P Activité Pratique
“, académie
,,L'ZD Lunn

Innovation Technologique et Eco Conception

Nom : Prénom :

@STI

Centre d'intérét
CI8 : Caractérisation des matériaux et des structures

Type dactivités :
Activités pratiques

Durée : 6HO0

Fabrication de l'outillage d’injection : Jetons

Afin d’assurer la promotion de la section Sti2D et du lycée Arbez Carme,
I’équipe administrative de I’établissement envisage de fabriquer et
distribuer des jetons publicitaires pouvant notamment étre utilisé dans
les chariots de supermarché.

Nous vous proposons dans cette étude de personnaliser et fabriquer
I'outillage d’injection permettant d’obtenir des jetons personalisé.

Qualité du compte rendu Légende:
A QIS Gl e Attitude Autonomie
rendu
AL | Complet et rigoureux | Positive Autonome
.Queliqu.es. Correcte Quelq.ues
== | Imprecisions questions
S . p Int tions
Minimaliste Dispersée ’erven on
- fréquentes
; Bdclé Indisciplinée | Dépendant
Attitude Autonomie L
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I. Choix du procédé d’obtention

1. Extrait du cahier des charges du jeton.

Text =« Lles jetons doivent
légers afin de ne pas alourdir|
les poches des utilisateurs.»

Text =« Le colt des jetons doit
étre limité afin de proposer limiter|
les dépenses du lycée.»

Id=1.1e

AN

Id=1.2e

« Requirement »
Assurer la promotion du ®
lycée Arbez Carme

/®

Text =« Mille jetons de chaque
modeéle peuvent étre commandés.»

Text =« Les jetons doivent R | Text =« Les jetons doivent s’insérer|
permettre d’assurer la R | dans les logements des serrures des

promotion du lycée Arbez

Text =« La fabrication du matériau doit
avoir le moins d’impact possible sur
I’environnement.»
Id=1.7e

caddys.»

2. Le procédé d'obtention

En considérant la quantité de jetons nécessaires et
I’équipement de I'atelier de STi2D, cette piece pourrait
étre fabriquée par injection a l'aide de la presse a

injecter « Babyplast ».

Un outillage d’injection a été concu par I'équipe
enseignante. Vous disposez des modeéles volumiques

des différents éléments dans
« données ».

JAN

Id=1.3e Carme. » d=1.6e
/gr Id=1le « Block »
Jetons
Text = « Le modeéle du jeton doit pouvoir rapidement Text =«Lles jetons ne doivent pas se
évoluer afin d’assurer la promotion des différents| déformer lors de I'utilisation.»
évenements de la vie du lycée. » Id=1.5e
ld=14e Critére = Limite élastique
Niveau = xN
s=2

le répertoire

portant votre nom dans I'espace « Travail » du réseau du lycée.
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iIl. Etude de la structure du moule

Nous allons dans un premier temps étudier les modeles volumiques de I'outillage. Vous trouverez
de I'aide dans le fichier « Ressources Injection ».

1 Elément standard

@ Reperer les différents elements standart du moule ci-dessous ?

2. Empreinte partie fixe

Vous trouverez ci-contre une empreinte de la partie fixe du
moule.

@ Nommer et expliquer le role de I'element 1 ?

@ Doit-on envisager un usinage sur cette surface ?

3. Empreinte partie mobile

Ouvrir le fichier Solidworks « Noyau coté mobile jeton eleve »

@ A travers |'étude de I'arbre de création « Feature Manager » et du dossier « Ressources
Injection », nommer les différents éléments de I'empreinte partie mobile, expliciter leurs rdles,
décrire leurs formes et rechercher leurs dimensions ? Etablir un tableau synthétisant vos réponses.
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Role Forme Dimensions

Passage du
rappel
éjecteurs

Empreinte

Arrache
carotte

Canaux
d’injection - '

Seuil
d’injection

4.  Position de l'arrache carotte

A I'aide de Solidworks ouvrir les deux fichiers « empreinte fixe injection centrale » et « noyau coté
mobile jeton eleve »

@ Relever les dimensions suivantes :

Empreinte fixe injection centrale Noyau coté mobile jeton eleve

@ Conclure quant a la position de la buse d’injection et celle de I'arrache carotte ?

L'empreinte partie fixe est un élément standard. Il est disponible au magasin du lycée. Il sera par
contre indispensable de fabriquer 'empreinte partie mobile
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I11.Choix du procédé d’obtention

A l'aide du logiciel de comparaison CES Edupack 2011, nous allons rechercher le procédé de

fabrication le plus adapté a notre cahier des charges et a nos contraintes de fabrication.
/’\
g Vous disposez sur le réseau d’une fiche ressource sur le logiciel CES EduPack.

@ Etablir un graphe avec en abscisse la forme (Solid 3-D) et en ordonnée un procédé d’usinage.

@ Conclure quant au choix du procédé d’obtention.

A\

N’oubliez pas d’effectuer une copie d’écran pour votre compte rendu.

Le brut que vous envisager d’usiner a la forme ci-contre :

P o))

h L Le brut représente la pieéce avant l'usinage a réaliser. |l
sera dans notre cas en aluminium.

@ Ouvrir le fichier « Noyau coté mobile » et relever les
dimensions de ce brut.

A I'aide des dossiers ressources « Usinage par enlevement de matiere » page 5 et 6 et « ressource
EFICN » page 11, définir les opérations d’usinage et les cycles a réaliser pour obtenir la piece finie
« Noyau coté mobile jeton ».

Opération d’usinage ‘ Cycle ‘ Outil

Passage du
rappel
éjecteurs

Empreinte

Arrache
carotte

Canaux
d’injection

Seuil
d’injection

IV. Personnalisation des jetons

Avant tout usinage, nous allons personnaliser les jetons.
A I'aide de Solidworks ouvrir le fichier « noyau coté mobile
jeton eleve ».

@ Créer une esquisse au fond des jetons et créer votre
personnalisation.

Les contraintes de la personnalisation :

Ce décor doit étre en surépaisseur sur le jeton.
La fabrication de ces formes doit pouvoir étre réalisée avec une fraise 2T de diameétre 2.
La surépaisseur engendrée par le décor ne doit pas excéder 0.5 mm.
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Deux exemples réalisés avec I'outil Texte du menu Esquisse :

Texte de I'esquisse

v X

[l [Hgnet ~
@ L’outil « Texte »

Style de police: Hauteur:
Century Gothic Normal (O Unités 12.70mm

Century Gothic [i& Espacement: | 1.00mm

Italique

Gras (®) Points m

Italique gras 3
36

72 N

A

Effets
["Barrer [ souligner

Duﬁiserlapolicedu
Lmen | Effectuer vos choix puis « OK » |

@ Mesurer la dimension avec la fonction « Evaluer ».

e Elle doit étre supérieure a 2 mm pour étre réalisé avec une fraise de diametre 2.

Afin de faciliter le démoulage des jetons lors du cycle d’injection, il est préférable d’éliminer les
angles vifs au profit de congé.

Deux valeurs de rayon de congé vous sont proposées : 0.9 et 1.1.

@ Choisir la valeur adaptée a vos contraintes. Justifier votre réponse a I'aide d’un croquis .
Réaliser des congés sur votre modele 3D.

Effectuer une copie d’écran de la personnalisation de vos jetons.

V. Création du programme d’usinage

Pour pouvoir réaliser |'usinage, il est nécessaire de concevoir le programme commande
Numérique qui sera transmis a la machine. Le logiciel de FAO EFICN va nous permettre de définir
complétement le processus de fabrication, d’ordonnancer les opérations et de paramétrer chacun

des cycles d’usinage.
Le programme sera alors transférer a la machine-outil a commande numérique afin d’usiner.

Il est recommandé de suivre la notice d’utilisation du logiciel « Ressources EFICN »
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1 Créer un fichier FAO

A Voir page 5 du dossier « ressources EFICN »
7R
2. Créer une phase dusinage ET

ab Désignation FRAISAGE
ab Commentain

ab Numero Prog

Une phase d’usinage regroupe toutes les opérations d’usinage réalisées sans
démontage de la piece. A chaque phase d’usinage correspond un programme

d’usinage si la machine utilisée est une MOCN. i
A\ Voir page 6 du dossier « ressources EFICN »

Numéro de programme « Jourmois13 » CroaonaHEroE |
Exemple : « 021113 » e

RCV300 light

RCV300
ROSILIO PROF
ROSILIO

3. Créer une origine programme

La piece étant importé, il faut définir son origine et son orientation, afin que le logiciel sache
positionner la piece dans la machine, et calculer les déplacements selon les axes X, Y et Z

@ A I'aide du dossier ressource « Usinage par enlevement de matiere », décrire les fonctions
des origines pieces et programme.

X

/\ Dans notre cas, les origines programme et piece seront
confondus.

A Op-OP

@ Positionner I'axe Y sur le schéma de la piece et
dans EFICN.
AN

Voir page 7 du dossier « ressources EFICN »

Il faut que le logiciel sache ou se trouve la matiere a
enlever. Celle-ci n’apparait pas dans le modele issu de
la CAO représentant la piéce finie (aprés usinage). La
connaissance du brut permettra de calculer les passes
d’usinage successives, et d’effectuer une simulation
graphique de l'usinage.

Sélectionner un brut parallélépipédique.

A Voir page 8 du dossier « ressources EFICN »
@ Relever les dimensions du brut parallélépipédique obtenu.
68 x 55 x19
@ Comparer les dimensions du brut proposer par EFICN et celle relevé

sur le « Noyau coté mobile ». Que pouvez-vous en conclure ?
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4.  Sélectionner les outils de coupe

Une fois la piece positionnée et le brut décrit, nous allons sélectionner les outils et renseigner les
parametres de coupe prévus lors des opérations successives pour réaliser la phase d’usinage.

Les outils que nous allons utiliser sont en acier rapide supérieur.

@ D’aprés votre dossier ressource « Usinage par enlevement de matiere », choisir la vitesse
de coupe la plus adaptée.

Voir page 9 du dossier « ressources EFICN »

Empreinte :
Pour réaliser les empreintes nous allons utiliser une fraise 2T conique de diametre 9.5.
Cet outil n’existe pas dans le logiciel EFICN, il faut choisir une fraise 2T @10 et le faire évoluer

ensuite. % - S
x | 9.5 mm
ﬁ;ﬁA;sAGEZ R ¥ Bibliothéque Toute

| st b5 s [ i s hore
Famille : Fraise monobloc ﬁ.ﬂ ~ | [we—z” Outil N°1
: : P e e T
Sous famille : Fraise 2T =
Diameétre : 10 i Riscs Z Vc choisi
» Correcteur n* -
Puis sélectionner : £xey o st ]
Fraises TITEX = | Ziz4 fz=0.08 mm/dent
i ,

slv|Als

628 97 mmin ! ;i
§ Fraise 2tailes séq

§ Fraise 2tail

Vérifier le nombre de e Mise en route des
dent de votre outil e g arrosages 1 et 2

Li= Aresege e = § Fraise 2tailes sén ROMSE
B] Attachement g Outis Toumants SANDVIK
| = Fichier FM2T-FRAISE 2 TAILLES MONOBLOG

p
o EFICN calcul imédiatement les autres parametres de coupe N et Vf.

Personnalisation et arrache carotte
Nous allons utiliser une fraise 2T de diametre 2.

@ A l'aide du dossier ressource « Usinage par
enlevement de matiere », déterminer la fréquence de
rotation N de cet outil.

p
b La limite de la machine utilisée est de 2500 tr/min.

@ Peut-on envisager d’usiner avec cette fréquence de rotation ?
Dans EFICN, nous n’allons pas fixer la vitesse de coupe mais la fréquence de rotation afin
d’'imposer la valeur limite.
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Famille : Fraise monobloc
Sous famille : Fraise 2T
Diametre : 2

Puis sélectionner :

Fraises TITEX

X
D FRAISAGE
1 Fraise 2tailes HSS DIN 844K D = 9|
i
i ] Fraise 3 bout hémisphérique D = 3
" ] Fraise & rainurer bout hémisphérique

Vérifier le nombre de
dent de votre outil

) Ll
/ i Bibliothéque | Toutes
]: alh Famille 1 Fraises Monob)
/ / B Sous Famille | |
e S [
| [ Outil N°4
|
oy T i / N choisi = 2500 tr/min
N* 2
> Correcteur n° 2 =
Jauge Z 0,00 mm
/ fz = 0.08 mm/dent
Rotation horaire
* \’::mmeaedems ;8,21 m/min ’ I
5 e : Mise en route des
Vi 718,40 mm/min
Avance Plongée 23947 mimin arrosages 1 et 2
| ]:L_J
= Arrosage Arrosages 1et 2 Ouverts .
2

i= Fichier

FM2T-FRAISE 2 TAILLES MONOBLOC H

24 Avec composant

v

Canaux d’alimentation

Nous allons utiliser une fraise a bout hémisphérique de diamétre 3.

Famille : Fraise monobloc
Sous famille : Fraise a bout
hémispherique

Diamétre : 3

Puis sélectionner :

Fraises TITEX

Rl g

D FRAISAGE

T Fraise 2tailles HSS DIN 844K D = 9|
1 Fraise 2tailles HSS DIN 844K D = 2|

il Fraise 3 bout hémisphérique D = 3|

7 Fraise & rainurer bout hémisphérque

Vérifier le nombre de
dent de votre outil

Seuils d’alimentation

< >

P4
) ¥ Bibliotheque | Toutes
ab
] : :n:n:m"e ’i Fraises Monobi
: & Dizmetre |
L—JD EL‘;‘WM Outil N°3
L
r— T N choisi = 2500 tr/min
»> gcﬂectzur 1 z / =
» Correcteur n°2 0
imoe on fz = 0.03 mm/dent
Rotation horaire I
12 c:mhrededems i = y i ’ g )
v ST Mise en route des
e Pt o arrosages 1 et 2
i= Armrosage Arrosages 1et2 Ouverts «
i= Fichier FMSPH-FRAISE A BOUT SPHERIQUE | v :

Nous allons utiliser une fraise a bout hémisphérique de diametre 1.

Famille : Fraise monobloc
Sous famille : Fraise a bout
hémispherique

Diametre : 1

Puis sélectionner :

Fraises TITEX

P X b

D FRAISAGE
1 Fraise 2talles HSS DIN 844K D = 9|
1 Fraise 2tailes HSS DIN 844K D = 2|
1 Fraise & bout hémisphérique D = 3

{8 Fraise & rainurer bout hémisphérique

Vérifier le nombre de
dent de votre outil

< >

Pl M
¥ Bibliothéque | Toutes
ab g
! Famille Fraises Monot
] . B! Sous Famille | |
« Diametre
MD 2 ”’H Outil N°4
= I
Di.i"" oo ol . / N choisi = 2500 tr/min
e 20 fz = 0.03 mm/dent
A E;nm::dedems 2 Mfmul _ / 1
- T Mise en route des
e Prte 55 arrosages 1 et 2

i= Arrosage

i= Fichier

1 J Arrosages 1et2 Ouve

FMSPH-FRAISE A BOUT SPHERIQUE | v

“
2
Lok |
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5.

Nous devons maintenant définir les opérations successives pour réaliser la phase d’usinage.

O

Réalisation des empreintes :
Sélectionner le fond des 4 empreintes (Utiliser la touche ctrl).

O

Opération de fraisage

Sélectionner
« Accostage
Rampe »

Désignation ol |Fraise 2tales HSS DIN 844K D = 55
Référence outl  TITEXD 224995

Voir page 9-10-11 du dossier « ressources EFICN »

Numéro doutil [y

Créer les opérations d'usinage

Veuillez a bien sélectionner les faces et non les arétes

concerné

Sélectionner I'outil

Dismétre 55

Vider poche

Firw parois de poche

Puis « Ajouter »

OK

Longueur de la
rampe d’acces :
5 mm

;,’ jj_} L\« \I]_‘)—m ) ﬁ':‘éﬁ:iiﬁﬂis DIN844KD =35
1] %l”?.ﬁﬁi?ss DIN844KD =2
50 % . I
< 5
i» >
/ 1
5 }\o
Tho P
, i rofondeur de
LT = = : (
‘ \\ ‘ passe 1 mm
o\ (R Ll
\\[ [ \ ( La profondeur de l'usinage a
\ Q/'/ \| réaliser s’est automatiquement
— renseignée.
TN :
/ \
@ \i I\
N 5 = Puis « OK »
_ yo
~—— 4.‘. Annuler

Le logiciel a ainsi pu générer la trajectoire de I'outil en fonction de tous les renseignements
précédents. Elles apparaissent alors sur le modele 3D de la piece.

O

Effectuer une copie d’écran des trajectoires d’outil de cette opération.

Réalisation de I'outillage d’injection : jetons
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Effectuer une simulation de l'usinage afin de vérifier la validité des trajectoires

d’outil.

@ Quel est I'intérét d’utiliser une fraise conique lors de la fabrication des

jetons ?

Réalisation de |'arrache carotte

Sélectionner le fond de [I'arrache carotte, et recommencer la méme

manipulation que précédemment.

Sélectionner
« Accostage

Rampe »

e -

[ Valeur « p »

4 POCHE FERMEE
B! Freise 2tailes HSS DIN 844K D = 9.5
-] Fraise 2tailes HSS DIN 844K D =2

<# Vider poche
|} Fraise a bout hémisphérique D = 3
| Fraise & rainurer bout hémisphérique 2 dents séi

- pergages s
‘Assemblage | Représentation schématique | Esquisse | Evaluer [
erlgel 2
el Y 1
@ Emprente jeton FAO
= 4 FRAISAGE (Prase 10)
£} ROSILO PROF
- ¢ Composarts

5 Ongnes
%I Mise enpostien (Noyay
Usnages

T - T1-Frise 2tailes HS|

Profondeur de
passe 0.5 mm

< > ‘

Longueur de
la rampe
d’acces

@ Relever la valeur p et la comparer avec la hauteur de I'arrache carotte déterminée page 3.

EFICN a calculé la profondeur d’usinage a partir du niveau bas des canaux d’alimentation. Il est
donc nécessaire d’ajouter la hauteur des canaux d’alimentation soit 2 mm.

Modifier la valeur de p sur EFICN puis valider et simuler.

A Effectuer une copie d’écran des trajectoires d’outil de cette opération.

Réalisation de la personnalisation des jetons

Sélectionner le fond des éléments de personnalisation du jeton, et

manipulations précédentes.

recommencer les

Réalisation de I'outillage d’injection : jetons
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ﬁ POCHE;E:MEIESS DIN 844KD =395
Sélectionner =] Ts‘;d:::\::ssniuwm:z
f o s
« Accostage
Rampe »
Profondeur de
passe 0.5 mm
Valeur « p » Ky
Longueur de la %
rampe :
d’accés : 5 mm 0
\& Annuler

Verifier la concordance de la valeur p avec celle préconisée dans les contraintes de
personnalisation.

Valider et simuler.

23 Effectuer une copie d’écran des trajectoires d’outil de cette opération.

Réalisation des canaux d’alimentation

Sélectionner dans I'arbre de création I'esquisse 7, puis opération de

fraisage. .
Sélectionner

I'outil
concerné

. ! Fraise 3 bout hémisphériaue D = 3
Désignation outil | Fraise & bout hémisphénque D = 3 Numéro doutil (3 B Fraise  rainurer bout hémisphérique 2 dents séri

Référence outil [TITEX D 2669°3 Diamire [3 |

sl Puis « Ajouter »

e 1|| [} faae v 530N cs 55
Sélectionner H A
| Fraise & rainurer bout hémisphénque 2 dents sén|
« Accostage |t ; -
Rampe »
- _.’ET) Profondeur de
f passe 0.5 mm
| |
Longueur de la 0.5 mm 7 Valeur d
rampe
d’accés : 5 mm e
.
)t?'. Annuler
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L'esquisse 7 a été construite sur la face supérieure de la piece. Il faut donc décaler la trajectoire de
I'outil de la profondeur des canaux d’alimentations. C'est le réle de la valeur « d ».
Modifier la valeur de d sur EFICN en fonction de la hauteur déterminée page 3, puis valider et

simuler.
A Effectuer une copie d’écran des trajectoires d’outil de cette opération.

Réalisation des seuils d’alimentation

0NN | i s A s G et reiee 1 e 9]0l )

Sélectionner dans I'arbre de création I'esquisse 9, puis opération de

fraisage. —
Sélectionner

I'outil
concerné

&) soupworss | v &4 3]

4 PROFIL SUR E50. 3

ison Ve & Frase 2tates HSS OIN BUKD =35
Fraae 2tates HS5 0N B44KD -2
frooe bt hémghénan 0 - 3

Désigraion ol frase 3 o bimiphbue 2dots | Nombrodosl Fraae & e bt hmaphcye 2 drts i

Réfisence ol TITEXD 31512 Disméte |1

Déplacer centre outil

T4-Frase & raruser ot hémnd

1a Gusnage
POCHE FERMEE
POCHE FERMEE.

J— —— ; E {4 PROFIL SUR ESQUISSE OUVERTE
| raise 2tailles =9.
— 4 \ :]—l L’ \ ‘i] B H Eiaise g:ai::es ngg g:: $E3=25
i H Fraise 3 bout hémisphérique D = 3
= H Fraise & rainurer bout hémisphérique 2 dents sérj
. . i...%, Déplacer centre outil
Sélectionner
« Accostage s
Axial » (D) o
| s K
o Profondeur de
(o075 | passe 0.5 mm
’E‘ 0.1 mm W >

‘95\ Valeurd

&

0¢

v
‘ ;3. l Annuler ‘

L——_-tﬂﬁ—_

Modifier la valeur de d sur EFICN en fonction de la hauteur déterminée page 3, puis valider et

simuler.
A Effectuer une copie d’écran des trajectoires d’outil de cette opération.
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6. Simuler la phase

Il peut étre utile de simuler la totalité de la phase afin de vérifier 'ensemble des trajectoires
d’outil et éliminer les collisions piece-outil.
T

- - v %
BE[R ]2 .
- AT ot ‘Controle
%~ B i o = :
Y = M K a I > > M
-4y FRAISAGE (Phase 10) . . \
3 ‘% ROSILIO PROF Sélectionner enlévement
(Firopiacs de matiére

/
|24 simulation en arriére O
24 Magh
x Enlévement de matiére
Puis valider
|

7. Coder le programme

Une fois les trajectoires d’outils définies pour chaque opération, le logiciel peut générer le
programme d’usinage.

Pour cela, il compile les trajectoires dans un seul fichier, puis il traduit le tout en programme
d’usinage a I'aide d’un post-processeur.
Le post processeur est un fichier qui regroupe les caractéristiques de la machine outil :

* langage machine (NUM 1060 par exemple)

¢ définition et course des axes

* vitesses d’avance et de broche

* points de changement outil

* lignes d’initialisation en début de programme

* instructions spécifiques (gestion des outils, lubrification, ...)

£)  Voir page 9-10-11 du dossier « ressources EFICN » ~ [AHHNSEE GGl e e

P-JETONS MX,

~
:RCV300

:30/10/2013
(ABIS

i’ = = : ABIS
T P ———— :FRAISAGE Ph10
=SILE Secasson
- & W s oy BV Taoas T s o DB D =95
@ Empreinte jeton FAO Nt ﬁg(TELZD;SOOO
-4 FRAISAGE (Phase 10) N10G0 Fees S2681 NI MEME

£ ) N12X26.25 Y-19.74 52681 M8 M8
e ROSILIO PROF N13 Z24 52681 M8 M8
N14G1Z19 F643 52681
N15G6 G2 X26 Y-19.75 126 J-14.5 Z18.95 K6.5973 F214
N16 G1X26 Y-15 Z18 F214 52681
N17G1Y-19.75 F643 52681
N18 G3 X30.5466 Y-11.875 R5.25 F643 52681
N19 G3 X21.4534 Y-11.875 R5.25 F643 52681
N20 G3 X26 Y-19.75 R5.25 F643 52681
N21G1X26 Y-18.75 F643 52681
N22 G1X26.25 Y-19.74 F643 52681
N23 G6 G2 X26 Y-19.75 126 J-14.5 Z17.95 K6.5973 F214
N24 G1X26 Y-15 Z17 F214 52681
N25G1Y-19.75 F643 52681
N26 G3 X30.5466 Y-11.875 R5.25 F643 52681
N27 G3 X21.4534 Y-11.875 R5.25 F643 52681
N28 G3 X26 Y-19.75 R5.25 F643 52681

Nous allons ensuite pouvoir fabriquer le noyau coté | \a&z:Gaie™"
N312Z38 52681

mobile des jetons_ —— FRAISE 2 TAILLES HSS DIN 844K D =2

Gie § ¢ D

<
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VIi. Fabrication du noyau coté mobile

Vous avez a votre disposition un dossier ressource « Centre d’usinage Realméca M+ ».

La machine doit étre mise sous tension, le téléchargement du programme réalisé.

Visualiser votre programme.

Rentrer ou vérifier les valeurs des longueurs d’outil dans la machine en fonction du tableau suivant
(ou de celui donné par le professeur).

N° N° Jauges @
d’outil correctgur L R (Correc?teur
d’outil dynamique)
m D1 96.034 | 4.75
T4 D4 62.964 | 1
T3 D3 0
T4 D4 0

é\ Appeler le professeur

Effectqgr rqne visualisation graphique de votre o
e programme sur o
la machine.

Installer votre piece dans la machine.
En présence du professeur lancer 'usinage.
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