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Temps'moyen consetlle: 5 heures maxi sur 8heures totales

Compétences et savoirs technologiques associés sur lesquels porte Pépreuave :

C14 : Identifier, décoder des consignes de maintenance et de sécurité
"C21 : Prévenir les risques professionnels dans la situation de travail
C22 : Organiser et équiper le poste de travail

C23 : Mettre en ceuvre une machine-outil

C25 : Contriler le produit (mécanisme)

C26 : Assurer la disponibilité et 1a sécurité du poste de travail

C31 : Renseigner les documents de suivi

THEME : OUTIL DE DECOUPE

Dossier ressources :

o Dossier machine

Dossier technigue :

Dessin de définition

Repérage des surfaces.’

Avant projet de fabrication

Contrats de phase

Programme du nez phase-20 %5009

‘PDeossier travail :

e Travail demand¢ (DS let DS2)
e Documents réponses (DR1 et DR2)

Conditions de réalisation :

¢ Le tour CN équipé (porte-piéce, outillage de coupe, mors doux usiné et monte)
o Qutillages de contréle -
¢ 2 piéces usinées en phase 10

Travail 4 rendre :

e Documents réponses complétés (DR1 et DR2)
s 2 piéces usinées
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Mlse en situation : sur le tour CN réaliser le nez de ’outi! de
découpe en 2 exemplaires.

Travail demandé :

mise sous tension de la machine -
effectuer les POM
vérifier les niveaux d’huile et de 1ubnﬁant
positionner la piéce au fond des mors
_mesurer le DEC Z et reporté le résultat DR1/2
introduire dans la machine les DEC Z et X
introduire manuellement les jauges outils D2 D4 D6 D8 dans la machine.
visualiser graphiquement I’usinage

APPELER LE PROFESSEUR POUR VALIDER LA PHASE DE REGLAGES

» usiner la pi¢ce en mode continu

controler la piéce dans les mors

donner une surépaisseur d’usinage en agissant sur le correcteur de 1’outil D6 en X de -0.4mm
‘usiner la piéce en effectuant un RNS sur la séquence de filetage (outil T6)
contrdler la piéce dans 1és mors et reporter les résultats DR2/2

réusiner la piéce si nécéssaire ou bien enlever la piéce des mors

compléter la fiche de contrble DR2/2 de la piece d’essai

usiner la 2"® pigce

compléter la fiche de contrdle DR2/2 de la 27 pigce

finir de compléter les fiches de réglage et de controle

nettoyer la machine

nettoyer et ranger le poste de travail

rendre tous les documents au correcteur
- (dossier ressources, documents techniques, documents réponses, documents sujets)
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- EP3 : Mise en ceuvre d’une fabrication

DOSSIER REPONSES

DOCUMENTS REPONSES

- Fichederéglages..........cooiiiene i, DR 2/3
Fichedecontrdle...................c..oo . DR 3/3
BAREME :

PREPARATION : 40pts
MISE EN OEUVRE : 120pts
CONTROLE : A0pts
TOTAL : 1200
NOTE : 120
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Numéro | Numéro .- ) Plaquette Longueur Longueur Rayon de
; Désignation Code C
Outil | Correcteur EnX EnZ plaquette
Porie-plaquette
D2
T2 PCLN CNMG 16 16 12
D4
T4 PDINDNMG 16 16 12
D6
Té OUTIL A FILETER
) D8
T8 OUTIL A GORGE
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Cote a controler Valeurs mesurées COH;?%Y%?‘WG Outil uti)isé
15102 T4
. 35+0.2 - T4
2402 T8
9102 o T8
M10 T6
2 345° T4

. R , Correction dynamique e,
Cote a controler Valeurs mesurées APRES RNS Outil utilisé
15+0.2 . T4
35+0.2 T4
2402 T8
9102 T8
Ml10 T6
2245° T4
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