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EXAMEN: BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE Option DECOLLETAGE Durée : 3 Heures

Epreuve : EP2 Communication technique Coefficient : 4

ECHELLE : Nbr tirages : SUJET




Mise en situation :

L'objet étudié fait partie d'un distributeur hydraulique dont une partie est représentée

ci-dessus. On le nomme tiroir.

ACADEMIE DE GRENORBLE

SESSION 2002

- hy F\J
-
: e
el
i |
(AN
H
*
RS
Y ,
N I~
=
\ _j e
\
5 d
“a‘% “_./
N e
n S
e
g >/
— V' -
rd Y
i! a}‘m\ L a"ff;
y L, - == = e
T, ‘*-«-ﬁ.._w‘_qg v_@ _ fr"" w}:,’.
e R
| z i j
| i Mo LS
et
rolo
7 ",
/ N
i .
i M
™
/ ~.
= <)
H LR}
ks rd
o -
()
M
—
o,
-2
m
O
b p
o
.’f. ;
— f." H

Y [I0q

L
i : y N
i.-"; ! ™ in
~ N
P T
- iy
[N
|
‘ | f"cx‘_
. ] e 4 i
K o 1 4’; ] et %, —'-—i;f
S e,
<R
/‘J AN e o~
™
i
) 5l\)
. |
e
i
i
—F T -
D e
] _ I S
1 [ ) i “?’ C E
S § I ‘xs_.p s
i pT—y
| "g
i | i \
— = "'\‘
A
! Y
3,
5
A
3
s
E —
i

EXAMEN: BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE Option DECOLLETAGE

Epreuve : EP2 Communication technique 1% partie C11

Durée : 3 Heures

ACADEMIE DE GRENOBLE

sesston: 2002

Coefficient : 4

ECHELLE :

Nbr tirages :

SUJET

DTI

ExAMEN: BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE Option DECOLLETAGE

DUREE: J Heures

Epeve:  EP2/ COMMUNICATION TECHNIQUE partie Cif COEFFICIENT: 4
ECHELLE: 41 SUJET FEVILLE: DT 3
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Echelle 1:1 Nota: les méplats ne sont pas orientés par rapport aux 4 trous @ 1.6 Matigre: Cu Zn 39 Ph 2
ACADEMIE DE GRENOBLE SEssION: 2002
: BEP PRO| i puree: 3H
TOLERANCES GENERALES 15O 2768 m K Ra 3.2 Ro 08 ExAnEN: BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE Option DECOLLETAGE
I_O 3 Eprouve: EZCOMMMCAMTEGMQUEHREPARTIECH COEFFICIENT: 4 DT 2
ETAT GENERAL DES BORDS IS0 13715 "l/‘ ETAT DE SURFACES p—Y SUTET —




Bestinataire MODIFICATIONS L S e e
~ Département Secteur REVN' OESCRIPTION Date o CO NTRAT DE PH ASE
. ~_ Répartition des OUTILS
2. | _ Opérations  Rap Ava
O1 |DEcCOLIETAGE @5 ET | 3 0,05
37 =
16 Q/ 04 ‘ - 02 T RONGCONNAGE 3 | 0,02
- =l | | . 03 | FONGAGE GORGE 0,02
f Sy =

~—_NJ ? i _ _ _ I I & 04 | FONGAGE CHANFREIN 0,04

SS T o - A :

P = N\ s O5 | FONGAGE DECO LLE- 0,02
w oD i S AGE @9 0,04
e © | BI

01 Bil
+ 1
_7+03 2 0 1445 Blll | FILETAGE M5x0,5 1| 0,5
o +02
B I 30 |, 3 #0,1 ~
+0,1 '
50 L
02 v
+
20 _0:1 I;z POUR F LE-
] 2 105 "V e [ioes-s
T . X G LUSSEMENT (80+25)x0,2 = 21
| 1.5
S TOTAL 80+25+21 = 126
TRs FAITS EN OS (13-4,9)/(2x0,2) = 215
TRS
TRS AITSENOP | AUCUN CAR215 > 126
Vitesse de coupe: 75 M/M IN
< ,
9 Fréquence de rotation: 1975 TOURS
6 Nb tours pour réaliser 1 pidce 1181/250°X360° = 1700
Etat général des surfaces BEP ENSEMBLE 8 Production théorique (P/mn) 1975/1700 = 1,16 PIECE PARM INUTE
Ra16 : (@) .
. - —— DEGRES PRODUCTIFS = 360° - TOTA L DEG RES IM -
V/7 <VF ) Indice du plan Oécolletage Maiere: Goophg - {Dimensions: gy 3009 E Formules pour cakcul P RODUCTI FS
Etat général des bords Observations: Programme: 1500 piéces / mois DEGRE PAR TOUR DE BROCHE = DEG RES P RODUC-
tO.OS sans Déssiné par: ...eewe. |Controté par:
l +0,05
- S S— ACADEMIE BE GRENOBLE
Tolérances générales: 1S02768-fH | ALY |- =—@ [ 34 DT Y4 DT5




| : : o .~ |Courses| - - | Tours | Degrés Courses| Rayons |Courses| Rayons |Courses| Rayons [Courses Rayons |Courses| Rayons |Courses Hauteurs| Degrés | TOTAL

! " ORDRE DES OPERATIONS - | des |Avances|productifsproductifs RAp | came | came | came came |.came | came | came | came | came | came | cames | cames jmproduc ’

| » . o _ outils | |~ 1 | |poupée|poupée |bascule | bascule |- N°3 | N°3 | N°4:) N°4. | N°5 | N°5 | broche | broche tifs | de - a
Desserrage 10° 0 10°
Recul poupée 32+2 34 11 -34 60 19°) 10°)  29°
Serrage 15°
Sortie outil N°2 (13/2)+1,2 7,7 3 -23,1

T 44,84 27°| A4 T71°
Entrée outil N°1 (13-4,96)/2 4,02 3 -12,06
Tournage g5 32-20,05 11,95\ 0,05 239| 51°| 1] 11,95/ 71,95 71°) 122°

Repos ‘ 2°1 122°| 124°
Recul outil N°1 (7,96-4,96)/2 1,5 3 45| 49,34 7° 124°| 131°
9 Repos

Z

29° 44°

(N[OOI | BT WIN]

2°] 131°| 133°
10| Tournage 28 20,05-5,05 15{ 0,05 300 63° 1 15| 86,95 133°| 196°
11{Repos

2°| 196°| 198°
12| Sortie outil N°1 (13-7,96)2 2,52 3 7,56| 56,9 9°| 198°| 207°
13|Fongage 6,5 ((9-6.35)/2 | 1325] 002] e8| 14| 2| 1 265 8o 207°| 221°
14 |Repos 2°| 221°] 223°
15| Sortie outil N°3 (13-6,35)/2 3,325 2 -6,65| 73,35 6°| 223°| 229°
16 |Avance poupée 5,05-3+1,5 3,55 11 3,55 90,5 5°| 229°| 234°
17|Fongage 99 (13-8,88)/2 2,06| 0,02| 103] 22°| 2 412 80 234°| 256°
18 |Repos 2°| 256°| 258°
19| Tournage 99 3+2-1.5 35| 0,04 88 19°| 1| 35 o4 258°| 277°
20 |Repos 2°| 277°| 279°
21| Trongonnage (13/2)+1,2 77| 002/ 385 81 3 23,1 80 279°| 360°
' _So_ttle outil N°5 (13 888)/2 R e o T T | 412 7588) | | 4°] 279°| 283°
.Repos o o . ST e T = 2 : '298°j -300°
Someoutn N°41+05 5 v e T Tl T 5 377 | [k e | 4| 300°| 304°

73 cn_, cn'-.:m- cb

1181 250° 110°
[ JEA NN . L

Total des tours Total des degrés Total des degrés
productifs productifs improductifs

DTé




