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1 ere pal'tle : Préparation a la production d'une durée d' 1 heure .
*Elaborer avec assistance informatique une partie du programme CN .
(DR 2/4)
( Sera fournit au candidat un listing incomplet utilisable comme support )

Zeme partle Mise en oeuvre de la productlon d'une durée de 3 heures :
* Prérégler les outillages .
* Mettre en oeuvre la machine CN .
* Contréler la production .

Le travail est partagé en 2 séquences distinctes :

Premiére partie

A l'aide du dosier DT ( dessin de définition DT 2/4 ,contrat de phase 40 DT 3/4 et tableau de points DT4/4 ),

d'une disquette contenant le programme incomplet et d'un poste informatique équipé d'un logiciel
de simulation .

& ) Elaborer la partie de programme concernant la séquence (d) de

la phase 40

- Finir P1,C1,C3,X3,P2,C2,X1 .
Compléter le listing & partir du positionnement de la séquence et
jusqu'au rappel de I'état initial inclus .

/15

Compiléter le fichier programme en le personnalisant (4 caractéres maxi)

/2.5 ( Numéro du programme = numéro du candidat )

/2.5 Reéaliser la simulation syntaxique et corriger si nécéssaire.

Realiser la simulation graphique de votre partie de programme et
/5 conserver a l'écran cette image ---> faites une copie d'écran sur
| I'imprimante et agrafer la sur DR 2/4 |

/5 Editer le listing du programme (sortie sur imprimante) et agrafer
le sur DR 2/4 .

Sauvegarder votre travail sur la disquette .

-
[ /30 | <— Areporter sur DR 1/4

Deuxieme  partie

Sans aide de I'extérieur
(L' éxaminateur n'interviendra qu'en cas de danger pour le candidat et ou le matériel )

-
- Contrbler I'aptitude a I'emploi du porte-piéce:
Vérifier la © (coaxialité) des mors doux en charge
/12 ( cylindre étalon @ 44 x 50 mini )

Completer les valeurs manquantes sur la fiche préparation poste
( DR 3/4 ) cadres a,b,c et continuer quelqu'en soit le résuitat .

Controler I' aptitude a I'emploi des porte-outils :

Donner la valeur du dépassement minimal de I'outil & aléser T3 en Z

/8
pour réaliser la séquence (f):
( utiliser une garde de sécurité de 4mm).
Déterminer les jauges des outils :
T3 (D3) - -
/20 | T4 (D4D14) :> Completer sur |a fiche de
T8 (D8) preparation DR 3/4
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CONTROLER LA PRODUCTION
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