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SESSION 2009

CONSTGNFER | FS RFSUI.TATS
P1.

EP3 : Mise en ceuvre d’une fabrication et assemblage

On donne

7

. 7

Poste de travail comprenant 7

- Fraiseuse par apprentissage et son environnement ?
?' ,

4

Outils de coupe et porte-outils jaugés
Pieces conformes au contrat de phase 10
Matériel de contréle :
= Pied a coulisse becs fins
*  Micrometre intérieur D14
» Jauge de profondeur
Dossier machine (procédures d'utilisations des différentes fonctions : POM, Jauges,
d'introduction des décalages, des entités usinages, etc....)
Dossier technique

- Fiche pour consigner les résultats FICHE DE CORRECTION D'OUTIL
Travail a réaliser par le candidat. Spécifications Correcteur dyn. | . o relevée | COTTection &
avant usinage apporter
1. Mise sous tension et prise d'Origine Machine
2.  Installer les outils en fonction du contrat de phase 20 du corps 95:0.3 DR1 +0.5 DRI :
3.  Instdller la piece conformément au contrat de phase 20 52 DL1 +0.5 LI :
4.  Déterminer (placer) l'origine programme (PREF)
5. Appeler le programme , , FICHE DE CONTROLE
6.  Réaliser les opérations du contrat de phase 20 en suivant les procédures.
7.  Controler la piece. PIECE : 1 PIECE : 2
8.  Renseigner la fiche de correction et effectuer les modifications nécessaires. Cotes & contrdler Contrdle Validation Contrdle Validation
9. Réusiner la premiére piéce ou usiner la deuxiéme. Maxi mini candidat | Bon/Mauvais | candidat | Bon/Mauvais
10.  Contréler puis renseigner le document de contrale 14
11.  Nettoyer le poste de travail
’ D14
95
52

La position des trous visuellement
par rapport & un support

(Ne pas remplir les cases grisées)
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Ensemble : POMPE MANUELLE

Machine :
Fraiseuse CN par
apprentissage

Programme :
/.

Piece : CORPS

N° Outil : T4
N® correcteur : D4
Désignation de l'outil :
Foret @5
Valeurs données

Jauge L :

Jauge R:

N° Qutil : Tt

N° correcteur: D1
Désignation de l'outil :
Fraise 4 taille @ 18

Valeurs données
Jauge L :

Jauge R :

N° Qutil : T2
N° correcteur : D2
Désignation de l'outil :
Fraise a surfacer D40
Valeurs données

Jauge L :

Jauge R :

N°Outil : T3
N® correcteur : D3
Désignation de l'outil :
Foret a pointer
Valeurs données

Jauge L :

Jauge R :

I

L

i

Analyse d'usinage

Aprés le contrdle, si on constate un défaut de position des pergages, sur quels paramétres

faut-il intervenir ?

Répondre par oui ou par non a chaque ligne du tableau ci-dessous.

Parameétres machine oui/non

Prise d'origine machine (P.O.M.)

Prise de référence piece (P.REF.)

Points du programme

Affiitage des outils
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