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EP3 Mise en ceuvre d’une fabrication et assemblage

uvre d’une fraiseuse CN par appre

Cempétences évaluées

€21 - Chaisir et mettre en oeuvrs ie3 mesures de prévention

€22 - Organiser et équiper l¢ poste de travail

€23 - Mettre en ceuvre la taa:nine-outil assistée ou a CN

€24 - Assembler les élements constitutifs d'un mécanisme

€25 - Contréler le produit (cotes géométriques et dimensionnelles)
€26 - Assurer la disponibilité du poste de production

SOUS-EPREUVE (Etrier)

On donne

faste de travail comprenant :

Un poste de travail pour Fassemblage du montage modulaire de la phase 500.

- Les éléments NORELEM nécessaires & la réalisation du porte-piece.

- Fraiseuse CN par apprentissage.

- Les outils montés a installer.

- Matériel de contrile.

_ Dossier machine (procédures dutilisations des dif férentes fonctions : POM, TesT usinage, etc...)
- Dossier technique.

- 2 Piéces conformes au contrat de phase.
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EP3 Mise en ceuvre d’une fabrication etassemblage

yar apprentissage

Travail & réaliser par le candidat

Sous épreuve A2 : Réalisation du montage modulaire

1 - Prendre connaissance des documents et sortir les éléments utilisés. DEfr8/8.

£

2 - Réaliser le montage & l'aide du support informatique.

3 - Placer la piéce sur le montage et la brider, en tenant compte des contraintes dusinage réalisées en
phase 500 (DT 10/13 a DT 12/13). '

4 - /\ Demander la vérification du surveillant d'épreuve.

Sous épreuve A2 : Réalisation de la phase 500 :

1 - METTRE SOUS TENSION la machine et EFFECTUER la prise d'origine machine.
2 - TESTER l'arrét d'urgence en présence du surveillant,
3 - INSTALLER les outils en fonction du contrat de phases 500.

4 - DETERMINER (placer) I'Origine Programme (OP), conformément au contrat de phace
500. bT12/13

5 - CONTROLER les jauges outils demandées sur le document DEfr 6/8,
(Déplacer l'outil & Z50Q puis vérifier avec une cale étalon),

6 - APPELER LE PROGRAMME (%2010), vérifier la conformité dt brogramme avec le contrat de
phase 500.

7 - SIMULER graphiquement le programme,

8 -\ Demander la vérification du surveillant d'épreuve,
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9 - USINER la pi¢ce en respectant les régles de sécurité.

10 - CONTROLER la piéce (cotes du contrat de phase 500 ).DEfr 7/8 et & l'aide du DT 13/13.

11 - AGIR sur les correcteurs dynamiques . DEfr 7/8.

12 -/ Demander la vérification du survaillant d'épreuve.

13 - En présence du surveillant d'énreuve, appeler le cycle et RELANCER le cycle d'usinage.

15 - CONTROLER la piéce (cot=s du Dessin de définition). DEfr 5/8 et a l'aide du DT 13/13.

16 - USINER une nouviiz hiéce si non validation de la premiére.

20 - DEMONTER i1 montage Norelem et rangement des éléments.

17 - NETTCVER et ranger le poste de travail.
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FICHE de CONTROLE PH 500

Ensemble :
Tete de palpage

I Etat de la fabrication

{ Phase N° 500 l Nombre total de phase nécessaire 4 la réalisation

| .

- Dimensions -

Cote Intervalle
de
tolérance

Cote
moyenne

i
Maxi | mini

|

Cote ! Co’rel Mesure | Instrument(s) ’ Validation

[

i - Etat de surface -

- Instrument -

} Rugositest

Rugesimetre

| Valeur relevée

[ Validation

- Validation piéce -
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Ensemble : Programme : | Piéce:
%2010
o AEE —
Machine : Phase 500
Fraiseuse CA
N® Outif: T1

N° correcteur : DI

Fraise 2 tailles @14
Coupe au centre

Désignation de l'outi :

VALE )5
Jauge L:
Rayen (R} :
N° Qutil: T

N correcteur : DI

Fraise 2 tailles @14
Coupe au cenire

Lésignation de l'oufil :

VALEURS
Jauge L.
Rayon (R)
N®Qutit: T2

N° correcteur : D2

Foret a pointer

Désignation de 'outil :

VALEURS
Jauge L :
Jauge R :
N® OQutil: T 3

N? correcteur : D3

Foret @ 145
VALEURS
Jauge L :

Désignation de ['outil :

Jauge R :

N° Qutil : T 4
N° correcteur : D4

Foret @ 4.2
VALEURS

Jauge L :

Jauge R :

Désignation de l'outil :
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Ensemble :

Montage modulaire

Téte de palpage

B
8
2

Qté 3 ) ) ) 1

Ref 2116 006 005 4211006 005 2116 006 010 2116 006 020

8
B
2

e 1 1 1 2 2
IF \ . N

Ré 2128 006 005 Vis appui Vis CHe M6X25 0408-08005 Rondelles plates

L ponctuel standards

[

i
A
2

Qté 5 :

Ref Vis CHe Pidce

M6X40
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