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Introduction

Au cours de ma formation en BTS CPRP, j’ai eu I'opportunité d’effectuer mon
alternance au sein de I'entreprise SAS BOYER a Beaumont-les-Valence, du
31/08/2023 au 30/08/2025. J'ai eu une occasion précieuse d’appliquer mes
connaissances théoriques acquises en cours et de développer mes
compétences pratiques indispensables dans le domaine de "'usinage.

L’objectif principal de cette alternance était d’avoir plus d’expérience dans le
métier pour intégrer le bureau d’études.
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Historique

Renouvellement du
parc machines

La société SAS BOYER a été acheté par M. LABRECHE et M. MOGLIONI
en 2015. Avant le rachat, elle réalisait un chiffre d’affaires annuel de
400 000 € et avait 4 salariés. En 2021 elle réalise un chiffre d’affaires
annuel de 800 000 € et compte 7 salariés. En 2022 son chiffre
d’affaires a atteint les 1 100 000 €. Elle a été rachetée en mai 2022
par M. FALSERPERNA qui possede désormais la totalité de la société.
Elle compte maintenant 8 salariés.

La société SAS BOYER a une clientele régionale. Depuis son rachat en

2015, la totalité du parc machine a été changé et a s(t se diversifier

dans les techniques d’usinage. Elle a pour ambition de continuer son
développement.

La société SAS BOYER est une entreprise de mécanique de précision.
lls travaillaient en majorité sur des petites et moyennes séries mais
également sur des pieces unitaires

UIMM

POLE FORMATION

Loire-Dréme-Ardéche

LA FABRIQUE
DE LAVENIR




BOYER

Chiffre d’affaires

Chiffre d’affaire O
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Localisation

L’entreprise BOYER se situe au 155 Allée Marc Seguin Z.A. les Sirius 2
26760, Beaumont-les-Valence. Elle est située a c6té du garage
Citroén et du magasin Puslat. Elle a une position stratégique pres de
Valence et de I'autoroute
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Activités de |'entreprise

Industrie : machines spéciales
30%

Aéro
5%

Nucléaire
5%

Industrie
60%
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Clients et fournisseurs

Les principaux clients de la société sont :

&/

SOLYSTIC, fournisseur de solutions et services
pour les industries des colis et du courrier

est une entreprise spécialisée dans la fabrication,
I'installation et |la réparation de pompes.

HYDROSYSTEM

réparation de vérin hydraulique maintenance de
matériel hydraulique réparation de matériel hydraulique

W/ PROTEM

A CUT ABOVE THE REST

L'entreprise Protem est spécialisée dans la
maintenance industrielle

ﬁricom
STORES
est une entreprise spécialisée dans les automatismes industriels
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(Leybold

est un fournisseur de solutions de pompage pour les
industries du BTP

Les principaux fournisseurs de la société sont

Modertech : qui s’occupe de faire du traitement de surface.

Tmd et rc, : qui s’occupe également de faire du traitement de
surface.

Siso : qui fournit de I'aluminium.
Aciers Fourviere, qui fournit de I'acier.

Valbruhna : qui fournit de I'inox

10
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Parc machines

Fraisage 5 axes Tongtai CT-350 Fraisage 4 axes AWEA BM1165

Machine de fraisage CN 3 Axes Machine de fraisage CN 4 Axes

CMZ-TA20Y

DOOSAN Puma gt2100

TOUR CMZ 4 AXES TC20Y

11



Organigramme de l'entreprise

ORGANIGRAMME
Hervé
CHEF D'ATELIER
QUENTIN JEREMY Sahastish Florent laurent
FRAISEUR FRAISEUR Tourneur Contréleur magasinser
——————— W e = =
wassim
Mehdi APPRENTI

appeents

8 employés dont 2 alternants en BTS
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Validation du projet

"‘ ‘Fiche de Validation du projet .
" e

Epreuve U5
« Projet industriel de conception et d'initialisation de processus »

Nom de I'entreprise : (optionnel pour les candidats scolaires)
SAS BOYER
OPTION B

Nom du support :
NOIX ( motoréducteur )

Nom du candidat :
ELMEFTAHY ELMEHDI

Option d’inscription :
Avis de la commission de validation du support :

Accepté@L Refusé @

Motif du refus :

Date : 5/11/2024 Nom et signature du président

de la commission, I'TA-IPR
. Ol

— l
~J

\

Session 2025 10
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L’étudiant

" Tableau des taches en responsabilité de I'étudiant

elmehdi elmeftalyy |Noix ( moto-réducteur ) SAS BOYER
J“‘ 3 #
[ 3 ‘\ 2 .?\' "."
b / ' b JP‘
-t o b
E {-‘.;"Lp £ '-“,i‘
'E f '“'::'! 4
g SO
84 o
z
TACHES a RESULTATS ATTENDUS
. ) cahierdes chargeset
il : X
Definir cahier de charges contrainte & respeder
réaliser| 2lisation . .
Felserle mocelisato o B x Modéle 3D de la pisce
Choix du matériaux 10 X X ~ snlrrlztron du matenaux
choisi
réaliser une gamme « smme dusi choisie
d'usinage 0 v
creér un programme .

: 0 F [
Jusinage X | x X programme FAQ de la piece
réglage du centre . protolype de piéces et
d'usinage et production lance ment de production

. . rapport de controle et gamme
controler les pieces X X | de contrdle
chiffrer le processus s X définir un prix de revient
tester et amélioration du dusi timal
proce ssus X X processus d'usinage optima
TOTAL| 1>

14
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Présentation de la piéce

Choix de la piece

Description techniqgue du projet

Réalisation d’'une nouvelle piece destinée a étre utilisée dans un
assemblage motoréducteurs, avec une production prévue de 300
ensembles par an pour I'entreprise EGIC, spécialisée dans
I'installation et la construction d'appareillages industriels
d'électricité.

L'ensemble permet de contréler I'alimentation électrique en la

verrouillant ou en la déverrouillant, il facilite la coupure ou la
réactivation de la tension électrique en fonction des besoins.

Les matériaux : ( xc 48 ) et du bronze

Document fourni: plan de I'entreprise.

15
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Planification du Gantt Prévisionnel

Pour débuter ce projet, nous avons commencé par planifier les différentes
étapes de 'industrialisation de la piece sur les 120 heures demandées. Cette
planification a été élaborée a I'aide d’'un diagramme de Gantt prévisionnel.

Désignation des Ressource | durée Antériorité
taches

Définir cahier des | ELMEHDI | 5h
charge

Réalisation la ELMEHDI | 20h
modélisation 3d

Gamme d’usinage | ELMEHDI | 14h

programmation ELMEHDI | 20h

Réglage ELMEHDI | 35h

Controle des ELMEHDI | 10h

Chiffrage ELMEHDI h

Amélioration ELMEHDI h

1

)]
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Matrice d’enclenchement

% Gant prévisionnel

59h 94h 112h 120h

17
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48 95

A‘—2‘—T £—22.5 50

' R2

R2

| \_ h |
R7 61 A64

NOTA MATIERE
BRONZE AU NICKEL Cu Sn12 Ni2 SANS Zn

SUIVANT NFA 53-707

CARACTERISTIQUES MECANIQUE:

Rr=35 doN/mm2 — Re=20doN/mm2 mini TOLERANCEMENT DE FONDERIE TF17
A=10% — HB=95 brinell ISO 2768 c L

C 0002 PECHERIC | PUTHOD |RECREATION AVEC NOUVEAU CARTOUCHE ET 927 DEVIENNENT 29
IND.| DATE |NETUDE |DESSINE |VERIFIE DESIGNATION DE LA MODIFICATION
Veificetion suvant procédure EGIC N 200 003
e 1* Conso~/= | Protection:
COMMANDE ELECTRIQUE mu e z{)oo . o
ECROU DE WIS Date: Mosse: Stondard: Echelle:
RUT FON | 01/03/99| - y i

MERLIN GERIN | 3@ |%=C | = /
egic “# A4 (39598
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Tolérances dimensionnelles

Toutes les cotes non tolérancées doivent respecter cette norme I1SO
2768 CL.

. : o Angles cassés l Dimensions angulaires
Dimensions linéair s T
Dimension du cété le plus court
Classe 05a3 3 6 120 05a3 3 6 Jusqu'a 10450 50 120
de précision inclus a6 a30Q a120 a400 inclus aéb 10 inclus a120 a 400

f (fin) + 0,05 005 =01 * 0,2 + 0,2 0,5 + 1
+1 30 + 20 =10’
m (moyen) + 0,1 - 0,1 * 0,2 $05 =02 =05 +1
[ | ¢ (large) *12 =04 =1 +2 1730 ¢ 1 + 30 + 15
+25 +04 =1 2 *3 + 2 +1 + 30’

| v (trés large)

Tolérances géométriques
—— Axi
Tolérances B D | N — /ﬂ R;;Z;.z:

| Classe Jusqu'a 10430 30 100 300 Jusqu'a 100 300 Jusqu'a 100 300 AL O
deprécision 10  inclus 4100 2300 21000 100 4300 21000 100 a300 a1000 ¢

H (fin) 0,02 0,06 0.1 0.2 0.3 0,2 0,3 04 0.5 0,5 0,5 0.1
K (moyen) 0,05 0,1 0,2 04 0,6 04 0,6 08 0,6 0,6 08 0,2
L (large) 0.1 0,2 0.4 0,8 1,2 0,6 1 1.5 0,6 1 1.5 0.5

Par exemple, la cote de 95 se retrouve entre 30 et 120 mm.

Cote Cote Cote Cote Cote

nominale Tolérance minimale maximale moyenne
95 95 0.8 94.20 95.80 95

20
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Spécification géométrique

[TOLERANCEMENT NORMALISE Analyse d’'une spécification par zone de tolérance
Symbole de la Eléments non idéaux . o
spécification: L extraits du « Skin Modéle » Eléments idéaux
. S . s Elément(s) Elément(s) Référence(s) .
Type de spécification : perpendicularite - £(s) de référence spécifiée(s) Zone de tolérance
Forme Orientation -
o : Contraintes
Position Battement Unique Unique Slmplg Simple orientation et position
Groupe Multiple ommusr;e . Composée par rapport a la
ysteme L. . g
référence spécifiée
Ligne Ligne rectiligne axe Volume L'élément tolérance doit
Ligne nominalement réel de la surface SC, | cylindrique de se situer entiérement
nominalement rectiligne, axe DC diamétre 0.05 dont | dans un volume
Rt I a B Kk rectiligne, axe d'une surface I'axe est cylindrigue de diamétre
BB ot d'une surface nominalement perpendiculaire A | 0.05 dont l'axe est
nominalement cylindrique SC DG perpendiculaire a DC
cylindrique

ANGLE WM QU B, 1 Mg —=T e A

ESAMPREHER LI PROAL
TEH FRETS 0,308

21
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Présentation de la machine

Les machines choisies pour la réalisation de ces pieces sont un tour
CMZ —TA20Y et un centre d’usinage 5 AXES Tongtai CT-350

CMZ-TA20Y

Fraisage 5 axes Tongtai CT-350

Caractéristique

Modéle

Type de machine

Axes

Plage de déplacement de I'axe X
Plage de déplacement de I'axe Z
Plage de déplacement de l'axe Y
Diamétre de la piéce a usiner
Longueur de la piéce a usiner
Vitesse de broche

Puissance de la broche

Capacité du porte-outils
Systéme de commande

Taille de la machine

Poids de la machine

Refroidissement

Caractéristique

Modéle

Type

Type de commande

Axes

Plage de déplacement de I'axe X
Plage de déplacement de I'axe Y
Plage de déplacement de I'axe Z
Vitesse de broche

Capacité de la table

Poids de la machine

Puissance de la broche

Systéme de commande

Interface

Détail

CMZ TA-20Y

Tour CNC avec axe Y

2aves (X, Z) + 1axe ¥

300 mm

550 mm

+50 mm (axe Y avec déplacement transversal)
350 mm (diamétre max sur la poupée mobile)
500 mm {longueur max)

3 500 tr/min (optionnel jusqu'a 4 500 tr/min)
22 kW

12 outils (option pour plus d'outils)

Fanuc ou Siemens (selon la configuration)
Environ 2 200 mm x 1 650 mm x 1 800 mm
Environ 3 500 kg

Systéme de refroidissement interne

Détail

Tongtai CT 350

Centre d'usinage 5 axes

CNC (Commande numérigue par ordinateur)
5axes (LY, Z A B)

1200 mm

800 mm

500 mm

15 000 tr/min (ou plus, selon la configuration)
600 mm x 400 mm

Environ 7 500 kg

22 kW

Fanuc ou Siemens (selon la configuration)

Ecran* . tile, contréles numériques avancés

22
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Etude de la matiere

La matiere utilisée pour la fabrication de la noix est le bronze, un
alliage de cuivre et d'étain bien connu pour ses propriétés
mécaniques et sa résistance a l'usure.

Le bronze est un alliage principalement composé de :

Cuivre (base) entre 60 % et 90 %.

Etain (5 % a 15 %) Renforce la dureté et améliore la
résistance mécanique

Plomb (0.01 % a 10 %) Améliore l'usinabilité

_ Renforce la résistance a la corrosion

Phosphore Augmente la résistance a l'usure
Apporte une meilleure résistance a
I’oxydation

Nickel ou manganése Renforcent les propriétés
mécaniques

Propriétés principales

Résistance a la corrosion Excellente, idéale pour les environnements
humides ou salins, comme |'eau de mer.

Bonne, adaptée aux applications

Conductivité thermique nécessitant une gestion efficace de la
chaleur.

Conductivité électrique Bonne, utile pour les applications
électriques spécifiques

Résistance a l'usure Particulierement élevée avec le bronze

phosphoreux, convenant aux pieces en
frottement

bagues et éléments en mouvement
Dépend des éléments d'alliage comme le

Facilité d’usinage plomb, permettant une mise en forme
facile
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Teinte dorée et développement d’une
patine naturelle, appréciée en art et en
décoration

_
Température de fusion Environ 950-1050 °C

Limite d’élasticité 120-600 MPA
Résistance a la traction 300-900 MPA
Allongement maximal 5-15 %

24



Etude du brut

Nous avons opté pour des bruts forgés plutot que pour des barres
standards, car ils sont plus adaptés a la spécification de la piece a
réaliser et conviennent mieux pour la production de grandes séries.
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LA FABRIQUE
DE LAVENIR

Nomenclature des phases

Piece Eerou \Matiers ~ bronze
Enwemble - moto réductenr Date 18 mars 20235
Phas | Designation de la phase Croquis de la phase
10 débit
Pidce for
tournage
20
TOUR CMZ |
1 |dreszage =p 1
2 [chariotazs epl
3 |cheriptage fini. ep 3
4 |zorme m=p 4
=
]
tournags
30
I TOUR CMZ
1 |dressage m=pl
2 |cheriptame 120l
3 |cheriptage fini. ep 3
4 |ZorEe =p 4
=
fraisage
40 PR rep 1-2-3
centre d'usinage 5 axes
pointags m=p 1 |
pefiEER repl rep 10-11- |
alesage ep 3 12-13-14
suricams =p 4 —
=2 = 5
o [ ]
pafcags =P
tarEndags =p B
= =p 8
[=] cage rep10 -
percag E S,
fn percage rep 11 “,
fieltage repl2
n fislts 13 ' rep 3
n fieltage rep rep5-7-8
cassage ler fillet repld
cassage 2éme fillet |rep1s
ebavurage rep1g
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MISE EN POSITION :

PHASE 20

Pour la phase 20, on positionne le brut forgé a I’'aide de mors durs,
accompagnés d’une butée. Ensuite, on effectue un chariotage-dressage du
premier coté, on dresse la phase, puis on réalise une gorge ainsi qu’une gorge

frontale.
Contrat de phase |cEaaEm
Piéce: acron Phase: 20 SPhasze :
Ensemble : motenr réductenr Machine outil : IDMWOSAN Lynx 21001
Matiere : bronze NProg. : Q0001
Brut : brut forgee Sortie barre / H cales:

Mise en position: — Mlors durs + butée

PHASE 30
27
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Pour la phase 30, nous utilisons des mors doux pour maintenir la
piece sans marquer les surfaces usinées lors de |"'usinage du second
cOté. Ensuite, on réalise la méme opération que pour la phase 20 :
chariotage, dressage de la phase, ainsi que la réalisation de la gorge
et de la gorge frontale.

Mors doux + butée

CFAI-AFPI ATEHER

Contrat de phase

Produciioues | Lsirages

Piace : ECTON Phaze : 30 S/Phasze :
Enzemble : motenr réductenr Machine outil : DOOSAN Lynx 21001
Matiére : bronze M*Prog, : 00001
Brut : pifce forgee Sortie barre ! H_ cales :

Mize en position : MOFS dOUX + butée

b

| 0y

A | Ol
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Programmation :

Le programme a été réalisé sans utiliser de logiciel de Conception et
Fabrication Assistée par Ordinateur (CFAO) car I'entreprise n'en
possede pas pour le tournage, nous avons effectué la programmation
directement sur la machine.

= 00001 (EGIC ECRO)

= (G1900D80. L70. K1

= M2

= T0202 (EBAUCHE EXT.
= (50S1900M3

= (G965190M8

= (G0X322.1

= (G1X-1.4F.06

= G0X8021

= (G71U1R2

= G71P3Q4U. 2W. 1F.22
= N3GO0X20. 9821

= (1X23.982-0.5

= 2-245

= N4X82

= GOG4 0X2502200M9
= M1

= T0303 (FINITION EXT.)
= (G50S1900M3

= (G965220M8

= (G0X2620

=  G1X-1.4F.06

= (G0G42X8021

= G70P3QA4F .06

= GOG40X2502250M9
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= M1

= T0101 (GORGE EXT. 1. 3)
= G50S800M3

=  (G96590

= (G0X262-3.87

= M8

= (G1X22.8F.02

=  G1X26F.1

= GOG40X2502250M9

= M1

= TO0505 (GORGE FRONTALE 1)
= G50S600M4

=  (G96590

= G0X262-20

= M8

= G1X24Z-23F.02

=  G1Z-25F.02

= G4U2

= G1Z-23F.1

= GOG40X2502250M9

= M1

= Tournage

= M54 (COMPTEUR PIECE)
e M30

30



TOURNAGE |
70101

vc :190m /min

v

vc:220 m / min

vc: 90 m / min

EBAUCHE

FINITION
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Fraisage
PHASE 40 :
Lors de la phase 40, nous avons utilisé un centre d’usinage 5 axes
pour usiner des mors spécialement taillés a la forme de la piéce, afin

d’assurer un maintien optimal durant I'usinage, pour cela j’ai dessiné
les mors sur le logiciel Master cam.

Les mors taillés

La piece est d'abord positionnée, puis percée et
alésée a un diametre de 8.05 mm. Une mise en
programme M1 est effectuée, suivie de
I'insertion d’une goupille de 8.05 mm afin de

fixer la piece avec les mors et d’'empécher tout i‘
|
|

R bt A

et £ e

o B

gy

déplacement pendant l'usinage.
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Contrat de phase Bl
Productiqus ! Usinage
Piéce : Ecron Phase: 40 S/[Phase :
Ensemble : moto réductenr Machine outil :  Ct350 5axe
Matiére : bronze NProg.: 00001
Brut : brute forgée Sortie barre /HL cales :

Aise en position : MOIS taillée

Apres avoir usiné les mors, on positionne la piece dans ces derniers
pour prendre les origines a |'aide d'un palpeur Renishaw.
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Pour prendre les origines avec un palpeur Renishaw, il
faut taper le code suivant :

G65 P9700 X1 S24 Z-10 w54
G65 P9700 Y1 S24 Z-10 w54

G65 P9700 Z-5 W54

FICHE TECHNIQUE :

La fiche technique utilisée dans |'entreprise contient plusieurs
informations essentielles pour garantir un usinage précis et
conforme. Elle précise les outils et les porte-outils a utiliser, ainsi que
les longueurs de sortie d'outils a respecter pour chaque opération.

Elle inclut également les vitesses de coupe et les couples
recommandés, afin de garantir des performances optimales lors de
l'usinage.

De plus, la fiche indique la position exacte de la piece dans les mors
pour assurer un bon alignement et une fixation correcte.

Enfin, elle présente le temps théorigque nécessaire pour chaque
opération, ce qui permet d'estimer la durée de l'usinage et
d'optimiser la planification de la production.
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serraqe sur le @24f7

possitioner la piéce a I'cell

MO mettre la gouipille dans le @8

PROJET: ECROU

CLIENT. EGIC

PROGRAMMEUR: EL MEFTAHY

PLAN-_ 39804

INDICE: JA

DATE/HEURE 24/02/2025 | 0921
ACHINEY TONG-TAI TC 350 - 5 axeq

NOM FICHIER: 39894.MCAM |

NOTAT. G54 X__Y CENTRE PCS [ Z0 FACE APPUIE PIECE ]

NOTAD: MORS TAILLER

NOTAS: |

b=+
LISTE DES OPERATIONS

wecoc| NoUTIL [Nom Outil Diam._JRAYON LG.SORTL_[COMMENTAIRE Z MIN PORTE OUTIL Surépxy | Surép7 S E Z sécu Tes
10 39 |Foreta pointer @12 120 Joo 0.0 Pointage @8 0/+0.1 419 |JER3Z-100 0.0 0.0 1061 | 106.1 100.0 000
10 1 |ForetHSS 278 78 |on 65.0 Percage @7 .8 100 |MANDRIN 0.0 00 | 2040 | 1428 100.0 00:0
10 2 |Akesoir @8 0/+0.1 805 (o0 75.0 Alesage @8.05 -50 |PPER32-70 0.0 0.0 250 | 50.0 100.0 DO
10 3 |Tourtzau @50 500 0.0 20.0 Surf face rouge 250 |RALLONGE TOURTEAL 405 00 | 6366 25464 ] 1000 000
10 3 |Tourtzau @50 500 |00 200 Surf face rose 210 |RALLONGE TOURTEAL 05 00 | 8386 |7548.4] 1000 00:0
10 3 |Tourtzau @50 500 |00 20.0 Surf face violet 210 |RALLONGE TOURTEAU 05 00 | 6366 |2546.4] 1000 00:C
10 4 |Fraise 2T @2 0 |oo 20.0 Gorge face rouge 210 |ER18-150 0.0 0.0 12732 |509.28 100.0 00:0
10 39 |Foreta pointer @12 120 Joo 0.0 Pointage @65 216 |JER3z-100 0.0 0.0 1061 | 106.1 100.0 00:0
10 39 |Foreta painter @12 120 [0.0 0.0 Pointage M6 218 |ER32-100 0.0 0.0 1061 | 106.1 100.0 000
10 5 |ForetH3s @65 65 |00 40.0 Percage @6.5 25 |PPERA2-70 0.0 00 | 2448 |146.88] 1000 D00
10 6  |Foret carbure @5 0 |00 40.0 Percage M6 15.0 |PPER16-100 0.0 0.0 3183 |159.15 100.0 )
10 7 |Taraud borgne M&*1 0 Joo 0.0 Taraudage M6 17.0 |ER16-150 0.0 0.0 796 | 796.0 | 1000 000
10 8 Foret a plaquetie (22 200 |00 60.0 _u__m:umam Emﬁnm -230 |WELDON 0.0 0.0 3183 222 .81 100.0 _u_“_”n_
10 12 |Fraise 2T fraisa @12 alu 120 Joo 55.0 Ebauche filtage @ 220 |WELDOM @12 LONG 0.2 00 | 6896 |10344] 500 00:0
10 12 |Fraise 2T fraisa 812 alu 120 Joo 55.0 Finition filetage @ 220 |WELDON @12 LONG 0.005 00 | 6896 |10344] 500 00:0
10 13 |Fraise 4 filater @16 pas 180 foo 70.0 Filetage -26.0 |HYDROLIQUE 0.0 00 | 59638 |11936] 500 D00
10 12 |Fraise 2T fraisa @12 alu 120 Joo 55.0 Finition filetage @ 220 |WELDON 212 LONG 0.0 00 | s396 |10344] s00 00:0
10 14 |Fraise 2T fraisa @3 alu 0 |00 0.0 cassage ler filet coté violet 16.0 |ER16-150 0.0 0.0 12732 | 1018. 100.0 000
10 14 |Fraise 2T fraisa @3 alu 0 |00 0.0 cassaqge ler filet coté rose 16.0 |ER16-150 0.0 0.0 12732 | 1018. 100.0 000
10 37 |8 Fraise & chanfreiner 0 |00 30.0 EBAVURAGE 236 |PPER16-100 0.0 0.0 4774 | 1050.] 1000 0D
10 37 |8 Fraise & chanfreiner 0 |oo 30.0 EBAVURAGE 438 |PPER1B-100 0.0 00 4774 | 1050.] 1000 00:0

Temps Total :

00h:12min:03s
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POINTAGE

FORET HSS @ 7.8

PERCAGE

ALESOIR @ 8.05

v 4

ALESAGE

FRAISE A SURFACER @50

SURFACAGE
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FORET @ 6.5

PERCAGE

FORET @5

PERCAGE

TARAUD M6

TARAUDAGE




FORET A PLAQUETTE @22

‘o
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PERCAGE

FRAISE ALU @12

FINITION PERCAGE

FRAISE A FIELTER @16
PAS

£

FIELTAGE

FRAISE 2 TAILLE ALU @3

CASSAGE PREMIER FILLET
+

CASSAGE SECONDE FILLET

FRAISE A CHANFREINER
D8

EBAVURAGE
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Problémes rencontrés durant l'usinage

Probléeme rencontré lors de I'usinage du filetage :

A la fin du processus, I'axe fileté ne s’ajustait pas correctement dans la piece.
En effet, il s’est avéré qu’il était nécessaire de casser le premier filet de I'axe
fileté, ce qui a perturbé I'assemblage final et empéché un ajustement parfait de
I’axe dans la piece. Pour résoudre ce probléeme, nous avons utilisé une fraise de
3 mm pour casser le premier filet, puis avons retourné la piece pour répéter la
méme opération sur le second filet. Cette méthode a permis de corriger
I"ajustement et d’assurer un montage correct de I'axe fileté dans la piece.

Cependant, apres avoir effectué cette correction, un autre probleme est
survenu : un jeu important est apparu entre |’axe et la piece écrou, ce qui a
entrainé une instabilité dans I'assemblage. L’axe fileté doit s’ajuster
correctement dans |’écrou. Pendant I'usinage, il était nécessaire de vérifier a
chaque fin de piece que |'axe fileté s’adaptait bien dans I’écrou, afin d’éviter
tout probléme d’ajustement. De plus, les deux pieces ont été repérées et
gravées avec un numéro pour assurer une bonne identification et éviter toute
confusion lors de I'assemblage.
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40

3
PV DE CONTROLE PREMIERE PIECE n_tmw
N°Affaire Date Visa
e 2234 17032025 M.E
—
AO Tolérances suivant plan
r TOURNAGE
o~ 22,9
m Céte nominale H12 @24FT |1,3H13| 95
O e | 0 |002 | 014 |+08
tolérance 0,31 |-0,041 1] -0,8
“ Commesumts | 22,806 | 23860 [ 13 | sasre
MYDE  |MICROME|MICROME MICREME
m conroe | TRe | TRe | MBS | rme
m —
G cétenominale | @23 | @6,5 M6 twmn_—u 28 42 28 |TR28*5| 35,5 | @405
intervatlede | 0:075 01 i 02 +02 | #01
widrance | (04 ) 01 i 02 | 01

Cdte mesurbe | 23 665 | GO | 7.5 8 |4201)2815| OK |3552 | 4047

WY DE tampon microm | microm VIS microm

CONTROLE lisse tampon |  tridi etre efre tridi tridi etre

BOYER
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mm xd
EM nmrr_
g el
s «
-
M_
SAS BOYER Désignation Commande N° : Client :
ECROU 53197 EGIC
Nom de piéce Nouveau programme Référence : Opérateur - Indice :
Nom du programme Nouveau programme 39894 MEHDI A
N°® |Noms Type Nominal Tolérances Mesure Ecart | Graph HT.
Plan Plangité 0.000 0.100 0.006 0.006 ||
@23E8 Perpendicularité 0.000 0.050 0.034 0.034 ||t 1 |
Flan 2 Plangité 0.000 0.100 0.007 0.007 |l
@23E8 Perpendicularité 0.000 0.050 0.010 0.010 |!
Page 1/1 24 022025/ 11:39:10 GEOPAK Mode apprentissage MMT v3.0.R17 Edition 18 in MCOSMOS-1

BOYER




Apres avoir terminé la piece, j'ajoute :
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La graisse

Bague Anti
frottement
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Analyse du plan de la seconde piece

FILETS TRAPEZODAUX 15" PROFL DE BASE DEFINI PAR NF E 03-815

CLASSE DE TOLERANCE Te DEFINE PAR NF E 03-817
R CONTROLE DEFIME PAR NF E 03-519 A NF £ 03-621

ECHELLE 10

DETAIL DES DEUX EXTREMTES DES FILETS ECHELLE 2

Vel

~1.2 8 1.4

-.n%'m e 1 x4
h;]/' -,\,/-

o [

3735 |

MAWMMNI'.[M'I

F 10

[OSNPPIYY S—Y T W—

Re=DlAMAR
3 <& \
1 1492 - [\
¥ i /
F NOTA PROTECTION .
FOURNIR RELEVE DE CONTROLE Mo fo - S —— et ]

rs norme: MIL-L48010A sauf sur 92018 R
L fﬁ? Fﬂ 5] COMMANDE ELECTRIQUE CMES5 vabtew. v mmm:;- Prtection:
; ATASES E ET_MH 91/93 8. ”Oannfﬂ'lmrllm
| SYSTEME WIS ECROU Dot Nases: | Songarc: [
- |= - i - fosson/me | - -/~ -/~
s 1IBIMERLIN GERIN | =3 |=DO| =
[l =1 {|Qegle = A3 (510650116
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Tolérance Générale

Toutes les cotes non tolérancées doivent respecter cette norme 1SO
2768 CL.

i 2 gt Angles cassés ] Dimensions angulaires
Dimensions linéaires 5 . .
Dimension du c6té le plus court

Classe 05a3 3 6 30 120 05a3 3 5% Jusqu'a 10450 50 120
de précision inclus a6 a30 a120 a400 inclus a6 10 inclus a120 4400
f (fin) 0,05 ®0,05 - 0,1 %015 “xi024 | £0,20 " £0,5/ " %1

+1 +:30" + 20! =10
m (moyen) + 0,1 * 0,1 +02 *03 #0,5 '£02¢ =05 *1

¢ (large) =02 F013 £0,5 0,80 Tyl R4 v
=05 *1 *+ 1,5

v (trés large)

£25 +04 =1
Tolérances géonZtriques
— / y Axial
— Radial
300 Jusqua 100 300 Jusqu'a 100 300 Tl
00 21000 100 3300 31000 100 4300 aiopp 'outesdimensions

Tolérances _ D

Classe  Jusqu'a 10a30 30 100
de précision 10 inclus a100 _3

H (fin) 0,02 006 0,2 03 0,2 0.3 04 0,5 05 0,5 0.1

K (moyen) 0,05 04 0,6 04 0,6 038 0,6 06 08 0,2

L (large) 0 7 04 08 12 0,6 1 1.5 0,6 1 15 0,5

/
Méme valeur que la tolérance dimen- Méme valeur que la tolérance diamé- 3, s
Les écarts de coaxialité sont limités
sionnelle ou de rectitude ou de trale mais a condition de rester infé-
2 par les tolérances de battement

planéité si elles sont supérieures. rieure 4 la tolérance de battement.

ECHELLE 10

AGLE VI 0U R=0 Le dessin montre un angle de 15°, cela

signifie que I'élément ou la surface doit étre

T inclinée de 15 degrés par rapport a une ligne
$28040 1 de référence, qui peut étre I'axe principal de
la piece. Cette cote angulaire précise un

positionnement exact, mais cela peut aussi
étre sujet a des tolérances pour permettre
une certaine variation lors de la fabrication.
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étude de la matiere

c48
Acier non allié (ou faiblement
allie) v 0,48 % de carbone
carbone
Propriété Valeur approximative
Teneur en carbone 0,48 %
Résistance a la traction ~600—-750 MPA
Limite d’élasticité ~350 MPA
Allongement a rupture ~15-20 %
Dureté (Brinell) ~170—-200 HB
Usinabilité Moyenne a bonne
Soudabilité Moyenne
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Création du 3D

Etape

Esquisse du profil

Révolution

extrusion

extrusion

Filetage
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Nomenclature des phases

Piéce e fielter Matiere : xc 48
Enzemhble : Moto-réducteur Date 3 mai 2023
Phase| Deésignation de la phase Croquis de la phase
débit
10 =
422-B30

20 _ rep 1
tour CN 4 axes
drezsage rep 1
centrage rep 2
chariotage rep
firmitior rep d

rep2 I'Ep3-4

30 .
tour CN 4 axes
drezsage rep 1
centrage repe
chariotage rep 3
firtion rep 4
figltage repsS
contrile final
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Dressage

CENTRAGE

Chariotage

Finition
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Dressage

CENTRAGE

Chariotage

Finition

FIELTAGE
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Phase 10 :

Pour la phase 10, nous avons serré le brut a I'aide de mors durs.
Apres avoir dressé la face du brut, on réalise un centrage a l'aide d’un
foret a centrer. Le programme contient un MO afin de permettre de
mettre la contre-pointe manuellement, puis on vient charioter et

réaliser une finition.

Apres la premiéere opération, on vient contréler la
concentricité de la piece.

La piéce est posée sur une table en granit, fixée dans un
montage, puis on place un comparateur sur une des
surfaces cylindriques.

Ensuite, on fait tourner doucement la piece a la main. Si
I’aiguille du comparateur bouge, cela indique un défaut
de concentricité.

Ce contrdle permet de vérifier si les différentes surfaces
cylindriques sont bien alignées sur le méme axe.
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Mise en position

Op 1

Contrat de phase

— “—
[l | CFAL-AFP

Piece vise filter Phase: 20 S/Phase
Ensemble moto réduction Machine outil cmz
Matiere XC45 N°Prog 0001
Brut W ks
Mise en position Mors durs

3-4-5

1-2
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Phase 20 :

La piece est serrée a I'aide de mors doux. On effectue les mémes
opérations que pour la phase 20 : dressage, centrage, mise en place
de la contre-pointe, chariotage et finition. Une opération
supplémentaire de filetage est également réalisée.
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Mise en position

Op 2

Contrat de phase AR -
Productique / Usinage
Piéce : VISEFILTER Phase: 30 S/Phase :
Ensemble : MOTO REDUCTION Machine outil : tmz
Matiére : Xcq8 N°Prog.: 000001
Brut : rtie barre / H. cales :
Mors doux

Mise en position :

1-2

3-4
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Problemes rencontrés durant l'usinage

Lors de I'opération de filetage, nous avons rencontré un probleme lié a I'outil
utilisé. En effet, la plaquette était trop petite pour ce type de filetage. Elle n’a
pas résisté a I'effort de coupe, ce qui a provoqué un défaut visible a la jonction
entre le filetage et la surface lisse.

De plus, la machine utilisée n’avait pas la capacité suffisante pour réaliser ce
filetage.
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Solution apportées

Pour corriger le probléme, nous avons décidé de changer de machine. Nous
sommes passés sur une CMZ, plus rigide et plus puissante, donc mieux adaptée
a ce type d’usinage.

Nous avons également utilisé un outil plus grand, congu sur mesure, capable de
supporter 'effort nécessaire pour le filetage.

Grace a cette solution, 'usinage a pu étre réalisé proprement, sans défaut, et la
piéce est conforme aux exigences.
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controle

Cote

nominale 82238 B20f8 B20,.2p8 48 54 420 i
Intervalle de 0 +0,4 +0,5 10,2
tolérance | -0,05 +0,3 0,5 0

Céote
mesurée
nﬂ“““wuﬂ micromitre | micrométre | micromdtre wradi tradi tradi
Sn””M““dl #2258 B20i8 B820.2p8 a8 54 420 2
Intervalle de 0 +04 +0,5 0.2
tolérance | -0,05 +0,3 0,5 o

Caote
mesurée

MY DE
CONTROLE

micramétre

micrométes

migramitis

wadi

readi

pied s
conillisse

tendi

Cote | fielet trap
s

nominale

Intervalle de
tolérance

Cote
mesurée

MY DE
CONTROLE

ECROU
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Chiffrage de la piéce écrou

Nous allons faire un chiffrage pour une série de 200 pieces par an

e Nombre des piéces : 300

e Co(lt horaire : 60€

e Prix brut (piéce forgée) : 32.90€

e Prix brut paran:300x32.90=9870 €

Phase 10 : tournage (conception machine)

e Programmation : 0.5h x 60€ = 30€

e Réglage : 0.33h x 60€ = 19.80€

e Production : 1Imin05 = 0.01805h par piece
e Temps total =200 x 0.01805 = 3.61h

e Colt=3.61h x60€=216.60 €

Phase 20 : tournage (opération identique)

e Colt=3.61h x60€ =216.60 €

Phase 30 : fraisage

e Conception:0.5hx60€=30€

e Programmation:1.5hx60€=90¢€

e Réglage:2hx60€=120€

e Production : 20 min 04s = 0.33445h par piece
e Temps total : 200 x 0.33445 h = 66.89h

e Co(t:66.89hx60€=4013.40€
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Etude de codts

Etapes Prix Temps par Temps Total Colt
piece

Matiere 3290 € 9870€
CONCEPTION 60€ /h 30€
PROGRAMME 60€ /h 120€
Réglage 60€ /h 2.33h 139.80€
Production 60€ /h 0.37055h 111.165h 6669.9
Controle 30€
Emballage - 30€
Total - 16 889.7€
Prix unitaire - 56.299
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Chiffrage de la piece axe fileté

Etapes Prix Temps par | Temps Total
piece
Matiere 10.20€

CONCEPTION 60€/h

PROGRAMME 60€/h

Réglage 60€/h 1.35 81€
Production 60€/h 0.0944 28.32h 8496€
Controle 0.6667h 40.002€

Emballage

Total 8737.002€

Prix unitaire 29.124¢

Ecrou + axe filtée = 56.299+21.124=77.423€ Prix unitaire
300 ensembles par an = 16 889.7+8 737.002 = 25 626.702€
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Conclusion

Ce projet m'a permis de mettre en ceuvre toutes les compétences acquises
durant ces deux années de BTS, de |'étude de plan au calcul des codts, en
passant par la programmation et la création des documents d'atelier.

Durant l'industrialisation du motoréducteur, j'ai pu mettre en pratique mes
connaissances en :

Etude de plan : Analyse des plans pour comprendre les spécifications
dimensionnelles et géométriques des composants du motoréducteur.

Création du processus de fabrication : Développement du processus complet,
incluant la modélisation 3D, I'étude du brut, la programmation des machines et
le réglage.

Gestion de projet : Planification des différentes étapes de fabrication a I'aide
d'un diagramme de Gantt, en prenant en compte les ressources disponibles et
les contraintes techniques.

Programmation : Adaptation et optimisation des programmes d'usinage pour
assurer une production conforme aux exigences, malgré I'absence d'un logiciel
CFAOQ dédié.

Création de documents d'atelier : Rédaction des documents essentiels tels que
la gamme de controle, la gamme d'outillage et la nomenclature des phases,
garantissant ainsi une production efficace et conforme aux attentes.

Etude de colits : Evaluation des co(its de fabrication, intégrant chaque étape du
processus, afin de déterminer le prix unitaire des composants du
motoréducteur.

Ce projet a été une expérience enrichissante qui a renforcé mes compétences
techniques et organisationnelles, tout en me permettant de mieux
appréhender les défis liés a l'industrialisation d'un motoréducteur, un élément
clé dans les systemes de transmission mécanique.
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Annexes

% ( PERCAGE M6 ) X4.3 Y-23. z-10.375 R4.3
<00001.NC> N8 T6 M6 ( FORET CARBURE @5 ) X0. Y-18.7 Z-9.125 R4.3
(FICHIER MCAM= 39894 ) S$3183 M3 X-4.3 Y-23. Z-7.875 R4.3
(RSO RS GRS G69 X0. Y-27.3 Z-6.625 R4.3
( T39 FORET A POINTER @12 DIA. - 12. ) GO G90 G54 X4.3 Y-23. Z-5.375 R4.3
( T1 FORET HSS ¢7.8 DIA. - 7.8 ) M12 M22 X0. Y-18.7 Z-4.125 R4.3

( T2 ALESOIR @8 0/+0.1 DIA. - 8.05 ) GO C180. A-90. X-4.3 Y-23. Z-2.875 R4.3
( T3 TOURTEAU @50 DIA. - 50. ) G68.2 X0. YO. Z0. I180. J-90. KO. X0. Y-27.3 Z-1.625 R4.3
( T4 FRAISE 2T @2 DIA. - 2. ) G53.1 X4.3 Y-23. z-.375 R4.3
( T5 FORET HSS ©6.5 DIA. - 6.5 ) M13 M23 X0. Y-18.7 Z.875 R4.3
( T6é FORET CARBURE @5 DIA. - 5. ) Ko YW=23, X-4.3 Y-23. 722.125 R4.3
( T7 TARAUD BORGNE M6*1 DIA. - 6. ) G43 H6 z100. M8 T7 X0. Y-27.3 Z3.375 R4.3
( T8 FORET A PLAQUETTE @22 DIA. - 20. ) G83 G98 7Z15. R27. Q2. F159.2 X4.3 Y-23. Z4.625 R4.3
( T12 FRAISE 2T FRAISA @12 ALU DIA. - 12. ) G80 G94 X0. Y-18.7 Z5.875 R4.3
( T13 FRAISE A FILETER @16 PAS DE 5MM DIA. M9 X-4.3 Y-23. 27.125 R4.3
= 18, )

G69 X0. Y-27.3 Z8.375 R4.3
( T14 FRAISE 2T FRAISA @3 ALU DIA. -

GO G53 ZO0. X4.3 Y-23. 7Z9.625 R4.3
( T37 8 FRAISE A CHANFREINER DIA. -

M12 M22 X0. Y-18.7 Z10.875 R4.3
GO0 G17 G40 G49 G69 G80 G94

G53 A0. CO. X-4.3 Y-23. Z12.125 R4.3
G90 G53 Z0.

M13 M23 X0. Y-27.3 Z13.375 R4.3
M12 M22

MO1 X4.3 Y-23. Z14.625 R4.3

GO G53 A0. CO.

M13 M23

( POINTAGE @8 0/+0.1 )

N1 T39 M6 ( FORET A POINTER @12
51061 M3

G69

GO G90 G54

M12 M22

GO CO0. AO.

M13 M23

X0. Y28.1

G43 H39 Z100. M8 T1

G82 G98 z41.9 R48. P2000 F106.1
G80 G94

M9

G69

GO G53 z0.

M12 M22

G53 A0. CO.

( TARAUDAGE M6 )

N9 T7 M6 ( TARAUD BORGNE M6*1

S796 M3

G69

GO G90 G54

M12 M22

GO C180. A-90.

G68.2 X0. Y0. Z0. I180. J-90. KO.

G53.1

M13 M23

0. =23

G43 H7 Z100. M8 T8

M29 S796

G95

G84 G98 Z17. R29. Q3. F1.

G80 G94

M9

G69

GO G53 z0.

X0. Y-18.7 Z15.875 R4.3

X-4.3 Y-23. Z17.125 R4.3

X0. Y-27.3 Z18.375 R4.3

X4.3 Y-23. Z19.625 R4.3

X0. Y-18.7 Z20.875 R4.3

X-4.3 Y-23. 7222.125 R4.3

X0. Y-27.3 Z23.375 R4.3

X4.3 Y-23. Z24.625 R4.3

X0. Y-18.7 Z25.875 R4.3

X-.673 Y-18.753 726. R4.3
X-2.218 Y-20.562 7Z26.431 R1.832
X-1.861 Y-21.648 7Z26.625 R1.832
Gl G40 X0. Y-23.

Z-26. F600.

G41 D13 X1.909 Y-24.909 F1193.6
G3 X2.652 Y-25.048 7z-25.881 R2.048
X4.7 Y-23. Z-25.375 R2.048

X0. Y-18.3 Z-24.125 R4.7

X-4.7 Y-23. 72-22.875 R4.7
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M13 M23

MO1

( PERCAGE @7.8 )

N2 Tl M6 ( FORET HSS @7.8

52040 M3

G69

GO G90 G54

M12 M22

GO CO. AO.

M13 M23

X0. Y28.1

G43 H1 Z100. M8 T2

G83 G98 Z-10. R48.

G80 G94

M9

G69

GO G53 Z0.

M12 M22

G53 A0. CO.

M13 M23

MO1

( ALESAGE @8.05 )

N3 T2 M6 ( ALESOIR @8 0/+0.1 )

5250 M3

G69

GO G90 G54

M12 M22

GO CO0. AO.

M13 M23

X0. Y28.1

G43 H2 z100. M8 T3

G86 G98 Z-5. R48.

G80 G94

M9

G69

GO G53 z0.

M12 M22

G53 A0. CO.

M13 M23

MO1

MO (METTRE GOUPILLE DANS @8)

( SURF FACE ROUGE )

N4 T3 M6 ( TOURTEAU @50 )

M12 M22

G53 A0. CO.

M13 M23

MO1

( PERCAGE FILETAGE )

N10 T8 M6 ( FORET A PLAQUETTE @22

S3183 M3

G69

GO G90 G54

M12 M22

GO C90. A-90.

G68.2 X0. YO. Z0. I90. J-90. KO.

G53.1

M13 M23

X0. Y-23.

G43 H8 z100. M49 T12

G73 G98 7z-23. R23. Q.5 F222.8

G80 G94

M50

G69

GO G53 ZO0.

M12 M22

G53 AO0. CO.

M13 M23

MO1

( EBAUCHE FILTAGE @ )

N1l T12 M6 ( FRAISE 2T FRAISA @12 ALU )

S6896 M3

G69

GO G90 G54

M12 M22

GO C90. A-90.

G68.2 X0. Y0O. Z0. I90. J-90. KO.

G53.1

M13 M23

X0. Y-23.

G43 H12 7z50. M8 T13

723.

Gl Z-.5 F2000.

G3 X-.128 Y-22.96 R.225 F1034.4

X-.353 ¥-23.185 R.225

X-.257 Y-23.37 R.225

X.128 Y-23.49 R.675
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X0. Y-27.7 Z-21.625 R4.7

X4.7 Y-23. z-20.375 R4.7
X0. Y-18.3 Z-19.125 R4.7
X-4.7 Y-23. 72-17.875 R4.7
X0. Y-27.7 Z-16.625 R4.7
X4.7 Y-23. Z-15.375 R4.7
X0. Y-18.3 Zz-14.125 R4.7
X-4.7 Y-23. Z-12.875 R4.7
X0. Y-27.7 z-11.625 R4.7
X4.7 Y-23. Z-10.375 R4.7
X0. Y-18.3 Z-9.125 R4.7
X-4.7 Y-23. Z-7.875 R4.7
X0. Y-27.7 Z-6.625 R4.7
X4.7 Y-23. Z-5.375 R4.7
X0. Y-18.3 Z-4.125 R4.7
X-4.7 Y-23. 7Z-2.875 R4.7
X0. Y-27.7 Z-1.625 R4.7
X4.7 Y-23. Z-.375 R4.7
X0. Y-18.3 Z.875 R4.7
X-4.7 Y-23. 22.125 R4.7
X0. Y-27.7 Z3.375 R4.7
X4.7 Y-23. Z4.625 R4.7
X0. Y-18.3 Z5.875 R4.7
X-4.7 Y-23. Z7.125 R4.7
X0. Y-27.7 Z8.375 R4.7
X4.7 Y-23. Z9.625 R4.7
X0. Y-18.3 Z10.875 R4.7
X-4.7 Y-23. Z12.125 R4.7
X0. Y-27.7 Z13.375 R4.7
X4.7 Y-23. Z14.625 R4.7
X0. Y-18.3 Z15.875 R4.7
X-4.7 Y-23. 7Z17.125 R4.7
X0. Y-27.7 Z18.375 R4.7
X4.7 Y-23. 7Z19.625 R4.7
X0. Y-18.3 Z20.875 R4.7
X-4.7 Y-23. 7222.125 R4.7
X0. Y-27.7 z23.375 R4.7
X4.7 Y-23. Z24.625 R4.7
X0. Y-18.3 Z25.875 R4.7
X-.735 Y-18.358 726. R4.7
X-2.463 Y-20.381 Z26.455 R2.048
X-2.184 Y-21.413 726.625 R2.048

Gl G40 X0. Y-23.
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S6366 M3

G69

GO G90 G54

M12 M22

GO C180. A-90.

G68.2 X0. YO. Z0. I180.

G53.1

M13 M23

X46. ¥Y-29.5

G43 H3 7Z100. M8 T4

727.3

Gl Z25.2 F2000.

G41 D3 Y-24.5 F2546.4

X21.

G40 Y-29.5

GO z100.

X46.

7227.2

Gl Z25. F2000.

G41 D3 Y-24.5 F2546.4

X21.

G40 Y-29.5

GO z100.

G49

G69

GO G53 Z0.

GO G90 G54

M12 M22

GO C90. A-90.

G68.2 X0. Y0. Z0. I90.
G53.1

M13 M23

X48. Y-29.5

G43 H3 z100. M8 T4

( SURF FACE ROSE )

7226.2

Gl z23.2 F2000.

G41 D3 Y-24.5 F2546.4

X23.

J-90.

J-90.

KO.

KO.

X.803 Y-22.815 R.675

X.513 Y-22.261 R.675

X-.128 Y-22.06 R1.125

X-1.253 Y-23.185 R1.125

X-.77 ¥Y-24.109 R1.125

X.128 Y-24.39 R1.575

X1.703 Y-22.815 R1.575

X1.026 Y-21.521 R1.575

X-.128 Y-21.16 R2.025

X-2.153 Y-23.185 R2.025

X-1.283 Y-24.848 R2.025

X.128 Y-25.29 R2.475

X2.603 Y-22.815 R2.475

X1.54 Y-20.782 R2.475

X-.128 Y-20.26 R2.925

X-3.053 Y-23.185 R2.925

X-1.796 Y-25.588 R2.925

X.128 Y-26.19 R3.375

X3.503 Y-22.815 R3.375

X2.053 Y-20.043 R3.375

X-.128 Y-19.36 R3.825

#=3.953 W=23,185 RI,H25

X-2.309 Y-26.327 R3.825

X.128 Y-27.09 R4.275

X4.403 Y-22.815 R4.275

X2.566 Y-19.303 R4.275

X-.128 Y-18.46 R4.725

X-4.853 Y-23.185 R4.725

X-2.823 Y-27.066 R4.725

X.128 Y-27.99 R5.175

X5.3 Y-23. R5.175

X0. Y-17.7 R5.3

X-5.3 Y-23. R5.3

X0. Y-28.3 R5.3

X5.3 Y-23. R5.3

X2.65 Y-20.35 R2.65

Gl X0. Y-23.

G41 D12 X2.65 Y-25.65

G3 X5.3 Y-23. R2.65

X0. Y-17.7 R5.3

X-5.3 Y-23. R5.3

0. Y=28.3 R5:.3

X5.3 Y-23. R5.3

Z-26. F600.
G41 D13 X2.
G3 X2.82 Y-
X5.1 Y-23.
X0. Y-17.9
K=B5.1 ¥=23;
X0. Y-28.1
X3l w=23,
X0. Y-17.9
K=5.1 =23
X0. Y-28.1
X3l w=23,
X0. Y-17.9
K=B5.1 =23
X0. Y-28.1
XKl W=23,
X0. Y-17.9
=Bl =23
X0. Y-28.1
XKl W=23,
X0. Y-17.9
=Bl =23
X0. Y-28.1
Kol W=23,
X0. Y-17.9
X=5.1 =23
X0. Y-28.1
X5.1 Y-23.
X0. Y-17.9
X=5.1 =23
X0. Y-28.1
X5.1 Y-23.
X0. Y-17.9
X=8odl =23,
X0. Y-28.1
X5.1 Y-23.
X0. Y-17.9
X-5.1 Y-23.
X0. Y-28.1
X5.1 Y-23.
X0. Y-17.9
Z=5.1 =23
X0. Y-28.1
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192 ¥-25.192 F1193.6
25.28 Z-25.906 R2.28
72-25.375 R2.28
7Z-24.125 R5.1
Z-22.875 R5.1
7Z-21.625 R5.1
Z-20.375 R5.1
Z-19.125 R5.1
Z-17.875 R5.1
Z-16.625 R5.1
4=15.375 R5.1
Z-14.125 R5.1
Z-12.875 R5.1
Z-11.625 R5.1
Z-10.375 R5.1
#4=9.125 R5.1
Z-7.875 R5.1
7Z-6.625 R5.1
@4=5,378 R, 1
Z-4.125 R5.1
Z-2.875 R5.1
Z-1.625 R5.1
Z-.375 R5.1
Z.875 R5.1
Z2.125 R5.1
7z3.375 R5.1
7Z4.625 R5.1
725.875 R5.1
Z7.125 R5.1
78.375 R5.1
729.625 R5.1
7Z10.875 R5.1
712.125 R5.1
7Z13.375 R5.1
714.625 R5.1
7Z15.875 R5.1
7Z17.125 R5.1
7Z18.375 R5.1
719.625 R5.1
720.875 R5.1
7Z22.125 R5.1

723.375 R5.1
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G40 Y-29.5

GO z100.

X48.

725.2

Gl z22.2 F2000.

G41 D3 Y-24.5 F2546.4

X23.

G40 Y-29.5

GO z100.

X48.

724.2

Gl z21.2 F2000.

G41 D3 Y-24.5 F2546.4

X23.

G40 Y-29.5

GO z100.

X48.

723.2

Gl z21. F2000.

G41 D3 Y-24.5 F2546.4

X23.

G40 Y-29.5

GO z100.

G49

G69

GO G53 z0.

GO G90 G54

M12 M22

GO C-90. A-90.

G68.2 X0. Y0. Z0. I-90. J-90. KO.

G53.1

M13 M23

X50. ¥-29.5

G43 H3 7Z100. M8 T4

( SURF FACE VIOLET )

X2.65 Y-20.35 R2.65

Gl G40 X0. Y-23.

GO z50.

z1.5

Gl z-22. F2000.

G3 X-.128 Y-22.96 R.225 F1034.4

X-.353 Y-23.185 R.225

K=o28T W=23.37 R.225

X.128 Y-23.49 R.675

X.803 Y-22.815 R.675

X.513 Y-22.261 R.675

X-.128 Y-22.06 R1.125

X-1.253 Y-23.185 R1.125

X-.77 ¥Y-24.109 R1.125

X.128 Y-24.39 R1.575

X1.703 Y-22.815 R1.575

X1.026 Y-21.521 R1.575

X-.128 Y-21.16 R2.025

X-2.153 Y-23.185 R2.025

X-1.283 Y-24.848 R2.025

X.128 Y-25.29 R2.475

X2.603 Y-22.815 R2.475

X1.54 Y-20.782 R2.475

X-.128 Y-20.26 R2.925

X-3.053 Y-23.185 R2.925

X-1.796 Y-25.588 R2.925

X.128 Y-26.19 R3.375

X3.503 Y-22.815 R3.375

X2.053 Y-20.043 R3.375

X-.128 Y-19.36 R3.825

X-3.953 ¥-23.185 R3.825

X-2.309 Y-26.327 R3.825

X.128 Y-27.09 R4.275

X4.403 Y-22.815 R4.275

X2.566 Y-19.303 R4.275

X-.128 Y-18.46 R4.725

X-4.853 Y-23.185 R4.725

X-2.823 Y-27.066 R4.725

X.128 Y-27.99 R5.175

X5.3 Y-23. R5.175

X0. Y-17.7 R5.3

X-5.3 Y-23. R5.3

X0. Y-28.3 R5.3

UIMM

POLE FORMATION

Loire-Dréme-Ardéche

LA FABRIQUE
DE LAVENIR

X5.1 Y-23. 7Z24.625 R5.1

X0. Y-17.9 z25.875 R5.1
X-.798 Y-17.963 Z26. R5.1
X-2.721 Y-20.215 7Z26.478 R2.28
X-2.508 Y-21.178 726.625 R2.28
Gl G40 X0. Y-23.

Z-26. F600.

G41 D13 X2.369 Y-25.369 F1193.6
G3 X2.918 Y-25.432 7z-25.921 R2.432
X5.35 Y-23. Z-25.375 R2.432
X0. Y-17.65 Z-24.125 R5.35
K=5.35 Y=23, 4=22.879 R5,35
X0. Y-28.35 72-21.625 R5.35
X5.35 Y-23. Z-20.375 R5.35
X0. Y-17.65 Z-19.125 R5.35
X=5035 =23, Z=17.875 R5.35
X0. Y-28.35 Z-16.625 R5.35
X538 W=23, Z=15.375 R5.3I5
X0. Y-17.65 Z-14.125 R5.35
X=5035 W=23, Z=12,875 R5.35
X0. Y-28.35 Z-11.625 R5.35
X5.38 =23, Z=10,375 R5.3I5
X0. Y-17.65 72-9.125 R5.35
(=535 =23, Z=T.075 R5:35
X0. Y-28.35 7Z2-6.625 R5.35
X5.35 Y-23. Z-5.375 R5.35
X0. Y-17.65 Z2-4.125 R5.35
X-5.35 Y-23. Z-2.875 R5.35
X0. Y-28.35 72-1.625 R5.35
X5.35 Y-23. Z-.375 R5.35
X0. Y-17.65 Z2.875 R5.35
W$=5035 =23, 22,125 R3.3I3
X0. Y-28.35 Z3.375 R5.35
X5.35 Y-23. 724.625 R5.35
X0. Y-17.65 Z5.875 R5.35
X-5.35 Y-23. 727.125 R5.35
X0. Y-28.35 Z8.375 R5.35
X5.35 Y-23. 29.625 R5.35
X0. Y-17.65 Z10.875 R5.35
X-5.35 ¥-23. 7z12.125 R5.35
X0. Y-28.35 213.375 R5.35
X5.35 Y-23. Z14.625 R5.35

X0. Y-17.65 215.875 R5.35
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7226.2

Gl z23.2 F2000.

G41 D3 Y-24.5 F2546.4

X25.

G40 Y-29.5

GO Zz100.

X50.

725.2

Gl z22.2 F2000.

G41 D3 Y-24.5 F2546.4

G40 Y-29.5

GO Zz100.

X50.

724.2

Gl z21.2 F2000.

G41 D3 Y-24.5 F2546.4

G40 Y-29.5

GO Zz100.

X50.

723.2

Gl z21. F2000.

G41 D3 Y-24.5 F2546.4

G40 Y-29.5

GO Zz100.

M9

G69

GO G53 z0.

M12 M22

G53 A0. CO.

M13 M23

MO1

( GORGE FACE ROUGE )

X303 W=23, RE,3

X2.65 Y-20.35 R2.65

Gl X0. Y-23.

G41 D12 X2.65 Y-25.65

G3 X5.3 Y-23. R2.65

X0. Y-17.7 R5.3

X-5.3 Y-23. R5.3

X0. Y-28.3 R5.3

X5.3 Y-23. R5.3

X2.65 Y-20.35 R2.65

Gl G40 X0. Y-23.

GO z50.

M8

( FINITION FILETAGE @ )

723.

Gl z-.5 F2000.

G41 D12 X2.748 Y-25.747 F1034.4

G3 X5.495 Y-23. R2.747

X0. Y-17.505 R5.495

X-5.495 Y-23. R5.495

X0. Y-28.495 R5.495

X5.495 Y-23. R5.495

X2.748 Y-20.253 R2.747

Gl G40 X0. Y-23.

G41 D12 X2.748 Y-25.747

G3 X5.495 Y-23. R2.747

X0. Y-17.505 R5.495

X-5.495 Y-23. R5.495

X0. Y-28.495 R5.495

X5.495 Y-23. R5.495

X2.748 Y-20.253 R2.747

Gl G40 X0. Y-23.

GO z50.

z1.5

Gl zZ-22. F2000.

G41 D12 X2.748 Y-25.747 F1034.4

G3 X5.495 Y-23. R2.747

X0. Y-17.505 R5.495

X-5.495 Y-23. R5.495

X0. Y-28.495 R5.495

X5.495 Y-23. R5.495

X2.748 Y-20.253 R2.747

Gl G40 X0. Y-23.

UIMM

POLE FORMATION

Loire-Dréme-Ardéche

LA FABRIQUE
DE LAVENIR

K=B:35 Y=23, Z1T.125 K535

X0. Y-28.35 Z18.375 R5.35
X5.35 Y-23. Z19.625 R5.35

X0. Y-17.65 Z20.875 R5.35
K=5:35 Y=23, %22.125 K535
X0. Y-28.35 Z23.375 R5.35
X5.35 Y-23. Z24.625 R5.35

X0. Y-17.65 Z25.875 R5.35
X-.837 Y-17.716 Z26. R5.35
X-2.889 Y-20.118 726.491 R2.432
X-2.71 Y-21.031 Z26.625 R2.432
Gl G40 X0. Y-23.

GO z50.

M9

G69

GO G53 Zz0.

M12 M22

G53 AO0. CO.

M13 M23

MO1

( FINITION FILETAGE @ )

N13 T12 M6 ( FRAISE 2T FRAISA @12 AL
S6896 M3

G69

GO G90 G54

M12 M22

GO C90. A-90.

G68.2 X0. Y0. Z0. I90. J-90. KO.
G53.1

M13 M23

X0. Y-23.

G43 H12 7Z50. M8 T14

Z23.

Gl z-.5 F2000.

G41 D12 X2.75 Y-25.75 F1034.4
G3 X5.5 Y-23. R2.75

X0. Y-17.5 R5.5

=505 =23, RI.H

X0. Y-28.5 R5.5

5.5 W=23, R5.H

X2.75 Y-20.25 R2.75

Gl G40 X0. Y-23.

G41 D12 X2.75 Y-25.75

67



BOYER U

Loire-Dréme-Ardéche
LA FABRIQUE
DE L'AVENIR
N5 T4 M6 ( FRAISE 2T @2 ) G41 D12 X2.748 Y-25.747 G3 X5.5 Y-23. R2.75
S12732 M3 G3 X5.495 Y-23. R2.747 X0. Y-17.5 R5.5
G69 X0. Y-17.505 R5.495 X-5.5 Y-23. R5.5
GO G90 G54 X-5.495 Y-23. R5.495 X0. Y-28.5 R5.5
M12 M22 X0. Y-28.495 R5.495 5.5 W=23, RB5.5
GO C180. A-90. X5.495 Y-23. R5.495 X2.75 Y-20.25 R2.75
G68.2 X0. Y0. Z0. I180. J-90. KO. X0. Y-17.505 R5.495 Gl G40 X0. Y-23.
G53.1 X-5.495 Y-23. R5.495 GO z50.
M13 M23 X0. Y-28.495 R5.495 Z1.5
X0. Y-3.95 X5.495 Y-23. R5.495 Gl z-22. F2000.
G43 H4 z100. M8 T39 X0. Y-17.505 R5.495 G41 D12 X2.75 Y-25.75 F1034.4
727. X-5.495 Y-23. R5.495 G3 X5.5 Y-23. R2.75
Gl Z25. F600. X0. Y-28.495 R5.495 X0. Y-17.5 R5.5
G41 D4 Y-3.75 F509.3 X5.495 Y-23. R5.495 X-5.5 Y-23. R5.5
G3 X-19.25 Y-23. Z24.875 R19.25 X2.748 Y-20.253 R2.747 X0. Y-28.5 R5.5
X0. Y-42.25 Z24.75 R19.25 Gl G40 X0. Y-23. X5.5 Y-23. R5.5
X19.25 Y-23. Z24.625 R19.25 GO z50. X2.75 Y-20.25 R2.75
X0. Y-3.75 z24.5 R19.25 M9 Gl G40 X0. Y-23.
X-19.25 Y-23. Z24.375 R19.25 G69 G41 D12 X2.75 Y-25.75
X0. Y-42.25 Z24.25 R19.25 GO G53 z0. G3 X5.5 Y-23. R2.75
X19.25 Y-23. 724.125 R19.25 M12 M22 X0. Y-17.5 R5.5
X0. Y-3.75 Z24. R19.25 G53 AO. CO. X-5.5 Y-23. R5.5
X-19.25 Y-23. Z23.875 R19.25 M13 M23 X0. Y-28.5 R5.5
X0. Y-42.25 723.75 R19.25 MO1 X5.5 Y-23. R5.5
X19.25 Y-23. 7223.625 R19.25 ( FILETAGE ) X0. Y-17.5 R5.5
X0. Y-3.75 7z23.5 R19.25 N12 T13 M6 ( FRAISE A FILETER @16 PAS DE 5MM X-5.5 Y-23. R5.5
)
X-19.25 Y-23. Z23.375 R19.25 X0. Y-28.5 R5.5
S5968 M3
X0. Y-42.25 723.25 R19.25 X5.5 Y-23. R5.5
G69
X19.25 Y-23. 7223.125 R19.25 X0. Y-17.5 R5.5
GO G90 G54
X0. Y-3.75 2z23. R19.25 X-5.5 Y-23. R5.5
M12 M22
X-19.25 Y-23. Z22.875 R19.25 X0. Y-28.5 R5.5
GO C90. A-90.
X0. Y-42.25 Z22.75 R19.25 X5.5 Y-23. R5.5
G68.2 X0. Y0. z0. I90. J-90. KO.
X19.25 Y-23. 722.625 R19.25 X2.75 Y-20.25 R2.75
G53.1
X0. Y-3.75 222.5 R19.25 Gl G40 X0. Y-23.
M13 M23
X-19.25 Y-23. Z22.375 R19.25 GO z50.
X0. Y-23.
X0. Y-42.25 Z22.25 R19.25 M9
G43 H13 Z50. M8 T12
X19.25 Y-23. Z22.125 R19.25 G69
z23.
X0. Y-3.75 Z22. R19.25 GO G53 z0.
Gl z-26. F600.
X-19.25 Y-23. 221.875 R19.25 M12 M22
G41 D13 X1.061 Y-24.061 F1193.6
X0. Y-42.25 Z21.75 R19.25 G53 AO. CO.
G3 X2.05 Y-24.45 7-25.798 R1.45
X19.25 Y-23. 7221.625 R19.25 M13 M23
X3.5 Y-23. Z-25.375 R1.45
X0. Y-3.75 Z21.5 R19.25 MO1
X0. Y-19.5 72-24.125 R3.5
X-19.25 Y-23. Z21.375 R19.25 ( CASSAGE 1ER FILET COTE VIOLET

#=FoB W=23. B=22,875 RI.S
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X0. Y-42.25 7Z21.25 R19.25

X19.25 Y-23. Z21.125 R19.25

X0. Y-3.75 z21. R19.25

X-19.25 Y-23. R19.25

X0. Y-42.25 R19.25

X19.25 Y-23. R19.25

X0. Y-3.75 R19.25

X-1. Y-3.776 R19.25

Gl G40 X-.989 Y-3.976

GO Zz100.
X0. Y-4.05
727.

Gl z25. F600.

G41 D4 Y-4.25 F509.3

G2 X18.75 Y-23. 7Z24.875 R18.75

X0. Y-41.75 7Z24.75 R18.75

X-18.75 Y-23. Z24.625 R18.75

X0. Y-4.25 Z24.5 R18.75

X18.75 Y-23. Z24.375 R18.75

X0. Y-41.75 7Z24.25 R18.75

X-18.75 Y-23. Z24.125 R18.75

X0. Y-4.25 Z24. R18.75

X18.75 Y-23. 723.875 R18.75

X0. Y-41.75 Z23.75 R18.75

X-18.75 Y-23. Z23.625 R18.75

X0. Y-4.25 7z23.5 R18.75

X18.75 Y-23. 723.375 R18.75

X0. Y-41.75 Z23.25 R18.75

X-18.75 Y-23. Z23.125 R18.75

X0. Y-4.25 z23. R18.75

X18.75 Y-23. 722.875 R18.75

X0. Y-41.75 Z22.75 R18.75

X-18.75 Y-23. Z22.625 R18.75

X0. Y-4.25 Z22.5 R18.75

X18.75 Y-23. Z22.375 R18.75

X0. Y-41.75 722.25 R18.75

X-18.75 Y-23. Z22.125 R18.75

X0. Y-4.25 z22. R18.75

X18.75 Y-23. Z21.875 R18.75

X0. Y-41.75 Z21.75 R18.75

X-18.75 Y-23. Z21.625 R18.75

X0. Y-4.25 7z21.5 R18.75

X18.75 Y-23. 7221.375 R18.75

X0. Y-26.5
X3.5 Y-23.
X0. Y-19.5
X-3.5 Y-23.
X0. Y-26.5
X35 =23,
X0. Y-19.5
%=3.5 W=23,
X0. Y-26.5
X35 =23,
X0. Y-19.5
%=3.5 W=23,
X0. Y-26.5
X35 W=23,
X0. Y-19.5
%=3.8 =23,
X0. Y-26.5
K35 W=23,
X0. Y-19.5
%=3.8 =23,
X0. Y-26.5
K35 W=23,
Moo Y=19.5
%=3.5 =23
X0. Y-26.5
X3.5 Y-23.
X0. Y-19.5
=35 =23
X0. Y-26.5
X3.5 Y-23.
X0. Y-19.5
#=3.8 =23,
X0. Y-26.5
K3 W=23,
X0. Y-19.5
X-3.5 Y-23.
X0. Y-26.5
X3.5 Y-23.
X0. Y-19.5

Z-21.625 R3.5

Z-20.375 R3.5

4=19:.125 R3.5

Zz-17.875 R3.5

Z-16.625 R3.5

B=15:375 R3.5

Z2-14.125 R3.5

72-12.875 R3.5

Z-11.625 R3.5

Z-10.375 R3.5

Z-9.125 R3.5

7Z-7.875 R3.5

Z2-6.625 R3.5

Z-5.375 R3.5

Z-4.125 R3.5

72-2.875 R3.5

Z-1.625 R3.5

B=05373 R

Z.875 R3.5

72.125 R3.5

7Z3.375 R3.5

Z4.625 R3.5

725.875 R3.5

7Z7.125 R3.5

7Z8.375 R3.5

7Z9.625 R3.5

710.875 R3.5

712.125 R3.5

7Z13.375 R3.5

7Z14.625 R3.5

715.875 R3.5

7217.125 R3.5

7Z18.375 R3.5

719.625 R3.5

7Z20.875 R3.5

722.125 R3.5

7Z23.375 R3.5

724.625 R3.5

7Z25.875 R3.5

X-.548 Y-19.543 726. R3.5

X-1.772 Y-20.976 Z26.381 R1.451

X-1.214 Y-22.118 7Z26.625 R1.451

Gl G40 XO.

Y=23

UIMM

POLE FORMATION

Loire-Dréme-Ardéche

LA FABRIQUE
DE LAVENIR

N14 T14 M6 ( FRAISE 2T FRAISA @3 ALU

S12732 M3

G69

GO G90 G54

M12 M22

GO C90. A-90.

G68.2 X0. Y0. Z0. I90. J-90. KO.
G53.1

M13 M23

X-.619 Y-11.201

G43 H14 7z100. M8 T37

7Z23.

Gl z21. Fe600.

G42 D14 X-.62 Y-10.751 F1018.6
Y-10.75

G2 X-.021 Y-10.15 R.6

Gl X0. 720.999

G2 X12.85 Y-23. 719.749 R12.85
X0. Y-35.85 Z18.499 R12.85
X-12.85 Y-23. Z17.249 R12.85
X-.021 Y-10.15 Z16. R12.85

Gl X-.02

G2 X.58 Y-10.749 R.6

Gl G40 X.581 Y-11.199

GO z100.

G49

G69

GO G53 ZO0.

GO G90 G54

M12 M22

GO C-90. A-90.

G68.2 X0. Y0. Z0. I-90. J-90. KO.
G53.1

M13 M23

X8.302 Y-14.593

G43 H14 7Z100. M8 T37

( CASSAGE 1ER FILET COTE ROSE )
7Z23.

Gl Z21. F600.

G42 D14 X8.634 Y-14.289 F1018.6
G2 X9.039 Y-14.132 R.6

X9.482 Y-14.327 R.6

X12.85 Y-23. z20.41 R12.85
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Loire-Dréme-Ardéche
LA FABRIQUE
DE L'AVENIR
X0. Y-41.75 Z21.25 R18.75 Z-26. F600. X0. Y-35.85 Z19.16 R12.85
X-18.75 Y-23. Z21.125 R18.75 G41 D13 X1.344 Y-24.344 F1193.6 X-12.85 Y-23. Z17.91 R12.85
X0. Y-4.25 z21. R18.75 G3 X2.269 Y-24.632 72-25.827 R1.632 X0. Y-10.15 Z16.66 R12.85
X18.75 Y-23. R18.75 X3.9 Y-23. Z-25.375 R1.632 X9.482 Y-14.327 7Z16. R12.85
X0. Y-41.75 R18.75 X0. Y-19.1 2-24.125 R3.9 X9.639 Y-14.732 R.6
X-18.75 Y-23. R18.75 %=3.9 =23, %=22.875 RI.9 X9.444 Y-15.175 R.6
X0. Y-4.25 R18.75 X0. Y-26.9 z2-21.625 R3.9 Gl G40 X9.112 Y-15.479
X1l. Y-4.277 R18.75 X389 W=23, z=20,375 BRI GO z100.
Gl G40 X1.01 Y-4.077 X0. Y-19.1 2-19.125 R3.9 M9
GO Zz100. %=3,9 =23, %=17.6875 RI.9 G69
M9 X0. Y-26.9 7Z2-16.625 R3.9 GO G53 Zz0.
G69 X389 W=23, Z=15,375 R M12 M22
GO G53 z0. X0. Y-19.1 Z-14.125 R3.9 G53 AO0. CO.
M12 M22 X-3.9 Y-23. Z-12.875 R3.9 M13 M23
G53 A0. CO. X0. Y-26.9 z-11.625 R3.9 MO1
M13 M23 K39 =23, %H=10,375 RI.Y ( EBAVURAGE
MO1 X0. Y-19.1 Z-9.125 R3.9 N15 T37 M6 ( 8 FRAISE A CHANFREINER
( POINTAGE @6.5 ) #=3.9 W=23, E=T.875 RI.Y S4774 M3
N6 T39 M6 ( FORET A POINTER @12 ) X0. Y-26.9 Z-6.625 R3.9 G69
51061 M3 KoY W=23, %=5,375 R3J:9 GO G90 G54
G69 X0. Y-19.1 z-4.125 R3.9 M12 M22
GO G90 G54 #=309 =23, E=2.875 RI.Y GO C180. A-90.
M12 M22 X0. Y-26.9 Z-1.625 R3.9 G68.2 X0. Y0. Z0. I180. J-90. KO.
GO C180. A-90. X3.9 Y-23. z-.375 R3.9 G53.1
G68.2 X0. Y0. Z0. I180. J-90. KO. X0. Y-19.1 Z.875 R3.9 M13 M23
G53.1 X-3.9 Y-23. Z2.125 R3.9 X19. Y-23.
M13 M23 X0. Y-26.9 Z3.375 R3.9 G43 H37 7Z100. M8 T39
X-8. Y-16. X3.9 Y-23. 7z4.625 R3.9 zZ27.
G43 H39 Z100. M8 TS X0. Y-19.1 Z5.875 R3.9 Gl z23.6 F600.
G82 G98 721.6 R27. P2000 F106.1 X-3.9 Y-23. Z7.125 R3.9 G2 X0. Y-42. R19. F1050.3
X8. Y-30. P2000 X0. Y-26.9 Z8.375 R3.9 X-19. Y-23. R19.
G80 G94 X3.9 Y-23. Z9.625 R3.9 X0. Y-4. R19.
M8 X0. Y-19.1 210.875 R3.9 X19. Y-23. RI19.
( POINTAGE M6 ) X-3.9 Y-23. 7212.125 R3.9 GO z100.
G82 G98 X0. Y-23. 221.9 R27. P2000 F106.1 X0. Y-26.9 213.375 R3.9 G49
G80 G94 X3.9 Y-23. Z14.625 R3.9 G69
M9 X0. Y-19.1 z15.875 R3.9 GO G53 Z0.
G69 X-3.9 Y-23. 7217.125 R3.9 GO G90 G54
GO G53 ZO0. X0. Y-26.9 218.375 R3.9 M12 M22
M12 M22 X3.9 Y-23. Z19.625 R3.9 GO C0. AO.
G53 A0. CO. X0. Y-19.1 Z20.875 R3.9 M13 M23
M13 M23 X-3.9 Y-23. Z22.125 R3.9 X23.05 Y23.
MO1 X0. Y-26.9 Z23.375 R3.9 G43 H37 7Z100. M8 T39
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Loire-Dréme-Ardéche

LA FABRIQUE
DE L'AVENIR
( PERCAGE @6.5 ) X3.9 Y-23. 224.625 R3.9 ( EBAVURAGE
N7 T5 M6 ( FORET HSS ©@6.5 ) X0. Y-19.1 225.875 R3.9 Z48.
S2448 M3 X-.61 Y-19.148 Z26. R3.9 Gl Z43.8 F600.
G69 X-1.986 Y-20.759 Z26.406 R1.631 G41 D37 Y-25. F1050.3
GO G90 G54 X-1.537 Y-21.883 726.625 R1.631 G2 X21. Y-27.05 R2.05
M12 M22 Gl G40 X0. Y-23. Gl X-21.
GO C180. A-90. Z2-26. F600. G2 X-23.05 Y-25. R2.05
G68.2 X0. YO. Z0. I180. J-90. KO. G41 D13 X1.626 Y-24.626 F1193.6 Gl G40 Y23.
G53.1 G3 X2.469 Y-24.832 7-25.854 R1.832 GO z100.
M13 M23 X4.3 Y-23. 2-25.375 R1.832 M9
X-8. Y-16. X0. Y-18.7 Z-24.125 R4.3 G69
G43 H5 Z100. M8 T6 X-4.3 Y-23. Z-22.875 R4.3 GO G53 ZO0.
G83 G98 Z2.5 R27. Q3. F146.9 X0. Y-27.3 Z-21.625 R4.3 M5
X8. Y-30. Q3. X4.3 Y-23. 2-20.375 R4.3 M12 M22
G80 G94 X0. Y-18.7 2-19.125 R4.3 GO G90 G53 AO0. CO.
M9 X-4.3 Y-23. 7Z-17.875 R4.3 M230
G69 X0. Y-27.3 2-16.625 R4.3 M13 M23
GO G53 z0. X4.3 Y-23. Z-15.375 R4.3 G90
M12 M22 X0. Y-18.7 z-14.125 R4.3 M30
G53 A0. CO. X-4.3 Y-23. 7Z-12.875 R4.3 %
M13 M23 X0. Y-27.3 z-11.625 R4.3
MO1
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