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DR 0 
 

DOSSIER REPONSE 
 

Le dossier réponse est composé de 16 pages, celle-ci comprise. 
 
 

Partie A : Analyse 
    
      
Question 1 : Analyse fonctionnelle 
 

DR1  

Question 2 : Analyse morphologique et dimensionnelle du pointeau DR1 et DR2    
 
 

Partie B : Etude de la fabrication existante 
    
      
Question 3 : Détermination des caractéristiques d’usinabilité du matériau 
utilisé. 
 

DR3  

Question 4 : Analyse de la nomenclature des phases. DR3 et DR4   
 
 

Partie C : Etude de mise en fabrication sérielle 
  
 
Question 5 : Dans le cadre de la création du nouveau processus, 
rechercher les caractéristiques machine. 
 

DR5  

Question 6 : Ordonnancer les opérations en fonction des capacités de la 
machine. 
 

DR6 et DR7 

Question 7 : La machine est accouplée à un embarreur automatique 
IEMCA Master 880. 
 

DR7  

Question 8 : Un défaut de cylindricité sur le Ø2,8 est constaté : conicité 
de 0,36 %. 
 

DR8 à DR11

Question 9 : Un jeu important constaté dans la liaison réalisée par le 
filetage M10 - 4 filets au pas de 6 nous impose certaines vérifications. 
 

DR12 et DR13

Question 10 : Le bureau d’industrialisation souhaite optimiser la 
réalisation de l’encoche Ø17 (coupe B-B). 
 

DR13 à DR15
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DR 1 
 

Partie A : Analyse  
 

Question 1 : Analyse fonctionnelle 
 Associer les Groupes de Surfaces Fonctionnelles aux fonctions techniques en les 

reliant par un trait. 
 

Groupes de 
Surfaces 

Fonctionnelles 
Surfaces 

associées  
 

 Fonctions techniques

GSF1 S1 et S2 
 

Accroche câble 

GSF2 S8 et S9 
 Réglage tension 

ressort 

GSF3 S12 et S13 
 Transformation de 

mouvement R T 

GSF4 S5, S6 et 
S10 

 
Guidage en rotation 

GSF5 S20, S21, 
S22 et S23 

 
Enroulement câble 

GSF6 S15, S16 
et S17 

 Fermeture/ouverture 
alimentation 

GSF7 S18 et S19 
 

Etanchéité indirecte 

 
 
 
 

Question 2 : Analyse morphologique et dimensionnelle du pointeau 
 Donner la nature géométrique des surfaces suivante : 

 

Surface S1 S2 S3 S4 S5 S8 S17 

Nature        
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DR 2 

 Remplir le tableau ci-dessous en indiquant les spécifications caractérisant les 
surfaces S1, S2 et S4. 

 

 

Spécifications 
dimensionnelles 

et/ou dimensions de 
référence 

Spécifications 
géométriques 

Spécifications d’état 
de surface 

S1    

S2    

S4 

 

   

 

 
 
 

 Indiquer la nature géométrique des différentes zones de tolérance associées aux 
spécifications ci-dessous (cocher dans le tableau ci-dessous les cases 
correspondant aux onze zones de tolérances répertoriées ci-après). 

 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

            

            

 

 

 
  

Limitée par un cylindre Limitée par deux 
cylindres coaxiaux 

 

Limitée par un cercle Limitée par un deux 
droites parallèles 

 

Limitée par une 
sphère 

 

Limitée par deux plans 
 

Limitée par deux 
cercles concentriques 

Limitée par deux 
cercles 

Limitée par deux 
sphères concentriques 
 

Limitée par deux 
cônes coaxiaux 

 

Limitée par deux 
lignes quelconques 

(surface sphérique) (surface plane) 

(surface plane) (surface cylindrique) 

(surface plane) 

SURFACIQUES VOLUMIQUES 

1 2 6 7 

8 9 3 4 

5 10 11 

Ø  Ø

SØ
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DR 3 
 

Partie B : Etude de la fabrication existante 
 
 
Question 3 : Détermination des caractéristiques d’usinabilité du matériau utilisé. 

CW 612 N (Cu Zn39 Pb3) 
 

 Préciser la nature du matériau en entourant sa famille, et donner sa composition. 

Acier Fonte Alliage cuivreux Alliage 
d’aluminium 

Matière 
plastique 

Composition : 
 
 
 

    

 
 En déduire les caractéristiques d’usinabilité. 

 
 
 
 
 
 
 
Question 4 : Analyse de la nomenclature des phases : 

 
 Décrire chacune des phases 

N°phase Nom de la machine Ordonnancement  des opérations 

10 . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . .  

20 . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . .  

30 . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . .  

40 . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . .  
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 En phase 30, pour les opérations de réalisation du tronc de cône (détail F), des 
cylindres Ø2,8 et Ø3,6 puis de la gorge (détail D) : 

 
• définir les caractéristiques des outils de finition 

Entité 
d’usinage Plaquette Décodage ou schéma 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . .   

 
• identifier les déformations potentielles liées à ces usinages ; 

 
 
 
 
 

• ordonnancer les opérations de façon à minimiser les déformations sur la 
pièce. 

Désignation  des opérations
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
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DR 5 

Partie C : Etude de mise en fabrication sérielle 
 

Dans le cadre de la mise en production sérielle, le plan de production est défini 
par 5 séries de 60 pièces par an. Les moyens de production « classiques » sont 

abandonnés au profit de la nouvelle machine : TWIN 32 GILDMEISTER. 
 
 

Question 5 : Afin de mettre en place le nouveau processus, rechercher les caractéristiques 
machine : 

 
 Préciser les axes et les courses correspondant à la machine choisie ; 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

. . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . .

. . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . .

. . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . 

 
 
 
Les axes liés à la rotation des broches 1 et 2 ne sont représentés. 
 
 
 

 Pour chaque tourelle, préciser le nombre d’outils tournants. 
 

Tourelle supérieure :  . . . . . .  outils tournants 

Tourelle inférieure :   . . . . . .  outils tournants 
 
 
  
 
  

. . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . .

. . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . 

Broche 1 

Tourelle 2 

Tourelle 1 

Broche 2 

X

Z
. . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . .
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DR 6 
 

Question 6 : Ordonnancer les opérations en fonction des capacités de la machine. 
 Pour cela : 

 
 Préciser pour chaque entité, la tourelle concernée en vous référant à la 

nomenclature de phases et à la fiche « liste d’outils ».  
Entité Broche Tourelle 

Ebauche extérieure Broche 1 . . . . . . . . . . . . 

Demi-finition extérieure Broche 1 . . . . . . . . . . . . 

Ebauche gorge frontale Broche 1 . . . . . . . . . . . . 

Gorge filetage Broche 1 . . . . . . . . . . . . 

Finition des diamètres extérieurs Broche 1 . . . . . . . . . . . . 

Finition gorge frontale Broche 1 . . . . . . . . . . . . 

Filetage Broche 1 . . . . . . . . . . . . 

Gorge  Broche 1 . . . . . . . . . . . . 

Tronçonnage Broche 1 . . . . . . . . . . . . 

Dressage face Broche 2 . . . . . . . . . . . . 

Gorge extérieure Broche 2 . . . . . . . . . . . . 

Fraisage poche Broche 2 . . . . . . . . . . . . 

Fraisage rainure Broche 2 . . . . . . . . . . . . 

Fraisage encoche Broche 2 . . . . . . . . . . . . 

Perçage des trous Broche 2 . . . . . . . . . . . . 

Chanfreinage des trous Broche 2 . . . . . . . . . . . . 

Fraisage sphère Broche 2 . . . . . . . . . . . . 
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 . . . . . . . . .
 . . . . . . . . .
 . . . . . . . . .
 . . . . . . . . .
. . 

. . . . . . . . . 

. . . . . . . . . 

880. 

age 

et définir 
té sur la 
te pièce. 

. . . . . 

. . . . . 

. . . . . . 
. . . . . . 
. . . . . . 
. . . . . . 
. . . . . . 
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DR 8 

Question 8 : Un défaut de cylindricité sur le Ø2,8 est constaté : conicité de 0,36 % . 
 

 Relever les spécifications dimensionnelles et géométriques caractérisant le 
cylindre Ø2,8. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 Calculer les profondeurs de passe pour ébaucher et finir le Ø2,8. 
Les critères à prendre en compte sont les suivants : 

- Flèche maximale admise (supposé dans la limite élastique de la matière) : 0,03mm 
- Longueur usinée : 25mm 
- Avance : 0,1mm/tour 
- Les dispersions liées à la machine ne sont pas prises en compte 
- On ne traite que la déformation induite par l’effort de flexion. 

Plaquette utilisée :   WPEX 060400 L8  IC520 ISCAR 

 Stratégie : 
- Déterminer ap maxi pour la passe de 

finition. 
- Déterminer ap maxi pour la passe 

précédente, en tenant compte de la 
surépaisseur laissée pour la passe de 
finition. 

- Continuer par itération jusqu’à la première 
passe d’ébauche. 
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 Proposer une stratégie d’usinage pour réduire le défaut constaté. 
 
 
 
 
 
 

 Proposer une procédure de mesurage de la spécification dimensionnelle Ø2,8  
au poste de travail. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

 
 
 
 

 Sur document DR10 : 
- Compléter le tableau afin de déterminer l’interprétation de la spécification du cylindre 

diamètre 2,8 extraite du dessin de définition (première colonne du tableau). 
 

- Renseigner les zones repérées par le symbole          . 
 
 

 Sur document DR11 : 
- Compléter la représentation schématique des éléments géométriques en identifiant 

les éléments palpés et extraits (en bas à gauche). 
Identifier les palpeurs utilisés et leur longueur mini pour contrôler la géométrie spécifiée. 

- Choisir les surfaces à palper et les éléments géométriques à construire. 
- Enoncer le critère d’acceptabilité. 

 



 
 

El
ém

en
ts

 id
éa

ux
 

El
ém

en
ts

 ré
el

s 
S

ym
bo

le
 d

e 
la

 s
pé

ci
fic

at
io

n 
: 

 N
om

 d
e 

la
 s

pé
ci

fic
at

io
n 

: 

Zo
ne

 d
e 

to
lé

ra
nc

e 
R

éf
ér

en
ce

 

sp
éc

ifi
ée

 

S
im

pl
e 

C
om

m
un

e 
S

ys
tè

m
e 

(b
ar

re
r l

e 
te

rm
e 

er
ro

né
) 

S
im

pl
e 

C
on

tra
in

te
s 

: 
(o

rie
nt

at
io

n 
et

/o
u 

po
si

tio
n 

pa
r r

ap
po

rt 
à 

la
 ré

fé
re

nc
e 

sp
éc

ifi
ée

) 

E
lé

m
en

t(s
) d

e 
ré

fé
re

nc
e 

E
lé

m
en

t(s
) t

ol
ér

an
cé

(s
) 

U
ni

qu
e 

M
ul

tip
le

 
(b

ar
re

r l
e 

te
rm

e 
er

ro
né

) 

U
ni

qu
e 

G
ro

up
e 

(b
ar

re
r l

e 
te

rm
e 

er
ro

né
) 

Ty
pe

 d
e 

sp
éc

ifi
ca

tio
n 

: 
 C

on
di

tio
n 

de
 c

on
fo

rm
ité

 : 

 
 

 
 

 
E

xt
ra

it 
du

 d
es

si
n 

de
 d

éf
in

iti
on

 : 
 

            

 

E
lé

m
en

t 
à 

co
nt

rô
le

r 

Li
gn

e 
no

m
in

al
em

en
t 

re
ct

ilig
ne

, a
xe

 ré
el

 d
’u

ne
 

su
rfa

ce
 n

om
in

al
em

en
t 

cy
lin

dr
iq

ue

C
oa

xi
al

ité
 

P
os

iti
on

 

L’
él

ém
en

t t
ol

ér
an

cé
 d

oi
t s

e 
si

tu
er

 
en

tiè
re

m
en

t d
an

s 
la

 z
on

e 
de

 to
lé

ra
nc

e.
 

Su
rfa

ce
 n

om
in

al
em

en
t 

cy
lin

dr
iq

ue
 d

e 
di

am
èt

re
 

10
,5

 re
pé

ré
e 

A
. 

 
S

ur
fa

ce
 c

om
m

un
e 

au
x 

di
am

èt
re

s 
3,

6 
re

pé
ré

e 
B

.  

A

Ø
 1

0,
5 

B

Ø
 3

,6
 

D
R

 1
0 



 
DR 1/15 PROCEDURE DE CONTROLE   –   ETABLIR UN MODE OPERATOIRE DE CONTROLE SUR MMT 

Ensemble : Carburateur 
 
Elément : pointeau 

Spécification à contrôler :  
 

Repérage des surfaces : 
 
 
 

Représentation schématique des éléments géométriques palpés et extraits. 
Identifier ces éléments palpés ou extraits sur le schéma ci-dessous : 
 

   

Palpeur(s) utilisé(s) Longueur mini 2 

3 5 

4 

 
………………………. 

 
  N°………… 

……………………….   N°………… 
………………………. 
………………………. 
………………………. 

  N°………… 
  N°………… 
  N°………… x 

1 

y 

z 

Eléments géométriques à palper (choix des surfaces à palper) : 

Eléments géométriques à construire : 
 

Exemple :   DR3  axe du cylindre  CY2 

Critère d’acceptabilité : 
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DR 12 
 

Question 9 : Un jeu important constaté dans la liaison réalisée par le filetage M10 - 4 filets 
au pas de 6 nous impose certaines vérifications : 

 
 Relever les spécifications dimensionnelles et géométriques qui caractérisent le 

filetage. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Calculer et dessiner l’angle d’hélice. 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Préciser l’élément constitutif de l’outil qui influe sur l’angle d’orientation de 
plaquette. 

 
 
 
 
 
 

 Conclure sur la compatibilité de la géométrie de l’outil et proposer, si nécessaire, 
une modification de celui-ci. 

 

 

 

 

  

P : . . . . . . d2 : . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 
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DR 13 
 

 La fonction multi-filet n’est pas disponible sur la machine, proposer une structure 
de programme compatible. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Proposer une procédure de contrôle du filetage au poste de travail. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Question 10 : Le bureau d’industrialisation souhaite optimiser la réalisation de l’encoche 
Ø17 (coupe B-B) .Il a choisit : DIXI 1533 Ø 16 ép. : 1,5 Z : 32 
 
 

 Lister les critères influençant le choix de l’outil et du porte fraise 
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 Déterminer les caractéristiques fonctionnelles de cet outil et du porte-outil et 
porter les annotations que vous jugerez nécessaires. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ØA B ØC ØD E F ØG H Z 

Valeur . . . . . . . . . . . . . 
.  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. 
. . . . . . 
. . . . . . . . . . . . . . 

. 
. . . . . . 
. 

 
 Définir les paramètres de coupe de cet outil. (faire apparaître les calculs). 
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 Définir 
machin

les trajecto
ne en mouve

 
 
 
 
 
 

oires relative
ement lors 

es de l’outil 
de l’usinage

par rapport
e. 

t à la pièce 

Dossieer réponse 

et les axes 

Trajectoi

Axes machhine

ires
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