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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E5 : DEFINITION DES PROCESSUS
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Sous-épreuve :
U.51 : Elaboration d’un processus d’usinage
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Question A -2

Données techniques liées a l'installation:

Dispersioﬁ dinstallation sur brut = 0.3’

Dispersion d'installation sur surface plane usinee /=\0.03

J.N

4 — : /
Données techniques liées & la fonderie :
Intervalle de tolérance sur une cote reliant depsy syrfages
K H— A b_rutes = £(0,5) .
Données techniques liées & I'usips \

fions décrites ci-dessus, la cote fabriquee sera-t-elle réalisable ?
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Avant projet défini

Choix pour équilibrer
(reporter les Temps)
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Question € -1 Document DRS

Question € -3
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légende de tracé des trajectoires du point genérateur.

uestion C -2 T )
e Trajectoire d’approche : — — ——% | trajectoire de travai

Tracé des trajectoires des outils ainsi que les éventuelles su
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