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FICHE D’ENTRAINEMENT CF-016
Forme Paramétres de I’entrée (24) =
Nombre de sommets 2
Nombre d’arétes droites 0
Nombre d’arétes circulaires 2
Nombre d’arétes concaves 1
@ Nombre de faces planes 1
a" Nombre de faces sphériques 0
3022 Nombre de faces cylindriques 1
§0 Nombre de congés 0
g Nombre de surface de fond .
Stratégie d’usinage désirée 5%0 Rayon de courbure des congés 0.000
"%‘ Aire totale de la surface de fond 0.0001
ﬁ Diametre du trou 10.000
Profondeur de poche ou de trou 5.000
Angle entre un flanc et le fond DTN
Epaisseur des parois 0.000
Unité de mesure 1
Module de Young 70.000
Densité volumétrique 5.710
2]

Matrice de sortie (5) = '§< Rugosité de la surface de fond 0.100
Surfagage 0 -%D Rugosité des flancs 0.010
Contournage prismatique 0 _g Longueur coupante de 1’outil 5.000
Contournage multiaxe 0 g Outil a bout sphérique 0.000
Pergage 1 Diametre nominal de 1’outil 10.000
Fraisage circulaire 0 Rayon de coin 0.000
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FICHE D’ENTRAINEMENT CF-017
Forme Parameétres de I’entrée (24) =
Nombre de sommets 2
Nombre d’arétes droites 0
Nombre d’arétes circulaires 2
Nombre d’arétes concaves 0
Nombre de faces planes 0
g Nombre de faces sphériques 0
:% Nombre de faces cylindriques il
\g Nombre de congés 0
50
E Nombre de surface de fond
Stratégie d’usinage désirée 20 | Rayon de courbure des congés 0.000
g.. Aire totale de la surface de fond 0.0000
& Diametre du trou 15.000
Profondeur de poche ou de trou 25.000
Angle entre un flanc et le fond 112.50
Epaisseur des parois 0.000
Unité de mesure 1
Module de Young 70.000
Densité volumétrique 5.710
)

Matrice de sortie (5) = é“ Rugosité de la surface de fond 0.100
Surfagage 0 %0 Rugosité des flancs 0.010
Contournage prismatique 0 g Longueur coupante de 1’outil 25.000
Contournage multiaxe 0 [2 Outil a bout sphérique 0.000
Pergage 1 Diametre nominal de I’outil 15.000
Fraisage circulaire 0 Rayon de coin 0.000
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FICHE D’ENTRAINEMENT CF-018
Forme Paramétres de I’entrée (24) =
Nombre de sommets 2
Nombre d’arétes droites 0
Nombre d’arétes circulaires 2
Nombre d’arétes concaves 0
éﬂ\ § Nombre de faces plan’ejs 0
N &~ | Nombre de faces sphériques 0
:‘% Nombre de faces cylindriques 1
§ Nombre de congés 0
(=1)
g Nombre de surface de fond .
=)
Stratégie d’usinage désirée -§§ Rayon de courbure des congés 0.000
—é, Aire totale de la surface de fond 0.0000
ﬁ Diametre du trou 25.400
Profondeur de poche ou de trou 5.000
Angle entre un flanc et le fond 90.000
Epaisseur des parois 0.000
Unité de mesure it
Module de Young 20.000
* Densité volumétrique 5.710
Matrice de sortie (5) = _qé- Rugosité de la surface de fond 0.100
Surfagage 0 -%D Rugosité des flancs 0.010
Contournage prismatique 0 .g Longueur coupante de I’outil 5.000
Contournage multiaxe 0 g Outil a bout sphérique 0.000
Percage 1 Diametre nominal de 1’outil 25.400
Fraisage circulaire 0 Rayon de coin 0.000
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FICHE D’ENTRAINEMENT CF-019
Forme Paramétres de ’entrée (24) =
Nombre de sommets 51
Nombre d’arétes droites 50
Nombre d’arétes circulaires 44
Nombre d’arétes concaves 69
qg Nombre de faces planes 10
g Nombre de faces sphériques 10
é Nombre de faces cylindriques 21
‘S | Nombre de congés 30
g Nombre de surface de fond 1
Stratégie d’usinage désirée E" Rayon de courbure des congés 4.000
—%D Aire totale de la surface de fond 0/- 091
§' Diametre du trou 0.000
Profondeur de poche ou de trou 76.000
Angle entre un flanc et le fond 100.62
Epaisseur des parois 4.070
Unité de mesure il
Module de Young 70.000
Densité volumétrique 5.710
9
Matrice de sortie (5) = 5- Rugosité de la surface de fond 0.100
Surfagage 0 %D Rugosité des flancs 0.010
Contournage prismatique 0 é Longueur coupante de 1’outil 80.000
Contournage multiaxe 1 # Outil a bout sphérique 1.000
Pergage 0 Diametre nominal de 1’outil 8.000
Fraisage circulaire 0 Rayon de coin 4.000
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FICHE D’ENTRAINEMENT CF-020
Forme Parameétres de I’entrée (24) =

Nombre de sommets 541

Nombre d’arétes droites 50

Nombre d’arétes circulaires 44

Nombre d’arétes concaves 69

§ Nombre de faces planes 10

-g. Nombre de faces sphériques 10

~g Nombre de faces cylindriques 21

"g}) Nombre de congés 30

E Nombre de surface de fond 1

Stratégie d’usinage désirée .gg_:‘- Rayon de courbure des congés 4.000
.%D Aire totale de la surface de fond Ok 17
é' Diametre du trou 0.000
Profondeur de poche ou de trou 76.000
Angle entre un flanc et le fond 90.000
Epaisseur des parois 4.000
Unité de mesure 1
Module de Young 70.000
) Densité volumétrique 5.710
Matrice de sortie (5) - 'é Rugosité de la surface de fond 0.100
Surfagage 0 %0 Rugosité des flancs 0.010
Contournage prismatique 1 -g Longueur coupante de 1’outil 80.000
Contournage multiaxe 0 52 Outil a bout sphérique 1.000
Percage 0 Diametre nominal de 1’outil 8.000
Fraisage circulaire 0 Rayon de coin 4.000
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FICHE D’ENTRAINEMENT CF-021
Forme Paramétres de I’entrée (24) =
Nombre de sommets 35
Nombre d’arétes droites 33
Nombre d’arétes circulaires 24
Nombre d’arétes concaves 32
§ Nombre de faces planes 7
g Nombre de faces sphériques 5
"E Nombre de faces cylindriques 18]
"§0 Nombre de congés 16
g Nombre de surface de fond 1
Stratégie d’usinage désirée .é Rayon de courbure des congés 4.000
.%D Aire totale de la surface de fond 0.089
[_‘8' Diametre du trou 0.000
Profondeur de poche ou de trou 76.000
Angle entre un flanc et le fond 104.04
Epaisseur des parois 4.123
Unité de mesure 1
Module de Young 20.000
x Densité volumétrique 5.710
Matrice de sortie (5) = .é-' Rugosité de la surface de fond 0.100
Surfagage 0 %D Rugosité des flancs 0.010
Contournage prismatique 0 g Longueur coupante de I’outil 80.000
Contournage multiaxe 1 g Outil a bout sphérique 1.000
Percage 0 Diametre nominal de 1’outil 8.000
Fraisage circulaire 0 Rayon de coin 4.000
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FICHE D’ENTRAINEMENT CF-022
Forme Paramétres de ’entrée (24) =
Nombre de sommets 35
Nombre d’arétes droites 33
Nombre d’arétes circulaires 24
Nombre d’arétes concaves 32
§ Nombre de faces planes 7
,E_: Nombre de faces sphériques 5
E Nombre de faces cylindriques 11
~§ Nombre de congés 16
2 Nombre de surface de fond 1
Stratégie d’usinage désirée .é Rayon de courbure des congés 4.000
%0 Aire totale de la surface de fond 0. 215
é" Diametre du trou 0.000
Profondeur de poche ou de trou 76.000
Angle entre un flanc et le fond 90.000
Epaisseur des parois 4.000
Unité de mesure 1
Module de Young 70.000
: Densité volumétrique 2.710
Matrice de sortie (5) = % Rugosité de la surface de fond 0.100
Surfagage 0 -%0 Rugosité des flancs 0.010
Contournage prismatique 1 % Longueur coupante de 1’outil 80.000
Contournage multiaxe 0 g Outil a bout sphérique 1.000
Percage 0 Diametre nominal de 1’outil 8.000
Fraisage circulaire 0 Rayon de coin 4.000
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FICHE D’ENTRAINEMENT CF-023
Forme Paramétres de I’entrée (24) =
Nombre de sommets 8
Nombre d’arétes droites 8
Nombre d’arétes circulaires 4
Nombre d’arétes concaves 4
§ Nombre de faces planes 3
g Nombre de faces sphériques 0
g Nombre de faces cylindriques 2
‘é Nombre de congés 0
g Nombre de surface de fond i
Stratégie d’usinage désirée §~ Rayon de courbure des congés 0.000
%D Aire totale de la surface de fond 0.019
§ Diametre du trou 75.000
Profondeur de poche ou de trou 35.000
Angle entre un flanc et le fond 90.000
Epaisseur des parois 0.000
Unité de mesure il
Module de Young 70.000
Densité volumeétrique 5. 710
2]

Matrice de sortie (5) = _é Rugosité de la surface de fond 0.100
Surfagage 0 %D Rugosité des flancs 0.010
Contournage prismatique 1 % Longueur coupante de 1’outil 40.000
Contournage multiaxe 0 g Outil a bout sphérique 0.000
Percage 0 Diametre nominal de 1’outil 25.000
Fraisage circulaire 0 Rayon de coin 0.000
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FICHE D’ENTRAINEMENT CF-024
Forme Parameétres de ’entrée (24) =
Nombre de sommets 8
Nombre d’arétes droites 10
Nombre d’arétes circulaires 0
Nombre d’arétes concaves 2
§ Nombre de faces planes 3
g Nombre de faces sphériques 0
‘E Nombre de faces cylindriques 0
‘go)o Nombre de congés 0
E Nombre de surface de fond il
Stratégie d’usinage désirée é Rayon de courbure des congés 0.000
%0 Aire totale de la surface de fond pRT03
E Diametre du trou 0.000
Profondeur de poche ou de trou 50.000
Angle entre un flanc et le fond 90.000
Epaisseur des parois 0.000
Unité de mesure il
Module de Young 70.000
Densité volumétrique 2.710
3
Matrice de sortie (5) = % Rugosité de la surface de fond 0.100
Surfagage 1 %0 Rugosité des flancs 0.010
Contournage prismatique 0 "?‘, Longueur coupante de 1’outil 50.000
Contournage multiaxe 0 52 Outil a bout sphérique 0.000
Percage 0 Diametre nominal de 1’outil 25.000
0 Rayon de coin 0.000

Fraisage circulaire
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FICHE D’ENTRAINEMENT CF-025
Forme Parameétres de ’entrée (24) =
Nombre de sommets 8
Nombre d’arétes droites 8
Nombre d’arétes circulaires 4
Nombre d’arétes concaves 0
@ Nombre de faces planes 2
?!‘ Nombre de faces sphériques 0
‘é Nombre de faces cylindriques 2
~§ Nombre de congés 0
g Nombre de surface de fond 0
Stratégie d’usinage désirée ;'; Rayon de courbure des congés 0.000
é‘ Aire totale de la surface de fond 0.000
[_O.' Diametre du trou 75.000
Profondeur de poche ou de trou 35.000
Angle entre un flanc et le fond 90.000
Epaisseur des parois 0.000
Unité de mesure il
Module de Young 70.000
Densité volumétrique 2.710
2]

Matrice de sortie (5) = 'é Rugosité de la surface de fond 0.100
Surfagage 0 %D Rugosité des flancs 0.010
Contournage prismatique 1 % Longueur coupante de I’outil 40.000
Contournage multiaxe 0 [2 Outil a bout sphérique 0.000
Percage 0 Diametre nominal de 1’outil 25010100

0 Rayon de coin 0.000

Fraisage circulaire
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FICHE D’ENTRAINEMENT CF-026
Forme Paramétres de I’entrée (24) =
Nombre de sommets 8
Nombre d’arétes droites 8
Nombre d’arétes circulaires 4
Nombre d’arétes concaves 4
@ Nombre de faces planes 3
% Nombre de faces sphériques 0
*‘é Nombre de faces cylindriques 2
%‘30 Nombre de congés 0
g Nombre de surface de fond 5
Stratégie d’usinage désirée % Rayon de courbure des congés 0.000
i Aire totale de la surface de fond 0.003
ﬁ Diametre du trou 25.400
Profondeur de poche ou de trou 20.000
Angle entre un flanc et le fond 90.000
Epaisseur des parois 4.000
Unité de mesure 1
Module de Young 70.000
Densité volumétrique 2 710
177]

Matrice de sortie (5) = .é- Rugosité de la surface de fond 0.100
Surfagage 0 —%D Rugosité des flancs 0.010
Contournage prismatique 1 % Longueur coupante de I’outil 20.000
Contournage multiaxe 0 [2 Outil a bout sphérique 0.000
Percage 0 Diametre nominal de I’outil 25.400
Fraisage circulaire 0 Rayon de coin 0.000
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FICHE D’ENTRAINEMENT CF-027
Forme Parametres de I’entrée (24) =
Nombre de sommets 8
Nombre d’arétes droites 10

Nombre d’arétes circulaires 0

Nombre d’arétes concaves 2

§ Nombre de faces planes 3

g Nombre de faces sphériques 0

% Nombre de faces cylindriques 0

‘§D Nombre de congés 0

g Nombre de surface de fond 1
Stratégie d’usinage désirée ;'; Rayon de courbure des congés 0.000
% Aire totale de la surface de fond 0.014
§ Diametre du trou 0.000
Profondeur de poche ou de trou 20.000
Angle entre un flanc et le fond 90.000
Epaisseur des parois 0.000
Unité de mesure il
Module de Young 20.000
A Densité volumétrique 5.710
Matrice de sortie (5) = é- Rugosité de la surface de fond 0.100
Surfagage 0 %D Rugosité des flancs 0.010
Contournage prismatique 1 .-g Longueur coupante de 1’outil 20.000
Contournage multiaxe 0 [2 Outil a bout sphérique 0.000
Pergage 0 Diametre nominal de 1’outil 25.400
Fraisage circulaire 0 Rayon de coin 0.000
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FICHE D’ENTRAINEMENT CF-028
Forme Parameétres de I’entrée (24) =

Nombre de sommets 8

Nombre d’arétes droites 8

Nombre d’arétes circulaires 4

Nombre d’arétes concaves 0

@ Nombre de faces planes 2

% Nombre de faces sphériques 0

% Nombre de faces cylindriques 2

\§D Nombre de congés 0

g Nombre de surface de fond o

&
Stratégie d’usinage désirée 'EO;D Rayon de courbure des congés 0.000
:O:L Aire totale de la surface de fond 0.000
ﬁ Diametre du trou 25.400
Profondeur de poche ou de trou 20.000
Angle entre un flanc et le fond 90.000
Epaisseur des parois 0.000
Unité de mesure 2l
Module de Young 70.000
Densité volumétrique 5.710
9

Matrice de sortie (5) = | & | Rugosité de la surface de fond 0.100
Surfagage 0 %D Rugosité des flancs 0.010
Contournage prismatique 1 .-g Longueur coupante de 1’outil 20.000
Contournage multiaxe 0 [2 Outil a bout sphérique 0.000
Pergage 0 Diametre nominal de 1’outil 25.400
Fraisage circulaire 0 Rayon de coin 0.000
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