-Pl-B
MISE EN OEUVRE DUNE PRODUCTION

lére Phose
Mise en oeuvre; TOUR CONVENTIONNEL
Durée:S heures — Coefficient: 4

Nota:Préparation du travail Durée:l heure

Report des notes

Ceécoder et analyser le dessn de définition Note: /2
Décoder et analyser le contrat de phase Note: /2
Prérégler un outillage Note:_____ 2 | g
2
S
Mettre en ceuvre un tour conventionnel Note: /12 E
Q
Contréler la production Note:_ /2 =
=
Note exprinée en 1/2 points entiers NOTE:M",/2U
Groupement “Egt” Sesson: 2002 SUJET | TIRAGES
BEP Productique Mécanique Usnage Code(s) examen()
25108
EnreuvestPi-3 Jurde totale BEF:S heures| Coef.BEF4

partie TOURNAGE CONVENTIONNEL OR 1/6

TRAVAIL A REALISER. PRESENTATION DES DOCUMENTS REPONSES (OR)

Noto: Attention certaines questions nécesstent Vempiai du

recueil de normes et de données techniques

Sur les documents DR 2/5,0R 3/6 et DR 4/6 a rendre obligntairement avant le début de la
mise en oeuvre dans une copie dauble dexamen

Preniere partie : PREPARATION DU TRAVAIL ~Durée 1 heure
* Décader et anclyser le dessn de définition (OR 2/6 et OR 3/6)
* Décoder et analyser le contrat de phase (OR 4/6)

Sur les documents OR 5/6 et OR 6/6 & rendre impérativement en fn de 1'¢preuve
dans Jne copie double d'examen

Ceuxiéme partie : MISE EN OFUVRE — Durée 4 heures
* Prérégler les outillages  (OR 5/8)

* Mettre en oeuvre un tour conventionnel OR 5/6)
* Controler la piéce OR &6/6)

Preniere partie : PREPARATION DU TRAVAIL — Durée 1 heure

DECOBER ET ANALYSER LE DESSIN DE DEFINITION

A Taide du dessin de définition (DT 2/6)

/4

/4

1) Décoder les éléments de cotation du filetage Mibx2—6g

M:

16

X2

&g

2] Identifier toutes les spacifications lides a la realisation de lalésage @24H8

OR 2/6




DECODER ET ANALYSER UN CONTRAT DF PHASE
i) ~ L - ~ b T4 B L J
3) Définir pour 1o cote @ 2418 ot I cote M1ax2-&g las écarts SUDérieurs et J
T | inférieurs et les zones lintes de tolérance & l'achelle indiqués [ A l'aide des contrats de phase N°20 N°30 et N°4C:DT 4/5 OT 5/5 et 5/5)
o . ~ 4 |
& <48 ES: el Mibx2-6gEs: B | 1J Bomner la fréquence de rotation pour les opérations 1 et 2 de la phase N© 30
(DT 5/8) : (Préciser les unités)
. ités
Exemple:z 36+ 0.1 ECH 1004 | & 2448 ECH 10004 MI5:2~5g £CH 1004 | /2 Op & ul
- Op 2 untés
2 Identifier le porte—piéce de la phase N°20 et de la phase N°30 ( OT 4/65 et 5/4)
+0.1 e Phase N°20:
L /2 o
____/8 0 / Phase N°30:
W7
0
- - 3) Décoder les symboles de nise et de maintien en position suivants (Phase N°30 DT 5/6)
4)ldentifier la forme géométrique des surfaces suvantes:( OT 3/8) __/8
T T SYMBOLES —{—ﬂ /O——{>]
Nature des surfaces Cyhnquue,plane,conlque,héllCOidale.
Nature du contact
Repére des surfaces | Nature des surfaces Fonction de I6lénent technologique
@ Nature de la surface de la pigce
_/a @ Type de technologie
g 4) Identifier la spécification géométrique A respecter dans la phase N°40 (DT 2/6 -0OT 6/6)
® -
! 5] Identifier les conditions de coupe des opérations Op3 et Opb de la phase N°30
@ ; (OT 5/6 ) : (Préciser les unités)
]' /3 Op 3 unités
TOTAL: /20 Note: /2 | Op &: ;
. : ' D & unités
non arrond Note non arrondie J
A reporter sur le DR 1/6 f 6) Identifier les outils des apérations Op 3 et Op 5 de la phase N°30(0T 5/6%
‘"‘_/2 Op 3
Op =
Groupement “Est” Sesson: 2002 SUJET | TIRAGES
BEP Productique Mécanique Usnage Code(s) examen(s) : TOTAL:____ /20 Noter_____ /2
25108 non arrond Note non arrondie
Epreuve:=PI-B Ourés totale BEPS heures] CoeF BEP:A Areporter aur le OR 1/5 R 4/5
partie TOURNAGE CONVENTIONNEL OR 3/5




Deuxiéine partieMise en osuvre—Durée 4 neures

MISE EN CEUVRE DUN TOUR CONVENTIONNEL

||

LPrérégler le porte—piéce de ln phase N© 30
—Controler la coaxialité sur la pigce avec un comparateur,
—Relevé effectué par le canddat :—_]
U e Relevé effectué par l'examnateur avant lusnage de la phase N° 30
Le montage est—il qualifie ? {01 IN[ ] ]
2) Condure 1ushage de la phase N® 30
~Opérationss N°1 & N° 7
3Prérégler Toutil a fileter pour la réalisation de l'opération N°8 de la phase 30
___/o —Mise & hauteur de pointe
3 —Réglage du positionnement de 1outl (Gabarit)
Contréle de l'examinateur avant lusnage du filetage
4)Conduire 1Usinage de la phass N°30 Opération N°g
5)Conduire 1usnage de la phase N®40
B&)Contréler la pigce:
—Compléter le document OR 6/6 (Mesure du candidat)
Total: /20 Note:____/2
non arrondi Note non arrondie
it o ® 5/5
Groupement “Est” Session: 2002 SUJET | TIRAGES
B=F Productique Mécanique Usnage Codels) examen(s)
) 25108
Epreuve:tP1-B Ourée totale BEPS heures| Coef.BEFR:4
partie TOURNAGE CONVENTIONNEL DR 5/5
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