Usinage d’une téte de pilote avec Ninos — André Bai  llet

-1 Ouvrir le fichier .3ds dans le module stl Ninos

-2 Changer I'échelle, ici 0.25 > 7cm de haut, de profil 5.5cm, largeur oreille & oreille 4cm

-3 Placer la limite Z avec l'icbne (ou il y a une petite voiture) et changer la résolution ( voir pieces jointes)
-4 Configurer I'ébauche et le fini

-5 Envoi de l'usinage d'ébauche

Petits détails : j'ai d0 changer dans la config de Ninos la petite boite a outil rouge « config d'usinage » sinon la
fraise plonge directement dans le fond et comme je n'ai pas une fraise avec du taillant sur toute la longueur ca
n'allait pas.

L'ébauche est une fraise de 6mm et la finition c'est une méche de 2mm que j'ai bricolé je lui ai fait une pointe
douce (angle aigu) puis j'ai donné un petit coup de meule pour biseauter la pointe (trés Iéger le coup de meule)

Comme le brut sera haut je change aussi avant l'usinage dans les gauges, j'ai remis un brut de 45mm donc ne
pas fermer le module stl surtout! Quand I'ébauche a fini, changer de fraise, rouvrir le .stl et lancer la finition c'est
tres joli & voir travailler :0)
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