1°STI GM Lycée
Productique d altitude de

Fonction TP Fabrication assistée par Briancon

Préparation du Ordinateur F.A.O. %
travail (Solidwor ks et Efi-cn)

COMPETENCES ATTENDUES

En possession d'un dessin de définition d'une piece fourni, d’ un contrat de phase et des
informations techniques complémentaires nécessaires :

& 8 —2 mettre en cauvre un logiciel d’ assistance ala programmation et réaliser un
programme.

MATERIEL ET DOCUMENT A UTILISER

- Dossier pédagogique: 13 pages
- Dossier ressource: dossier pédagogique

1 Dossier technique: Dessin de définition du corpsdel’affGteur,
nomenclatur e de phase (ou gamme), avants proj ets de fabrication.

2 Matérid : un micro-ordinateur multimédia équipé deslogiciels
« Solidworks » et « Efi-cn SW », uneimprimante, une disquette et deux
piecesvisible danslavitrine.

CRITERE D'EVALUATION

Activité: Compreéhension : Méthode : Qualité: Acquisitions:
lindiscipliné 1 ne comprend pas 1 travail anarchique 1 aucun soin L Itr :is)jlgcs;tijffflsantes par rapport &
2 sereposesur I'autre 2 explications fréquentes 2 convenable 2 peu de soin 2 trop incertaines

3 volonté d' échange 3 quelques explications 3 volonté de bien faire 3 convenable 3 correctes

4 participation active 4 acompris tout de suite 4 bonne méthoderapide 4 travail soigné 4 treésbien

TEMPSALLOUE: 6h
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1 - But dela Fabrication assistée par Ordinateur F.A.O.
LaF.A.O. est le maillon intermédiaire de la chaine numérique de la production de piece
meécanique. Dans une logique industrielle le bureau d’ étude congoit un modéle numérique
d une piece aréaliser, ensuite le bureau des méthodes choisit les méthode de production
(procédés, outils) et utilise laF.A.O. pour définir automatigue un programme en code 1.S.0.
compréhensible par la machine de production numérique.

chaine numérigue de la production de piéce
Dessin assisté par ordinateur Fabrication assistée par Centre d' usinage a commande
Ordinateur numerique
(modéle numérique) ——»(programme en code |ISO)———»
2 —ButduTP

Définir le programme pour le centre d’ usinage C200 Réalméca pour réaliser la phase 40 du
corps de I affGteur de carre.

3 - Différentes phases
* Lancer Solidworks
* Créer un fichier d’ assemblage
* Insertion d’ une piece
* Création d' une phase d’ usinage
* Définition de lamise en position
* Définition du brut
* Insertion et définition de I’ Origine Programme
* Créer un nouvel outil
* Définition d’ un entité d’ usinage et de |’ opération d’ usinage associée
* Simuler une opération d’ usinage
* Créer le programme en code | SO

4 - Barred’outil d’Efi-cn

Labarre d’ outil contient les boutons suivants | il oS s 5 T |
= % [ |

Initialisation dela
phase courante et
codage du
programme CN

Création d'une Insertion d'un Insertion d’une Simulationde  Appel del’aide

origineprogramme nouvel outil depuisla nouvelle entité toutesles

bibliothéque d'usinage (création  opérations
d’opérations)

Remarques:
- Lapiéce ausiner doit étre dessinée au préalable sous SOLIDWORKS et enregistrée sous un fichier piéce
(corps affuteur. SLDPRT).

- EFICN SW travaille a partir de fichiers assemblage de SOLIDWORKS. Il est ainsi possible de définir non
seulement la piece, mais aussi e montage d' usinage, le brut, les outils...
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DOSSI ER PEDAGOGIQUE

5 -Lancer Solidworks
Double clic sur I'icone Solidworks

6 - Afficher I'assemblage dela phase 40 du corpsdel’ affateur
Ouvrir un fichier Solidworks assemblage
» FICHIER
* OUVRIR lefichier « phase 40 corps affuteur éleves.SLDASM
Dans c:\TPlereGM\Eléves\phase 40 corps affuteur éleves.SLDASM
» Répondre oui alaquestion.
Vous constatez I’ apparition a1’ écran de I’ affOteur et du porte piéce.

Enregistrer le fichier d assemblage :
» FICHIER
» ENREGISTRER SOUS...

= Donner le nouveau hom de votre assemblage (Phase 40 corps affuteur
VOSINITIALES.SLDASM)
» ENREGISTRER

Attention : vérifier que labarre d’ outil apparait bien. “J B S o 5 T

Fairevalider votretravail par votre professeur.

7 - Création d’'une phase d’ usinage

Cliquer sur le bouton « Initialisation des phases » =
TR e B ?

L a boite de dialogue suivante apparait.

B
LETE Jdam |
L [T | :|
Adbyprea
L1} PRLELLR |MmE M PIRITEN | oE sn FICHE ey |
ﬂ' | |
[k
T a ‘1
I E‘
lipygmaws Phaig
-
e | Ammder | o

Donner les renseignements concernant la piéce : ENSEMBLE, PIECE, SERIE,
OPERATEUR.
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Sous I’ onglet PROCESSUS, vous allez recréer créer maintenant |la gamme de fabrication du
corps de I" affGteur (phase 10, 20, 30, 40 ...) al’aide du dossier technique.
Créer une nouvelle phase hors CN en appuyant sur le bouton « creatlon nouvelle
phase hors CN » E
* Donner ladésignation de la phase : Sciage -
= Donner le nom de lamachine : Scie mécanique
= OK
Vous constatez |a création de la phase 10 de sciage.

» Faites de méme pour les autres phases hors CN (phases 20 et 30).
Vous devez constater la création des phases 20 et 30.

Sous I’ onglet PROCESSUS, créer une nouvelle phase 40 de fraisage CN en appuyant sur le
bouton phase de fraisage CN é_ |

|Cree une nwvelle phase de Fraisage CN|

Vous pouvez constater la création de la phase 40 de fraisage CN, ¢’ est normal parce que Efi-
cn numeérote automatique les phases.

Sélectionner le directeur de Commande Numeérique Réalméca 300v dans le Parc Machine.

O =
Encembie ity _[isduil S [vow
Pice P T Tpieslnu |Lg-q-|-|! ﬂ
Rifemce  [jaa |00 FAASARE CH
BALIT PROCTS S | MisE EM PoSITION | CODE 150 | FICHE TEMPS |
PRI
I_E_I F&HLIC
TIGHES
BF LM
Drieciei de commdbnis
Hambre axne
Hlﬂh‘!-dt palted
o s | ahin
thmenzrne
HEnTr 58 | lI
Disogeatian Phaas ":“5‘““ CH
| A ramane il el i |

eci est un exemple

8 - Définition dela mise en position
SousI’onglet MISE EN POSITION, définir la mise en position de la piéce insérée comme
piéce ausiner.
= Cliquer sur corps affGteur
= Cliquer sur le bouton piéce ausiner, attention il doit étre écrit « Piece a usiner »
= Cliquer sur les autres piéces et cliquer sur le bouton porte piece
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Hidn | ML EETE il 5. L s | L i | FoesE nom

I risco s Usdner

i =

ar Ao |

= f ceci est un exemple
= Définir le type de mise en position (appui plan, linéaire rectiligne et appui

ponctuel)
= Donner le nom du porte piéece « Etau ».
= OK

= ENREGISTRER
Fairevalider votretravail par votre professeur.

- Insertion et définition del’ Origine Programme

Par défaut, lerepére du programme est confondu avec lereperede
I’assemblage :

I’ origine de I’ assemblage correspond a OP,

le plan 1 de I assemblage correspond a (XY)

le plan 2 de I assemblage correspond a (XZ)

le plan 3 de I’ assemblage correspond a (Y Z)

e Pour créer un nouveau systéme de coordonnées OP al’ endroit désiré, il est
nécessaire de cacher lavis Chc M10*40<1> de labutée<1>: SELECTIONNER LA
VIS+ CLIC DROIT DE LA SOURIS+ CACHER LESCOMPOSANT

e Orienter et faire un zoom de | assemblage pour mieux voir lazone de |’ OP

e Créer un nouveau repeére correspondant au repere origine programme désiré a
I’aide de Solidworks: INSERTION + GEOMETRIE DE REFERENCE +
SYSTEME DE COORDONNEES...

e Positionner cerepereal’endroit désiré, vous constatez que les axes sont mal
positionnés et mal orienté.

e Cliquer danslaboite de dialogue sur |’ axe désiré puis sur une arréte afin d’ orienter
I’axe, si le repere convient appuyer sur OK.

e Sélectionner cerepere dans |’ arbre de création FeatureM anager (maintenir le
bouton CTRL pour effectuer une double sélection) et Sélectionner la piéce ausiner

e Cliquer sur le bouton « Mise en place des composants » &

e Lafenétre « Mise en place des composants» souvre: il est possible de définir
les DEC, pour nous Opp et OP sont confondus.

e MettrelestroisvaleursX, Y et Z a zéro et remplacer « Systéme de
coordonnéesl » par OP (voir ci-apres).
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=]

DECALAGES N POSITIDHN UISIMAGE

£
| Remplacer « Systéme de coordonnéesl » par

~ lopP

P

i F - 1
Z7 i .-_-" |ﬁ,|ri-n dn comdoresani
7 < Ll — “TMettre les DEC a zéro
-
l ;' o [T
0Ok Wl T
|e.583
ok | annubee | | | Ceci est un exemple
= OK

Lerepereapparait alorsdans|’arbre de construction EFICN SW :

9] PRAESAGE CA (Phase 10}
- 'El Crignes
o Systine o coondoriees|
ﬁ;l Erktés dusmesgs

eci est un exemple.

Enregistrer votretravail.
Fairevalider votretravail par votre professeur.

10 - Définition du brut

Cliquer sur le bouton « Initialisation des phases » =
TR 8 e BT

Sous!’onglet BRUT, définir les caractéristiquesdu brut (forme

globale, dimension, matériau ...
= Cliquer sur la piéce « corps aff(teur »

s = s g

= Véifier gueles dimensions sont convenables (X 50, Y 30 et Z 15)
» Renseigner letype de matiere (alliage d alu)

* Renseigner ladésignation de la matiere (2017)

= Cliquer sur OK
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[ ] erors s 1.4

Ercemble | g0n_geodut
Pigtoe [pace M1
Rilgence ||'ﬂ.|'|

Shiin |'| [T}
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|||||| FAR&IS5ALE CH

BRUT | PROCESSUS | MISE ER POSITION | CODE 150 | FICHE TEMPS |
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e .'..'.'l
T e bl abiye
2T I |"".
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Dl s
| 35 peCang =
Etat
-
-___\_\- &
— -l |I]
T T il A B A
200 . Résistance fim MPs [0
ok | Annsle | /

ceci est un exemple

Fairevalider votretravail par votre professeur.

11 - Créer un nouvel outil
Cliguer sur le bouton « Nouvel outil »

Lafenétre « Efi-cn outil » apparait.

TTeea b

= 'S

RLETIHC S ||;||.|m,

| RamgUE DE COUPE

Iﬁ‘ 2 . sous|’onglet
& BIBLIOTHEQUE, sélectionner

- . LANT
Tawish TITEX

¥ ra vaugr 2

1 il P SR E
UL ]

Fiadis b [ il
Fiatan b5l s 457

Fisers b bl wrsm [omiviom
tl-ll Tmeps

brane @ Eprayoy & Fleseian

la classe d’ outil

3. sous|'onglet
BIBLIOTHEQUE, sélectionner
letype d’outil « Fraise 2 tailles
M onobloc»

1.sousl’onglet
BIBLIOTHEQUE, sélectionner

une bibliothéque pouvant
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e sousl’onglet OUTIL, sélectionner
I’outil désiré Fraise 2 taillesalu
sérielongue DIN844L D=6

e gjouter lesinformations suivantes: ‘
«numéro d’outil 1»,
« correcteur 1», « vitesse de coupe
Vc=.....», «avancefz=.......... »,
bouton « arrosage 1» ...etc ...

e Cliquer sur OK

Vous pouvez constater la création de lafraise T1 dans |’ arbre de construction d’ Efi-cn.

4 pour formnatioen 1

Fairevalider votretravail par votre professeur.

12 - Définition d’ un entité d’ usinage et de |’ opération d’ usinage
associ ee

12.1 — Concept de base
EFICN SW génére des trgjectoires d’ usinage en se basant sur le principe des entités

d’usinage.
Une entité d’usinage est une forme géométrique associée a une ou plusieurs opér ation(s)
d’usinage.

Exemple d’ entités d’ usinage : Surfagage, Poche, Rainure, Trou...

Une opération d’usinage est un ensemble de trajectoires d’ usinage réalisees par un outil
pour usiner partiellement ou totalement une forme géométrique.

Exemple d’ opération : Surfacer, Vider, Pointer, Percer...

A partir d’ une surface sélectionnée, EFICN SW, gréce a son module de r econnaissance de
forme, propose une entité d’ usinage pour réaliser cette forme. EFICN SW, propose aussi les
opérations correspondantes, et éventuellement des outilsissu d’ une des bibliotheques. Si cette
entité convient, il suffit alors de compléter les informations manquantes (vitesse de broche,
avances, Numéro d’outil...). Il est possible aussi de choisir d’ autres outils, voir méme de
choisir d'autres opérations ou entités si celles proposées ne conviennent pas.
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12.2 — Création del’entité d’ usinage pour lagranderainure:

1. Sélectionner la surfaceau
fond delagranderainure.

2. Cliquez ensuite sur le
bouton « Nouvelle entité
d’usinage ».

3. Dansla boite de dialogue

« Sélection desfaces » appuyer sur
OK.

Laliste des opérations compatibles
avec la forme sélectionnée est
proposée dans « nouvelles
Opérations ». N

Sélectionner I’opération
« Ebaucher poche » dans cette
liste, cliquez dessus, puiscliquez

surﬂ |
I

Vous pouvez constater I’apparition’
dela nouvelle opération

w

Jp [
it |

- i T N i [IEE R
i':l':- ! | e I =
L
AT ey peie Sty
e
.
A
e - _&
R 13 e— J ':#

Page 9 sur 17

!h‘-l‘l’r-'-H-F‘Hh-—. =

Dl @k g
FRIPAE L
dahEN

iRES & P S aRlS0s Bl birthe

# nea
-
T

mgFfdd A ¥

et —"1.. —
h_] JAHEE comps | afesssrs i W B s |
ceci est un exemple

i

Bl ==

el ]
e e [
| — »
IR RELT T | 1 v i
i':l':- ! | [ I o=
LW e
e L sl e LT 7
S R [T P Se——— .
lﬁﬂ
e e e ._ &
L e

ceci est un exemple

Lalistedesoutils
disponibles apparait ici.

Lafraise 2 taillesapparait :
cliquez dessus, puis cliquez
sur

~ Vous pouvez constater

I"apparition delafraise




5. Lorsquel’opérationset I’ outil est sélectionné, sélectionner |’ onglet
« OPERATION ».

Sur lafigure dedroite apparait le e —
schéma detrajectoire proposé |

6. Sélectionner le mode
d’accostage

7. Séectionner ce mode de
trajectoire

8. . Renseigner ladistance
d’accostage (5mm)

.Fhlﬂ-l.l-- 'l _J .I!;

9. Complétez lesinformations
demandées: plan de dégagement
(5), profondeur de passe (2.5),
profondeur de derniére passe (0),
surépaisseur de finition (0),
distance d’ accostage. ..

10. Sous |’ onglet
« TECHNOLOGIE », vé&rifier ou
complétez lesinfor mations
demandées: numéro d’outil,
conditions de coupe...

bmmsies [T

W o [

& e m [ e——

st [ar ¥ Pals mia [

R ST T Wi whem  Tma
T —— m — ."F

11. Terminer lacréation del’entité en cliquant sur « OK ». Lafenétrede
simulation est alors proposée...
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Modification d’une entité d’usinage ou d’ une opér ation:

Sélectionner I'entité ou I’ opération a modifier dans|’arbre de construction,
cliquer ensuite sur le bouton droit et sélectionner k<MODIFIER L’ENTITE
D'USINAGE » ou «<MODIFIER L’OPERATION ».

13 - Simuler une opération d’ usinage

L e menu de simulation apparait alafin dela procédure de création d’ une entité

=2l

= s

T o*

o T
: o

&

M| AERMT [Eimmi & oy s |

- lorsque lasimulation d’ une opération est demandée (sélection de I’ opération dans
I”arbre de construction EFICN + clic bouton droit + SSIMULER ),

- lorsque lasimulation d’' une entité est demandée (sélection de I’ entité dans |’ arbre de
construction EFICN + clic bouton droit + SSIMULER ),

- lorsque lasimulation totale du processus est demandée (clic sur & danslabarre

EwmEC

s

I

LI
#ws ceci est un exemple

d outil EFICN),
Simulation en Simulation en pasa Arrét (fermeture Vitesse de
continu de pasdel’opération dela simulation) simulation

I’ opération courante

courante

J

/

B

. EFILCE - Simolal

CRE D ICEIC

/

\

\

Retour au début du
programme

Simulation

" Passage a
I’ opération
suivante
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Arréter lasimulation en appuyant sur la croix en haut a droite de la boite de dialogue
EFICN — Simulation.

Fairevalider votretravail par votre professeur.

14 - Création del’ entité d’ usinage pour la petiterainure

Réaliser |a petite rainure en reprenant la procédure précédente a partir du chapitre 13.2 en
créant une nouvelle entité d’ usinage mais en gardant le méme outil .

Fairevalider votretravail par votre professeur.

15 - Créer le programme en code | SO

Apresavoir défini un processus d’ usinage (une ou plusieurs entités), cliquez sur le
bouton processus #! danslabarred outil EFICN.

| La fenétre processus appar ait sous|’onglet « CODE 1SO » : |

i

i fo o v e 1- Indiquer un numéro de
- e — programme (2043)

: Nideras 13 0041 T .
i | PSS | s o PN (00 | v prwrs
Wadva i Prpomes [T [ | T

Fud Stmramn

; e Choisir éventuellement un post-
S|  processeur.

e Cliquer sur « Code Programme

—7| CN»: leprogramme est généré
/ et automatiquement enregistré.

3_.\
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e Edition du code SO : il est possible de
modifier le code, puisd’enregistrer a

nouveau le programme.

Lia )

i

NI R A L
b e o
i_.'i:u',"n:u'ﬂ

na 11 D e

5
Ce T PN
LEE

|
517 re.

ATSE BT FR e
LI RAF R,
iR

Ll I
M CEE]
i

et i el ey desee FUDD BAF W B L]

Fairevalider votretravail par votre professeur.

16 - Compte rendu Phase 40

Sur compte rendu :
16 — 1 - Donner les phases importantes delaF.A.O.
16 — 2 - Coller votre programme et ala suite de chaque ligne expliquer chaque codes.
16 — 3 - Expliquer I'intérét delaF.A.O.
16 — 4 - Si vous avez trouve des erreurs dans le programme indiquer-les précisément et
expliquer d’ ou viennent chaque erreurs.

17- Afficher |I'assemblage de la phase 60 du corps de |’ affGteur

Vous allez maintenant réaliser la phase 60 de I’ aff teur mais en utilisant le centre d’ usinage
C300 plutét que la perceuse. Cette phase sera composée de trois opérations :

a) Pointer Cf9, Cf10 et Cf11 au foret a pointer C 6

b) Percer Cf12 et Cf13 au foret coupe alu & 4,2

c) Tarauder Cf14 et Cf15 (non mentionnéeici, taraudage de M5).

Ouvrir un fichier Solidworks assemblage
FICHIER
OUVRIR lefichier « phase 60 corps affuteur éléves.SLDASM
Dans c:\TPlereGM\Eleves\phase 60 corps affuteur éléves.SLDASM
» Répondreoui alaquestion.
Vous constatez |’ apparition al’ écran de |’ aff Gteur et du porte piéce.

Enregistrer le fichier d assemblage :

FICHIER

ENREGISTRER SOUS...

Donner le nouveau nom de votre assemblage (Phase 40 corps affuteur
VOSINITIALES.SLDASM)

ENREGISTRER

vérifier que labarre d’ outil apparait bien. |JJ @ e % '&.

Attention :

= 'S

Fairevalider votretravail par votre professeur.
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18 - Création de la phase 60

CliquersurIebouton«Initiali%tiondespha%»\H@I e % 'é..

La boite de dialogue suivante apparait.

7

ﬁu

TR

ARl

Donner les renseignements concernant la piece : ENSEMBLE, PIECE, SERIE,
OPERATEUR.

Sous I’ onglet PROCESSUS, créer une nouvelle phase 60 de fraisage CN en appuyant sur le
bouton phase de fraisage CN.

ey

[Crée une nouvelle phase de Fraisage CN|

Vous pouvez constater la création de la phase 10 de fraisage CN, ¢’ est normal parce que Efi-
cn numeérote automatique les phases.

Selectionner le directeur de Commande Numeérique Réalméca 300v dans le Parc Machine.

T x|
Encembin ity _[isduil Sene [I[‘
s T lpimsiaur IL_“ ﬂ
Rifemce  [jaa |00 FAASARE CH
BALT PROCTSELS | MisE EM PoSITION | CODE 150 | PCHE TEWPS |
AL
A, I e —
2 L
- Duecheu e chmmanids -
Hembre d'asec
Haombee de paletien
Lmaciimmhrane da | | shis y
hnr'n!“
el aE | ll
éngmatian Phaan [FRAISAGE CH
Lommentan |
|
- eci est un exemple

19 - Définition de la mise en position

Définissez lamise en position de la piéce en vous aidant des chapitres précédents.
= ENREGISTRER votretravail

Fairevalider votretravail par votre professeur.
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20 - Insertion et définition del’ Origine Programme

Définissez | origine programme de la piéce en vous aidant des chapitres précédents.
L’ origine programme ce situe & |’ intersection de la mise en position.

= ENREGISTRER votretravail
Fairevalider votretravail par votre professeur.

21 - Définition du brut

Cliquer sur le bouton « Initialisation des phases » T = '
e aeH T

Sous!’onglet BRUT, définir les caractéristiquesdu brut (forme

globale, dimension, matériau ...
= Cliquer sur la piéce « corps affGteur »

YRR H

= Vérifier gueles dimensions sont convenables (X 50, Y 30 et Z 15)
» Renseigner le type de matiére (alliage d alu)

» Renseigner ladésignation de lamatiere (2017)

= Cliquer sur OK

Fairevalider votretravail par votre professeur.

22 - Créer un nouvel outil

Cliquer sur le bouton « Nouvel outil » T = '
T e 4B 7

1 . sousI’onglet BIBLIOTHEQUE, sélectionner une bibliothéque pouvant contenir I’ outil
désiré« Foret TITEX ».

2 . sous|’onglet BIBLIOTHEQUE, sdlectionner la classe d’ outil, I'icone « foret »

3. sous!’onglet BIBLIOTHEQUE, sélectionner letype d’outil « Foret & pointer»

e sousl’onglet OUTIL, sélectionner I'outil désiré Foret a pointer & 6

e gjouter lesinformations suivantes: « numéro d’ outil 1», « correcteur 1», « vitesse de
coupeVc=..... » «avancefz=.......... », bouton « arrosage 1» ...€etc ...

L es conditions de coupe sont a définir al’aide devotrelivre.

e Cliquer sur OK

Fairevalider votretravail par votre professeur.

Page 15 sur 17



23 - Création des entités d’ usinage:

Créer maintenant les entités d’ usinage pour le pointage, al’ aide des chapitres
précédents.

Enregistrer.

Simuler.

Modifier s'il y alieu.

Simuler de nouveau.

Enregistrer.

Fairevalider votretravail par votre professeur

Créer maintenant les entités d’ usinage pour le percage, al’ aide des chapitres
précédents.

Enregistrer.

Simuler.

Modifier s'il y alieu.

Simuler de nouveau.

Enregistrer.

Fairevalider votretravail par votre professeur

Créer maintenant les entités d’ usinage pour le taraudage, al’ aide des chapitres
précédents.

Enregistrer.

Simuler.

Modifier s'il y alieu.

Simuler de nouveau.

Enregistrer.

Fairevalider votretravail par votre professeur

24 - Créer le programme en code | SO

Aprésavoir défini un processus d’ usinage (une ou plusieur s entités), cliquez sur le
bouton processus ¥ danslabarred outil EFICN.

| L a fenétre processus appar ait sous!’onglet « CODE ISO »: \

e Indiquer un numéro de programme (2049)

e Choisir éventuellement un post-processeur .

e Cliquer sur « Code Programme CN » : le programme est génér é et
automatiquement enregistré.

e Edition du code SO : il est possible de modifier le code, puisd’ enregistrer a
nouveau le programme.

Fairevalider votretravail par votre professeur.

25 - Compterendu Phase 60

Sur compte rendu :
- Coller votre programme et ala suite de chaque ligne expliquer chaque codes.
- Si vous avez trouveé des erreurs dans le programme indiquer-les précisément et
expliquer d’ ou viennent chague erreurs.
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Phase 40 cor ps affateur (fraise @ 6)

\\

Phase 60 corps affteur (foret a pointer & 6)
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