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EP2: Préparation d’une fabrication

- DOCUMENTS

Dessin d’ensemble
Contrats de phases des piéces usinées :
- Arbre Phase 30
- Corps Phase 20
Graphe d’assemblage
Mode opératoire de controle
Symbolisation des éléments technologiques d’appui et de maintien
Extrait documentation SANDVIK

Structure de procgramme de la phase 30 du corps rep. 1
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N°PLAN Rep, Nb Désignation Matiére
1000 2431-1 | 1 ] Corps EN AW-2017
1000 2431-2 | 2 ] Coussinet a collerette 16x22x25 Métal fritté DT1/4
1000 2431-3| 3 1 Arbre X10CrNi19-11
1000 2431-4| 4 1 Anneau élastique pour arbre 16x1 Tol. Dim. ENSEMBLE:
10002431-5| 5 | 2 | Embout de tube 3/8e Rugosité: Pompe a palettes DT1
1000 2431-6| & 2 Palette PFE [D):tses:inateur: ;5:0%3 DESIGNATION:
1000 2431-7| 7 ] Joint torique 50.40x3.53 ratere: ENSEMBLE
10002431-8| 8 | 1 | Plaque Sl oo _ '
10002431-9] 9 | 8 | VisISO 10642-M3x12-8.8 Tratemen. nomemo 1000 2431-0 T




CONTRAT DE PHASE Ensemble  Pompe & palette CONTRAT DE PHASE Ensemble  POMPE A PALETTES
- Piéce Arbre A Piéce CORPS
Phase 30 Matiére X30Cr13 {Z30C13) 4 : Phase 20 Matiére 2017 - Al Cu4 Mg Si 2 F 7
Seéri ;7; % Sérnie ’7@'47
TOURNAGE CN i EFILHSW FRAISAGE CN EFIGH SW
S b T400 NUM 1060 T Programme %2202 Nom BEP MPMI . NUM1060 F Programme % 3301 Nom
oma Fichier Abre-eficn_T30.cn Date 09/11/03 Fichier corps_eficn_Fl0.cn Date 12111103
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15-0,30 T
45,50 -0,20 _
T1 12 13 T4
{ s Al
+0,50 1 | }
50 0 / \l ég
; Porte-Piéce Temps Totai de Coupe 0 min Appui plan 1 -2 - 3 sur cales Porte-Pigce
Appui pian . . . : i Appui -
Centrage court Mandrin 3 mors doux épaulés @28 X 12| | Jemes Tols improductt p 6 o o fixe Etau
Serrage mors doux Temps Total de Phase 0 min Sefrage sur 20 mm Maxi
OPERATIONS OUTILS Ve | n (fifz) VE| o | p OPERATIONS OUTILS Ve | n fifz} VI o
m/min | t/min jmm/dent] mm/min m/min | t/min mm/dent] mm/min
a) Ebaucher dressage face avart et profil ext. Outil 4 charioter-dresser d'extérieur 250 0.2 1 1 a) Surfacer Plan Fraise & surfacer D = 50 A 350 | 2228 | 012 | 802 1
o) Pk s s wetpres. | G LreICEE w| | o 2| s ) Evachr coniur POCHE OWERTE | il s pas n 3 dors D=12 0| 475 | 006 | | 2
Usiner i T-MAX P PDIN_ 2020K15 »A
¢} Usinergorge extérieure ?W%‘j{_%ﬁ_ﬁxggfgq 0 40 004 5 5 ¢) Finition contour POCHE OUVERTE Fraise 2 tailles HSS D = 12 583 | 004 | 934 3
d) Congés POCHE OUVERTE Fraise quart de cercle D =6 150 | 3079 | 004 | 637 4
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GRAPHE

D'ASSEMBLAGE

Ensemble :

POMPE A PALETTES

GRAPHE
D'ASSEMBLAGE

Production : 24 / an

Etabli par : AB

Ensemble :
POMPE A PALETTES

Production: 24 / an

Etabli par : AB

X8

1000 2431-1

1000 2431-2

1000 2431-3

1000 2431-4

1000 2431-5

1000 2431-6

1000 2431-7

1000 2431-8

1000 2431-9

Interprétation

Sous-ensemble
el

Le corps 1000 2431-1 est choisi comme support.
Le coussinet 4 collerette 1000 2431-2 se monte sur le
corps avec la presse.

Sous-ensemble

L'arbre 1000 2431-3 se monte dans le sous-ensemble el.

Vérifier si l'arbre

e2 L'anneau élastique 1000 2431-4 se monte sur l'arbre. tourne
Sous-ensemble Les raccords rapides 1000 2431-5 se montent sur le corps
e3 du sous-ensemble e2.
Sous-ensemble Les palettes 1000 2431-6 se montent dans les rainures de | Vérifier si l'arbre et
e l'arbre du sous-ensemble e3. les palettes tournent
Ensemble Le joint torique 1000 2431-7 se monte dans la rainuredu | Régler le serrage des
E corps du sous-ensemble e4. vis afin que la rotation

La plaque 1000 2431-8 se monte dans le corps du sous-
ensemble e4.
Les vis 1000 2431-9 se montent dans le corps du sous-
ensemble e4.

de l'arbre et des
palettes soit « limite
serrage »
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Mode opératoire de controle

ARBRE REP. 1000 2431-3

Entreprise : GAMME DE CONTROLE Service qualite :
Ref. piece : Réf. gamme : Etabli par :
3 10002431 -3-A

Croquis de la piece :

21697

Cote maxi : P15,994 mm
Cote mini : @15976 mm
Cote moyenne : J15,985 mm

SYMBOLISATICN DES ELEMENTS TECHNOLOGIQUES

Nature des surfaces localisées

D’APPUlI ET DE MAINTIEN
Construction d’un symbole technologique Nature du contact
Nature {Symbole du{ Natwe Symbole du
contact contact contact con
Touche .
p [ e 1 |Pointe fixe >
Sy e E— Touche | vy |Foite >
type de technologie -striée tournante
N )
neizre de la surface foncion des déments tachnalogiquies T e /\ Vé ‘
Fonction des éléments technologiques Contact "p——n | Orienteur .
_ . deand
FONCTION SYMBOLE Cuvette \ » | Palonnier o
définition dmme {0y '
surface de mise en . N
ition, d'um axe noir Exemples de symboles
immobilisation de | ;e Symbole Signification
Ia piece, blanc [>’
localisati ‘Touche plate fixe de départ d’usinage

sur une surface usinée

Touche plate éclipsable sur une surface
usinée

Défaut Défaut | Défaut . Moyen
Symb. | Cote pour maieur | mineur Action de
correction | "V contrdle
D3 X - ( valeur relevée
A | @16g7 | > g1599 - _cote moyenne ) ME
D3 X + ( cote moyenne
< 215,98 - valeur relevée ) ME
N° carte de contrdle pour cote x
A B: C: D: E:
F: G: H: I: J:

Matériel de controle

PC : Pied a coulisse

JP : Jauge de profondeur

ME : Micro. ext. au 1/1000

MI : Micro. int. au 1/1000

RP : Rétroprojecteur profil

CM : Colonne de mesure

Mors striés, 3 tri
Nature des surfaces SYMBOLE (;:=D§ ﬂmm: “ﬁh_s;mag comeem:ennmnans‘ ur sur
surface usinée um seul —0 une surface brute
i Touche bombée fixe de départ
surface brute it > "‘=» d’usinage sur une sorface brute
=‘=’I Touche dégagée fixe de départ”
d’usinage sur surface brate
Type de technologie -63')( Carvette axile utilisée comme point de
départ d’usinage sur une surface usinée
Type tectnoiogiqua SYMBOLE Pointe fixe axile utilisée comme départ
. —+——} d’usinage sur une surface usinée
Pointe toumante axile, de poupée
Ceatrage fixe o—7Pp o—PD —> mokile,uilsée commuepoint do déprt
’usinage sur une surface usinée
Systéme 3 serage m '&"D Palonnier de bridage possédant des
mors striés sur une surface de départ
Systéme_ésmagc ,_,___’ Q_'D brate
= ] Vé axile servant de point de départ
Systéme de .
e o VD —+——)<d’uuinagemmsmmée
Systéme de soutien
réversible W_’ ww—ip> Le symbole peat ére complété par une bréve indication

Controle : en cours de fab.

Prélevement : 5 / palette

Resp. contrdle réglage :

Destinataires :

Responsable dérogation :

€crits, si nécessaire
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CODE DE DESIGNATION DES OUTILS DE TOURNAGE

Coromant Capto™

C3 |-

TR

Outil & manche

dy = Tallte d*acoouplement

040 -

] '; Avance
R %%%

Avence ;‘,%7
L 7%

Flxation par trou

ceniral et trkie car

LB
BREHY
H|—|09]
RN T, IC

Fixation per vie

Degcription

Shank tool

* Leg unités dolvent dlre précédéss

g o | oy 5
o sdns i | T
ol Vhee C M P S
Coromant Cepto™
THES ;}é.;ji.i;; LA m I
At -ﬁiﬁﬁ,@h A
- <> 5ﬁ'<[> 7 a8 et 90%.., v0* 107°80
o AR
§5* B D E F G H
K R O 93° 75 §5° |- 6a* 17°90° 76
HRAVANE I QT' W ﬂ <
Ss :0 J \1 K ] L N Q A
V<]> w @ 450 eo"\m' 9‘3' 1230‘3? as“:
s T u v Y(X)ﬂ Y(Z) ]

\

Extrait de ISO 1832--1991

sngrrees rore}

RIS

SR

[do coupe osl indiquéo.

 Pour 1os plagquattes de formo K (KNMX, KMUX), seula ta longueur llle da rardla

21 iquetos.
i i
HiaEH etz : PRRRER LN "
80* 65* Classe 8 crw
<> @ D F 3 10,13 28'8?,5 40,16
~ailer 70 * 10, .05 — 30,
c D B 5o c U 10,08 - 10,28
N 1w
65 . l Warie selon la valour de IC. .
— Voir tebleau ci-dossous.
{S ; E -~ 20 N ~{-0"
K R Ve
Carcla Clossn do tolé- "
Inscrit ronce
D' A P ne ‘0 Deseription G mm M. y
S T spiciique 237 <{ F
5.58 -
6,0 2005 | 0,08
635 .
0625 w /"7
. 10.0
120 1008 | %013
M Joh 127
15,875 ’ -I
180 £0,10 | 2018 J
c p | R S T v | w K 19,05 Ask
© p : 20,0
mm | poucas | =7 H 9 H té l.‘.i .9‘ E7 gg'g 4013 | 2025
3987 | §32° ‘06 31,76 3015 | 4026
5y [ 32,0
6,66 | 7/32* 09
a0 08
835 | 174 08 | o7 1m |1
8,0 08
9.0 09 |
9,526 | arBv o9 | 11 {00 | w18 18 16
u s
127 w2 12018 |12 | 2] 22208
15,875 | 518 18 15 | 6 | 27
160 16
1905 | v 19 19 | 19 | 38
20,0 20
25,0 . 25
25,4 1" 26 26 | 25
41,75 31
2 32
R g e |

x

U Moda

(e spdcial

76

 GNEEITRUID

O spécitique

Avance [ "=~ Avance
K, N,
Y

_d‘un 0, ex. : h = B §'Indique 08 !

—ly

* Les unitds dloivent 8tre précédées
d'un 0, ex.: b = B 8'Indiqus 08

8f nécessaire, un syinbole supplé-
meantalee do 3 lettras max. peut dlre
aloutd & ia tin du code ISO, apras un|
tiret {ox : W pour le typs & coln)

Outll & manche

™

L L w40

M= 160
N = 160
P =170
Q=180
R =200
8 = 250
T = 3D
U= 350
V = 400
We 400
X = Longueur
spéclale

13 Céromigues: " :
IC = Drida avec biise-copeaux

10 = Brido avec plaque do
sarrage

IP = Gouplile de centrage pour pla-
quattes & trou, en option unique-
menl

,; ‘

Avanen

Avance_ "
N e

04 1«04 Ao dp coupa vive
08 r,=08
12 =12
18 (=18 r""'—}
M a2 E Ardte mtond)
T C—:] Ardto chanfreinde
10 o0=1000 B ]
12 8«1200 .
K r v’} Dovhdo chanirei
. Ardte chantrelndo ol
8 atondio
A
SR -
by BRI
— 16 0 = 18°
C il})&, 025 =025 #_ 20 yn = 20°
) Mal,
R 156 tyn = 1,60 < | 2 .
200 by« 2,00 ——
Avance
B e
L (7055

PF = 150 P fintiion, PR = 1ISO P ébanche.

Le catde ISO canprand neil syinboles. La 8dme ¢t
ndcessalre. Lo fabneant pma 66 gulre sjouter Youx

na gont ulinoa que st

par b

Extrait de la documentation SANDVIK
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