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RELEVE DE PRODUCTION EN FORGES

Mise en ceuvre

1 point

N° de Poste : PM4
N° Piece :EF 3748 ind C
Approvisionnement
1 point. ' :
N°® Bon de débit 1 BD 18522 . _ g
Matiere :34CD4 ou 35CrMo4 Rep. de coulée : K
Nb de lopins 2400 Diamétre : 32mm
Fabrication
1 point Documents : S
N° plan de piéce : EF 3748 ."indice _ . C
N® plan contréle - :PC 3748 indice :B
1 point - Outillages . :
" Ebauche n°® :EB 3748 ind B
Finition n° :FN3748ind B
Ebavurage n® :bP 3748 ind B
3 points Moyens de contréle en forge
-Cl1 3748 1
- Cl 3748 -2
- Pied a coulisse
- Pyrométre optique
- Pyromeétre a contact
-Jauge a rayon
05 point - Lubrifiant
~Gamma 32
0,5 point Bac de piéces
' -N°B42
M.C. Opérateur en forge SESSION JUIN 2006 page 2/4

Epreuve : EP2 - 2°™ partie

CORRIGE



2points

10 points

-Bpoints

2 points

. Quantités

RELEVE DE PRODUCTION EN FORGES

Réglages

Température lopins 1 1240° ( 1220° a 1269“ )
Température outillage :130° mini T
Machine de forgeage : PMB 440 mm

Machine d'ébavurage : PMB 330 mm

Controle
Complétez la fiche SPC référence SPC 3748

_{ La distribution des X n'est pas a compléter)

Compiéter les valeurs et tracez les points :
Calculez et tracez les limites de contrbie des moyennes et des étendues.
pour 10 premiers prélévements :

. Voir feuille jointe

‘En cours de fabrication, suite a un controle, les piéces présentent

des manques matiéres: RZ relevé R
Quelle disposition devez vous prendre, et quelles vérifications devez
vous effectuer? '

Arrét machine { Arrét de la production)

“Quelles vérifications devez vous effectuer?

Vérifier La température de lopins
Epaisseurs des piéces’
Longueur ou poids des lopins .
Etat de I'outillage Calamine
' Erosion outillage
Evasement

Qualité de lubrification
Température de I'outillage

Tous les lopins ont été estampés, 2 % des piéces ont été rebutees

Combien de piéces ont été expédiées 7

5096 pidces

“Total sur .30 pdints

Cordon de bavure
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