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~ MISE EN OEUVRE D'UNE FABRICATION
| 1 ere PHASE

Préparation du travail ( durée maximale 1 h)

C 11 - Décoder et analyser un dessin de définition

C 12 - Décoder et analyser un contrat de phase

Mise en oeuvre (durée 6n)

C 31 - Préparer et prérégler un outillage

C 32 - Mettre en oeuvre une machine de décolletage
a poupée fixe ou mobile

C 34 - Contrdler la production

} MISE EN OEUVRE D'UNE FABRICATION

2 éme PHASE

Préparation du travail ( durée maximale 1 h)

C 23 - Elaborer tout ou partie d'un programme Commande Numérique

Mise en oeuvre (durce 31n)

C 31 - Préparer et prérégler un outillage

C 33 - Mettre en oeuvre une machine a décolleter 2 CN

C 34 - Contréler la production
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MISE EN OEUVRE D'UNE FABRICATION
| 1 ére PHASE

)
C 11 - Décoder et analyser un dessin de définition

C 12 - Décoder et analyser un contrat de phase

Mise en oeuvre (durée 6h)

C 31 - Préparer et prérégler un outillage

C 32 - Mettre en oeuvre une machine de décolletage
a poupée fixe ou mobile

C 34 - Contréler la production

?N'o'té EP 1 - 1ére Phas
[TOTAL: /20§

Dans la notation finale de EP1 cette note a un coef. 4

Composition du dossier

* Présentation du dossier

* Travail demandé .. . . feuille 1/7
* Dessin de fabrication et position des outils y . , feuille 2/7
* Dessin et numérotation des outils i Teuille 377
* Diagramme de cames _ . . feuille 417
* Tableau de réglage a compléter feuille 5/7 |
* Gamme de contréle & compléter feuille 6/7
* Dessin de l'outil & affiter pendant I'épreuve ... feuille 7/7
Dossier complet a rendre a la fin de I'épreuve au surveillant de I'épreuve

[ Nom du candidat : Prénom :




TRAVAIL DEMANDE Prénom:
C 11 Décoder et analyser un dessin Feuilles |Evaluation
On * Un dessin de fabrication 217
donne : * Une gamme de contréle 6/7
* Reporter les cotes sur le tableau en les classant de la fagon suivante 6/7
On - cotes de longueur dans l'ordre décroissant
demande : - diamétres dans |'ordre décroissant
* Calculer les cotes MAXI, mini, IT et les cotes moyennes
et les reporter dans les colonnes correspondantes du tableau /120
NOTE __ _ /10
C 12 | Décoder et analyser un contrat de phase Feuilles | Evaluation
On * Un dessin de fabrication et position des outils 217
donne : * Les dessins et numérotation des outils 3/7
* Le diagramme de cames 4/7
Sur le document Tableau de réglage 5717
On * Colorier chaque outil et les surfaces réalisées par l'outil
demande : ( 1 couleur par outil )
* Compléter le tableau de réglage ( cotes dans 'ordre décroissant ) /120
NOTE ___ /10
C 31 Préparer et prérégler un outillage Feuilles | Evaluation
On * Un dessin d'outil 717
donne : * Un barreau ARS 8 x 8
On * Realiser 'outil conforme au dessin en prenant soin de respecter
demande : les consignes de sécurité /20
* Monter I'outil sur la machine pour la réalisation de la piéce
NOTE /20
C 32 |Mettre en oeuvre une machine de décolletage & PM Feuilles | Evaluation
On * Un dessin de fabrication et position des outils 2717
donne : * Les dessins et numérotation des outils 3/7
* Le diagramme de cames 4/7
* Une machine et son outillage
* Un jeu de came comrespondant a la piéce a réaliser
* Les outils préalablement affiités par le candidat
On .| *Monter et positionner les cames et les outils
demande : | « Effectuer les réglages nécessaires
* Réaliser 5 piéces (sans modification de réglage ) en présence
du surveillant de I'épreuve
* Remettre les outils et les documents au surveillant
* Ranger et nettoyer le poste de travail
NOTE __ /140
C 34 | Contréler la production Feuilles | Evaluation
On * Un dessin de fabrication 2/7
donne : * Une gamme de contréle 6/7
d On de : * Sur les § piéces produites, en prendre 1 au hasard
emande : I+ Sur la gamme de contrble préparée avant la mise en oeuvre de la machinel 6/ 7
- choisir pour chague cote I'appareil de contréle approprié
- relever toutes les cotes de la piéce.
' C11+C12+C31+C32+C34= 1200 NOTE: ___ /20 NOTE /20
ACADEMI EDEGRENOBLE SESSION 2002
EXAMEN: BEP Productique Mécanique Option : DECOLLETAGE DUREE: 7h
Epreuve : EP1 Mise en oeuvre d'une fabrication : 1ére PHASE COEFFICIENT: 4
B.E.P.
ECHELLE: Nb. Tirages: SUJET FEUILLE: 1/7
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ACADEMI EDEGRENOBLE SESSION 2002
EXAMEN: BEP Productique Mécanique Option : DECOLLETAGE DUREE: 7h
Epreuve: EP1 Mise en oeuvre d'une fabrication : 1ére PHASE | COEFFICIENT: 4
B.E.P.
ECHELLE: 5:1 Nb.Tirages: SUJET FEUILLE: 277




O

OUTIL DE CHARIOTAGE

8x8

] 8x8
3
-
<
\\ =
N o
’1\\ ) ' " M~
200 ,/ \\\ i
2 \%
1.8
>

O,

OUTIL CHANFREIN

8x8

1,5

0,5

OUTIL DE CHARIOTAGE

8x8

®

OUTIL DE FONCAGE

8x8

MACHINE UTILISEE

ACADEMI EDEGRENOBLE SESSION 2002
EXAMEN: BEP Productique Mécanique Option : DECOLLETAGE DUREE: 7h
. L !
Epreuve : EP1 Mise en oeuvre d’'une fabrication : 1ére PHASE COEEFICIENT: 4
4 B.E.P.
ECHELLE: Nb. Tirages: SUJET FEUILLE: 3/7




| DIAGRAMME DES CAMES |

A2

| | | | < B
o |D RPIS|S2E1 AP R1 AP st AP 'S4AP E5 S5 E3 'S3|
| ‘ E4 «
\ |
} | / ‘ ‘
GAME POUPEE /_ o
0 /
/// i
i CAME BASCULE |
\ ‘ |
0 CAME CHARIOTAGE N°4
CAME DE GORGE N°5
0
|
0 CAME CHANFREIN N°3
|
|
0 CAME D'AMORCAGE FILETAGE
0 CAME D'EMBRAYAGE DU TARAUDEUR
ACADEM | EDEGRENOBLE SESSION 2002
EXAMEN: BEP Productique Mécanique Option : DECOLLETAGE DUREE: 7h
Epreuve: EP1 Mise en oeuvre d'une fabrication : 1ére PHASE COEFFICIENT: 4
B.E.P.
ECHELLE - Nb. Tirages: SUJET FEUILLE: 417




| TABLEAU DE REGLAGE |
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ACADEM I EDEGRENOBLE SESSION 2002
EXAMEN: BEP Productique Mécanique Option : DECOLLETAGE DUREE: 7h
Epreuve : EP1 Mise en oeuvre d'une fabrication : 1ére PHASE COEFFICIENT: 4
. B.E.P.
ECHELLE: Nb. Tirages: SUJET FEUILLE: §5/7




| GAMME DE CONTROLE |
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ACADEMI EDEGRENOBLE SESSION 2002
EXAMEN: BEP Productique Mécanique Option : DECOLLETAGE DUREE: 7h
Epreuve : EP1 Mise en oeuvre d'une fabrication : 1ére PHASE COEFFICIENT: 4
B.E.P.
ECHELLE: Nb. Tirages: SUJET FEUILLE: 617
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ACADEMIE DE GRENOBLE SESSION 2002
EXAMEN : BEP Productique Mécanique Option : DECOLLETAGE DUREE: 7h
Epreuve : EP1 Mise en oeuvre d'une fabrication : 1ére PHASE COEFFICIENT : 4
B.E.P.
ECHELLE : Nb. Tirages : SUJET FEUILLE : 717




