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| Feuille de calcul des points

Calcul des coordonnées des points
. pour le contournage du profil avant en
finition. L

Points X(@) Z |
1 4 de0.5a5 |
2 4 0
3 - 6.98 0
4 6.98 -1.05
5 7.964 -1.542
6 7.964 -11.46
7 14.97 11.46 |
8 14.97 de -14.52a -1;52
9 20 de 1454 /15.02, ~
10 20 186 {
11 26.98 16:6_
12 26.98 | de-18:5a-25°
13 de 28.5 230 de-18.52-26

v
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Feuille de préparation des outillages

1-  Sur chaque croquis, localiser I'origine porte-outil (&
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2-  Mesurer les troi JaquﬂI

dessous.
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LISTE DE MATERIEL A FOURNIR PAR LE CANDIDAT

POUR LES EPREUVES EP2 ET EP3

-1 régle graduée.

-1 compas

- 2 crayons de couleur (sauf rouge).

- 1 crayon mine 0,5 HB.

-1 gomme.
- 1 calculatrice.

- Le sujet sera composé a I'encre bleu.
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