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Travail a réaliser par le candidat.

Compétences évaluées

Principe de « la premiére piéce bonne »
€21 - Choisir et mettre en oeuvre les mesures de prévention
€22 - Organiser et équiper le poste de travail Sous épreuve
€23 - Mettre en oeuvre la machine-outil assistée ou & CN de tournage
€25 - Contrdler le produit (cotes géométriques et dimensionnelles)

1 - Mise sous tension et Prise d'Origine Machine,
€26 - Assurer la disponibilité du poste de production I

A Een présence du surveillant d'épreuve,

SOUS EPREUVE (corps ph 400) 2 - Tester I'Arrét d'Urgence et le capteur d'ouverture porte,
3 - Installer les outils en fonction du contrat de phase 400 du corps, et contréler leurs jauges outils.
On donne

4 - Déterminer (placer) 'Origine Programme (OP), conformément au contrat de phase 400 (voir DTI1)
(Pinule + cale magnétique)

5 - Appeler le programme, rechercher le cycle de poche 2 et valider les données techniques : le numéro
de l'outil ainsi que les paramétres de coupe en conformité avec le contrat de phase 400,

Poste de travail comprenant
Fraiseuse CN par apprentissage.
Les outils montés & installer
Matériel de contrile
Dossier machine (procédures d'utilisations des différentes fonctions : POM, Test, usinage, etc..)
Dossier technique (DT 1, DT 2, DT5, DTI0 et DT11) 6 - Simuler graphiquement le programme,
2 Piéces conformes au contrat de phase 300

7 -\ Demander la vérification du surveillant d'épreuve,

8 - Usiner la piéce en respectant les régles de sécurité.

9 - Controler la piéce (cotes du Contrat de phase 400 DT11).

10 - Agir sur les correcteurs dynamiques Dfrdisquette (fichier Excel).

Compléter ies cases « relevé », enregistrer.

11-/A\ Demander la vérification du surveillant d'épreuve,

12 - Appeler le programme et lancer les cycies dusinage des poches 1 et 2 ainsi que les rainures 1, 2 et 3.
13 - Déterminer les moyens de contréle. Compléter Dfr3

14 - Contréler la piéce (cotes du Dessin de définition). Compléter Dfr3

15 - Usiner une nouvelle piéce si non validation de la premiére.
16 - Nettoyer et ranger le poste de travail.
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FICHE de CONTROLE
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