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| z |7 | =2
HEIERE
Epreuve EP3 L I |58 |3
Travail a réaliser. ; ”
ETUDE DES PROCESSUS OPERATOIRES ‘ !
C22 Elaborer un programme de commande numérique. :
Session 2000 On donne: :
Temps a"oué: 3 heures - Coefﬁcient . 4 - Le dessin de définition de la piéce SUPPORT MANIPULATEUR DT 02/12 :
- Le contrat de phase 300, sous phase 310, DT 03/12, DT 04/12 I
- La fiche technique des outils de coupe ( liste partielle ) DT 07/12 |
I
DOSSIER REPONSE On demande: | &
|
- Identifier et calculer les points nécessaires a la programmation des opérations | & =
311-312-313-314- 315 et 316. % 2. =
Répondre sur le document DR 2/4 : - i g_
EiR
| 2|t
- Rédiger le programme, uniquement pour les opérations 311 - 312 et 313, en | ’g
utilisant obligatoirement le cycle de percage avec débourrage. i g
| o8
Répondre sur le document DR 3/4 : % g
| g
| 83
o2
- —_ . A l
Synthése des notes. C23 Choisir et/ou justifier un outillage de mesure et de contrdle. | 9
=
| 2 el
. On donne: | & =
C22 Elaborer un programme de commande numérique 150 | g
- Le dessin de définition de la piece SUPPORT MANIPULATEUR DT 02/12 : g
/)
. . . . n . |
C23 Choisir et/ou justifier un outillage de mesure et de contréle /30 On demande: | %
Répondre aux questions 1-2-3-4-5-6et7. } Q
w2
y l N
Total epreuve EP3 /80 Répondre sur le document DR 4/4 l %
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C22

CIRCUITS D'USINAGE:

- ELABORER UN PROGRAMME DE COMMANDE NUMERIQUE.

TABLEAUX DE COORDONNEES:
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C22- ELABORER UN PROGRAMME DE COMMANDE NUMERIQUE.
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DANS CE CADRE
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Report sous total DR 2/‘

Structure générale du programme

Respect des conditions de coupe, sens rotation, lubrification

Appel correction d’outil/profil
Révocation correction d’outil
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: Structure cycle de percage avec débourrage
Session 2000 : y P 8 8
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T
C23 CHOISIR ET/OU JUSTIFIER UN OUTILLAGE DE MESURE ET DE CONTROLE :

NE RIEN ECRIRE DANSl CE CADRE

INON

1) I
Donner les valeurs angulaires maxi et mini pour le chanfrein de 6 a 45° ? i -
2
| 2 | &
Valeur maxi: o o | % §
valeur minic /2 4) Dans le cas d'une production d'une série de 1000 piéces, : T
Quel instrument de contrble préconisez-vous pour vérifier le ¢20H8 ? |
2 |
) - - /2 |
Calculer les dimensions maxi et mini pour la cote de 6 ? |
Cote maxi: . 5) En travail unitaire quel instrument de contréle choisissez-vous, pour mesurer le 20H8 ? :
Cote mini: e /2 :
I
3) . . N g
6) Vous devez contréler le Ra du & 20H8, quel matériel pouvez vous utiliser ? | &
Sur les silhouettes ci-dessous : !
_ .. . /4 |
a) Souligner en vert les surfaces de référence et en bleu les surfaces a contrdler. /2 - | % %
- o
b) Dessiner la mise en place du matériel nécessaire au contrdle de la tolérance de : g 5
=3 =
localisation du @ 20 H8. | = 3 g
o 7) Pour contrdler I'entraxe cote 28+ 0,2, vous disposez d'un pied a coulisse et l =18 =
Nota: On considére que le @ 20 H8 est bon. | B¢
de 2 piges ©8,1. b
P&
Nota: Les 2 trous < 8, aprés contrble, sonta 78,1 : g §
~~~~~ d ZEH
~ En utilisant la méthode de contrble avec les piges, donner les cétes B maxi et B mini ; i
/10 relevées pour un entr'axe bon. Détailler les calculs. | oz
B
""" ] I]E
Cote maxi: D /3 -
Cote mini: [ | /3 : < e
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