Ces éléments de correction n’ont qu’une valeur
indicative. Ils ne peuvent en aucun cas engager la
responsabilité des autorités académiques, chaque jury
est souverain.
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Ensemble :

. Poingonneuse

FICHE OUTIL

Piéce :

Rouleau supérieur 8

Machine :

ésession 2008 Phase 40 : Programme : %

N° Outil : 1
. N° correcteur : D1
. Désignation de l'outil :

' Outil & charioter dresser d'extérieur

De type T MAX P PWLN
VALEURS

Jauge X :

Jauge Z :
Rayon (R) : 0.4
Orientation (C): C1

:N° Outil : 3

N° correcteur : D3

Désignation de l'outil :

Outil & contourner d'extérieur

De type T MAX P PDJIN

: VALEURS
Jauge X :

Jauge Z :

‘Rayon (R): 0.4
Orientation (C) : C1

N° Outil : 7

N° correcteur : D7

- Désignation de l'outil :
 Outil & fileter d'extérieur
' De type T MAX U-lock 166

: VALEURS
Jauge X :

:JaugeZ:

Rayon (R): O
: Orientation (C): C2

Valeurs en microns
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l NB : case gnsé = case réponse

FICHE de CONTROLE

Elemem‘ :

Ensemble :

| POTNCONNEUSE _ ROULEAUSUPERIEURS |

l Etat de la fabrication f phase N° 40 ! Nombre total de phase nécessaire & la réalisation ,

|| Etat de surface

[ Type de Controle ' sy
: - Moyens de mesurage ou de con'rr'ole -

Mesure directe [ ‘ Mesm‘e mdlrecfe Mesure par comparaison

_V__:é’?ctlibr'es de contréle ‘ Sys’reme de vérification assisté par ordinateur
- Instruments -

Micrometre ex'rerleur' [ :

—

) KBl Jauge de profondeuguwa_

[ Tampon flle‘re'—‘, Cahbre a machoire
- Auxiliaires de contréle -
’L Cales étalons | f—“, Cylindre étalon

— —‘ B Rapporteur d'angle |

- Dlmensnons -

| Cote Co’re l | Cote | Mesure  Instruments 1 Validation
Cote | IT |
e b [ou [Non

moyenne§ Maxi |
’ 1525 ’ 1515 v Fedocouhsse e {

[020+02 04 { o [ 20z | 38 | [remeim |
[015 7 0018[ 14985 | 14.994] 14 976 [ Micromeire exf_

[M14g6 [o011

[ Rectitude »
| 015 g7 ’ el F

f v - Etat de surface -

| Jauge profondeur

Bague flleTee

Marbre, cale en
| Ve, , comparateur

- Ins‘rrumen‘r -

Plaqueﬁes vnsofac‘hles l ’ Rugos”'nefre
[ Voewreleée [ Tyaidation Oui [Non

- Vahdaflon pnece -

‘ Phase suivante
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D 3,50
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99 0,10

4x10

10

®20

D157

Rugosité générale: Ra: 1.6
Tol.Gén. ISO 2768: m, k

Rouleau supérieur , EN AW- 2017 ’
Désignation J Matiere I Observation

BEP MPMI 200 T

Dossier de fabrication
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