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* Lo 15 1 Vis sans téte HC M6-6 Commerce
U 14 1 Plateau EN AW-2017 (Al Cu 4 Mg)
13 1 Piston 100 Cré Stub
C o] ol 12 1 Ecrou borgne M6 Commerce
= _J ) 11 1 Ressort cylindrique de compression d:65L:22 Commerce
~ 10 1 Axe du cylindre 100 Cré Stub
/@ ] 1 Goupille élastique 1SO 8752 3 x 20 Commerce
«— ] 8 1 Cylindre CW612N (Cu Zn39Pb2)
7 4 Vis téte cylindrique a six pans creux M6-15 Commerce
6 2 Palier Bronze fritté Commerce
5 1 Support palier EN AW-2017 (Al Cu 4 Mq)
4 2 Vis téte cylindrique & six pans creux M4-10 Commerce
3 1 Glace CWE12N (Cu Zn39Pb2)
2 1 Support glace EN AW-2017 (Al Cu 4 Mg)
1 1 Semelle EN AW-2017 (Al Cu 4 Mg)
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Nom BEP MPMI J Série SakdWorks
Phase | DESIGNATION MACHINE CROQUIS

100 SCIAGE Scie mécanique

Diametre 30 X 70
200 | TOURNAGE CN Tour CN NUM 1060 T

201 Dresser Facé avant
202 Ebaucher Profil Extérieur
203 Finir Profil Extérieur

300

TOURNAGE CN

301 Dresser Face avant
ébaucher Profil Profil Extérieur

302 Finir Profil Profil Extérieur

303 Pointer

304 Percer@ 5,8

305 Aléser @ 6H7
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our CN NUM 1060 T

17 1 Volant L5235
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401 Pointer
402 Percer@ 5
403 Tarauder M6
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Phase | DESIGNATION

MACHINE

CRoOQUIS

100 | SCIAGE

Scie mécanique

Brut 100 X 45 X 38

200 Fraiseuse
par apprentissage

201 Surfacer Plan

NUM 1040 M+

300 Fraiseuse
par apprentissage

301 Epaulement N*1

302 Epaulement N°2

303 Surfagage plan supérieur
304 Chanfreins

400 | Fraiseuse
par apprentissage

401 Pointage
402 Pergage
403 Taraudage
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CONTRAT DE PHASE Ensemble : MOTEUR A VAPEUR ! CONTRAT DE PHASE | Ensemble :MOTEUR A VAPEUR
Elément : SEMELLE A o ElZment - SEMELLE ?{P
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: Ligison Appui plan sur F1 Licison linéaire rec’nhgne sur Fé Liaison ponctuelle sur F5
: Serrage sur F7
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301 Epauler F 2
CF 20 =2020.2 CF 21= 42+0.3

302 Epauler F 3
CF 30=20.5+0.2

303 Surfagage de F4
CF 40=35+0.3
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T1 Fraise 2 tailles @ 20

T2 Fraise a chanfreiner @10
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GRAPHE
D'ASSEMBLAGE GRAPHE
D'ASSEMBLAGE
Ensemble : Ensemble :

MOTEUR A VAPEUR

MOTEUR A VAPEUR

Etabli par: A C
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R Interprétation
Sous-ensemble |Le palier est monté sur le support palier 4 la Vérifier l'appui plan entre la collerette
el presse. et le support
Sous-ensemble |Le palier est monté sur le support glace @ la Vérifier l'appui plan entre la collerette
e2 presse. et le support
JE MOTEUR La glace est assemblée par les 2 vis Chc M4-10
ASSEMBLE : Sous-ensemble |La semelle 1 est choisie comme support. Ne pas bloguer les vis
Volant 1 Vis i 15 e3 Le suppor?rglcce et le support p'alizr, assemblé,
sont montés dessus avec les 4 vis Chc M6 -15.
. Sous-ensemble |Le maneton est collé dans l'alésage du plateau, Voir le mode d'emploi est les consignes
q - e lies a la colle employée.
seF Ressort rep. 11 et Ecrou rep.1.2 Sous-ensemble | L'axe du volant est fixé dans lalésage du plateau | Positionner le bout de l'axe en retrait
Goupille e — e5 par la vis Hc M6-10 (0,54 1 mm ) de la face du plateau
- Cylincire }* Sous-ensemble | Positionner le volant entre les paliers mettre en Vérifier si l'axe tourne, Serrer les
eb place laxe et serrer la vis Hc M4-10 fixations des supports. Contrdler &
' fiors : , nouveau la rotation
Sous-ensemble | L'axe est assemblé sur le cylindre avec la goupille | Vérifier 'équerrage de l'axe
e7 fendue
Ensemble Placer le cylindre assemblé avec le piston sur Le cylindre doit &tre en pression sur la
E I'ensemble positionner le ressort le maintenir en | glace et le moteur doit tourner
pression & l'aide de |'écrou borgne. librement.
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