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Réalisation possible en une
seule piece avec découpe
% en deux par électroérosion
uniguement

COUPE A-A ™ 30°

NOTA :

- Le recuit est réalisé par le CEA/DSBT avant le
nickelage chimique

- Toutes les cotes avec tolérances particulieres
doivent étre obtenues apres nickelage

Spécifications du recuit : REVISIONS

- Balayage d’Argon hydrogéné : 95%AR / 5%H2
- Montée a 820°C a 200°/H

ZONE | REV. DESCRIPTION DATE EMETTEUR VISA

Traitement/Finition

- Palier 1H & 820°C Pour fabrication

Tolérances générales Rugosité générale

-D teaT’ iante a 200°/H
escente a T° ambiante a 200°/ 1SO 2768 fH 3,2

Matiere Masse (g)

Spécifications du nickelage chimique Fer doux ARMCO 0.04

. Dép6t de nickel Chimique Kanigen® (9'12 g—@ EChe”i.l essiné par F.BANCEL veriépar Datedecré]a_tién/os/zo:lg

Wt%P) . Projet
- Epaisseur comprise entre 20 et 30um Feuille1/2 ATHENA - MAX
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