SAVOIR - FAIRE

A4



A5

CAPACITE :.Cl

S’INFORMER.

~a e e Ak ™

FDécoder les dessms 1es c_!ocumentc‘l

“tions spécifiques.- e em e

ki ",'"‘_""‘— ‘_f—""r" == w3

ions :Iechmq ues~les Jep:ésemc
1:-!—-'%-:'

S R e —

B

Décoder le dessin d'ensemble de 'oulitioge et
techniques des &iéments siandard.

les documentations

niveau -ON_DEMANDE

ON DONNE

ON_EXIGE -

UL %;
1-|denﬁﬁgr jles sous-en-
semble.les componsants,
ﬁ les condilions fonction-
nelles, nécessaites QU
fonclionnement.

iEnoncel pour une sé-
quence de fonctionne-

menl, les actions & effec-
tver, les composants du
circuit mécanique Ccon-
ﬁ cemé el o ou les coles

conditions qui y sonl as-
sociées.

1Enumérer les compo-
sants qui participent &
une fonclion mécanique

i donnée.

dpistinguer, les éléments
standard des éléments
fabriqués.

X\

identifier les éléments fi-
xes el ies éiéments mo-
biles d'un outillage.

-Le dessin d'ensemble ©.°
-Lo nomenclature.

-Le catologue et foute ban-
que de données.

® {g¢ mécanisme ou ensem-
bie aulomalisé ou non,
dont lorganisation fonc-
fionnelie peul-étre défini
dans une seule vue méme
si ce mécanisme est fe-
présenté par plusieurs vues.

le dessin peut éire fourni
sous forme de fichier infor-
matique (DAQ).

-l'identification ne
comporie pas plus
d'une erfeul ou inver-
sion.

-Toutes kes actions, les
composants, les cotes
conditions, les spéci-
fications fonc<tion~
nelies & salisfaire au
montage sont identi-
fibes.

=Seuls les composants
concernés sont re-
leveés.

-les pidces & fobri-
quer soni identifiées.

m unité terminale

¥ niveaux d'exigence pour:

I unité intermédiaire 1
I unité intermédiaire
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e 112 ) Décoder les dessins de définition du produit & obtenir.
ON_DEMANDE ON DONNE - - | - ON EXIGE

Linventorier les formes qui -le dessin de définition du | -les formes & para-
sont & réaliser. produit & oblenir. chever et/ou & régli-
Localiser, identifier les | -les spécifications. ser sont identifiées

9 coles e! spécifications & sans erreur ge noture
respecter. & comprometire la

fonction.

Lsityer les différents éié-
ments sur ke dessin.

Décode: le dessin de définition des élements constitutifs d'un
oulilicge.

ON DEMANDE ONDONNE |~ ONEXIGE

Hinventorier les surfaces qui

1 [ somt & usiner ou parache- | ~Le dessinde définition. -les surfaces sont

fouies localisées.

ver. -Les croquis nécesaires. ‘
localiser, identifier les -le dessin d'ensembie. -Aucune _ erreur nest
ies et spécifications & odmies dans la io-
1 it -la nomenciature. calisafion et lidenti-
respecter.

-Les spécifications. fication.
|_Ltiablir les relations entre le

dessin de définition et le -ies surfaces fonc-

. ; tionnelies sont repé—
mdessm d'ensemble el les rées dans le dessin

compo sanis. densemble et de
définition.
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Décoder el analyser ia chronologie des élapes de fabrication des

éléments constitutifs d'un outilloge.

- ON_DEMANDE

ON DONNE

. -ON EXIGE

-identifier, analyser

*la chronoiogie des
étapes de fabrication

des éiéments.

*la chronologie de la
tabrication de l'élé-
ment constitulif d'un

outillage.

-De sifuer une phase dans
ia chronologie de l'en-

semble.

-le dessin d'ensemble de
rouvtilioge & réaliser elfou
I'élude de fabrication.

-le dessin de définition de
I'élément (éventuellernent).

-les moyens disponibles.

-tes documeniations reiatives
oux moyens de réalisation.
-le dossier de fabrication
comprenant .
*lo gamme généraie de
tabrication de l'outilla~-
ge.
*les phases de fabrica-
tion des éiéments.

Cette compétence ne
sera pas évaluéde 2
1texamen.

| Décoder el analyser ia chronologie des élapes de parachévement
el de moniage de I'éiément d'un ouliliage.

ON DEMANDE

ON DONNE = .

. ON EXIGE

~identifier et analyser

la

chionologie des élapes
de porochévemeni el de

moniage d'un oulilloge.

-le dessin d'ensemble de
Foutiioge & réatiser et/ou
'étude de fabrication.

-le dessin de définition de
I'élément (@ventueilement).

-Les moyens disponibles.

-les documeniations relatives
aux moyens de réalisafion

-le dossier de fabrication
comprenant :

*la gamme générale de
fabrication de l'outilia~
pe.

*les phases de fabrico-
tion des éléments,

Cette compétence ne
sera pas évaluée &
1'examen.
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Décoder et analyser un mode opéraloire.

" ON_DEMANDE

ON _DONNE

. ON_EXIGE

-identifier el/ou analyser :

*ia chronologie des opé-
rations,

*la nature des matériaux,

TIL *jes conditions opéraloires

associées,

*les soiutions technologi-
ques refenyes.

-le dessin de définition de
réiemen! & tabriquer ou/et le
dessin d'ensemble de [ou-
tillage.

-Tous les renseignements né-
cessaires sul ka ou les :

‘machines & utiliser,
‘matiéres & utiliser,

*ies processus el les modes
opératoites.

-l'anclyse est cohé-
renle, elie permetira
la mise en ceuvre en
respeciant les régles .

‘d'hygiéne,
“de sécurité,
‘d'ergonomie.

124 L

Décoder et analyser un borderecu de programmation pour MOCN.

'ON_DEMANDE

ON DONNE -

- ON EXIGE s

Llocaliser le (ou les) réfé-
rentiel(s) de programma-
tion.
L Décrire ko structure du
progtamme.

ﬁ-ldeniifier el nommer les
’ cycies fixes.

L Décoder un blog.

-le borderequ de program-
malion reigtif & 'élément &
ysiner.

-la documentation relative @
o programmation.

-Tous les renseignements né-
cessaires concernant :

-'éiémenl & fabriquer,
-ia machine & uliliser,
~la matiére usinée,
~les outils.

On posera 4 questions:
Pas d'erreur:

-dans lka localisation
du (des) rétérentiel(s).

1 erreur odmise:

-pour le décodage
des blocs.




Décoder les consignes de sécurilé

ON DEMANDE

i

riel, el ouvtilloges.

+Citer les consignes de -les documents reiatifs & o { -les consignes de
sécurilé 4 methre en sécurilé. sécurité sont claire-
ceuvre au poste de travail men! énoncéee ef
e! de fobrication pour la appliquées avec
manutention des maté- figueur.

Noia ; cette compé-
tence sera é&valuée
au cours du dérou~
iement de I'épreuve
C3.




. ‘_;frégc_rer et

organ isé_'r'_l;e;_du'fleg posies de ??Efi{cirl;)

= e
=
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-ON_DEMANDE

ON DONNE

- ON EXIGE

—-Pour tou! ou parlie d'un
oulilloge. prévoir, mettre
en place fes moyens
nécessaires pour réaliser
ﬂ ie travail demandé en
respectant .

"les consignes de sécurité,
d'ergonomie.

Pie cahier des charges.

-le dossier de 'outilicge
(dessin d'ensemble, dé-
tails, nomenciature, eic..).

~Lles processus de fabrica-~
tion de fout ou partie de
l'outiioge (pammes, mo—
des opérofoires...).

-Le ou les posies de fabri-
-cafion & organiser.

-les moyens disponibles.

~-Les consignes d'hygiéne,
de sécurité, d'ergonomie.

-Les documents relatifs .
*cux montages sian~

dard.

‘aux motériaux spéci-
tiques (colies,
résines...).

‘oux machines C.N. ou
spécifiques.

~le travail & réaliser.

-Seuls les élémenis néces-
saires seront présentés.

le poste de travail bien
organisé compie fenu
des Impératifs exigi-
bies el les consignes
de sécurité mespec-
tées.
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== o mpléler les Gocumentsiechniques hecessalies o la réalisation:—

o

e 2l

" ON DEMANDE ON DONNE ON _EXIGE
LEtablir ou compléler les -le dessin d'ensemble de -les croquis com-
croquis, schémas.définis- f'outitlage. plémentaires sont

sants les formes :
*d'un &lément d'outillage,
*d'un outil spécifique.
LCompléter les documents :
gl| *de fabrication,
*‘de montage,
*de contrdle.

LCompléier les documents
de suivi de fabrication.

~-le processus de fabrication
de fout ou partie de l'outil-
lage.

~les documents de fabrica-
fion de la piéce 4 réaliser.

-les moyens de fabrication
el de contrdle disponibles

" avec leur documentation
technique.

-les manvels d'ulilisation
pour les machines & com-
mande numeérique.

-Toules bangues deé don-
nées nécessaires.

-tes moyens d'cssistance in-
formatiques.

éiablis sans ambi-
guité, ni erreur sur le
site,

-les documents de
fabrication, les do-
cuments de suivi sont
complétés.

-les documents com-
pléiés permetient la
réalisation conforme
aux  spécifications
de l'élément d'outil-
iage ou de l'outil.

" "ON DEMANDE

ON DONNE =~

- ON EXIGE

=Choisir I'outit odapté & o
réqiisation.

FDélerminer les parameé-
tres de travail.

FAdapter les conditions de
coupe des outils non
standardisés en fonction
de leurs caractéristiques
et du travail a réaliser.

-Dessin de définition de
I'élément & produire.

-Elat inilial de I'élément.
-Documentation fechnique
relative aux matérioux &
usiner, & ko coupe, aux
outils, & la machine et ses
équipements.

les choix doivent per-
metire la réqlisation
de l'élément de l'ou-
tillage.




- e T et 1\
| FElablit le procéde de parachevement.de [element 1aoiqoe. .

ON DONNE -

. ON EXIGE

_Choisit les moyens et les
outiliages de parachéve-
ment.

_Rablir ta chronologie des
ﬁi opérations.

-les dessins d'ensemble de
I'outillage.

-les dessins de définition du
produit.

-Les consignes de sécurité.
-Le lemps allové.

-les nomenciatures el les do-
cumentalions fechniques.

-le choix du procédé
es! rationnel el ada-
pié.

-l'ordre chronologique
est cohérent et per-
met le respec! des
spécifications  dans
les régles de sécurité,

" Hablr le procedé de conigles:,

" . ON DEMANDE

ON DONNE = -

ON EXIGE

letablit io chronologie des
opérations.

m«Choisir les moyens el les
outillages de contrdle.

-Le poste de contrdle équi-
pé

la chronologie per-
met le contrdle de
rélément fobriqué.
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CAPACITE :.C3

REALISER,
CONDVIRE:

Meitre en -ceuvie et “conduire” un_;posie
C3l 1 _commande manuelle -el/ou-n
~ jégles de sécurité.” o ; : i

R

“'ﬂgbii_'cdtiaﬁf:ﬂ}
: cl.des
— .

ymérigue-dan

Melire en ceuvre el conduite un poste de fabrication & comman-
de manuelie.

ON _DEMANDE

ON DONNE .ON EXIGE "

Linstalier les équipements,
lélément & réaliser, les
outils, ... sur ka machine &
uliliser.

{regier les parameéires de
travail.

,1 LR&aliser I'&lément.

—ivérifier lo concordance
des résuliats oblenus avec
les spécifications fournies.

LEtfectuer les actions cor-

11 | rectives éventuelies.
ﬁ**‘t Mooy

-le dessin de définition de
Iélément & réqliser.

~l'éelément est confor-
me aux spécifications
demandées et I es!

-Le temps alloué. réqlisé dans le fem
Y S
-Les données opératoires. 0|I0:JéA i
-Un poste d'usinage avec | . nosie de travail res-
les équipements slandard te:‘:?donné. e

et les outils nécessaires. R '
-les regles de sécurité

-l documeniation relative
4 la machine et a ses
équipements.

-la matidgre d'cauvre de
iéieément & réaliser.

-les moyens de contrdle.

sont respectées.




= Metire en ceuvre el conduire un poste de fabricalion & commande
:" numérique., .
w

.. ON_DONNE .| -ON EXIGE

24

Lintroduire e programme
en mémoire.
-Délerminer et introduire
les origines.

L Mesurer e Introduire les
dimensions ov jauges
d'outils.

HUsiner.

Héerifier la  concordance

des résutiatls oblenus avec
ies spécifications fournies.

~Effectuer les actions cor-
rectives sur les jouges
(éventueliement) .

-le dessin de définition de -{'élément est confor-
l'élément & produlre. me aux spécifica~-
tions demandées el

-le temps alioué. )
i| est réqlisé dans le

-les données opéiglioires : fernps alloué.
‘bordereqgu de program-— reste ordonné.
mation. —les régles de sécu-

-Une machine & comman-~ rité sont respectées.

de numérique gvec sa do—
cumentation fechnique, ses
équipements slandards et
tes outils nécessaires. y

—ne documentation relati-
ve & la programmation.

- =la documeniation relative
4 ig sécurité,

‘-la matliére d'oeuvre de
I&lément & usiner.

-les moyens de contrdle

=\

nécessqires.
T
i [ 313 ke Mettre en oeuvre et conduire un poste de fabrication, de
A N |_monmtage pu de finition spécifigue,

"DN DEMANDE "7 o DpoME T N EXIGE ]
-Installer les équipements, |-lLe dessin de définition de |-L'élément est confor-
1'élément & éaliser, les l'¢lément & produire. e aux spécifications
outils,... sur machine 2 emandées et il est
utiliser. ~Le temps alloué. éalisé dans le temps

lloué,

- Reégler les paramdtres de
travail.

~ Réaliser 1'élément.
= Vérifier la concordance deg
résultats obtenus svec les
ppécifications fournies,

- Effectuer les actions cor-
pectives éventuelles.

- Les données opératoires : -
. Mode opératoires, -le poste de travail
. bordereau de programma- fpeste ordonné.

- Une machine & électro-

ge, : ont respectées,
- ou une rectififieuse plane,

- ou le matériel de polissage
et de finition éventuellement
portatif

 ou les accessoires spécifi-
Ques pour machines & commande
manuelle.

érosion & fil ou par enfongs-tles régles de sécurité
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SUITE

ON DEMANDE

ON_ DONNE

ON  EXIGE

- Introduire le
programme sn mémoire
- Déterminer et
introduire les
origines.

Les machines seront accompagnées de leur
documentations technique et de leur équi
pements standards ainsi gue les outils
nécessaires.

-Une machine 3 commande numérique avee
sa documentation technique, ses équipe-
rents standards et les outils nécessaired.

- Une documentation relative & la pro-
kjrammation,

- La documentation relative & la sécuritd.,

~ La matigre d'ceuvre de 1'élément &
usiner,

- Les moyens de contrfle. nécessaires.




—J'ouillage "7 TTE

“Fagonner, positionnerassembler;

e _n"’{ Faconner les élé'ments de l'outilloge.

ON DEMANDE

ON DONNE .

ON EXIGE

_petite en ceuvre les Moy=
ens, les matériaux el les
&quipements nécessaires.

LRégler les parameétres.

Lvérifier les concordances
des résuliats oblenus avec
les spécifications fournies.

LEffectuer les actions cof-
rectives.

-le plan d'ensemble de
l'outiloge avec nomen—
clalure.

—le dessin de définition
de l'élément el sa posi-
tion dans le processus
général de tabrication.

~le dessin de définition du
produit & oblenir et/ou
l'étude de fabrication du

- produil.

~le ov les élémenis cons-
fitutifs.

-Le femps aliové.

-les données opératoires.

-les moyens nécessaires :
machines, matériaux,
équipernents e! posies.

-La documeniction fech-
nique correspondarnte {y
compris ka sécurité).

-les moyens de contrdie
nécessaires.

-réiement(s) est (sont)
conforme(s) aux spé-
citications  deman-
dées.

-las régles de sécuti-
t6 sont respeciées.
-les posies et égquipe—
ments restent ordon-
nés.

-le temps aliové est
respecté.
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CAPACITE +.C4

CONTROLER,

e

- -.."r- _'r-—

o e o

—Venfler lc conforrmte 10 qucﬁie desﬂéle;{emsde:lommcge =2

- ON DEMANDE

ON_EXIGE

TAssurer le contrdie per-
manent de la conformité
ef de o qualité des éle-
mentis constitutifs de 'ou-
II tilage. c'est-a-dire, con-

iréler, en cours el en fin
de réalisation : les dimen-
sions, lo géoméirie, 'os-
pect des éiéments fabri-
qués.

-le dessin d'ensembie de
f'outilloge.

~Les dessins de définition.

-les spécifications ¢ con-
troler.

-la procédure adop-
tée permet de réali-
ser  les contrdles,
linterprétation des
résuliats est correcie.

1 Assurer le confrdle géomeétrique, dimensionne! d'un outillage.

- ON_DEMANDE

ON_DONNE

ON _EXIGE

~Assurer le contrdle géo-
mélrique, dimensionnel
de l'outiliage ainsi que Ia
g qualité du montage.,

~Rendre comple des ano~
malies éventyeiies.

-le dessin d'ensemble de
foulilioge. et/ou I'élude de
fabrication du produtlt,

-les dessins de définition.

-le cahier des charges du
produit.

-les moyens de contrdle né-
cessqires.

-la procédure adopiée
permet de réaliser
les contrbles.

~linlerprétation des
résuilats est correcte.
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Véritier le bon fonctionnement d'un outilioge. |

ON DEMANDE ON DONNE - - .| - ON EXIGE - /
+Assuter le conirdle des -le dessin d'ensemble de | ~les erésuliats  sont
é&lémenis mobiles. Foutilloge. et/ou I'étude de COnsignés.
*Contrdler les mo- tabrication du produit. -L'outilage est con-
ments. -les dessins de définition. forme aux spécifica-
i *Contrdler la fonction -le cahier des charges du | tions.
des mécanismes. produit. -En cas d'anomalies
*Eventuellement -Les moyens de contidle né- | ©lles sont irparativet
contidler les cirguits. cessaires. men! sighaiée.
+Rendre comple des ano-
malies évenfuelles.

N3 o gl =g — T = 5 T
s = ks B R

Pc rhc per c:ux venf:cohons de conformliedu produn

43]1-”: Parliciper & la réception de l'outilloge sur une presse & présenter.

ON_DEMANDE ON DONNE ... . ON_EXIGE /
+Participer & ko réception =Dessin du produil, -Celle compélence 1
de [louliloge sur une ~-Dessin d'ensemble de F'ou- ne sera pas évaluée
presse. tilage. & l'examen. : l
rVéritier le fonctionnement ~Nomenciature de loutilla-
mécanique de 'outlillage. ge.

'ﬂr-lnjecfer, coule!, décou~
per, former une matiére
d'essai.

-L'outillage du poste d'essai.
-Les ouvlillages.

-les moyens de manuten-
tion.

-les régles de sécurité.
-Matiéres d'essai.

~-les moyens de contrdle
appropriés.
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Parficiper aux wérifications de conformié du
1 produit oblenu.

. "ON DEMANDE

"....ON_DONNE

-Sintégrer & vne équipe

chargée de la réceplion

de l'outilioge sur le site de
production.

il

-le sile d'essai.
-L'équipe d'essal.

-Cetle compéience
sera éventuellement
évaluée lors du sia-
ge industriel.
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CAPACITE:.C5;

ENEIAT

o Assurer la mc:m1encnce des moyen‘s‘ﬂde‘jabnedﬂbnm T

"

ON DEMANDE

ON DONNE

.. ON _EXIGE -

~Assurer la maintenance
de ™ niveau des moyens
de fabricalion en respec-
fant les régles de sécurité.

~la notlice d'entretien de ig

machine ou de l'appateil.

-les consommables néces-

sgires.

-lo norme NF X60.011

-la maintenance est
effecivée en respec-
fant les régles d'hy-
giéne ef de sécurité.

-l'outil de fabrication
est maintenu en éiat
de fonctionnement
(ou woir C5.3).

Fcnre appel aux :niervehcnis quchhés s néoessulre =]
'ﬂ

e T R i L

ON DEMANDE

_ ON DONNE

ON_EXIGE

-Hre copoble de décrire
une anormalie ou un dys-
fonctionnement pour per-
metire une remise en étct
par des intervenants.

~-les documents {echni~

ques reiatifs aux molé~
riels ef outilioges sous la
responsabilité du chef
d'otel jer,.

-la description est for-
muiée cloirement el
avec suffisamment
de précision.

|

|
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Parliciper & la remise en état d'un outillage.

ON _DEMANDE

ON DONNE

ON EXIGE

+S'intégrer dans une éqgui-

pe de maintenance et
participer & la remise en
étal d'un outillage.

-le dossier de l'outiliage,

-le produit défectueux ou
le dernier réalisé.

-le rapport écrit ou verbat.

-les éléments nécessaires
& la remise en éfat.

-Au sein de l'équipe de
rmaintenance.

~Moyens de manuiention,

~les régles de sécurité qu
sein de Jléquipe de
maintenance.

~-loutiliage est remis
en éiot de réaliser
normgalement un pro-
duit conforme au ca-
hier des charges en
respectant les régles
d'hygiene et de sé&-
curité,

§ 1 Faire o ppel aux ihtéﬁéhcnt; q U_c:iiﬁés si nké'c_ire_.é:é;qi,r""

S

LIk
rme iz

B T

—

pt

une ancmalie ou un dys-
fonctionnement pour per-
mettre une remise en état
par des intervenants.

ques relatifs aux maié—
riels et outillages sous Ia
responsabilité du chet
d'atelier

muiée ciairement et
avec suffisamment
de précision,

ON DEMANDE ON DONNE ON EXIGE /
+Hre capabie de décrire -les documents tfechni- -la description est for-




RAPPEL DE DEFINITIONS (Normes NF et BTE)

PROCESSUS : - Ensenble des ACTIONS (successivesou similtanes) exercées sur les
articles
- Suite des usinages, chronologie des é&tats actifs, enchainement des
macro-cpératims.

NOTA : Il existe 3 actions possibles :
. a) cpfrations
. b) transferts
. @) stockage

GAMME de PRODUCTICN : Emumération de la succession des actions nécessaires 3 la
réalisation d'un article

GAMME D' CPERATIONS : Gamme de production pour une entreprise ou 1'action
prédaninante est 1'opfration

CPERATION : ACTICN de transformation de la matidre ayant pour but d'agir sur ces

caractéristicues
Tache élémentaire active, amenant de la valeur ajoustée

PROCEIURE : Algoritime, chek-list , déroulé opératoire
' PROCEDE : solution technologicue pour la transformation

PHASE : un démontage de la pigce (changement d'isostatisme) correspand
3 un changement de phase

PASSE : Etat fugace cui permet de passer de 1'&tat initial 3 1'&tat final

(1]

PIECE

Elément apeartenant a l'oatillage
PROVIT : El&ment obtenu par 1'outillage

SOUS-PHASE : correspand & un changement de directimn de la pigce
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LIMITES DE COMPLEXITE

Concernent les camrétences C.2. - C.3. =C.4. - C.5.

Pour les camétences C.1., elles sont rrécisées au descriptif les
concemant.

Lersoa'il n'v a mas de mention rarticulidre, toat tvpe d'aatillase
Tourra étre étudié,

I - ILIMITES APRPLIMUTES Al PROMUIT

Camolexité des formes (toutes daminantes)
= Au maximm, trois volumes extérieurs yrincireux

= Par rarcrort au triddre de référence, les axes de deux d'entre eux
sont rermendiculaires au nlan de rrojection

— les surfaces corresrondant 3 chacune des rrojections sont limitées
rar des cercles ou des ellimses et/ou des droites.
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11 - LIMITES APPLICUEES AUX CUTILLIACES

SPECIFICITES TECHNIQUES

Maddle Moule
A JOINT PLAN
1 1 plan ¢ X
2 Plans décalés X X
3 REqlé d5velopable
4 Gauche
5
é
B TYPE D'EJECTICN
1 Ejecteur rond
2 Ejecteur de forme
3 Placue dévétisseur
4 Combinaison des tvres
5
6




Limites appliquées aux autillages

(SUTTE)

SPECIFICTTES TECHNICQUES

ALIMENTATICN

Seuil normal

Capillaire

D&carcttage auto

Sans déchets canaux

Pisdce a pisce

Rouleaux oo bandes

ONTRE-DEPQUILLE

Extérieure

Int&rieure (novaux &clipsables)

\ N'ey

isie nas

nivesall

Dévissage

Noyautage

Pont démontable
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Limites appliguées aux cutillages (SUITE)

SPECIFICITES TECHNI{UES

Modéle

Maule

E NOMBRE D'EMPREINTES

2 Plus 4' 1

F TRAITEMENTS

1 TTh - Thermo~chimique

2 Traitements de surface
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IIT - LIMITES APPLIMWEES AlX USINAES

Toutes daninantes

Machines conventiomnelles
FRAISAZE

. fraisaace par broche verticale, Surface plane et de révolutim
horizontale et cblicue (1 seul axe)

. fraisace rar mise en position de la Surface inclinée sur un seul plan
pigce inclinée

. Usinage sur plateau circulaire Tous travaux d'indexation et
d' interoolation

. Surfaces de révolution intérieure

- Al&sage (alésoir machine et D>6 1 é 5D
aprareil a2 aleser) 1% 3D

. Dtilisation de fraises de formes Standard et mmocoupe

TOURNAGE (tvre T3)
Mors doux, durs, pinces

- surfaces intérieures (foret 1 \<a 1,5D
alésoir)

- gurfaces ext&risures
Entrepointe et sur plateau

RECTIFICATION
Surfaces // et 1 Epaulements et formes exclus

Machines 8 C.N.

Machine 3 3 axes camutables Broche normale 3 un plan du référentiel
Suorort de la pizee L 3 l'axe de la
breche

AFFUTAE
Dutiis de tour, Extérieurs 3 charicter, couteau & dresser
Farets sur machine et manuel @ 3 2 20
POLISSAGE PONCAGE CualitE R1

- MACHINES SPECIFIQUES Couramment employées dans la daninante




