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Premiére partie : Décoder et analyser un dessin de définition

i “rtude suivante porte sur la piéce : « corps de porte pince ». Cette piéce produite par une
erioisrise shu centre de la France est définie par son dessin de définition et son dossier de fabrication

(v ciozster techmique).

Quesrzon 1.1:

Sur la représentation en 3D du corps de porte pince ci-dessous, colorier en rouge les surfaces réalisées
e aipase 300,

Question 1.2 :

Sur le dessin ci-dessous, colorier en rouge sur toutes les vues les deux rainures en T qui sont

perpendiculaires entre elles et usinées en phase 400.
Colorier en vert les surfaces ou les axes de références relatifs a 1’usinage de ces rainures.

Question 1.3 :

Indiquer dans le cadre ci-dessous la désignation de la matiére de la piece.

Cocher la case dans le tableau ci-dessous correspondant a la famille du matériau de la piéce.
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Premiére partie : Décoder et analyser un dessin de définition

Question 1.4:

Pour chacune des surfaces dont le repere est indiqué dans le tableau ci-dessous, indiquer la nature
géométrique de la surface et le vocabulaire technique associé (voir I’exemple).

Repére de la surface Nature géométrique Vocabulaire technique
Exemple 33 cylindrique lamage
6 Colin Avi gue //érsag <
7 Con'guve Cham Freiin
8 Culindvigue Govace
9 Plane E pavlewe
12 Tovigue Avveond
Question 1.5:

Donner la signification des €léments de 1a spécification géométrique suivante :

cl| 1 |o02| B

,
R Ferenee

Ve
VZ/& yrance.

U 455107]95/@&4* 2 p,er:m&é&lz/arl Z(C/

E /&’;ngmf af laastf Lo el

Question 1.6:

Déterminer la valeur maximale, minimale et moyenne de la cote 26 H7 :

C Cote Maxi : yé: o2
b Cote Mini : ﬁg
Cote Moyenne : 5@@ 105

Afin d’assurer un fonctionnement aisé des pinces dans le corps, une spécification d’¢tat de surface est
mise en place sur le dessin de définition .

a) Relever cette spécification :

V/fé—fz,é

Donner la signification des éléments de cette spécification :

b)

Question 1.8:
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Seconde partie : Décoder et analyser un contrat de phase

L’étude suivante porte sur la phase d’usinage 400 de la piéce « corps de porte pince ».

F

5

Question 2.1: Question 2.5:-
Rechercher la mise en position de la piéce lors de la phase d’usinage 400. Pour répondre, compléter le Parmi les outils présentés sur le document DT6, identifier 'outil T1 et 'outil T2.
tableau ci-dessous en indiquant la nature de la liaison entre la piéce et le porte piéce, la surface sur laquelle est /4 o tD
réalisée la liaison et le repére des €éléments technologiques réalisant la liaison (voir I’exemple). T1: T2: —~
Nature de la liaison Surface d’appui Repére )
» — >aj i jectoi ils d 400.
Exemple : centrage long cylindrique 1234 A P’aide du document technique DTS, analyser les trajectoires des outils de la phase i::()O
48#’&:5 Plawn (4'&15%4?[&&&\ Plawn L i-Z-> Question 2.6:
Centrazce Covrl ((lincaive anwnvlaive) Cevele 4.5
A ppui powe focl Poont 5‘ Les surfaces 22 et 23 sont elles usinées simultanément :
Question 2.7: - e
Suivant la trajectoire de I’outil T2, quelles sont lesi¢ordo; %_Y et Zdespoints6et7:
Question 2.2: o ' ) Rl

Combien d’outils sont utilisés dans cette phase d’usinage :

Question 2.3:
Quelles ont les surfaces réalisées par ’outil T2 : 24 4 5: E { - g 7— g g - Co % Question 2.8: ‘ ] c
- &F < HERS
Quelle est la fonctiomdusPoint programmé 7 : P 1% m;gllf (A Q& iiﬁg el [ ogf ( [ g{g
Question 2.4: WM—AMMWQ’“ i .
Quelles sont les conditions de coupe de ’outil T2 : Juestion 2.9:
Vitesse de coupe: aa / on a) Lors du cycle de pergage / lamage (opérations 4-5-6), quelle est la valeur programmée d’approche et
Avance: O,O 5 mm /fv / 0{ euA— de remontée apres usinage des outils T 3, T4 et TS :
' Valeur :
Nombre de dents : l@ deu/i' < _ ?7

b) Quelle distance restera-t-il en fin de phase d’approche et de remontée entre la piéce et les outils T3,

T4etT5:

Distance de réserve : Z wmwl -
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Troisiéme partie : Décoder une carte de contréle et signaler les anomalies

L’étude suivante porte sur le contrdle de la fabrication du « corps de porte pince » en
phase d’usinage 400. A partir du dossier technique (DT7 et DT8) il vous est demandé de
répondre aux questions suivantes.

Question 3.1:

Quelle cote est mise sous surveillance ?

Question 3.2:

Quel est le type de contréle ? cocher la bonne case du tableau ci-dessous

& H7

Unitaire Systématique Prélévement Final
Question 3.3:

elles est I’objectif de ce type de controle :

o amnn e

Suc el sl pia

Question 3.4:

Pour I’échantillon N°16, donner les valeur suivantes :

a) X Maxi : 26.) @M
wX:_Z6,0(20
or:_0,004

Question 3.5:

-—

Que représente dans 1’échantillon :

a)i:Zg moga/_mc‘ A

_BR: L '@/Zfﬁg sle

Question 3.6:

Citer les formules qui ont permis de calculer X et R :

a))=(: ; = _@_‘§+V\}_(~'-
[

b)R:

Question 3.7:

Question 3.9:
Quelles anomalies sont survenues les jours et heures suivantes :
a) Lell/12a12H: Usvve Yvaise
b) Lel212322H: Yawvaise ;\JQUC}JC_—*
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Fiches d’évaluation

C11 : Décoder et analyser un dessin de définition

C13 : Décoder une carte de controéle et signaler les anomalies

Critéres d’évaluation

Indicateurs

A

B

C

D

1.1 - Coloriage des surfaces (A :sans erreur / C :1 erreur)

1.2 - Coloriage des usinages (A :sans erreur / B :1 erreur / C :2 erreurs)

1.2 - Coloriage des références (A :sans erreur / D :1 erreur ou plus)

1.3 - Cocher la case matiére (B :sans erreur)

1.4 - Repérage des surfaces (A :sans erreur / B :1 erreur / C :2 erreurs)

1.5 - Spécification géométrique (B :sans erreur / C :1 erreur)

1.6 - Calcul de cote (B :sans erreur / C :1 erreur)

1.7a) - Relever le symbole (C :sans erreur)

1.7a) - Donner la signification (A :sans erreur / B : 1 erreur)

1.8 — Relever la cotation (A :sans erreur / B :1 erreur / C :2 erreurs)

Nombre de croix 6 3
Coefficients 6 4 2 0
Total par colonne 48 18 2 0
Total / 50 50
C12 : Décoder et analyser un contrat de phase
. n 5z . Indicateurs
Critéres d’évaluation AIlBlClD

2.1 - Mise en position de la pi€ce (A :sans erreur / B :1 erreur / C :2 erreurs)

2.2 - Nombre d’outils (C :sans erreur)

2.3 - Surfaces réalisées par T2 (A :sans erreur)

2.4 - Condition de coupe (B :sans erreur / C : 1 erreur)

2.5 - Identifier les outils (A :sans erreur / B :1 erreur / C : 2 erreur)

2.6 - Surfaces 22 et 23 (B :sans erreur / C :1 erreur)

2.7 - Trajectoire de T2 (B :sans erreur / C :1 erreur)

2.8 - Fonction du point 7 (A : bonne / C : partielle)

2.9a) - valeur programmée (B :sans erreur)

2.9a) - Distance de réserve (B :sans erreur)

) Nombre de croix 4 5
Coefficients 6 3 1 0
Total par colonne 24 15 0
Total / 27 40

Indicateurs
(3 b Y , r L3
Crlteres d’évaluation AlB|[C|D
3.1 — Cote sous surveillance (A :sans erreur ) 5 :
3.2 — Type de contrdle (A :sans erreur)
3.3 — Objectif du contrdle (A :sans-erreur / B : 1 erreur)
3.4a) — X Maxi (B :sans erreur/ C : 1 erreur)
3.4b) — X (C :sans erreur) '
3.4¢c) — R (C :sans erreur)
3.5a) - X (B :sans erreur)
3.5b) — R (B :sans erreur)
3.6a) — X (A :sans erreur)
3.6b) — R (A :sans erreur)
3.7 —Nom et valeur (A :sans erreur / B : 1 erreur / C : 2 erreur)
3.8 — X hors tolérance (A :sans erreur) -- . =
3.9a)—Le 11/12 a2 12H (B :sans erreur) - x
3.9a) — Le 12/12 2 22H (B :sans erreur)
Nombre de croix 7 5 2
Coefficients 4 2 1 0
Total par colonne 28 10 2 0
Total / 40 40
C11 /40
C12 /20
C13 /20
Total /20
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