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I / Placer sur le schéma ci-dessous :

· L’origine programme (G54)

· Le positionnement des points 
I / Compléter le tableau des coordonnées : 

III/ Réaliser le programme :

               Contour du brut
                Pièce
	POINTS
	X
	Z
	R
	G0/1/2/3

	A
	16.9
	53.35
	
	G01

	B
	21.9
	50.85
	
	G01

	C
	21.9
	34.5
	
	G01

	D
	27.9
	32
	2.5
	G02

	E
	31.98
	32
	
	G01

	F
	31.98
	20
	
	G01

	G
	37.618
	20
	
	G01

	H
	44.766
	17.358
	
	G01

	U
	40
	18
	
	

	V
	40
	52.35
	
	

	W
	18.9
	52.35
	
	




Programme :

	% 500 (Exo1 corrigé) 
	N280 G97 S1000

	N10 G90 G40 G80 G95 M5 M9
	N290 G0 X17 Z53.3

	N20 G0G52 X0
	
	N300 G96 S100

	N30 G0 G52 Z0
	
	N310 G77 G42 N70 N140 F0.2

	N40 G54
	
	N260 G77 N10 N40

	N50 G79 N140
	
	N270 M30

	N60 (Profil extérieur)
	
	

	N70 G1 X16.9 Z53.35 F0.2
	(a)
	

	N80 X21.9 Z50.85
	 (b)
	

	N90 Z34.5
	(c)
	

	N100 G2 X27.9 Z32 R2.5
	 (d)
	

	N110 G1 X31.98 Z32
	(e)
	

	N120 Z20
	 (f)
	

	N130 X37.618
	 (g)
	

	N135 X44.766 Z17.358
	(h)
	

	N140 (Ebauche extérieur)
	
	

	N150 T1 D1 M6 M8
	 
	

	N160 G92 M3 S4000
	 
	

	N170 G97 S1000
	
	

	N180 G0 X50 Z55
	 (Point approche rapide)
	

	N190 G96 S80
	 
	
	

	N200 G64 N135 N40 I0.3 K0.05 P2 F0.06
	

	N210 X40 Z 18
	(u)
	

	N220 X40 Z52.35
	 (v)
	

	N230 X18.9 Z52.35
	(w)
	

	N240 G80
	
	

	N250 G77 N10 N40
	

	N260 M6 T2 D2 M8
	
	

	N270 G92 M3 S4000
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Calcul  G:						Calcul H   Hyppo pour petit chf : cos50=adj/hyp 


Tang50 = oppo/adj								H= 2 / cos50 = 3.111


Oppo = adj x tang 50 = 2 tang 50 = 1.191			Gd chanfrein en hyp = 3.111+1=4.111


Coordonnée X = 40-(2 x 1.191) = 37.618				ΔX = oppo = sin 50 * 4.111 = 2.383 d’où au Ø4.766


ΔZ = Adj = cos 50 * 4.111 = 2.642 









































Donnée :


Sécurité (A et H) = 1mm dans le prolongement de la trajectoire


T1 Outil d’ébauche Vc=80 et Fz=0.06 


T2 Outil de finition Vc = 100 et Fz = 0.2


Surépaisseur en x=0.75mm au diamètre et z=0.25mm


Apmaxi 1.5mm
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