Centre:

EP1 2éme phase

MISE EN OEUVRE D’UNE PRODUCTION | Y inscription:
FRAISAGE CN Nom:

. ., Prénom:
Document autorisé:

FASCICULE DE DOCUMENTATION , édition 97.06

ELABORER UN PROGRAMME DE
COMMANDE NUMERIQUE EN FRAISAGE

ON DONNE :
- Le dessin de définition de la piéce . document : DT 1/6
- Le repérage des surfaces . document : DT 2 /6
- La nomenclature des phases . document : DT 3 /6
- Le contrat de phase 310 . document : DT 4 /6
- Le contrat de phase 320 . document : DT 5§ /6
- La fiche d'outillage . document : DT 6 /6

- Un poste informatique équipé d'un logiciel de CN

- Le baréme de notation document: DR 4/10
ON DEMANDE :

- De remplir le tableau de coordonnées des points . document : DR 2 /10

- De compléter le programme sur bordereau . document : DR 3 /10

- D'éditer le programme sur poste informatique .

- D'imprimer le programme sur listing .

Temps indicatif : 1h 30

BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE option usinage | 5t 25108 | DOSSIER REPONSE | Session 2000
EP1 2éme phase - Mise en oeuvre d’une production Fraisage CN| Durée:4h | Coef: 4 [Page DR 1/10




?oowvozzmmm DES POINTS

-Compléter le tableau des coordonnées:

AZ
Points X Y Z
2 11, 104 1 X 1
> »
15 ﬂ 3 12 Ry 2
P ] ] y 3
e11' ®10' 4
5
6
7
Y 8
9 9
15 4 14 3 X 10 -40 -23 2
.- mx 10’
2 11113 10'12 1 nm |80 |-23 | 2
| IR T T i
6 12 -2.23
16 = 3 17 13 2.23
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METTRE EN OEUVRE UNE MACHINE
A COMMANDE NUMERIQUE
EP1 C32 FRAISAGE

ON DONNE :

- Le dossier Technique du document DT 1/6 au DT 6/6 .
- Le dossier Travail du document DR 1/10 au DR 10/10 .
- Le poste équipé .

-Un débit de 105 x 50 x25

TEMPS ALLOUE INDICATIF 1 h 45 minutes

ON DEMANDE :

-D'effectuer les prises d'origines mesures ( POM ) .
-D'effectuer les prises de références ( PREF ) et décalages ( DEC ) en :
X, Y et Z obligatoire . (les reporter sur le document :DR 7/10)
-De télécharger ou charger le programme .
-D'introduire les jauges outils .
-De tester le programme en syntaxe .
-D'installer 1a piece .
-Agir sur les correcteurs dynamiques de D de fagon a garantir la qualité du produit.
-D'usiner en mode continu jusqu'a la finition du contournage .
-De relever les cotes: 46 1 0.1 ; 100 +wvw (les reporter sur le docoment :DR 7/10)
-De modifier la correction dynamique pour assurer la cote .
-De reprendre le programme en RNS a la finition (OBLIGATOIRE).
-De remettre les mémoires a z€ro .
-De respecter les regles de sécurité .
-De maintenir en état de propreté le poste de travail .
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CONTROLER LA PRODUCTION

EP1 C34 FRAISAGE

ON DONNE :

- Le dossier Technique du document DT 1/6 au DT 6/6 .
- Le dossier Travail du document DR 1/10 au DR 10/10.
- Un poste de travail équipé pour le controle .

- 1 piece .

TEMPS indicatif 15 minutes

ON DEMANDE :

- De mesurer et de consigner les cotes de fabrication de la picce .

Cote 46 T 01 = 4345° =
Cote 20 0 02= 40 1_.. 0,3=
Cote 100 1% = 23 Yoo=

- D'organiser le poste de travail et de contrdle .
- De choisir le vérificateur adapté .

- De manipuler correctement le matériel .

BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE option usinage | 5125108 | DOSSIER REPONSE
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BAREME DE NOTATION
EVALUATION EP1 FRAISAGE CN

C.32 METTRE EN OEUVRE UNE COMMANDE NUMERIQUE

CRITERES D’EVALUATION
Effectuer les P.O.M aucune erreur admise /5
Effectuer les PREF et DEC en X,Y et Z écart toléré + 0,15 /13
Charger le PROGRAMME aucune erreur admise /6
Tester le PROGRAMME aucune erreur admise /4
Modifier un BLOC aucune erreur admise /3
Visualiser le PROGRAMME aucune erreur admise /4
Monter les OUTILS aucune erreur admise /6
Introduire les JAUGES OUTILS aucune erreur admise 17
Installer 1a PIECE aucune erreur admise /5
Usiner en CONTINU aucune erreur admise /8
Introduire les valeurs CORRECTIVES aucune erreur admise /5
Reprendre le programme en RNS aucune erreur admise /10
Remise a zéro des PREF ¢t DEC en X,Y et Z aucune erreur admise /6
Remise a zéro des JAUGES OUTILS aucune erreur admise /6
Effacer le PROGRAMME aucune erreur admise /4
Maintenir le poste de travail en état de PROPRETE /4
Respecter les regles de SECURITE /4
o DRI C3 s 20 Toal /100
DR 9/10 C.34 .../ 30
DR 10/10 C.32 ........../ 100

TOTAL . ........cceeeeeee/ 210

BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE option usinage

51 25108
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BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE

option usinage

SESSION 2000

DOSSIER TECHNIQUE

EPREUVE EP1

DEUXIEME PHASE

MISE EN OEUVRE D’UNE FABRICATION

FRAISAGE CN

BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE option usinage | 51 25108 Dossier technique

Session 2000

EP1 2¢éme phase - Mise en oeuvre d’une production Fraisage CN| Durée:4h | Coef: 4
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Rep | Nbre Désignation Matiere Observation
1 1 SUPPORT DE MANIPULATEUR EN AW 2017 Echelle: 1
BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE option usinage | 51 25108 Dossier technique Session 2000

EP1 2¢me phase - Mise en oeuvre d’une production Fraisage CN

Durée: 4h | Coef: 4

Page DT 1/6




REPERAGE DES SURFACES
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G220H7 =020 52!
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s = S
\ 4
\ \ Y. \ 4
A 4
Tolérances données en MICRONS
G30h7 =030 %2 Ra 1.6

Casser les angles vifs : 0,5 x 45° Maxi

Rep | Nbre Désignation

Matiére

Observation

1 1 BAGUE DE GUIDAGE

Cu Zn 20 Ph2

Echelle: 2

BEP PRODUCTIQUE MECANIQUE option usinage | 51 25108

Dossier technique

Session 2000

EP1 2éme phase - Mise en oeuvre d’une production Tournage CN

Durée: 4h | Coef: 4
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REPERAGE DES SURFACES
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Rep | Nbre Désignation Matiere Observation
1 1 BAGUE DE GUIDAGE CuZn20Pb2 | Echelle: 2
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EP1 : FICHE D'OUTILLAGE Piéce :
BAGUE
C32 document préparation DE GUIDAGE
PHASE : 300 S/PH : 310
N° OUTIL DESIGNATION DES OUTILS
T1 Porte-plaquette: T-MAX U SCLCL 1616 K 8
Plaquette : CCMM 08 03 04 E L
T2 Foret a centrer Type A & 6,3x2,5
T3 Outil 2 Trongonner largeur 3 x12
T4 Foret coupe laiton HSS @ 16
TS5 Porte-plaquette : T-MAX U  SDJCL 1616 K 8
Plaquette : DCMM 08 03 02 E L
T6 Porte-plaquette : T-MAX U  S20F SCLCLS

Plaquette: CCMM 08 03 04 E L
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EP1 2éme phase - Mise en oeuvre d’une production Tournage CN| Durée: 4h
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