GAMME DE FABRICATION

Nom :

1/2

’

TP 2

Theme:
5| 5
ron ® Désignation Moyens de mise Croquis explicatifs et détails des procédures
o g en ceuvre
O
10 Déhit
11 |Débiter aunelongueurde mn| scieamétaux |Coupe a45° par rotation du profilé
alascie a métaux. voir cours et démonstration du professeur.
20 Limage
21 |Limer pour rectifier lesangles lime plate voir cours et démonstration du professeur.
30 Tragage
31 |Tracer les centresdes cercles, oblong | Equerre réglet Voir plan
et rectangle sur les faces crayon papier
correspondantes. Attention ala surface
de référence pour les traces
40 Percage (zone 1)
41 |Percer les 3 trous perceuse
fréquence de rotation pour un sensitive
@ =__ tr/min
42 |Percer les 3 trous des extrémités perceuse
du trou oblong (zone 2) sensitive
fréguence de rotation pour un
R =0 =____ tr/min
50 fraisage (zone 2)
51 |fraiser entrelestrousdu trou fraiseuse a
oblong colonne
fréguence de rotation pour un
R =0 =____ tr/min
60 Fraisage (zone 3)
61 |Regler la position des butées fraiseuse a o 40
(voir document machine) copier -
62 |fraiser le rectangle ‘
dans le sens des aiguilles d'un
montres i —
r
40
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en ceuvre
70 Percage (zone 4)
71 |Percer letrou perceuse 35 55
fréquence de rotation pour un sensitive
R =0 =____ tr/min
80 fraisage (zone 4)
g1 |fraiser entreletrou du trou oblong fraiseuse a S —
et le rectangle (zone 3) colonne |_|"%E ~RFs
fréguence de rotation pour un
R =0 =____ tr/min
90 Percage (zone5)
55
91 |Percer letrou perceuse =
fréquence de rotation pour un sensitive
R =0 = tr/min

25
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