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Proposition de schéma cinématique isostatique 
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DOCUMENT REPONSE 6 
 

 

ÉTUDE DE FABRICATION 

Phase xx 

Référence document : xxx BUREAU DES MÉTHODES 1/1 

Élément : Caisson Programme : xxx  
 

Sous ensemble : xxx Matière : Al Zn 6 Mg Cu   

Ensemble : Train d!atterrissage Brut : Forgé   

Désignation : xxx   

Machine-Outil : Centre de fraisage 4 axes horizontal   

 

Dessin 

(les deux surfaces à réaliser sont en traits forts) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tableau   

Désignation des opérations Nom outil et matériau  vc f ou fz ap 

 

a aa 

       

       

       

       

       

       

      vc : Vitesse de coupe (m/mn) ap : Profondeur de passe en tournage (mm) 

      f : Avance par tour (mm/tr) aa : Profondeur de passe axiale en fraisage (mm) 

      fz : Avance par dent (mm/dent) ar : Profondeur de passe radiale en fraisage (mm) 

r 
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