ex. 2 - découpage trémie.docx

PREPARATION A LA DECOUPE PAR CENTRALE LASER

Nous souhaitons lancer en fabrication la découpe industrielle dy corps de trémie

(REP 1 ci contre) a I'aide d’une centrale de découpage laser.

Doc 3 : Extrait du programme :
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Le préparateur vous donne les fiches de programmation. N
v
Vous étes en charge de la préparation des flancs Capable et de la mise en route de Ia
centrale.
A partir des extraits de document suivants, trouver les indications nécessaires au
lancement en fabrication de I3 piece Trémie.
Doc 1 : Fiche de programmation du programme :
/\““\ | Programms : CT-TAF4-TREMIE LASER MAZAK TURBO JUNIOR - 1000W
/ 4 12— ; e __;_Nﬂn_b@ﬂ?___j_T' — imprmés:
! e I S — | | Pléce 1985 | jundi, 7mai 2018
i _ \Epaissewr 3 Kgint. N P
| s Dimensions—— 1000% 300 LN T - S—
= —Yechute T 3726 K3 tdle __Eﬂ____i_______
S See — W . O . 400 T — 39 — _uu.___
Qt. | Dimensions _ |PoidsKg |Perimétre | Temps de traval |
12 [S2719054'86 "~ [T477 11289328 00011077 |
Doc 2 : Fiche détails des coupes
=S e T =
1 \CT-CORPS_TREMIE : e
Matiere FE Epaisseur 2 | o N |
Poids 1477 Remplissage 0 Périmétre 1289.128 | 4 ™ |
Dimn X 527,191 Temps de travail  00:01:10,77 Quantité 2 \,
Dim Y 254865 Cont o Creé 26/02/2018 13:56:15 [\ / |
Poids Carrs 2109 Déchat Camre 0.632 Mis & jour 26/03/2018 13:59:15 | \_‘ e T |
-— -_— — ]
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Dans cette Exercice vous ailez travailler Ia compétence : CIO Q ﬂ EC/T, O ’\/

C.5. Etablir les documents de fabrication d’un ou plusieurs éléments

Elaborer un programme avec un logiciel de F.A.O. Les données numériques sont transférées.
Le moyen de production, les outils et les paramétres d’'usinage sont déterminés,

Savoir associé : § 3.22 Performances et caractéristiques principales des machines (capabilités)

Questions : (utilisez un surligneur sur la page 1)

1. Quel est le nom de la Machine outil utilisé icj : L'A’S EQ M #tZ,A‘K TOY bo Tum‘a'( - 400 V7
2. Quel est le nom du programme : C T- T A(FL, - TREM |LE

-_—
3. Quel est le nom de la pigce découpée : C_ T. Corrjg___ L e mule Qu: 2

4. Surle document 1, repasser en noir le contour du flanc capable, en bleu le contour de la piece. indiquer le
repére Oxy.

5. Quelle est la dimension (I x L x ep) du flanc capable : /{OOO x 300 x 24

6. Quelle est la dimension (IxLxep) dela piece: S‘Z?'!./lg X zg(“l. 86 X 2-

7. Quelle est le numéro du programme (entre 1 et 99): /1 3

Facade avant

8. Sur le croquis ci-dessous :
- inscrivez le repére Oxy
- représenter et coter la tole sur le tablier en fonction de
notre programme.
- Indiquez la longueur MAXI de la téle possible (rectangle)

Vue du tablier
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