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MATHEMATIQUES CORRECTION (15 points)

Partie 1 — Détermination géométrique de F

1.1 OD2=300%-30%>= 89100 ; OD = /89100 = 298,5 cm arrondi au dixi¢me.

1.2 lafléche F, CD =300 —-298,5= 1,5 cm.

Partie 2 — Détermination de F par un calcul littéral

+220 . 600F = F2 + 900 ; F2 ~ 600 F+ 900 =0

2F

2
21 ReE B0 5p0 £, A0 600F P
2 F 2 F ’ 2F 2F

2.2 Résolution de ’équation x> —600x +900=0
A= (-600)*-4x 1x900=356400

600—-+/356 400
2

les deux solutions : x;= = 1,50 arrondi au centiéme

_ 600++/356 400

X 5 = 598,50 arrondi au centiéme

2.3 La valeur de F, arrondie au dixiéme : F = 1,5 arrondi au dixié¢me.

Partie 3 — Détermination graphique de F

On définitIa fonction f sur [154] par £ () = % 430
1450
31 f ()=~
ro-1-2
2 2 _
30 frag- o480 12 900 %7 =900 _ (x=30)x+30)
2 x* 2% 2x? 2x2? 2x

3.3 cf'tableau de variation (annexe 1).
3.4 cftableau de valeurs (annexe 1).
3.5 cftracé de la courbe C (annexe 1).

3.6 Graphiquement, la valeur de la fleche est : /= 1,5 cm
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ey PATEIE 4 - Statistiques

4.1 cfhistogramme (annexe 2).

42

Exercicel  Une machine d’usinage
1. Calcul des vitesses
1.1. a) N=18 000 tr/min = 300 tr/s

¢) ¥V =wR=1885x0,01=18,8 m/s

[, xNxZ _0,1x18000x2

12. V=
1000 1000

2. Respect des contraintes

Exercice2  Etuvage du bois
1.1. I[{ }‘{ I[{ I?
H—C—C—C—C—H
I
H H H H

12, M(CsHg) =3 x 12+8 x 1 = 44 g/mol
2. CGHg+50,—>3C0O,+4H,0
0,513t 3.1.n= %9 = 50 moles de propane

i 3.2. Ethermique =50 x 2219 =110 950 kJ

2/4

SCIENCES PHYSIQUES (5 points)

b) w=2aN =27x300~1 880 rad/s ou 1890 rad/s

=3,6 m/min

4.2.1 Lanouvelle valeur de I’écart-type est plus faible que la précédente : la qualité
de la production sera donc améliorée. Le réglage est meilleur.

4.2.2 En comparaison de ’histogramme tracé sur la figure 1, celui de la figure 3 est
plus resserré autour de la moyenne (la dispersion est plus faible) : ¢’est donc
celui-ci qui correspond a un écart-type plus faible.

Les contraintes sont respectées car la vitesse de coupe 18,85 m/s est comprise entre 15 m/s
et 20 m/s et la vitesse d’avance 3,6 m/min est comprise entre 1,5 m/min et 6 m/min.
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ANNEXE 1 — a rendre avec la copie

Tableau de variation de f

X

Signe de /(%)

Variation de f

Tableau de valeurs de la fonction f (arrondies a I’unité )

X

12

1,4

1,8

2

25

3,5

J®)

451

376

322

251

226

181

152

130

115
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Figure 2

Figure 3
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ANNEXE 2 — a rendre avec la copie
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