Epreuve: EP1 Mise en ceuvre d’une fabrication (4h)

Deuxiéme Phase

Session: 2002

Composition du dossier:

- Document 1: Programme CN
- Document 2: Préparer et pré-régler un outillage



Préparer et pré-régler un outillage

Objectif C31
1°/ Situer sur le eroquis ci-dessous I’origine piéce (Op) par une couleur bleu 4°/ Monter la pmceetregler la pi;éssion de serrage
MANDRIN COMPTE.
. /3
Pression de serrage = 14
s;.lbl:cilgiler et régler la longueur de la position de fin de barre sur le tube LNS.
Longueur de réglage =
i R Longueur piéce + épaisseur de I’outil de coupe + 5 mm de sécurité
1 /1
Longueur de réglage: 50.2+2+5=57.2 mm
6°/ - Construire et jauger les outils T11, T14, T21 et inscrire les valeurs sur le tableau
ci-dessous.
T . - Monter les trois outils jaugés ci dessus sur la machine
X= LI FICHE DE REGLAGE DES OUTILS
3°/ A partir de la fiche outils: N° POSTE DIA CENTR
- Calculer et inscrire les valeurs des jauges de I’outil T1404 et de I’outil T1305
dans le tableau ci dessous. Ti11 /4
FICHE OUTILS
T14
N° Poste N° X Z R
T correcteur
/4
T21 Total
13 13 0 0.1 0.2
/18
13 05 0 -2 0.2
i
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Elaborer tout ou partie d’'un programme

Objectif C23

PROGRAMME PIECE: BROCHE
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