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SESSION 2004

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL OUTILLAGE DE MISE EN FORME DES MATERIAUX

OPTION A : REALISATION DES OUTILLAGES METALLIQUES

E2 : EPREUVE DE TECHNOLOGIE

Etude des procédés d'obtention du produit
et des processus de réalisation de I'outillage

DOMINANTE

Moulage des matériaux métalliques
et plastiques

.'épreuve se décompose en deux parties :

PARTIE A : ETUDE D'UN PROCEDE D'OBTENTION DU PRODUIT

Durée : 1 heure Coefficient : 1

PARTIE B : ETUDE D'UN PROCESSUS DE REALISATION DE L’OUTILLAGE

Durée : 3 heures Coefficient : 2

Note aux surveillants : LU’ensemble du dossier est laissé au candidat pour la durée
totale des deux parties de I’épreuve.

LES DOCUMENTS A RENDRE SERONT AGRAFES A LA FIN DE
L’EPREUVE DANS UNE COPIE DOUBLE D’EXAMEN ANONYMEE.

[T AR S



406-O0MT

SESSION 2004

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL OUTILLAGE DE MISE EN FORME DES MATERIAUX

OPTION A : REALISATION DES OUTILLAGES METALLIQUES

EZ : EPREUVE DE TECHNOLOGIE

Etude des procédés d'obtention du produit
et des processus de réalisation de ['outillage

DOMINANTE

Moulage des matériaux métalliques et
plastiques

DOSSIER TECHNIQUE

LE DOSSIER COMPREND :

Ensemble moule flate Doc DT 1

Moule ouvert vu en perspective Doc DT 2
Buse chaude Doc DT 3

Fond d'empreinie Doc DT 4

Courses Doc DT 5

Refroidissement a rampe hélicoidale Doc DT 6
Noyau Doc DT 7

Traitement thermigque Doc DT 8

Correspondance dureté et
résistance mécanique Doc DT 9

Gamme noyau Doc DT 10
Noyau aprés phase 20 Doc DT 11
Symboles de position Doc DT 12
Symboles de position Doc DT 13

Symbolisation porte-plaquettes Doc DT 14

Symbolisation plaquettes Doc DT 15
Conditions de coupe en tcurnage Doc DT 16

Choix des sous-dimensions radiales
En ¢lectro-¢rosion enfongage Doc DT 17

Electro-érosion enfongage, enlévement
de mati¢ere Doc DT 18

Electro-érosion a fil, vitesse d'avance Doc DT 19

Offset, Electro-érosion a fil Doc DT 20




| Repére | Qté Désignation Matiére Observations
) 1 __|Plaque tiroirs et bague dévétisseuse | 35NiCrMol6e | ]
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Phase A Phase B Phase C

Position plateau mobile
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RCIERS D OUTILLAGE Baréme de correspondance
des duretés
- . - BRINELL AQCKWELL
819 B acier auto-trempant poli-optique - désignation EN : 35 NiCrMo16 - AFNOR Y35NCD16 anieL: RESISTANCE __ foonwen
Bille de 10 mm VICKERS dismant bille V718"
SHORE
¢ bille Echeils C Echelie B8
an mm carb. W hg/mm? daN/mm? MPs charga charge
iz e H - HB Hv 150 kg 100 kg
proprigtes compasition sur produit en 7
035 - — 1200 - — —_ 75 - —
o e v $) o} — — 1100 —_ - — 70.44 - -
densite carbone ”'80 - '838 : - - e - =
oelt] 1 yen de NcKe! 5. -~ - 1 - - - §9.1 -
coefficient moyen de f‘}»ke 9 z z 370 - = : 88’5 -
entre 20° et chrome 1,70
. -, — - 940 —_ - 68.0 -
entre 207 at molybdéne 0,30 - - si0 - = - 680 o
ponts de transtormaty - 787 880 = = = s z 4
CARACTERISTIQUES MECANIQUES — 757 460 — — — 6§59 - 97
; MEa SUIVANT LA TEMPERATURE DE REVENL) — % Jem? 2128 745 840 - — - 653 _ a
12 > 11G0-8005C ; T = 733 820 - - - 647 30
orgeage : 1100-200°C I | s - 722 800 - . = 640 : sa
recuit : chaaftage & 8t - e ' 230 712 by - - - - - -
M 2900 a4 - 440 - AL 780 = - - 633 - 87
rodissarmnent fent i - %0 .8 - - n a2 86
a Vétat adouct, durete Bonail approxis 7100 42 - 420 2.38 682 737 - - ~ 617 - 8a
2000 e 40 | 400 - 670 720 - - - 61 a - 83
IR ~ H BS6 700 - - - 60 -
r ! 4900 -t b ¢ - 38 | 380 240 52; ggg - - - 200 - 81
- . & S - - — 9 7 —
raifement _ e 1800 - ™ -~~~ 36 | 360 - 238 §?3 - - _ 59.2 - 80
- -~ -— 56 8 —_
170¢ - 34 - 340 2.45 627 £87 - - — 58 7 - 15
i 2.5Q 601 640 - — — 573 - 77
S t~f 32 .
1600 L a2 2.55 578 g;s 2-—0 2- - 560 75
" ' 2,80 555 1 1 0% 2080 54 7 73
1506 Rp —~ 30 300 2.65 534 589 202 199 1950 535 n
1460 | 28 280 270 s1a 847 193 189 1830 521 - e
i ~ ~, \ 2,75 495 528 186 182 1820 510 - 1]
1300 + N 26 260 2.80 qa77 508 177 124 1740 49.6 - 68
« \ . 2.85 46! 491 110 167 1670 48.5 - 65
reveny : s 1206 24 240 .90 444 472 162 159 1590 471 - 83
N T 295 429 as55 154 151 1510 a5/ 61
1400 b — X 22 20 300 435 440 1a3 148 1460 435 - 55
1060 N A 20 | 200 goﬁ 401 423 :jé Igg 1390 43 - 58
o H N ' 10 88 41 3 1 1330 418 56
cdmLteusnnu s mecamigues 000 A w | 21s 178 396 129 127 1270 w0s 54
N i 320 363 383 124 122 1220 391 52
Y :) BOO 16 £ 160 3.2% 52 72 120 ma 1180 17e 51
< / 330 341 380 3 13 1136 Jas - 50
0 MP& 700 i 1a . 140 33s an 350 112 110 1100 5 8
. i pam ! v 2 120 340 321 339 108 108 1060 3a3 Z a7
Raaitls 1400 MiPa 600 7 S 345 an gzg 108 lgs 1030 331 - a5
2.50 302 1 103 101 1010 32 - 45
v 2 560 }- . 4 10 100
aliong. {54} B9% A L R 155 293 309 £ 7 370 09 - 43
résience KoL RN 4 ; 8- 80 360 285 301 9 35 950 299 . =
esmienca KOU 40 Jom? 00 ! g 365 277 292 84 32 920 m8 = P
par kraiternent par ie froid, entre 1a rempe et e 309 -+ 6 60 330 269 284 : %0 900 276 - 40
o K : . 375 262 278 as 8g 880 56 - a9
!averm, ia nnwte clastigue a 0.2%, est augmentoe 200 < - 4. a0 380 255 289 86 a5 850 254 38
a [~ ~a -T 385 248 281 84 83 830 242 37
a'envircn 100 MPa. 100 T b 2~ 20 330 241 253 82 30 800 228 1000 36
0 i o! o 395 235 5217 sg ;3 790 217 990 33
" ey o - . 4 00 229 770 205 98 2 34
Ly¥eNy a 200 300 400 500 600 . Tou 4.05 223 234 75 74 740 - 973 —
YR cnaufiz 2 875°C. trempe & 'ar (rarement sur éprouveties ébauciees) 410 217 228 74 72 720 - 98.4 33
resistance 100 MP o2 212 21 ] 70 700 - 955 -
R - H H 4.2 207 R €9 L:3 - 94 6 32
) MPa applications 425 201 232 €3 23 680 - 338 3
B 430 197 207 87 65 850 - 928 3c
- Sase ' H N - 435 192 262 85 84 640 919 22
pieces meécaniques ou outiliages présentant 1% 187 ‘gg §§ 32 ng a3 3
i § B 3 4.45 183 i i 81 800 pe:d
de fortes gpaisseurs o s 183 182 & & a9 30 b3
- des tormes complexes et exposees a 485 174 182 50 - 59 5 878
p
des contraintes dleve 4.60 170 12 58 57 570 86.8 28
25 contraintes élevees 4.65 167 ;f: 2; 56 560 86.6
— N . 1 40 —
moutes pour transformation de matiéres plastiques i 193 a g 850 »
b = > = 480 156 183 53 gg 520 ~ 82
»s d oyt d'ast 4.90 149 15 51 500 - goe 23
frettes d outiliage d'estampage b3 i 150 50 a9 299 - a8 3
trés grande aptitude au polissage, au grenage et .10 137 ’;3 :; :: 460 764 2
. B . 5.20 131 1 450 - 740 —
a l'usinage par électro-érosion 530 126 132 as 43 430 - 72.0 20
5.40 m 127 az 41 410 - 538 19
5.50 118 122 41 40 - 676 18
_ ) R 5.60 1 17 as as 390 -~ 657 15
ien gue Pacier 816 B puisse bire wiise o arfferertes  BFAEF de livraison
. :
températures de revenu correspondant a des . -
N ﬁ"e & Cr N ! ‘t" 850 MPo o recuit, forgé recuit
chiffres de résistance compris entre 1850 MPa et TR .
N stance cus A couleur d'identification - bleu - rouge - bleu
1000 MPa i est en général praferable de futifiser
Gans fa zone de dursté maema Cormespondant aux
mpeératures de revenu infereures 4 250°C Document DT9
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Gamme de fabrication du noyau
Matiére : 35 Ni Cr Mo 16 [ Traitement [ Finition :
Phases Sous Désignation Machines
phases
10 Débit matiére Scie mécanique
20 Tournage extérieur ébauche Tour paraliele
30 Tournage CN du profil extérieur Tour CN
40 Tournage pergage trou central et rainure de joint torique. Tour paralicle
50 Electro-érosion enfongage rainures de positionnement Machine EEE
60 Fraisage : percage trou radial pour goupilie d'orientation. Fraiseuse
70 Rectification cylindrique diamétre 47g6 Rectifieuse cylindrique
80 Electro-¢rosion a fils coupe du téton de prise de contre pointe Machine EEF

Document DT10
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B. Symbolisation technologique

{d’aprés NF E 04-013)

Cette représentation définit par des symboles les solutions technologiques utilisées

OBJECTIF | pour assurer la mise en position et ie maintien des piéces lors de leur fabrication. Elle
figure sur les dessins des contrats de phase.
D Type de technologie | _ C Nature du contact avec
de I'élément J f les surfaces (type d’appui)
_ t o Fanction de V'élément
B Nature de la surface — A technologique
A Fonction de 'éiément technologique
MISE EN POSITION MAINTIEN
L (éventualiement prélacalisation,
Symboie de base Symbole projeté butée aux efforts...)
5 j @ Symbole de base i Symbole projeté
; |
o oy ®
Triangle - st !
squilatérsl noirci o 3
Triangle / -
. Centreur equiateral wde
§ O normal i dégagé
= |
Hyll §le
3
SYMBOLES e E

Nature de la surface

o

La surface du référentiel est usinée (1 seul trait) —‘———1/3

La surface du référentiel est brute {double trait) ‘ ‘—J-‘:—"-{\/\%

Nature du contact avec fes surfaces {type d’appui)

C Contact | Comtact surfacique . T
ponctuel | plan ou cylindrique Contact strié Contact dégagé Cuvette
. . — -
veé Paionnier Pointe fixe Pointe tournante

4Jm<\ ——{>< +—x€ +—} V~{> 4-

[Yapreés “memotech productique mécamque”
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Symbolisation du type de technologie
D s g " . . Systéeme a réglage |
Appui fixe Centrage fixe Centrage réversible réversible |
\AAO — e .
SYMBOLES
{suite} Systéme a réglage L Systeme a serrage
eyl A ra Aakie
irreversible Systeme 3 serrage concentrique
I 6—p>
te symbole est placé perpendicutairement (direc- oo ’5
zion normalel du coté libre de la matiére directe- -
ment sur la surface concernée ou sur une ligne de I —
POSITION rappel. il faut les installer sur ies vues permettant :
de les représenter tels qu'iis sont définis sur les =
tableaux précedents. % —
Certaines inscriptions % £chipsable
sont parfois explicite- — )
INSCRIPTIONS| ment précisées pour B Rotule
COMPLE- éviter toute ambiguité
MENTAIRES | (voir exemples ci-contre 3 touches ‘ e
et ci-dessous). + &120° i (
i 4] 1
| e —
Dispasitif et fanction Symbole Dispositit et fonction Symbole
Contact surfacique fixe de ‘ Mars striés (durs} 3 serrage
mise en position Sur une sur- o concentrique assurant une
face usinée. _':—Nl mise en position sur une sur- @#5
_jl face brute. 2
1
Contact ponctuel fixe de Mors lisse {doux} a serrage
mise en POSHIoN Sur une sur- N concentrique assurant une 7
face brute. : : mise en posilion sur une sur- \C)—*
’1 face usinée. ]
Lo
EXEll;lgLES Palonnier de mise en posi- 91 Pointe fixe de mise en posi- :
tion sur surface brute avec i tion sur une surface usinge. ;
SYMBOLES | ... touches bombees = i .
COMPOSES o nbees. ‘ l ' [
oy .
i !
1
Centreur fixe long (ou court) | Centrage f Pointe tournante de maintien |
de mise en position sur une ! long o en position. . \
surface usinge. C L
surface u :IZ__L>, ‘
Pt . L
Vé fixe long {ou courtj de Vel y Dispositif de maintien en
mise en pasition sur une sur- | o o9 position {bride} & contact
face usinée ponctuel sur une surface B
brute. :
N

Drapres "memotech productique mécanigue”
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Systéme de fixation

Symbolisation

. Porte-plaquettes
Suivant standard 1SO

P AaesCoin

B3 Forme plaquette Bl Type d'outit Dépouille
plaguette
s Vis B o a
Iy
Bl
5
e

MIT

Gi{{NIIR

B Sens de foutil

B Hauteur corps

3 Longueur d'outit

12 =i2mm
25 = 25 mm
32 =32 mm

atc

Largeur corps

&

Ao
—a i

i
I
b g pd
12212 mm
25 - 25 rmm
3z - 32 mm

J

P S

A 32 mm

C 50 mm

© = &C ma {UROB)
E = 70 nen {1010;
F - 80 mmi2e2)
H o= 100 Mo (1615)
K= 125 murn (70204
M = 150 m

m Caode tabricant

Document DT14
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Symbolisation
) sa o
Plaquettes I%‘ T NE cas
. ] upe

Suivant standard 1SO Ve OURNAGE GE RAL Conditions de coup

Forme B Tolerances

A tenmm Pour d, dimension {(mm)

Classe "
Tot. m s d 6.35 {9.525 ] 12.7 115.875] 19.05 | 25.4 Praquenes négatives
5 X 0,025 . - . . . . N
H A ooes | 00 ISO HB | MATIERE APPLICATION
£ 0.025 2,025 0.025 - B . . . . 2
1 = —————he = 8 > B
F 0005 | 0025 | 0013 [ - | . b oo 4 b .. 2 | ! upersiston I glalg E £
C = Super-] ! R =
@ [ 0.025 0.13 0,025 . . . - . - @ |lFwniton | e g2 8¢ E E
z oo | eem [ eww | - | [ |- |- 3 | omtmier WE 18 i8lglslaly
¥ 0,005 0,025 0.05 . . 5 |ienauche ] ] g =15 s &
. 0,005 0025 o0 . Q|| Evauche lourae o |z (S |88
<Z:> ¢ 0005 1! 00625 M M
0.005 0,025 ggz . %1 Acier au carbone 'S__uper—ﬂnirion QF 14015| G { 04 | 0510,12[430
i 0013 0.025 . - ! non allie inition PF 14015] G | 08 | 04102 {395
. 0013 0.025 0.08 . & Semi-finition PM {4025 | G | 08 ) 30103 {325
" : K i - 1 . . 3 5 -
Angte de dépouille oo gggg glwg . Ebauche légére PR {4025 | G | 12 40104 |250
: - T Ebatiche PR | 4025 | M | 12 | 50[0,5 |260
. Ebauche lourde HR [ 4025 | M | 16 | 10.0]0,8 {205
[ Acier faiblement Super-finition QF 4015 | G | 04 | 0.5(0.12]465
: allié Finition PF [4015] G [ 08| 0402 |425
° 3 Semi-finition PM [4025| G | 08| 3.0{0.3 |330
) : . ; R Epauche légére PR [4025] G | 12| 4.0{0.4 |290
Ebauche PR {4025 | M | 12 | 50]05 |265
Ebavuche lourae HR [4025 | M | 16 {10,008 [210
e Acier fortement allié, | Super-finition of [4015| G | 04| 05012340
aré 4 recuit Finition PF 14015 G 1 08§ 04102 {295
Longuesr SmEe o mm Semi-finition PM 40251 G | 08 | 30103 {220
f:,gﬁejj';ﬁo ,‘;;j;f;“;:?a‘ Ebauche légere PR J4025] G | 12 ] 4064 {195
A i Ebauche PR [ag25 [ M { 12 | 5005 |180
précéce d'un zera. '
: Ebauche iourde HR {4925 | M | 16 [10,0]0c8 {145
Exemples: e .| X
S o oue S| E e g e
g q = nition B 2
Symbole =15 : 2 faiblement allié Semi-finitior PM 14025 G | 0B} 3.0{03 |150
i | - : - Longuewr darkte - 6.525 pasE SR 23 Ehauche legere PR {4025 | G | 12| 40]04 |135
N ] e - 1 i T eymbote s 3 i 3 Ebauche PR {4025 { M | 12| 50105 {120
X A é Bk Epauche lource MR | 4025 | M | 16 [10.0{08 | o5
Speciat v <t\ A 180 | Acier Finition MF 20151 G ol 0402 (250
- i > thd inoxydable Semi-finition MM 20251 G | 12] 30163 {180
o A Ebauche légére MR {20251 G | 12| 3.0{0,35|165
z austenitique en Ebauche OR {4035 | M | 16 | 5005 |135
barres/forgé EZbauche lourde HR | 4035 | M | 16 |10.0]08 | 95
08 E N FE 180 | Acier inoxydable Finition MF 2025 G | 08| 04]02 |255
Sniti 4 Semi-finition MM 2035 G | 12| 30/03 j235
i H 1 B X
T p M R 16 03 :nsgenms.fxs/fqmt AU | pauche tégere MR |2035| G | 12 | 30/035{205
AN arres/iorge Ebauche QR | 235 | M | 16| 50]05 [120
B a g 5] 6 | a a 0] {Duplex) Ebauche fourde HR | 235 | m | 16 {100(08 | 92
M-8 Ry | Aliiages de titane Finition -23 [HI0A| G | 08 1.010.2 | 65
_ Exécution de o  10] Code g 1050 Semi-finition -23 |H13A| G | 08 { 2,0{03 | 53
R Epaisseur Rayon B raréte de coupe ER Sens de I'outit interne K Ebauche OM HI13A! G | 12| 40{04 | 49
@ - . . Y
. 03 =01 mm L o1 8 350 | Alliages réfractaires glnmoZ -g TgA g gg g.g g.gs g
d = 07 = 0.2 mm T - Tournage petite 5 i emy-finition - H13A A 8
‘,’_@ 0404 mm Q finnion, @ a base Ni Ebauche oM |H13A| G ; 12| anloa | 20
an ] F-  Tournage finition.

— 12 mm T 5 MF - Tournage demi- Fonte grise haute Finition F 13005 G| 08| 0502 (25
$ o : = - finmor: g Semi-finition KM [ 3015 | o | 12 | 3010251210
| I : SO prady Y ; . rési -4 = Dl e
A B | e M. Toumage moyen stance Ebauche KR 13015 | A | 16 | 40!0.55{180
i ; MG = pizguene ronae MK - Tgum;:gedeml.

AV 4 ebauche e

] . ) R-  Tourrage 3 Fonte nodulaire Finition KF {30051 G ! o8 05(02 |270
38 mm ] Arétes avec piats sbauche peritique Semi-finttior: KM | 3005 ! G| 12| 30i04 |220
- R AR Tournage grosse Ebauche KR | 3005 | A | 16 | 4.0]0,65[1390
Les plagqueties aves plats ae frgisage sont &bauche.
designees par deux ienres ‘ ; _
1ére lete = 26me ietirg = A Acier dur Finition NMA| 7020 | A | 08 0201 1150
valeur ge Fangle angle de Semi-finition NGA| 670 | A | 12 ] 0.210,15;100
g posiion gu plat depouwlie cu plat Ebauche
0B = 9.00 mm A =45 G =30"
03 =852 D-60° N-g7 Alliages d’aluminium | Finition
i 2 Soacia Semi-finitior: 23 | H13A] G| 12| 3,[0.35}2000
;: & pecial Ebauche
« Z-Soecat 1
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Choix des Sous-dimensions radiales
¢lectro-€rosion enfongage

Choix des sous-dimensions {radiales} Usinage planétaire, arrosage ictéc! en dbauche

Selection of undersize {radiol)
Wahl der Untermasse {radial)

Sou-di on micrans fum) /Unders

or in micrans juml/Untermasce oder in Mikron fm)

Planetary machining, foteral flushing by roughing
Planetare bearbeiung, ic'esaie Spilung in Schruppen

60— e

50 ———-—---

aH ——- -

o
o /
(4] {3
8 /

BT ‘? - T

.20 _/ i , ?
20— Ll i i i i ' i
RA ol@i2 82 632 a5 08 126 2 3.2 5 a 126 202 um

§ -=- thauche sécurité moy. ¥

Dowr, ebou. ou finition)

& -®- Plapsie
{ORB intarmadiaine)
A - Planétaire final
{ORB final)

F -2 hdeon safey roughin
{Down, soughing or

A -~ Pianatory
lintermediates ORB)

4 ~®- Final plonstory
Hing: ORB)

finishing)

A ~®- Planstar

A =@~ loizie auslenkuny

~3- Schrupper mitterer GAP
{Down Schrupper odar schiichten|

IORB Zwischenauslerkung)

1End ORBY
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T

i 6-) Cuivre/Copper/Kupfer

Electro-érosion enfongage
Enlevement de matiére

[T ©Acier/steel/stahi

t ;

Ealévement do matibes | arrosage intérievr i |
remaval rate { internat flushing |
Material Abmrag | interme Spilung )

Cheice of

1000

600

400 -

R et (378

“} Nivoau dintensits | ! !
P intonsitylavet | 1123 afslalzie sl
Stromstufe

Courant ge pointe
Peak curent Tpsfeidpalofsbiziie]oalse
Dpdzeasom H

n%ﬁﬁr 5
P12/AY' GRS

a2t oy TR
A7 | & piaja

Usure volumémaue
Veivenrtrre wear
) Yolumenverschle -0.01
0.08 i
0.66
0.0% :
o dhge boeod
0.03 e
e - 0,002
i
o ~0.001

RA 032 058 1 X1 3z 56

=3
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_ e i e | _| r - Y
= ocion 3 £l ; | Electro-érosion a fil
ectro-¢rosion a fil. ' Régime: Fo ‘
Vitesse d'avance fil (mm/min) i!
Matiere: ACIER Parameétres variables ’ OFFSET
_ : '} e S : :
H & 08 iz % AN CEFSET | WTESSE
L fmmi ! ¢ wmrei i ming L e
Filk  {aiton 04 30 104 16006240 0O ;
& 0.25 mm 0T Surfagege Offsel "0O" !
Bmax: 4BosiOnmec) | S 1 04 3L 10624 i 5501230 Q‘ _ eeee B * i
: - E ,J_j_A C_A 3 O O'é ! ég,j A,z,j/, 5 __Q : Coke tOx, fcote finalaj
Etat de surfcce 20 0.4 3.0 CL TA201 220 0
iR max =83} :?‘ PR .
T f)J G.4 36 04 ‘1.37201210 © PM de surfocoge=SE de hnition
30 c4 130 04 1320 200 | O I
Re 14 Rlom 112 is 04 30 04 F 2701190 0 Finition ’
ML T 40 104 30 |04 (1220080 | O
v g0l 45 o4 130 loe liis7 175 o
AL 32 ] S0 104 130 (04 1485 170 | O ! ort o it
@ A 1041 55 04 (30 |04 1a22.165 | 0 8.161 Découpe -
g L e JE B S N ST - BCTARAS
=13 30 &0 0.4 20 04 1 090 5.0 C 0123 7937
@ Toc 04 G2 0.4 30 104 10571 5.7 O 0133 7718
wha T - -
'g PWs 8.0 7 0.4 30 104 1.025 5.5 0] 0.7331 7482
i 2 g -~ Pl e late] ~ -~ i
E’ : Wh 1.4 75 G4 a0 0.4 0992 152 ,;O 0.i33 } 7287 PM de surl’acaga*?M de finition=SE découpe
o - ‘ : o -
& i o 80 104 130 104 0960 150 1 0 10133 7008 -
: : | o J
<7 O 83 0.4 3.0 0.4 00933 147 0 0133 &.811
PAL 6 | 9O 04 130 104 09061145 | O 0133| s6l4]
f. 7 1180 024 (30 104 085140 ' O [GI33] 622
Diglectrique O 104 |30 024 0797135 © |0132 5818
Concuctivits: P = . o - - - I
15 Micic Stemens om "“"3&‘?» ‘i, =Y C'A 716 12 3J 0,233 _~5 227
PRESSION DN 150 104 30 04 0580 114 0 Q1331 4234
M 175 i
Pioed} 351558105 i A i et —
- = 200 ‘ ;
Prise matiere - B
- Radichst 250
Maoximum =0.009 mem . - N
e =008 1 500 ‘
Standord = 0.007 men  — _ N
Minimum = 0005 mm 350 f
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