DOCUMENTS NOTES BAREME
SUPPORTS | OBTENUES | RETENUE
Feuille 2 / 4 30
Feuille 3 /4 25
Feuille 4 / 4 15
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CORRIGE

IDENTIFICATION
N° des COTES TOLERANCES
SURFACES
Long. 1 0.1/-0.1
1 Surface conique
(chanfrein) 45° 1°1-1°
Surface cylindrique dia, 12 0.05/-0.05
2 ( Cylindre droit de
révolution) Long. 17| 0.2/-0.2
Surface cylindrique dia. 10 02/-0.2
3 ( Cylindre droit de
révolution) Long 12[  0.2/-0.2
M6 6H
4 Surface hélicoidale
(TARAUDAGE )
Long 9 0/-1
dia. 5.035 0.118/-0.118
5 Surface cylindrique
(Alesage ou trou)
Long. 12 0.2/-0.2
6 Surface plane
(dressage)
Long. 31 0.3/-0.3
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La surface doit étre |
comprise entre 2 |4
plans // distants de &
0.05
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{(1)—» 3 + 3 points

Procédé d'élaboration:
TOURNAGE avec
avance radial de I'outil
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Tourne
2) par
fongcage
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BAREME NOTATION

Ra=1.6

(SYMBOLE DE BASE : 2% 3+ 1+ 1 points

Surface a usiner par [
enlévement de matiére. |
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égal a 1.6 microns
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b) Calculer la cote maxi et mini du diamétre 10
Tolérance générale: ISO 2768 mK  (voir tableau de la feuille ... ... )

ISO 2768 m = 0.2/-0.2 CM = 10+0.2

Cm = 10-0.2

10.2
9.80

BAREME NOTATION
7 POINTS

c) Donner la composition compléte du LAITON de decolletage

CuZn40Pb3 :

— CUIVRE
— 40 % DE ZINC BAREME NOTATION
— 3%DEPLOMB 7 points
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ENSEMBLE :

MATIERE: CW612N

REPERE:

NO

OPERATION

OUTILS

MOYENS

ELEMENT :

PHASE S/PH: 200

MACHINE OUTIL :

PF25

CONTRAT DE PHASE

cful
!
T

I
Cf10

Cfs o123
Cr4
Cfl
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f ap
OP. USINAGE COUPANTS CONTROLE m/mn| mm | mm
1 Opérations Principales : Foret dia. 12mm a
Centrage + Repos gauche Visuel 160] 0.079 B
cf 13 =chf 1X45°[(A.R) | N° | Pied a coulisse
Opérations Simultanées:
1 iére opération : outil de chariotage |Pied a coulisse
T~ S avec chanfrein (A.R)|Projecteur de profil 160{ 0.075
=10 +0.1/-0.1| - "
BAREME NOTATION 5102702 N° 1
OUTILS COUPANTS
2 Féret dia. 5mm a
A gauche (A.R) Pied & coulisse
0.083/-0.153) Jauge de profondeur{ 160 0.08
9 POINTS f7=10+1/0 Ne I
(0]
1 iére opération : Outil de forme
Fongage chf +Repos Coupe nulle (A.R) _|Projecteur de profil 160] 0.045
cf6=13a45° o
N° 2
2 iéme opération :
Foncage + Repos + Recul lent Outil de forme
cf4 =17 +0.2/-0.2|Coupe nulle (A.R) _[Projecteur de profil 160] 0.045
cf 11 =12 +0.05/-0.05 N° 4 Micrométre 160 0.06
3 Opérations Principales :
Taraudage Taraud droit Tampon fileté — 1 —
cf 9 = M6-6H TF+PAC
cf8=80/-1 N° T
Opérations Simultanées:
1 iére opération :
Fongage chf +Repos Outil de forme Projecteur de profil 160| 0.045
cf 2 = 1 &4 45°|Coupe nulle (A.R)
N° 3
4 Opérations Principales :
Coupe debut Qutil de Pied a coulisse 160/ 0.045
Coupe fin Tronconnage 160| 0.045
Coupe lente Coupe nulle (A.R) 160/ 0.02
Fin de Coupe 160{ 0.045

N° 5

cf1=22+0.2/-0.2




