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2. HYPOTHESES  

La pièce est en EN-GJL-250 (ft 25), et est obtenue à partir d’un procédé de moulage en 

sable. 

Le programme de fabrication prévoit la réalisation de 500 pièces par mois pendant 2 ans. 

L’atelier est équipé normalement en outillage et en machines-outils classiques. 

Le  processus de fabrication est le suivant : 

Phase  100 : CONTROLE du brut ; 

Phase  200 : FRAISAGE de         ; 

Phase  300 : TOURNAGE de              ;  

Phase  400 : FRAISAGE  de             ; 

Phase  500 : FRAISAGE de             ;  

Phase  600 : PERCAGE de        ; 

Phase  700 : PERCAGE – LAMAGE- TARAUDAGE de          ; 

Phase  800 : CONTROLE FINAL. 

3. TRAVAIL DEMANDE  

3.1. Compléter l’avant-projet de fabrication de la phase 300 en précisant : 

- Le référentiel de mise en position de la pièce ; 

- Le repérage des surfaces de référence et des surfaces  usinées et la cotation de 
fabrication non chiffrée ; 

- La machine utilisée et la succession logique des opérations.  

3.2. Compléter le contrat de la phase 400 avec le référentiel de mise en position. 
- Le repérage des surfaces de référence et des surfaces  usinées et la cotation de 

fabrication non chiffrée ; 

- La machine utilisée et la succession logique des opérations
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