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SAVOIRS EVALUES :
v’ §2-2.1 Etude de la matiére
¥" S2-1 Procédés de mise en forme des matériaux
v’ §2-2.3 Etude des dimensions : tolérance ; appareillage.
v’ §2-2.4 Etude de fabrication

On donne : (Documentation sur les normes autorisée)

»Le dossier ressource 1 /1 et 1°/1 (Silhouettes)
>Doc. Réponse DR 1/3, 2/3 et 3/3
>Le procédé d’obtention : moulage en sable

On demande :
1. Décoder EN GJL 200

Aucune erreur

" Aucune erreur

/2

2. Sur le croquis des chassis DR :3/3 | positionner la silhouette de ia piéce de fagon a pouvoir la moulés

correctement (Indiquer le plan de joint) /2. Comment appelle-t-on les décalages angulaires permettant

de démouler la piéce ? /1 répondre DR :3/3 ( Reporter la note dans le cadre)

3

3. Avant usinage , les bruts peuvent subir un traitement thermique : un recuit de stabilisation
Expliquer le principe et la raison de cette opération.

6. La fabrication de la semelle au niveau usinage demande 2 phases :
-Phase 10 Usinage de : P1 Surfagage / P3 , P4 | P5 Rainurage
-Phase 20 Usinage de : C1,C2,C3,C4,C5,C5°,C6,C6°,P1, P2,P3 P4, P5 P6,P6’P7,P7’
Notation a reporter
du contrat de phase N°20
De compléter le contrat de phase N°20 feuille (DR2/2)
Pour cela respecter les consignes suivantes :

6.1-Repasser en rouge les surfaces usinées (Aucune erreur) ‘ 2

6.2-Placer les cotes fabriquées en neir (1 erreur admise) 1)
(Concernant les usinages des surfaces repére C1,C2,C3,C4,C5,C5°,C6,

C6’,P1, P2,P3,P4,P5.P6,P6’P7P7 )

6.3-Placer les symboles permettant 1a mise en position de la pi€ce
(2™ partie de la norme) en vert . (1 erreur admise) /3

6.4-Donner le nom de ’outil permettant de réaliser la ﬁmtxon
de la surface C1 (Aucune erreur) m

/1

6.5-Quelle est la fréquence de rotation (n) utilisée pour réaliser la finition de C1? (Aucune erreur)

/1

6.6-Quelle est la vitesse de coup (Vc) utilisée pour réaliser la finition de C1? (Aucune erreur)

12
4. Indiquer I’appareil utilisé pour le controle de la cote : @ 24H7
Aucune erreur /1
5. Expliquer la spécification tirée du dessin de définition :
Définir les positions géométriques des surfaces concernées et des zones de tolérance
par un schéma (Définition parfaite)
2

/1
Total fenille :  /20)
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%2002 INB PHASE:20 | CONTRAT DE PHASE OPERATIONS D’USINAGE } : PARAMETRES DE COUPE OUTILLAGE
Piecet SEMELLE |Nb: = [MatieretEN-GJL-20(Débit: Na _ _ Vel fz f n V¥ |ap|npl DE
Désigna tion ﬁhaslﬁ*aﬁsége Machine: Fraiseuse CN —OUTIL {Opé. | DESIGNATION DES DPERATIONS 1 e jrn/min | mn CONTROLE
iMontoge d'usincgedppul plan i,2,23 /01 ' 11 1 CENTRER (C1> ’ _ 23 005 11500 | 75 | '
Apopui lindaire 4 , 5 /P3 T2 | 2 |PERCER g (CD 25 01 {1000 | 100
Butde 6 /P2 ‘T3 3 PERCER pgeg2 (C : 2s 82| 375] 75
: T4 4 PERCER CTHAMBRER 023 (CD iS 005 82 ) 210 | 42
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| T6 6 |ALESER $235 €D | 60 01 | sw0 | 81 | Pled & coullsse
E 17 | 7 |ALESER geaH7 D 10 | 03 | 132 | 1 |orpon oz
e T8 8 |Lorer ‘encoche gouche cfPl et IS (P&/C6D | 60 {003 009 [2000 | 25| 1 |Ped 3 coulsse
g - T8 5 Contourner l'encoche gouche cfi3  @7/c53 60 (003 looo leoos | l2si 8 | Tampon mona
) 1 18 | 10 ;ILoner IYencoche droite cf2l et 15 (P6/CSY | .60 |02 |0.05 2000 jes]1 |
~T8 | 11 |Contourner Vencoche droite CRIBHIS(P//CS) €0 |0.03 |0.09 |2000 A E
8’ STILLAGE DE COUPE DESIGNATION DES OUTILS ‘
T1 Foretacentrer er A8 x 315 Type B -
| T2 | Foret §8 |
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> T4 | Fraisealamer . (Chambrer? %23 pilote #8 Longueur it Z=4
T5 | Froise 1 tollle “Woodruff” f16 largeur 3 3 7=10 N Baréme:
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Question N°2 :

-Nom des décalages angulaires permettant de démouler la piece :

/1
-Découper , positionner et coller la silhouette de la piéce sur les chassis ci-dessous : 2
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