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Conirat de phase a compléter
Au poste 1, P'outillage de coupe

A
i

uite} au poste 1,

(sui outiilage de Ccoupe

Au poste 3, les cotes outils

Les pinces de serrage et d’'avance

Au poste 4, le polygonage des méplats
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1°1 A l'aide des documents techniques DT1 et DT2, compléter la chronologie des étépes de fabrication.
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MATIERE

Non-conforme

| Retour fournisseur
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2°/ Sur le contrat de phase

A l'aide des documents DT1, DT2, DT3

A°l Calculer pour le poste 1 et le poste 2 (chariot transversal et broche frontale).

o La course outil.

¢ Le nombre de tours productifs.

B° / Déterminer la production théorique (temps de l'usinage de la piéce + durée d'indexage).

¢ La production théorique (piece/ minute).
s Lacadence (seconde).

Piece : CORPS GLOBOFLATOR
h N°: 554 556 500 (18gr) A BUREAU DES
Matiére : X2 CrNi18 10 |Désignation : DECOLLETAGE \ ) METHODES
Ve 120 mm/min | Machine-outils : INDEX M S 52G bt(ée indexage : 1sec
N: 796 tours/min |{Programme : 30 000 piéces/mois €\ \

Production théorique :

796 {306

2.47 pie

%lmin

Cadence a afficher sur la machﬁe :\

Poste T1 :
Poste F1 :

Tournage ébauche 247.2
Pergage ébauche 820

+ 1\'\?3 6%@/%

Tours productlfs 320

Avance :

Avance :

Chariot transversal
Course outil : 54

Tours productifs : 68

Broche frontale
Course outil : 2.07

Tours productifs : 35

0.08

0.06

3°/ Au poste 1

A laide des documents DT1, DT2, DT3, DT4 et DT5.

Poste T1 :
Poste F1 :

Tournage ébauche 247.2
Pergage ébauche 920

177

Poste T1

o>

A°) Donner la référence de 'outil monté ?J\?ste F1/<\

Poste F1

Référence divb

o(Ytﬂ

<\
aN \\Ezjzoj 0-25R7

Référen%\s&\\qué\ \\)

Plaqueﬁes revétues
CvVD

I u

e \de la plaquette \
tra{ Bi \ J\ fo 0602-C1
gde Yo pliquett < g

B°) Péterminenian anct\\%ﬁe\imse s.

TP 22

TP 40

C°) Trouver Mayvitesse dgf

coupe appropriée pour cet usinage.

120 m/min

D®) Choisir F'avance de base a utiliser pour réaliser 'opération de pergage.

0.1 mm

6ot AT /by
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E%) Calculer la puissance absorbée pour effectuer l'usinage de percage ébauche 220.

Section du copeau 1 mim?
Effort de coupe 2600 N
Puissance absorbée 6.5 Kw

F°)  En fonction du résultat obtenu, la machine est ~elle '5;
opération ? ( répondre par oui ou non ).

Justifier votre réponse :

..................................................

“vamuasesnsnosennasuvenanrurerceagfarehesgnsoanaue

G°) Déterminer le/débit
pression nécessaire.

AN

/
L
i

----------------------

r Pusinage ainsi que la

18 1/ min !

(L

6 hPa -

4°/  Au poste 3

- Alaide des documents DT1 et DT3, calculer les cotes outils Co1 et Co?2.
(Vos calculs doivent étre portds sur le docurment)

— I.Jf "7Wu«"/'n--m. .

VNS

.........................................................................................................

de la pinbe avangg:

Co2 =

18.5 mim

Lo——
PINCES SERE N° REFERENCE
de serrage 2000 9133 E
d’avance 9000 9402 E

o606 - PR T



5°/ Aupostied
A Vaide des documents DT1, D73, D76 et DRZ.

Usinage du méplat. (polygonage) r@
@ de Poutil : 50 mm l
Nombre de dents: 1 dent

796 x 2 = 1582 tr/min

- 1.404 =

..................................... Df = 0.696

Ce défaut est-il acceptable ? { répondre par oui ou par non )

Oui défaut piéce < 2T de forme

.............................................................................................
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