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Le support de vérin est une piéce qui permet de fixer les vérins sur des platines ou directement

sur les machines. Un trou est réalisé sur la piéce pour permettre le passage de la tige du vérin.

1/ Déscription de la piece :

Le vérin est maintenu sur le support par un écrou.

2/ Vues de la piece a réaliser :
La piéce est réalisée a partir d'une téle d'acier d'épaisseur 3mm
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Trou oblong @8 x 2410,5
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Gamme de fabrication :

N° Opérations Croquis Renseignements techniques Outillage
Découpe de la plaque . s
1 Respect des consignes de sécurité | Gilotine
de 83 x 55 £0,2mm concernant la guillotine
Obtention d'une surface de Obtenir une surface de référence L:g](g
2 référence S1 parfaitement plane et perpendiculaire équrre 3
— aux autres surfaces, par limage 90°
Tragage de tous les traits d'axe . . Pointe a
_ _ @ Poser la surface de référence S1 sur | tgcer
3 et de toutes les dimensions 7/ i \ : le marbre Compas
suivant les vues ci-dessus, par B Bien tenir la plaque contre le socle | Reglet
rapport a S1 ::@: durant le tragage Marbre
PP i ag Socle
4 . e /@\ ' Bien tenir la plaque durant le Pointeau
Pointage des différents trous i _ Mart
"5@':" pointage arieau
@ ) Perceuse
5 _ 1A AR Percer au préalable aux @5, @10,
Obtention du trou @22 i _ Forets
":.@':' @15, puis au @22 @5,10,15
o et 22
' b <alabl 5. oL Perceuse
6 Obtention du trou oblong {@X ' ercer au prealable alx 75, puls au Forets @5
@8 x 24+0,2 ! o8 et 018
Obtention du trou oblong a la lime Lime
plate
7 | Obtention de la forme arrondie Serrer la piéce entre les mordaches étau
R20mm Ne pas limer trop vite lime plate
Contréle de la cote obtenue
: Perceuse
8 _ Percer au préalable aux @5, puis au
Obtention des deux trous 8 @8, chanfreiner des deux cotés des Forets @5
trous et J8
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9 Obtention des arrondis Serrer la piéce entre les mordaches étau
R = 5mm Ne pas limer trop vite lime plate

N Contrdle de la cote obtenue P
Contréle des dimensions Appareils

10 AVANT le pliage Renseigner le tableau ci-dessous de
contréle
11 Pliage de la plaque a la - Respect des consignes de sécurité Plicuse

Fiche de controdle :

5410,2
Hauteur 4210,2
Profondeur 40+0,2
Trous @8
Rayon de 5

Rayon de 5
Rayon de 20
L = 24+0,5mm

Centrage a
6+0,5mm

28mm

200,5

Centrage a
27+0,5mm

Trou
oblong

Q22

Trou

Un fois la piece completement réalisée avant pliage, procéder au contrdle de ses dimensions a

I'aide des instruments de mesure et noter par une croix si la dimension est bonne ou non.




