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Poulie (30) en 3D 

Exercice 1 : 
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b- Compléter le tableau suivant en cochant les cases correspondantes aux catégories des cotes  

de fabrication Cf1 et 2Cf2. 

Cote de fabrication Catégories  

 

        Cf1 

 Cote machine  

 Cote outil 

 Cote appareillage  

      

       2Cf2 

 Cote machine  

 Cote outil 

 Cote appareillage 

 

 

II- Etude de la phase 30 : 

I- Etude de la phase 20 : 
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  b- Compléter le programme ISO relatif aux opérations de F2 et D2 : 

                      On donne       – Outil N°1( N1= 1000 tr/min        ; f1= 0.1 mm/tr) 

                                        -Outil N°2 (N2= 700 tr/min           ;  f2= 0.1 mm/tr) 

%Dressage et alésage 

N10 T1 D1 M06           appel à l’outil N°1  

N20 G97 S…….. M03 

N30 G….. F0.1 

N40 G…. X….. Z……  point 1 

N50 G…. X…..            point 2 

N60 G… Z…..             point 3 

N70 G52 G…. X0 Z0      retour vers Om 

N80 T2………………..    appel à l’outil N°2   

N90 G…. S……. M03 

N100 G95 F…… 

N110 G…. X….. Z…….  point 4 

N120 G…. Z…..              point 5 

N130 X……..                  point 6 

N140 G00 Z…..                 retour au point 3 

N150 G52 G…. X…. Z….  retour vers Om 

N160 M05 

N170 M02 
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 Exercice 2 : soit à usiner la pièce suivante sur une micro-tour.on donne : 

 
             N = 1000 tr/min                   -Brute : L=60 mm ;  Ø=25 mm          

            f= 20 mm/min 

 

1-Compléter les coordonnées des points :           2-compléter le programme  lSO 

 

 X Z 

0 30  

1   

2   

3   

4   

5   

6   

 

 

 

 

 

 Vous pouvez suivre les étapes d’usinage de la pièce dans la vidéo ci-jointe 

1     3 

2
 

%BAC 2026 

N10 T1 D1 M….. 

N20 G…..  S1000 M03 

N30 G.......F…… 

N40 G…….. X…… Z……  point 0 

N50 G….  X…….               point 1 

N60 G…. Z ….                   point 2 

N70  X…… Z……              point 3 

N80 G….. X….. Z……       point 4 

N90 Z……..                       point 5 

N100 G….. X…….            point 6 

N110 G…. X …. Z……     point 0 

N120 M05 

 N130 M02 

 

Z 

X 

 

 


