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Gamme d'usinage : Plaquette Doc.Nom :

Ph
as

e 
00

a-Usinage de F1 F

Contrôle de la pièce brute
Ph

as
e 

10

a- Dressage de F5 F
b- Chariotage de (d1-F3) F
c- Perçage de D2 F
d- Alésage de G2  F

Opérations :

Ph
as

e 
20

FRAISAGE

Opérations :

1- Installer la MIP et les Cotes de fabrication correspondantes

MIP:

MIP & MAP :

TOURNAGE
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Gamme d'usinage : Plaquette Doc.Nom :

a- Perçage des 4 trous D4 F

Ph
as

e 
30

Opérations :

Ph
as

e 
40

PERCAGE

1- Installer la MIP et les Cotes de fabrication correspondantes

MIP & MAP :

MIP & MAP :

FRAISAGE

Opérations :
a-Usinage des 2 épaulements (F2;F6) F 



  
Valeurs des délta L non optimisées:
     ΔB  = 0.24      Surface brute
     Δl'B = 0.20      MIP sur surface brute

     Δl ' = 0.10       MIP sur surface usinée
     Δl   = 0.08      Surface usinée dans la phase
     Δlg  = 0.1        génératrices du trou / à son axe
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