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( Sera fournit au candidat un listing incomplet utilisable comme support )
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* Prérégler les outillages .
* Mettre en oceuvre la machine CN .

* Contrdler la production .

Premiére partie

A l'aide du dosier DT ( dessin de définition DT2/5 ,contrat de phase 30 DT 3/5 et tableau de points DT4/5 ),

d'une disquette comportant le programme incomplet et d'un poste informatique équipé d'un logiciel
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* Préregler I'aptitude a I'emploi du porte-piece (ici le montage)

*

sur le poste de mesurage (colonne de mesure) :

rechercher (Voir DT 5/5): —DEC1 X
-DEC1Y
~DEC12Z

verifier 'aptitude du montage a obtenir la spécification
#10.03Z

porter ces valeurs sur la fiche de préparation de poste CN
cadres a,b (DR 3/4)

--->entre |'origine en Z montage et
---> les 3 appuis du plan d’origine en Z piéce .

tracer sur le croquis (vue de dessus du montage DR 3/4) :
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avec les axes normalisés qui lui sont rattachés .

Déterminer les jauges des outils
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