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QUESTIONNAIRE

Durée conseillée : 1h 30

Utiliser le document DR 3/6.

Décoder et analyser un dessin de définition. ’

ATTENTION : Certaines questions nécessitent I’emploi du recueil de normes et de données
techniques.

1.Donner le nom des 4 vues.

'fmc&___ﬁ%a}lc__'\t_\ww\u ; Face on ot F}.K))

::DA&_\'. e /1.5
- _S_C._?/_th% _Satle B-H :

2 Donner la signification du symbole suivant.

_E]@ '____MQM_MQPL'W /1

3.Compléter le repérage du plan de coupe A-A sur la vue de dessus. 2
4.Donner le nom des surfaces usinées suiyantes. Tl s :
-Surface FI-TQAQAA%%(_M {) @‘)‘—%9 W\\‘ eV e
-Surface F2. Qo dne oA \}L ool
-Surface F3. _ﬁ% _oA s § o-acaﬁ.

5>.Donner la signification du symbole.

6.La cote encadrée de | 42.5| est une -

.cote absolue .cote nominale .di

Entourer la bonne réponse. 2
7.D§/1Ime?rl s‘igni' 1cation deM 28 x 1 et de @Hl , A
: \ W 28 : :
@4:—51\9—;&_ Hi:%m% T N 72
(ot Se H\OO‘r'-turV\ ?:M&)
i /
bol@ a la suite d’une cote. p

10.Compléter ci-dessous, le tableau des tolérances géométriques en indiquant :

-Le nom de la tolérance.
-Le type de tolérance par une croix.

Symbole Nom
Forme

Type de tolérance /
Orientation | Positi Battement

@ Coaxialité

Pame, fe,

\X

>t

[/
=~

//
>

=

,

a signification de chaque 71ément pour la teférance géométrique suivante.
ol =Tl amer oacT ]
talisa =N —

/6

B|C

N - = l/&'rww ot v
A

2.5

% 2 Sluyve
12.Compléter dans letableau ci-dessous les coordonnées des points
repérés 11, Y2, 13 par rapport aux axes XY Z
pas tenir compte des tolérances.
Points Axes
X Y 4
11 O 0 O
12 | Ao |—-40,2(] 52
13 [34 g 133 /3
13.Combien de nervures comporte cette piéce?
. 2
14.En imaginant que ’on glisse une feuille de couleur verte sous les vues de face et
de droite, on verrait apparaitre les zones de non matiére.
COLORIER ces zones en vert. 2
15.Compléter 1a section sortie B-B sur le dessin de définition. /6
TOTAL non arrondi /40
Groupement "Est" Session 2002 Corrigé Tirages
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EIETR
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/2

/3

/3

/1

- DECODER et ANALYSER un CONTRAT de PHASE

A partir du Contrat de Phase 400 DT 4/5

1) Dans ce contrat, citer les outils effectuant les usinages
intérieurs

N°util Références

X5  Scle [ ) _
1Y _Sclc ( )
TG  MUT ( ) 4

2) L'outil T1D1 est désigné par (PCLN(CNMGO &a I'aide du

P .
G: p/«j,x 1. oW ~~1Lovw;{ue Qoupe

3) L'outil T2 est utilisé pour effectuer la finition extérieufe.
Donner les conditions de coupe utilisées dans cette séq

. . . ,oe \ \J N
| Sa signification | Sa valeur numepq{ems

Cso 7
0.4 |

Son symbole

_________ U r

- Uitesse e toupe
L OMames

i

N

4) Reporter sur le dessi

i

Sous-total

Non arrondi
A reporter sur DR 1/6

/9

V3 A& rovmey | donmen \m% kaxcmck umdhi‘%m).

T1: fﬁkewmuhmﬂ D1 : MALQLLQ.IA P:
&am/w&wxﬂe) Tupe N Ao([r)od,ulle

o N D!énom”e

unité /

/2
/2

5) Comment est positionné le montage N° CPP-400 porte-
piéce sur la machine ? (DT 3/5 et 4/5)

Namdrim X et A oinx WQMMQMQS\
6) Décoder le symbole de mise en position N° 1 (DT 4/5) .

Fonction - - Type de techno/logn/ Nature du contact Nature de Ia surface
; : Y S
MP Ap e DO‘hC/K&QX -

; USihee
7) Wymbole W position .

/LF/Ouc{lon . Type de te%le Nature du contact Nature de Ia surface ‘
MAC | \ :

%/\M.Te_ ]

8) k'a piéce est constitué par une matiére définie de telle
iére EN—AB 21000. Citer les constituants de cette matiére :

m 0s \I\-Q'Q/L‘Q/Yh

WV Tede.
,Son unité : _ M Pe

9) Donner sa résistance mini: 33 ©

10) Donner le mode d'obtention du brut de I'ébauche -

W\:\/«Q,ou,&g

———-h‘
Sous-total : /10
Non arrondi
A reporter sur DR 1/6
r Groupement "Est" Session 2002 Corrigé Tirages
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25108
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11) Quels sont les instruments de mesure util{sés pour verifier les Gmupemem ”EST” CON TRPARIIS? GEEP HASE 3 O O
12| dlesages: calibies = o' ke inberent, wliiom i
Ensemble: Préhenseur Matiere :EN AB-21CpO/ éf. programme :  %2002.3
12) Décodeg; la cote suivante : M28 x 1- 6H . Piéce : Corps porte pinces Brut : Fo/ndeﬁa Machine : FVCN1
M : ol v trogne : | C—— —
/2 ! ’ L . Cr4 ol
28 : 75 hotranad ’ oo
1: _L/Lq < - | _
6H L ‘v' O)’L‘ UQQU'(J/ N g ~
B3 xsm[ T = &
13) Quelle est la cote de fabrication associée a l'usinage du AL STMS 0
M28x1-6H (DT 4/5et DT 5/5): CL30 ¢ 33,31 o )ew‘m‘d ey’ w

Col9

/1

Avec le Contrat de Phase 300 ~ Doc :DR 5/6

Montage dédié avec

POf'te-piéceSj mandrin 3 mors durs o & }\:

14) Déterminer pour I'alésage C12 la cote maxi et 1a coté mj
admissibles

concentriques

REFERENTIEL DE MISE EN POSITION

_T 3
REPERAGE = v '
REALISATION TECHNOLOGIQUE | Normales | Surfaces
= —— et

Appui plan annulaire 1-2-3 )( w
Orientation 6

Centrage court 4-5 ﬁa\_]
es ANALYSE DE LA PHASE CONDITIONS DE COUPE CONTROLE
£ | Désignation des séquences (’)rmlgs Outillage de coupe | Ve|n | fz | f | passe

mimin] wimin lmen/dAmmimin | 23) T NP Outillage de mesurage
Centrer X3 X4 X5 X6 C12|T1|D
Cfie: 10

Cfi4: 10.25
Cf1s: 10 Cf15: 10.25

/1 Maxi: Al 4 mini:

Cf13

15) Placer sur les deux vues, l'origine
trois axes orientés.(en bleu)

/2

a

~—r
—

Foret centreur 4000

Calibre & coulisse
Percer c12 T2D2| Foret @ 14 1/50

Cf17: 4.1 - Col9: @14

Tampon lisse @
G| Percer x3X4X5X6  |15|D3 Foret@2s ampon lisse

Cfis: 135 Co20: 02.5 noyau

16) Tracer en vert les surfaces visibles réalisant la mise en position b

~—

/2

17) Compléter le repérage des Is{t;rf es dans le cadre
é

] d) | Tarauder X3 X4 X5 X6 |T6|D6| Taraud machine M3 Tampon fileté M3
| rentiel de mise en position". '3
/1 | |

Cfi6: 10mini  Co21: M3x0.5

.' . . . " " i NP4 Tirages
18) Repasser en jaune les surfaces usinées dans cette phase . Groupement "Est Session 2002 Corrigé
/2 B.E.P Productique mécanique usinage COd‘T(S);gﬂi"S'g”
Sous-total : /13 Epreuve : EP3 Durée totale : 3HOO  |Coef BEP : 4
on arrondi Partie : Communication technique page : 5/6
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DECODER une CARTE de CONTROLE et SIGNALER les ANOMALIES.




