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Considérer 1'outil

IT n'y a pas d'appel
dpnt_on veut [:::::::::::::::> outil ;ils sont tous en
réaliser Tles position d'usinage
ofsets X et Z

l Utiliser 1e rond
Mise en place d'un d11am.d2'5t
étalon et mesure mesurer 'a distance
tai1o piéce et la face
rapport a PP mandrin

Tangenter sur faire tourner 1a broche
1'étalon et

a petite vitesse en
relever [:::::::::::::::> manuel et dans 1e bon

les valeurs X et Z sens !!!

Calculer 1les Ajouter a 1a valeur 1lue
valeurs des ofsets

a 1'écran les
et 1les rentrer [::::::::::::::> dimensions de 1'étalon

dans 1a cn mesurée.
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