
Pièce à obtenir (tolérances ± 0,5 mm)






Machine de poinçonnage et de grignotage CN

NOTA : Les trous Ø 10 ne sont pas à réaliser.





Tôle épaisseur 2 mm.
Code programme : E 10 (les trous Ø 10 ne sont pas à faire)
(AMADA ) Indications : longueur 910 sur l’axe X ; pinces 230 et 330
T2 =RE 30x6 à 0° ; T3 =RE20x6 à 90° ; T4 =RO 20.
	Numéro
	Programme en mémoire le jour de l’épreuve U32 :
	
	

	de bloc
	
	
	

	N 000
	%
	
	

	N 001
	G92X600.Y600.
	
	

	N 002
	G72X0.5Y44.4
	Le centre d’examen peut modifier ce programme afin de l’adapter à sa machine, mais en conservant les manipulations que le candidat aura à effectuer :

Retournement de la tôle et modification du programme (voir ci-dessous)

	N 003
	G66I168.5J0.P-30.Q-6.T2
	

	N 004
	G90X166.Y10.5T3
	

	N 005
	G90Y30.
	

	N 006
	G70X300.Y300.
	

	N 007
	G25X300.
	

	N 008
	G72X520.Y314.4
	

	N 009
	G68I172.J90.K360.P-20.Q4.5D4.T4
	

	N 010
	M00
	

	N 011
	G72X741.Y44.4
	

	N 012
	G66I168.5J0.P-30.Q-6.T2
	

	N 013
	G90X744.Y10.5T3
	
	

	N 014
	G90Y30.
	
	

	N 015
	G50.
	
	

	Manipulations que le candidat aura à effectuer :

	Retourner la tôle pour obtenir les usinages symétriques.

Modifier le programme afin de ne pas usiner le Ø 344 une deuxième fois : 

     - Mettre en mémoire U61 les lignes de 008 à 010.

     - Fermer la mémoire V61.

	Vous devez obtenir ce programme :

	N 001
	G92X600.Y600.
	
	

	N 002
	G72X0.5Y44.4
	
	

	N 003
	G66I168.5J0.P-30.Q-6.T2
	

	N 004
	G90X166.Y10.5T3
	

	N 005
	G90Y30.
	

	N 006
	G70X300.Y300.
	

	N 007
	G25X300.
	

	N 008
	U61
	

	N 009
	G72X520.Y314.4
	

	N 010
	G68I172.J90.K360.P-20.Q4.5D4.T4
	

	N 011
	M00
	

	N 012
	V61
	

	N 013
	G72X741.Y44.4
	
	

	N 014
	G66I168.5J0.P-30.Q-6.T2
	
	

	N 015
	G90X744.Y10.5T3
	
	

	N 016
	G90Y30.
	
	

	N 017
	G50.
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