SESSION 2020

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL

TECHNICIEN D’USINAGE

Durée : 4 heures Coefficient : 3

Sous-épreuve E33

Réalisation en autonomie de tout ou partie d’une fabrication

DOSSIER TECHNIQUE

DT 2/8 - Dessin de définition de la bague coulissante

DT 3/8 - Repérage des surfaces + nomenclature des phases

DT 4/8 - Contrat de phase 30

DT 5/8 - Tolérances générales + principaux écarts

DT 6/8 - Principaux écarts (suite) + liste des outillages de contréle
DT 7/8 - Symboles technologiques

DT 8/8 - Liste des outils + obtention de la qualité
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CONTRAT DE PHASE Ensemble : moule injection plastique BUREAU
Elément : bague coulissante
PHASE N°30 g
Matiére : EN-AW2017 .
METHODES
Nom : Date : Programme : %2017
Désignation : tournage
Machine-outil : tour 3 Axes
Commentaires sur la prise de piéce :
- liaison appui plan (-3) sur S1;
- liaison linéaire annulaire / centrage court (-2) sur S2 ;
- serrage concentrique avec 3 Mors doux a 120°.
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Détail B

DESIGNATION DES Ve n fz vi | T../D..
OPERATIONS OUTILS DE COUPE m/min tr/min mm/dent/tr mm/min
Dresser finition Outil & c,harloter 160 013 171
face avant 1 Dresser ébauche
Ebauche profil extérieur Outil a charioter
2,3,910 Dresser ébauche 160 0.13 11
Demi-finition profil extérieur Outil & charioter
de 9,10 et finition profil e 180 0.09 3/3
L Dresser demi finition
extérieur de 3
Gorge extérieure ébauche | Outil a gorge exter
4,5,6,7,8 Lg1l RO Bec Gauche 180 0.08 5/5
Gorge extérieure finition Outil a gorge exter
6,7,8 Lgl RO Bec Gauche 180 0.08 5/5
Gorge extérieure finition Outil a gorge exter
45,6 Lgl RO Bec Droit 180 0.08 5/15
Filetage extérieur de 3 O,u.t” a fileter 120 1.5 717
exterieur Pas 1.5
Demi finition profil intérieur Outil a aléser
de 24, 25 dresser Eb. @16max 150 0.15 212
Finition profil intérieur Outil a aleser
de 24. 25 dresser finition 180 0.2 4/4
' @25Max
Finition profil extérieur Outil a charioter
de9et10 dresser finition 200 0.06 919
Réalisation des 2 méplats .
en finition F(Zﬁ'zs‘?ozz’fde”%’ 150 0.05 8/8
11,12, 13, 14 util Tournan
USSP I INOUI ) IR B /...
TP R R T L e /...
PP I T T L e /...
U UTSPSUSPPSTUPUPUPT I ISR e IR B /...
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TOLERANCES GENERALES 1S02768

15241

(en micrometres)

Principaux écarts pour les arbres et alésages

ECARTS POUR ELEMENTS USINES IS0 2768

152411 DIMENSIONS LINEAIRES ANGLES CASSES DIMENSIONS ANGULAIRES

Rayons - chanfreins Dimension du c6té le plus court
Classe de 05a3 | 3a 6a 30 a 120a | 0523 3a Jusqu'a | 10 a 50 50 a 120 &
précision inclus | 6 30 120 | 400 | inclus | 6 =0 10 incls | 120 400
f (fin) +0,05 +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +02 05 &1 :
m (moyen) +0,1 =01 +0,2- +0,3 - +0,5 +0,2 +05 E | = . e chi
¢ (large) +0,2 +0,3 +05 +0,8 +12 =04 +1 +2 + 1930 *10 + 30 + 15
v (trés large)] — +05 *1 +15 +25 +04 1 =2 +3° +20 10 +30'
15a412 TOLERANCES GEOMETRIQUES
Tolbnces | —— —~7 | 1 = AAA B

e el e T T ditensione Colites dinensions
H (fin) 0,01 0,025 0,05 0,1 0,15 0,2 0,3 0,1
K (moyen) 0,02 0,05 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,2
L (large) 0,1 0,2 04 0,7 08 1,5 1 0,5
/Y O ©

Méme valeur que la tolé- - .
rance dimensionnelle ou de | Meme valeur que la folérance diamétrale Les écaris de coaxialité sont
:cet:tlzges ::1 (:I :éI:li:ii::s. g'la;s(;:;w%"et;m;'t"'é"w’e limités par les tolérances de battement.

CHOIX DES REFERENCES

Le plus long des deux éléments est pris comme référence. Si les deux éléments ont la méme dimension nominale, chacun d'eux peut étre pris comme référence.

152413 |

INDICATIONS SUR LES DESSINS

Inscrire dans ou prés du cartouche :

Tolérances générales ISO 2768 - mK.

15a42 PIECES OBTENUES A PARTIR DE TOLES*
Sciage Mécanosoudage - Classe B NF E 86-050
+1 millimétre par mtre Tolérances <30 30a315 | 31521000 | Tolérances <315
avec une tolérance minimale de * 0,5 mm linéaires +1 +9 +3 angulaires + 45
Tolerie - Chaudronnerie
Tolérances * 0,5 millimétre par métre Tolérances 20330
dimensionnelles avec une tolérance minimale de * 0,3 mm angulaires :
Découpage a la presse Emboutissage Extrusion
Précis IT6alT8 a
a T1041T 13 IT8alr12
Ordinaire IT9aIT10 (sur diamétres)

* Valeurs données 4 tifre de premiére estimation pour les applications courantes.

Jusqua 3a6 80 120 180 250 315
ARBRES 3 inclus inclus a a a a a
80 120 180 250 35 400
- 330| - 345|- 370 |- 400|- 430|- 470|- 530|- 600|- 710|- 950|- 1240 |- 1560 |- 1900
c11 - BO| - FO|- 8O- 95|- 110|- 130|- 150|- 180)- 230(- 280|- 330|- 400|- 480
- 120] - 145|- 170 |- 205|- 240 |- 280|- 330|- 390|- 450|- 530|- 620|- 720|- 840
d9 - 200 - 30|- 40|- 50|- 65|- $0(- 100)- 120|- 145|- 170(- 190|- 210|- 230
- 45 - 60|- T5|- 93|- 117 |- 142|- 174|- 207 |- 245|- 285|- 320|- 350|- 385
B - 6 - 10|- 13|- 16|- 20|- 25|- 30|- 36(- 43|- 50|- 56(- 62(- 68
- 12| - 18- 22|- 2¥|- 33|- 41|- 49|- 58|- 68|- 79|- B8|- 98|- 108
17 - 6| - 10|- 13|- 16|- 20|- 25|- 30|- 36|- 43F|- 50|- 56(- 62(- 68
- 16| - 22|- 28|- 34|- #|- 50|- 60|- T4|- 83|- 96)- 106)- 119]- 1M
8 - 6| - 10|- 13|- 16|- 20|- 25|- 30|- 36|- 43|- 50- 56|- 62|- 68
- 20| - 28|- 35|- 43|- 53|- 64|- T6|- 90|- 106|- 122|- 137|- 151|- 165
g5 - 2 - 4|- 5|- 6&- ¥- 9- 10|- 12)- 14|- 15|- 17|- 18- 20
- 6| - 9)- 41|- 44|- 16|- 20|- 23)- 27|- 32|- 35- 440|- 43|- =
qb = 2l - 4- &- 6- ¥|- 9|- 10)- 42|- 44|- A15|- A¥|- 18- 20
= 8| - 12|- 14|- A7[- 20|- 25|- 29|- 34|- 39|- 44|- 49|- 54- 60
h5 1] 0 0 0 0 0 0 0 0 [} 0 0 0
- 4 - 5)- 6- 8- 9)- 11| 13| 15]- 18- 20|- 23|- 25|- 24
hé 0 0 0 0 (1] 0 0 0 0 0 0 0 0
- B| - 8- 9(- 11|- 13|- 16)- 19|- 22|- 25|- 29|- 32|- 36- M
h 1] 0 (1] 0 (1] 0 0 0 0 [} (1] (] 0
- 10| - 12|- 15|- 18- 21|- 25|- 30|- 35|- 40|- 46|- 52|- 57|- 63
i6 + 4] + b e 8p 9 i1k 12p 13 14 16 16 18 20
- 21 - 2|- 2|- 3- 4|- 5|- ¥[- 9)- M- 13- 16[- 18- 20
=5 #+ 21 £ 25 3¢ 4 459 55¢ 653 7.5 9 10 115p 125 135
js 6 * 3 £ 4 45F 552 65 8pf 957 11 13f 145 16 18 20
159 12| = 15z 18 21 26 31 3FpE 43 S0 S5Tp 65 TOR 7T
=1 + 30| + 37 45 S5 65 B0 950 110 125 145F 160p 130p 200
k5 + 4 + b6 T 9y My 13 15 A8 24 24 2TH 29 32
o + 1 Ap 1p 2 2k 2 Jp  Fp i di G 5
Kb + G|+ 9 40| 12| 15| 18| M 25| 28 33 36 40 45
o + 1 1p 1p 2 2 2 J¢ J@ Ll L1 L1 5
mha + 6|+ 8 42| 45| 47| 20| 24| 28| 33 37 43 46 50
+ 2+ 4 Bp ¥ B 9 MMp 13 15 TR 20 2Mp 23
m G + &+ 12| 15| 18| M 25| 30| 35| 40 46 52 57 63
+ 2|+ 4p  6p ¥ Bp 9 Mp 13 15 AT 20 2Mp 23
nb + 1001+ 16| 19| 23| 28| 33| 39| 45| 82 60 66 T3 g0
+ 4 + 8p 10 12 A5 A¥R 20p 23 27 ¥MpE  3dp  3Tp 40
pE + 12|+ 20| 24| 29| 35| 42| M 59| 68 79 &8 98| 108
+ 6| + 12 454 484 225 264 324 Iy 434 SO0 S6H  62p 68
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Principaux écarts pour les arbres et a|ésages Liste non exhaustive des Outillages de controdle
(en micrometres)

ALESAGES jusqu'a 3a6 6 10 18 30 50 &80 120 180 250 315 400 j s o . . . .
3inclus inclus 10 18 30 50 80 120 180 250 315 400 500 Nota : le centre d’examen modifiera cette liste en fonction du matériel dont il

+ G0 + 78} 98l 120+ 149} 180+ 220} 2600+ 305)+ 355) 400+ 440} 480 dispose.
+ 200 + 30 40 S04 654 80+ 1000 4204 145+ 4700+ 190K 210+ 23

Un réfractomeétre (mesurage dosage lubrifiant) est mis a la disposition du candidat

+ 16| + 224 28p 34 4 50+ 60 MM 83 96+ 1081+ 1191+ 131 . P .
+
+ 6|+ 10 13 16 204+ 254 30K 364 434 S50+ 564 624 68 ( fiche d Utlllsatlon)
+ 8|+ 12¢ 144 AFp 20 254 294 34+ 394 44+ 494 544 6O Pied a coulisse a becs fins
+ 2 4+ /& BF TH 94 10H 125 444 154 174 185 20
+ B+ 8p 9+ 1My 13p 16 194 224 25+ 294 324 36+ M Jauge de profondeur
1} (1] (1] (1] (1] (1] (1] (1] (1] (1] (1] (1] (1]
+ 10| + 124+ 154 18p 214+ 254 30p 354+ 404 464 524 A4 63 Micrometre d'extérieur : 0 — 25/ 25 —-50
(] (1] 0 0 0 (1] (] 0 (1] 0 (1] (] (1]
+ 14| + 48F 224+ 27k 33+ 394 46+ 54k B3+ T2 81+ 89+ 97 Micrometre d’intérieur a becs de mesure 10-25/25-50
0 of o o o o o o o o o o o0 L o . S
v 25| + 30k 36k 430 520 620 74l 871k 100k 115k 1300 1405 155 Micrometre d’intérieur trois touches (Alésomeétre) 25 - 30
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Mi stre & filet
+ 40| + 48 S58F TOp Sdp 100H 120H 140K 160F 185 210K 2304 250 IcCrometre a filets
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 L
Plaquettes rugotest ou rugosimetre
+ BO| + T5F 904 110K 130H 1604 190 20H 250 290K 320H 360H 400
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Jeu de cales étalon
+ 100| + 120K 150 180 2400 250 3000 3500 400H 460 H 520H STOH 630
0 B 0] o 0] o o] o 0] o 0 o 9 Comparateur + socle
+ 140 + 480K 220K 270K 3304 390H 460K 540K 630K T20p 810H S90H 970
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 Comparateur a levier + socle
+ 4] + 6F & 10k 12p 14 18 22 26F 30F 36F 39K 43 ) .
- 6 - 8- 7|- 8- 9| 1| 12|- 13|- 14|- 18|- 18| 18[- 20 Marbre d’établi
o + 2p 2p 2p 2p 3Ip 4dp 4dp 4dp Sp Sp TR 8 . ;
- 8 - 8|l- |- 9| 1| 13- 15| 18- 21|- 2a|- 27| 29| 32 Cylindre etalon
ol + 3¢ B 6HF 6 TH 9 10p 12 13 16p 1TH 18
- 10 - 9)- 10)- 1Z)- 15|- 18- 21|- 25|- 28|- 33|- 36|- J0|- 45
—. 3 0 1} 0 1} 0 [} 1} 0 1} 0 1} 1}
- 12| - 12|- 15|- 18- 21|- 25(- 30(- 35(- 40|- 46(- 52|- 57|- 63
- 4 - 4)- 4- §&- F|- 8- 9- 10(- 12|- 14|- 14|- 16|- 17
- 14| - 16(- 19|- 23|- 28(- 33|- 39|- 45|- 52|- 6GO|- 6G6|- 73|- 80

|
LY
=
=
=
=
=
=
=
=
=

- 29| - 30|- 36|- 43|- 52|- 62|- ¥4|- 87 |- 100(- 115|- 130|- 140 |- 155
- B - 9]- 12]- 15(- 18- 21|- 26|- 30- 36- |- |- 51|- 55
- 12| - A7|- |- 26|- M |- 3I7|- 45|- 52|- 61|- TO|- V8- &7|- 95

- B - 8- 9- 11|- 14- 17|- 21|- 24|- 28- 33|- 36)- HN|- ¥
- 16| - 20|- 24|- 29(- 35- 42|- H51|- 59|- 68- ¥9- 88)- 98|- 108
- 9 - 12|- 15|- 18- 22|- 26|- 32|- 3I¥|- 43|- 50|- 56)- 62|- 68
- M| - 42|- 51|- 61(- T4|- 88|- 106|- 124 |- 143 |- 165 |- 186 |- 202 |- 223
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. .- .. w25 EXEMPLES DE SYMBOLES COMPOSES
Mise et maintien en position : e e de 7 —
(symboles technologiques) % i B U e e s
MISE EN POSITION i . gES .
- o3 g_ %’ — Contact surfacique fixe de "1 Fonction Index fixe d'orientation \
5 i g ; g N :e g O mise en position sur une -’——-’ 3 de la ou «Locating » en contact, ‘ 1
Q = 3 g o . 3 X
2le g 3 8235 % surface usinée, i surface avec une surface usinée,
) gEl B 2zg ~ ——
5 = e s & w (@] @® = _ -
HE Egﬂﬁ H ik 2 %z3
g g s 5 H HH 12| SHAREEE Mors siiés & serrade foncion Centreur fixe court
§ ig §_§§§§ ¥ § 5 82 * ‘ de mise en position en .
2 s 5 E 2|l o S concentrique en contact de la 1 2
§ E B 2l gg2 contact avec une surface
i g i s |z 2| » 5882 avec une surface brute, : | surface » Centrage
: 3 2 E g \5 % § | usinee, court
E g it Centreur fixe lo ;
123 o § §; Contact ponctuel fixe de : ) rie ng
i e S . . de mise en position en A
> 3 a mise en position sur une ‘ £ 1 2 4
o 7 contact avec une surface
g surface brute. ‘\ : - Centrage \
;_. . usinee. Iong {
S H o Cotact dbcach e do i ' Palonnier de mise en 7
i E w ontac1 bgagé fxe de mie position en contact avec
H 4 en position sur une surface : 2 une suriace brute por 1
0 N
@ ] @ @ @ g » 2 - Kb, : deux touches bombées. ;
: OriT de mi o ;
g 5‘ j E Cuvette de mise en position ; enteur e mise en !
0y S ; position angulaire & contacts
en contact avec une surface ‘ 2 1
§ usinée. ‘ ponctuels sur une surface
' ‘ usinée («droite coulissante »).
Ve fixe court de mise Dispositif de maintien " i
§ " % _§. 5z § g ;g % g 5 .le % . [waINTIEN BN POSITION en position en contact ) en position a contact ; 'l" i _
H A RN A = 'é. N % ] L1 E— avec une surface ponctuel sur une surface J %
E g 23 o o , Vé court
& HH :9:::“:;':‘:" ometors usinée. brute.
HE '
= 2| 38858 g Ve fixe long de Palonnier de maintien
% :;; g? & é E mise en position en . en contact avec une surface _
| .. Sl EzEE || % contact avec une surface usinée par deux touches
2 Slegzis| | * . Vé long )
& 5| 2228 | g usinee. bombées
ERHER M -
= = 2 2 AL 3
g £ s FEF (3287 5888 | ge5%| |3H¢C .
3; H %%?_g gii %éi"g §§§g ‘§§§§ . § 5 5 Vé court de mise en position Précentrage sur ] |
£t “i : Eg ' i ‘§j g > 4 réglage réversible en contact 1 une surface usinée o— | -
¥ .5 ; 3 E avec une surface brute. Vé court par un alésage cylindrique. _,4:
® 5 g o
EIBRE
2 0 ]
| 2 S ® g Pointe fixe de mise Entraineur flottant a I
I: § Z en position en contact 3 serrage concentrique sur 30 -
i 3 g : avec une surface usinée. une surface brute. l
".“ m ; ‘: g 1
NN E AR AR LI LI S 1 WA P oumante e ise
%g’ £ % : %‘% g% |~ g : : g é 2 g2 en position en contact ) Appui de soutien 4 1 _
B % § % : g i g § ¢ avec une surface usinée réglage irréversible. L [:
- = = I
g l g : 4 réglages irméversibles.
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Liste d’outils disponibles sur poste

1+

N |

Obtention qualité dimensionnelle et d’état de surface
Ebauche % finition

Outil a charioter dresser
d’extérieur finition
Ve =200 m/min
fz =0.06 mm/tr

Outil a charioter dresser
d’extérieur Neutre
Ve =200 m/min
fz=0.2 mm/tr

Fraise 2 tailles, 2 dents
D=12mm
« Outil Tournant Axial »
Vc = 150 m/min
fz = 0.05 mm/tr

Outil a charioter dresser
d’extérieur Demi finition
Vc =180
fz =0.09 mm/tr

-

yi -

o |

i

Fraise 2 tailles, 2 dents

D=20mm
Vc =60 m/min
fz=0.1 mm/tr

Outil pour gorge e=1
RE=0
Vc =180 m/min
fz = 0.08 mm/tr

Outil a charioter dresser
d’extérieur ébauche
Vc =160 m/min
fz =0.13 mm/tr

Outil a gorge e=2mm
R€E=0
Vc =180 m/min
fz = 0.08 mm/tr

o *
‘ ;

Outil a contourner
d’intérieur (Dmini=25)
Ve =180 m/min
f=0.2 mmftr

Outil a contourner
d’intérieur (Dmini=16)
Vc = 150 m/min
f=0.15 mm/tr

Fraise 2 tailles @8
« Outil tournant Radial»
Vc =80 m/min
fz = 0.05 mm/tr/dents

Outil a fileter extérieur
Pas0.5a3
Ve =120 m/min
fz = 1.5 mm/tr

Si la précision des spécifications augmente, le nombre d’opérations augmente.

1. Décomposition possible des usinages intérieur et extérieur :

Surface a l'état

« brut »

N

& PR

Fin : Finition

Surface usinee

avec spécifications

respectées

=

— Eb : Ebauche Fin :FInfion  |—
Piéce = Piece
%F - Demi finition ——
| Eb:Ebauche | s  Fin:Finition
1. Précision des spécifications :
Dimensionnelles : Etat de surface :
Qualité |IT Eb |%Fin|Fin Rugosité Eb 14Fin | Fin
>13  |=05 > Ra3.2v/
9-10-11 | 0,5>IT>0,05 > Ra08 /|
876 |IT<0,05 = Ra04 /|
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