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EPREUVEC31F-C32F

PREREGLER UN OUTILLAGE METTRE EN (EUVRE UNE M.O.C.N.

Remarque : Les deux usinages sont utilisés par retournement sur la méme piéce

A partir :
D'une piéce de réglage (piece N°1 exécutée sur une face)
D'une piece de "série” (pidce N°2 exécutée sur 'autre face)
D'un programme stabilisé
D'un dossier technique

On demande :

De metire en ceuvre la machine pour exécuter la piéce N°2 conforme aux

spécifications du dessin de fabrication. (remplir le tableau des correcteurs au fur et
a mesure des réglages et controles).

Pour cela suivre la démarche ci-dessous

- metire la machine sous tension et circuit de puissance
- exécuter les P.O.M.

- Ihsté!ler le programme courant %2003

- monter la pieéce N°1 dans I'étau

- executer les PREF en X)Y,Z et entrer les DEC X-Y-Z.
(ou entrer les valeurs des PREF, exécuter les DEC)

- entrer manuellement les jauges d'outils T2, T5 et T6

- faire les jauges des outils T1 et T3 en automatique ou sur banc de préréglage
- entrer le correcteur dynamlque avant usmage surT1;D1 L+.2

- executer les tests nécessaires.

APPELER L'EXAMINATEUR POUR CONTROLER

- effectuer I us:nage de la premiére piece "en séquentief"

- controler la piece, remplir le tableau folio : 3/7 et modlﬁer e correcteurs dynamlques
- eﬁectuer I‘usmage de la piéce N°2 "en continu" sur la seconde face

- remetire les PREF, DEC, les j jauges d'outils & zéro

- remettre le poste de travail en etat

EPREUVEC31F-C32F

- FICHE D'OUTILLAGE

T1 : fraise carbure a surfacer @ 63 (L+5)
T2 : fraise ravageuse d'ébauche @ 16 (R+5, L+5)
T3 : fraise 2 tailles @ 16 (D3 finition contour)

{D4 finition ia-mage)

T5 : foret a centrer @ 8 x @ 3 ou méche a centrer @ 12 & 90°

T8 : foret queue cylindrique @ 8

NO
outil

ND

correcteur

RoeuX

T1

D1

12

D2

T3

D3

D4

T5

D5

T6

D6

T1 et T3 seront rentrés en automatique ou sur banc de prereg!age

T2, T5et T6 seront rentres manueliement
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CORRECTEURS
DYNAMIQUES N° CANDIDAT : ... ..............
ETJAUGES
PREF DEC
X
Z

On demande de controler la piéce N°1, de remplir le tableau
et de modifier les correcteurs dynamiques si nécessaire.

- Cotes a | Cotes Cotes . N° Correcteurs
B - - Conclusion |, . .
réaliser moyennes | relevées D'outil dynamiques
+0,8 _
29 +07 T... |D.. 'DR... DL ...
44 + 0,05 T.. |D.. DR... DL...
@ 30 +8*08 T.. [D.. DR.. DL..
247 T..|D.. DR.. DL..
+0,5° _
19 +0.4 T.. (D... DR... DL.f. |
+0,2
22 0' T ... |D... DR... DL..
' Fgroupement EST- l BEP Productique Mécanique 25108 Session'ZOOS DS 3/71
Epreuve : EP1 FRAISAGE [Partie - C31F ____ | Durée : 4 h ®




i S |— X
EPREUVE C 31 F-C 32F N° CANDIDAT : ... BAREME '?gN oIECE N° CANDIDAT : ...
FICHE D'ACTIVITE ET DE SUIVI
Cotes 2 réaliser Baréeme Notes
s Critére TI 1 P AB B TB
Activité d'évaluation 0 1 2 3 4 5 29 1872 0.5
-Mise sous tension ...l T T .
- Exéeuterles POM ... e e e 44 + 0,05 3
- Introduire les PREF ...t e
- Calcul ou mesure et introductiondu DEC ...... | ... b | TSR R o130 T 008 |
- Introduction des jauges T1 et T3 ............... Comsignation | ... 1.0t b 0
(en automatique ou sur banc de préréglage) | des résvitats 01
- Rentrer les jauges des outils T2, T5 et T6 ..... §f§g§ f,’,'f;,s) .................................... 24 457 0.5
(manuellement) Folio : 3/7 ‘ 05
- Charger programme ............................. ... EETTTOR OO FTTNE BTN SURU DU ' 19 o4 0.5
- Verification visuelle & 'éeran ..o oo | o [ T : ‘
+(,2
- Réalisation piece N1 en séquentiel .......... |......... | ...\ 1. | 1 29 03
{Maitrise des potentiométres) _ . /4
- Contréler cotes et consigner sur tableau folio | Recherche Etd Total :
consignation des
37 T REREP PPNV cormeatorre Vo i e e L L . ‘
- Apporter corrections (correcteurs dynamiques) |dynamiques | oooooen | oeenis fceen e Observations :
- Usinage picces N°2 sur la 2°™ face du méme E:jf:;if;s ot
lopin, encontinu ... des matériels | ....... R ETTTeToR DN FTUI DT
- Remise & zéro des valeurs ....................... savoir faire
- Remise en état du poste de travail ............... c%"f: ::a‘:l“ RO oo b T |
TOTAL _ Z - , Nn
Par RECAPITULATIF EP1 "FRAISAGE C
colonnes ‘ ‘
TOTAL des ' ‘
points obtenus ....................... ... . , C22F /3
C31F-C32F ' ' /11
C34F /12
. PIECE. /4
Observation pour I'évaluation - Lorsque le candidat réalise I'activite indiquée ‘
I'examinateur inscrit une croix dans une des colonnes suivant son jugement.
TOTAL /20
Calcul: Nombre de critéres évalués A Note /11 = 11 ( B ) Note - M1 " | La piece N°2 sera corrigée dans le centre de correction
Total des points obtenus B 5xA : : , :
Groupement EST | BEP Productique Mécanique 25108 Session 2003 | DS 4/7 '
Epreuve : EP1 FRAISAGE ‘ | Partie : C31F - C32F Durée:3 h 15 :




Programmation NUM 760 F N° CANDIDAT :

% 2003 (BEP usinage 2003)

NI10 G00 G40 G90 G80 G16R + G527 -

N20 G52 X50 Y-100 M9

N30 Ti._. M6 (fraise carbure 363)

N40 M42 M3 S758

NS0 X120 Y-25 729.55 M8 (1)

N60 G1 X- 45 F380

N70 GO Z35

N80 G77 N10N20

N9O ... D2 M6 (fraise ravageuse @16 R +.5 L.5)

N110 X-25Y-18 Z32 (1)
N120 724.05 M8 (2)
N130 G1 G41 X-8 (3)
NI140 Y-2 X10 (4)
N150 X50 (5)

NI6O oo (6)
N170 ... . (7) |

N180 X36 Y- 40 (8)

NIO

N200 G1 Y-60 (10)
'N210 GOO G40 Y- 62 735 (11).
N220 X50Y-24 (12 Positionnem_ent au dessus du lamage)

' N230 G77 H199 (appel du sous programme d'ébauche)
N240 G77 N10 N20

N250 T3 D3 M6 (fraise 2t B16)

N260 M3 $1400 F210

N270 G77 N110 N210 (finition des points de 1 4.11)
N280 T3...... (fraise 2t 16) (finition lamage)

N290 G77 H200 (appel du sous‘programrhe finition)

EPREUVE C 22 F

On donne : -

- Le dossier technique DT 1/5 a 5/5

On demande :

- De représenter la trajectoire de l'outit T5 DS 6/7

D'utiliser le matériel didactique pour :
- Charger le programme %2003 sur didac NUM
- Completer le programme

- Tester et effectuer les correction si nécessaire

BAREME :

- De compléter le bordereau de programmation DS 5/7 et 6/7

- L.e dossier ressource a fournir par I'étabilissement G81 G83

ELABORATION D'UNE PARTIE D'UN PROGRAMME

- Bordereau diment complété /14
- Représentation de la trajectoire de I'outil T5 /8
- Simulation du programme - /5
- Corrections /5
TOTAL : 130
~ Notes: /3
Groupement EST BEP Productique Mécanique 25108 - | Session 2003 DS 5/7
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Suite programmation % 2003-NUM 760 F

N300 G77 N10 N20

N310 TS5 D5 M6 (foret 4 centrer)
N320 M3 S1500 F120

N330 G81 i

N340 G77 N10 N20

N350 22220 M6 (foret @8)
N360 M3 S1600 F120

N370 G83 i taphy i i W Wi

FPhase 10

| S/Phase 105 et 106

Fiéce : verrou

CONTRAT DE PHASE

BEP

PRODUCTIQUE

N° CANDIDAT :

Matiere : EN AW - 2017

Machine : Fraiseuse ou C.U.

N380 G77 N10 N20
N390 T M6
N400 M2

70 199 (sous programme ébauche lamage)
NI10 G1 Z25 F40 (13)
N20 G91 G41 X15.02 YO F150 (14)
N30 G03 X-30.04 YO R15.02 (15)
N40 G03 X30.04 YO R15.02 (16)
N50 G1 G40.X-15.02 (17)
N60 G90 Z219.45 F40 (18)
N70 G77 N20 N50 (19 - 20 - 21 - 22)
N80 G90 GO0 Z40 (23)
Shift xoff

% 200 (sous programme finition lamage)
'N10 G X 50 Y-24 735 (12)
- N20 G1 Z19.45 F80 (13)
N30 G91 G41 X15.02 YO F120 (14)
N40 G03 X-30.04 YO R15.02 (15)
N50 G03 X30.04 YO0 R15.02 (16)
N60 G1 G40 X-15.02 Y0 (17)
N70 GO G90 735 (18)

Shift xoff

Dureté :
Porte piéce : Etau
Nombre 1
T . Elément  Elément _—
Opération d'usinage de coupe de passe Outils - Plaguettes
, . . Vv Qutils . . S '
N° Désignation mimin fz N fap{np| L NE Désignation - Nuance
105 | Centrage rep. 12 40 | 0,05| 1500 2 68 |T5D5 Foret & centrer @8x 3
106 | Percage rep. 12 40 | 0,1 | 1600 2 22 |T6 D6 Foret @ 8
Z+ A T5D5
. Pts b ¥ Z
- ) T i 1
20 7 -40 32 4 A|L;, | : ] i |
[ _____________
21 7 ~40 24 B i
22 7 40 32 b g
lv_\'—,-'
23 - 7 -40 7.25 t |
OP ! ,
N z
Z-V.
ZEA
22—
~;_%@
1y
1 *,
s
P
gk
[s.—_:-r}l
- 23
L
Y+
-« "
"«—f% 2
oP /
i
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Dessin de fabrication
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EPREUVEC 34 F

N° CANDIDAT :

i
7+0,1 |
2292 |
s - i
360, 1 ; .
| Nota : Rugosité Ra32 /
00,1 >| générale
7502 _
Echelle 1: 1
vV y- N
@8 H11 8’090
L Verrou - EN AW - 2017
REP. | NB. DESIGNATION MATIERE OBS.

On donne -

- L.e dessin de définition du produit 4 fabriquer
‘- 4 piéces usinées numérotées 1, 3,4, 5
- La piece du candidat prendra le repere N°2 dans l'exercice
- Un poste de contréle équipé

- Un document ci-dessous & compléter

On demande

- De compiéter le tableau suivant

Piéces a Cotes a controler Décisions
controler +0,6| +0,08 +0,2 o A Notes
Repére 28 0.5 44 23,05 | @30 0 22 0 Bon Mauvais retoucher
Piéce 01 /3
Piéce 02 /3
| Pigce 03 /3
Piéce 04 {3
Piéce 05 /3
- D'indiquer par deux trais verts, 1a cote maxi et mini de @30
- De porter sur e graphique ci-dessous la cote effective du lamage
- De relier les cotes obtenues entre-elles afin d'obtenir la.courbe d'évolution
Piece 1 Piéce 2 Piece 3 Piéce 4 Piéce 5
30,1
/5
30
29,95
. Total : 120 Note : 12
| Groupement EST BEP Productique Mécanique 25108 | Session 2003 DS 7/7
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