 F I° = | e z Jhc’k‘
[Dad |2 . TOLERANCES GEOMETRIQUES o
Tolérances ‘ —_ D ’ ’ N 4 4 ¢ i
- / [/ Racial
- N . \
Classede  |Jusqu': 4110330 30 160 L0 | Jusqutal 1co 9 [ Jusqu'a| 100 0 Touter & :
précision 10 Jinclus | 3100 | 4300 [A1co0]| 1c0 | 330 1A10c0 | 100 | Aaco [aqcco| Toutes dimensions
H (fin) 0,02 0,06 0,1 02 0, 02 | 03 0,4 0,5 0, 0,5 0,1
— i
K {moyen) 0,05 0.1 0.2 0,4 0,6 04 0,5 0.3 0,5 05 . 0.3 02
L flarge) | o 0.2 0,4 0,3 12 05 | 1 Y 05 i 15 05
Mtme valeur que 1 lolérance dimensionnelle ou de hema valeur quo I lolérance diamétval mais 3 Les ccarts de coazialits sonl limites pacle:
condilion de resler infériedra 112 lolérance
reclilude vu de planéili si elles sonl supcncurcx telzrances de batlament,
de baltement, : l
REGLES GENERALES J
a  Siplusieurs lolu:ncu geomelriques 3 "ippliquent d un méme elémeal, relenir la tolérance I plus farge,
3 Choisir comme relérence le plus long des deux éléments. Sifes deux éléments onl |2 méme dimension nominals, chacun d'eys deulelze 2eis comme ¢ lérace, J
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