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CONTRAT DE PHASE

Ensemble CRIC HYDRAULIQUE

Piece COUVERCLE

Phase 300 Matiere EN AW 2017-Al Cud Mg Si N /
SR
. Série EFILHSW
Fraisage CN Programme % Nom
NUM 1060 Fr :
Fichier contrat de phase 300 Couvercle 8 Date 12-2005
- T4 TS 17
wn : : * ’ % !
. : JR— T2 Y & A i
= ! ' ' o r g% A |
5 ! ! 2R A LA
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" | ¥ e “r b
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Laison apput plan sur B1
Liaison linéaire rectiligne sur B2
Liaison ponctuelie sur B3

Porte-piéce ; Etau

Document DT 12

DIN 352
TITEX B 1114*M4

Serrace sur B4
f/fz 3
OPERATIONS OUTILS ve e VP T D]
m/rmn ) Tr/min mmydent e/ min |
a) Surfacage plan Cf{ Fraise a surfacer dresser D=40 CoroMill 390 1 1
R390-040Q16-11M
b) Pointages @ 5 x 4, Cf2 et Cf3. Foret a Pointer 120°d = 4 ? 2
TITEX A 111474
c) Percages @ 5 x 4, Cf1, Cf2, Cf3 et | Foret long HSS DIN 340 118°d =5 3 3
cfe. TITEX A 1513*5 ‘
d) Lamages x4, Cf4 et CfS. Fraise 2 tailles HSS DIN 844K D = 10 T T 3T kY 50005
TITEX D 2249*10 QU N3 QU !
e) Pointage @ M4, Cf7 Foret & Pointer 120° d = 4 § § |§ § 2 2
TITEX A 1114%4 S ¥ Q
f) Percage @ M4, Cf7 et Cf8. Foret long HSS DIN 340 118°d = 3,3 NS A 4 14 |
| TITEX A 1513*3,3
1 g) Chanfreinage 90°, Cf7, Cf8 et Cf9. | Fraise conique 90° 3 dents DIN 335 D = 15 6 6
il CTITEX E 6819* 15 ;
i f) Taraudage @ M4, Cf7 et Cf8. Taraud court, entrée C, rainures droites, 7 7
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Tolerances générales ISO 2768-mK
EN AW-2017

Rep | Nb Désignation

Matiére Observations

Echelle: | -

) 1 7R
Licence d'éducation SolidWorks

CRIC H

YDRAULIQUE

A titre éducatif uniquement
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CONTRAT DE PHASE Ensemble CRIC HYDRAULIQUE
Piece PISTON RECEPTEUR
Phase 300 Matiére EN AW 2017-Al Cu4 Mg Si
).
Erai N Série EFITHK SW
raisage
Programme % Nom
NUM 1060 Tr o8
Fichier contrat de phase 300 Piston Récepteur 7 Date 12-2005
Cf9= 2.7 #q, Cfg= 12041 N ®
Cfl1= 3£0.2 2 | -
. T = N
Cf12= 0.5 a 45° ™ £ Q
il , i~
Cf13= 2.5+0.5 E o ) (F7=27 #45 S8 b
< o G
J H vl |
+H 1 ,
O 3
a !‘ N| Cf15=0.5 a 45°
=1
% o
s} Cf6= 5x0.2 - \ 460
O S e Cf3= 1.5a45 -
Cf4= 31£0.2 Cf2= 100+1
Document D111
f/fz |
OPERATIONS OUTILS e o My
! v Tr/min mm/dent | MTVMIN
'a) Dresser avant (1 mm). Outil a charioter 120 01 1
T-MAX U SCLC_2020K12
‘b) Contournage ébauche profil extérieur Cf1, Cf2 et | Outil & charioter 120 0.1 1
Cf3. T-MAX U SCLC _2020K12
¢) Contournage ébauche profil extérieur Cf4 et Cf5. | Outil & charioter 120 0.1 1
T-MAX U SCLC_2020K12
d) Contournage finition profit Cf1, Cf2 et Cf3. Outil & contourner 150 0.05 2
T-MAX U SDIC_ 2020K07
d) Contournage finition profil Cf4 et Cf5. Qutil & contourner 150 0.05 2
T-MAX U SDIC_ 2020K07 ]
d) Usinage garges Cf6, Cf7, Cf8, Cf9 et Cf10. Qutil a gorge 50 0.05 3
T-MAX 154.91-2020-3 215
e) Chanfreinage et épaulement Cf11, Cf12, et Cf14. ' Outil a trongonner 50 0.05 4
T-MAX Q-Cut ressort 151.20-
1212-20
fy Chanfreinage et trongonnage Cf13 et Cf15, OQutii & trongonner 50 0.05 4
T-MAX Q-Cut ressort 151.20-
1212:20
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MONTAGE NORELEM VUE ECLATEE 3D

Document DT 13

00

CONTRAT DE PH ASE Ensemble CRIC HYDRAULIQUE
Pidce EMBASE 1
Phase 400 Matidre 2017 - Al Cud Mg Si 1
FRAISAGE PHASE 400 Sere  * EFICNSW
Programme % Nom BEP MPMI
num 1060 F —
Fichier Fraisage embase phase 400.cn
3
Z ~
®3,30 ? S
I
$330 o 05 o
AN Q
/@ S
o
ﬂf
)
I
N
o
Document
DT15
o4 =
, &
24
14 Liaison appui plan sur 1
Liaison linéaire rectiligne sur 24a
Porte-Pidce : Eléments NORELEM Liaison ponctuelle sur 24b
2 pidoes en usinage Serrage sur 14
OPERATIONS OUTILS Ve| n fifz VB ¢ | p
m/min | tr/min nm/dent mm/min
B Balnter Iroy ES:ESP. B Lame & pointer carbure dia 10 & 80° B2 81 28| 1] 1
c) Pointer Trou 2 positions 17 60 | 2387 | 0.1 | 239 1 1
d) Percer-débourrage cf1 Trou osttion 18 _ Foret long HSS DIN 340 118°d =33 30 | 2894 | 004 | 116 2 2
Fy Bercsr-dehoumags o4 Jrou 2 positions Foret long HSS DIN 340 118°d = 5 14384 | OfF) B | 3%

S
No ARTICLE REFERENCE PIECE QUANTITE
1 2006 010 010 Plaque de base 1
2 2116 010 006 Entretoise 2
3 2216 010 006 Support vé universel 1
4 Vis CHC M10 50 4
5 Vis CHC M10 80 1
6 2116 010 010 Entretoise 3
7 Vis CHC M10 40 2
8 2116 010 015 Entretoise 1
9 Embase en phase 400 1
10 Cale intermédiaire 1
11 451 010 Crampon plaqueur 1
12 2720 010 26 Douille de centrage a collerette 2
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NOMENCLATURE DES PHASES EMBASE REPERE 1

Ensemble : Cric hydraulique
Piéce : Embase

PHASE 400
MONTAGE D’'USINAGE : PIECES ET CALES DE SERRAGE

DEMONTEES

Nombre :
Matiere : EN AW-2017
Brut :
Phase Désignation
100 DEBIT
200 FRAISAGE CN
MONTAGE EN ETAU
300 FRAISAGE A COMMANDE
MANUELLE
FRAISAGE CN T
T e U4
Ay Sy Va4
a4 ‘e ey
400 DEUX PIECES EN (bt ]
MONTAGE |
[
I’\ ! ‘/.J
500 FRAISAGE CN
600 PARACHEVEMENT
700 CONTROLE

PHASE 400

: 2 PIECES EN MONTAGE
PRET POUR L'USINAGE

MONTAGE D’'USINAGE
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