	SOUS EPREUVE E32 : Lancement et conduite d’une production 

	Lancement et conduite de la production du Repère 4 (platine de treuil)

	CONTRAT ECRIT 

	ON DONNE : Conditions ressources
	
	ON DEMANDE :
	ON EXIGE :
	NOTES

	
Le dossier technique

 Dt 01/09 à Dt 09/09
Un dossier machine de la poinçonneuse grignoteuse.

Une poinçonneuse CN, avec des poinçons et matrices

Un PC avec le programme enregistré
2 débits de tôle 250x250 épaisseurs 3mm
L’outillage de contrôle dimensionnel approprié au poinçonnage

	Sur poinçonneuse CN

	Question n°1 : 
Contrôler les niveaux d’huile et/ou de graissage de la « Poinçonneuse-Grignoteuse CN » . 
	Des contrôles préventifs conformes à la procédure.

	/1 pt


	
	Sur poinçonneuse CN

	Question n°2 :

· Préparer et organiser le poste de travail en prenant en compte la manutention, la sécurité individuelle et collective, ainsi que l’ergonomie du poste de travail.

	Le poste de travail est organisé de façon cohérente et permet une manutention aisée. 
	/ 1pt

	
	Sur poinçonneuse CN et PC

	Question n°3 : A l’aide du dossier machine et du document DT06/09
· Avec le poste informatique en liaison avec la poinçonneuse, effectuer le transfert vers la machine du programme « platine » préenregistré dans le poste informatique suivant le protocole.

Question n°4 : A l’aide du dossier machine.
· Monter l’outillage et régler l’écartement des pinces nécessaire à l’exécution du programme

 
	Un programme transféré en totalité sur la machine.

Le montage des outils permet la fabrication de la pièce
	/ 2pts



	
	Sur poinçonneuse CN

	
	
	   / 2pts

	
	Sur poinçonneuse CN

	Question n°5 : A l’aide du dossier machine.
· Effectuer le contrôle et la simulation du programme.


	Contrôle et simulation du programme réalisé selon la procédure
	   / 1pt

	
	Sur poinçonneuse CN

	Question n°6 : A l’aide du dossier machine.
· Réaliser une pièce.

· Contrôler à l’aide du plan DT05/09, les dimensions de la pièce

· Usiner la 2ème pièce

· Remettre la machine à l’état initial.
	Les pièces sont conformes, les contrôle sont effectués et permettent de valider la pièce. Sécurité respectée.
	   / 3pts

	
Une presse plieuse CN, avec des poinçons et matrices

3 débits (essais) : 210.8x120 ép :3
Un dossier machine de la presse plieuse.

Les 2 débits de tôle poinçonnés du Rep 4 
L’outillage de contrôle dimensionnel approprié au pliage.

	Sur presse plieuse CN

	Question n°7 : A l’aide du dossier machine et le document DT 07/09
· Monter les outils sur la presse plieuse suivant la procédure du dossier machine. 
	Les outils sont montés conformément à la procédure et permettent le pliage.
	   /1 pt


	
	Sur presse plieuse CN

	Question n°8 : A l’aide du dossier machine et du document DT 07/09
· Elaborer le programme permettant le pliage de la pièce
	Le programme permet le pliage d’une pièce conforme.
	   /2 pts

	
	Sur presse plieuse CN
	Question n°9 :
· Effectuer un essai de pliage

· Contrôler les cotes et angles obtenus

· Corriger les valeurs si nécessaires

· Sinon réaliser un second essai

· Contrôler le second essai

· Si l’essai est conforme au plan réaliser deux pièces, sinon corriger à nouveau
	L’essai et le contrôle sont correctement réalisés

Des corrections cohérentes avec le contrôle

Le second essai et le contrôle sont correctement réalisés

Les pièces sont conformes au plan.
	   /4 pts



	
	Sur presse plieuse CN
	. Question n°10 :
· Expliquer oralement à un opérateur les valeurs à contrôler et comment les corriger si nécessaire.

	Les explications permettent à l’opérateur de contrôler et corriger la pièce.
	   /1 pt



	
	Sur document DR 4/4
	Question n°11 :
· Compléter le procès verbal d’auto control DR 4/4
	Le document est correctement renseigné
	   /2 pts
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