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Mise en ceuvre d’une fraiseuse CN par apprentissage

Mise en ceuvre d’une fraiseuse CN par apprentissage

Compétences évaluées

C14 — Identifier, décoder des consignes relatives a la maintenance, la sécurité
C21 — Prévenir les risques professionnels dans la situation de travail

C22 - Organiser et équiper le poste de travail

C23 - Mettre en oeuvre la machine-outil assistée

C25 - Controler le produit (cotes géométriques et dimensionnelles)

C26 - Assurer la disponibilité du poste de production

C31 — Renseigner les documents de suivi

C32 — Transmettre des consignes et des informations

EPREUVE (matrice N° 2 ph 40)

On donne

Poste de travail comprenant
- Fraiseuse CN par apprentissage.
- Une butée installée
- Les outils montés a installer
- Matériel de contrédle
- Dossier machine (procédures d’utilisations des différentes fonctions : POM, Test, usinage, etc...)
- Dossier technique (DT 1. DT 2, DT3, DT10 et DT11)
- 2 piéces conformes préusiner pour I’usinage de la phase 40

Travail a réaliser par le candidat.

Principe de « la premiére piéce bonne »

Epreuve : Réalisation de la PH 40 matrice N° 2

/N En présence de I’examinateur,
1 - Citer les équipements obligatoires au poste de travail.

2 — Vérifier les niveaux d’huile des différents fluides (lubrifiant,...).

3 — Lors de la mise en route de la MOCN un message d’erreur s affiche sur le pupitre « manque d’air »

Quelle attitude ou démarches adoptez vous ?
Choisissez et ordonnez de 1 & 4 les propositions suivantes qui vous semblent les plus judicieuses.

Appel technicien Effectuer un arrét d’urgence Ouvrir la porte de la MOCN

~ Vérifier le manomeétre de pression de la machine Vérifier I’ouverture de la vanne de pression

Vérifier le branchement a la conduite d’arrivée d air Eteindre la machine

4 — Dans I’hypothése d’une activité sur fraiseuse CN a commande intuitive constitué d’une porte principale

verrouillable et sur les cotés de deux portes latérales sans verrouillage.
On s’apercoit qu’il n’existe pas de message d’erreur lors d’un usinage quant I’une des portes latérales est

ouverte.

Existe-t-il un ou plusieurs risques ?
St out. lesquels :

5 — Dans le cas de risques possibles cités ci-dessus, quelles consignes. informations ou solutions pourrait-on
transmettre au service de sécurité ou de maintenance ?
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SUITE Travail i réaliser par le candidat.

6 — Mise sous tension et Prise d’Origine Machine,

A\ En présence du surveillant d’épreuve,

7 - Tester I’Arrét d’Urgence et le capteur d’ouverture porte,
8 - Installer les outils en fonction du contrat de phase 40 de la matrice, et vérifier au réglet leurs jauges outils.

9 - Déterminer (pinnule) IOrigine piéce (Op), conformément au contrat de phase 40 (voir DT11)
et eftectuer le décalage de I’Origine piéce (Op) a I’Origine Programme (OP)

10 - Appeler le programme, rechercher le cycle de surfagage plan 1 et de dressage épaulement 2-3 et 4-5
Valider les données techniques : le numéro de I’outil ainsi que les paramétres de coupe en conformité avec le

contrat de phase 40.

I - Simuler graphiquement le programme,

12 -/N\ Demander la vérification du surveillant d’épreuve,

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

14 - Controéler la piéce (cotes du Contrat de phase 40 DT11) voir Dfr3/4

I5 - Agir sur les correcteurs dynamiques. Calcul automatique sur poste informatique ou Dfr disquette (fichier

Excel). -
Compléter les cases « relevé » et enregistrer vos données.

16 -/N\ Demander la vérification du surveillant d’épreuve.

17 - Appeler le programme et positionnez-vous en début de cycle
Usiner (cycles de surfagage. dressage-épaulement, centrage et percage)

I8 - Déterminer les moyens de contrdle. Compléter Dfr3/4
19 - Controler la piece (cotes du Dessin de définition Dfr 4/4). Compléter Dfr3/4

20 — Usiner une nouvelle piéce si non validation de la premiére.
21 - Nettoyer et ranger le poste de travail.

22 — Remettre les paramétres de coupe et numéro d’outil & zéro (voir question 10).

Valeurs en microns

-3y

50,50 h8

NB : case grisé = case réponse

FICHE de CONTROLE

]

Ensemble :

POINCONNEUSE

4 Elément :

| MATRICE

1 Etat de {a fabrication

l Nombre total de phase nécessaire & la réalisation

| Phase N° 40

l Type de Controle [

’ Spécification [ , Etat de surface

5[ Dimensionnel

|

- Moyens de mesurage ou de controle -

Mesure directe

[ Mesure indirecte Mesure par comparaison

! ' Calibres de contréle [ [ Systéme de vérification assisté par ordinatewr
- Instruments -
| |Pedacouisse | | Alésomene | [ Micrometreoxtérieur [ | Jauge micrometrique
| (Comparaweur [ [ Colomncdemesue | |[Jaugedeprofondewr |  [MMT
] "_}“ampon lisse [ ] Tampon fileté E_'“_Calibre a méchoir? ) l ] Bague ﬁle't'tv'?f:_
- Auxiliaires de controle - B
I : l Marbre [ | Cales étalons [ ] Vé
l ‘ Equerre [___[ Rapporteur d’angle l ........
 Cote | mevalle | Coe | Cote | Cote Validation
de tolérance moyenne Maxi mini Mesure Instrument(s) Ou]ﬁNon
. ; ;
29 -0,10
|
27 005
50’50 h8 .................
24.75 +0.1 _
TR NV atidation nitce
| |Seie | [Phascsuivante | [ Parachevement - Controle final

“VALIDATION

Rappel coduge

BEP - M¢étiers de [a Production Mécanique Informatisée -

Dfr3/4

EP3 : Mise en ceuvre d'une fabrication et assemblage

]




50,50h8

[
e}

A-A
V , V
I I / f
2 =
2 ol e)
O 1
+i C
N <l &
| | i
3x ¢12H7(E) I R N Y-
¢ 0.02|A|B]|C
— 66 R VAR
_ 39,25 .
_ B
@ Lri2g]
s 19 |
A | RTOOO0 %
= Z{XA i AﬁA |
7 ¥ |
| s |0
o] E
. 100 .
O (a détenminer) en
contre percage et M8
au montage Rugosité générale: Ra: 1.6
Tol.Gén. ISO 2768: m, k
2 ’ 1 Matrice 5355
Rep’ Nbr Désignation Matiere Observation
BEP MPMI 200

L

dossier de fabrication

BEP - Mctiers de la Production Mécanique Informatisée -

EP3 : Mise en ceuvre d'une fabrication et assemblage

Rappelcodige
Dfr4/4




