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Présentation du Dévidoir a frein réglable

Mise en situation

® Utilisation du dévidoir pour
'emballage : fermeture de cartons

Dépose du ruban
adhésif

Découpe du ruban et
lissage

Problématique :

A la suite d’un constat d’usure prématurée de la Bague 11 (voir DT 4/7 ), le Bureau d’Etude
et le Bureau des Méthodes modifient la piéce défectueuse et son mode d’obtention ; initialement
en plastique injecté, la Bague 11 sera réalisée en laiton afin d’améliorer sa durée de vie. La piéce
. sera usinée dans le cadre d’un prototypage avant d’envisager un autre mode de fabrication. Le
bureau des méthodes lance une série de 500 piéces.

20 | 1 [|Ressort de torsion 51817

19 | 1 |Axetendeur thermoplasﬁilue

18 | 1 |Tendeur $335 Téle 100/100e

17 | 1 |Poignée thermoplastique

16 | 1 |[Rondelle M 14 zinguée

15 | 1 |Molette thermoplastique

14 | 1 |VisH M6-25 (ISO4017) nickelée

13 | 1 |Ressort 518i7

12 | 4 |Rondelle mobile thermoplastique

11 1 |Bague CuZn39Pb2 CW612 N

10 | 1 |Moyeu thermoplastique

9 | 4 |VisCBLZM5-25 (1ISO 7045) nickelée

8 1 |Cache thermoplastique

7 1 |Galet thermoplastique

6 2 |Vis CBLZ M4-12 (1SO 7045) | nickelée

5 1 |Languette thermoplastique

4 | 2 |Couteau X4CrMoS18 Z8CF17

3 1 |Support thermoplastique

2 1 |Axe S335

1 | 1 |Plaque support $335 Téle 150/100e

Rep | Nbr Piéce Matiére Observation
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Licence d'éducation SolidWorks
A titre éducatif uniquement
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DT 4/7

DEVIDOIR

Systeme : Dévidoir & frein réglable | ECHELLE
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Tolérance générale ISO 2768mK
sauf indication : 3v2/
11 Bague ~ CumngoPb2 111 Bague CuZNn39Pb2
Rep No. ~ Desgnaon  Mafiere | Observafion  Rep Nb Désignation Matiére  Observation
| ECH. 2:1 ECH.: 2:1
DEVIDOR — pee mcdjounne DEVIDORR pare: e & our N
012345 0123 4:
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~ NOMENCLATURE
~ DES

PHASE: 100 TOURNAGE

Ensemble: DEVIDOIR

CONTRAT DE PHASE

Piece: Bague

Machine: Tour CNC

Ensemble : DEVIDOIR A FREIN REGLABLE

Matiére: CuUIN39Pb2

N° de programme:

Piéce : Bague 11

Matiére : CuZn39Pb2

Nombre: 500 |Brut: barre @ 22|Porte-piéce:
OPERATION D'USINAGE Eléments de coupe El de passe Outillage
N° Désignation Vc f N ap|np | Vf Rep| Fabrication Vérification
libre &
Ot Ch CE Ot G [30[002 |3 ™2 svin-venr_|Coure.
112| Pointer 5 40 10.15 T1| Foretapointer  |I0Uge de prof.
alésométre
113|Percer ébauche 5 CF5 60 | 0.1 T3| Foret @11HsS fgrl%%n lisse
114| Aléser finition 5 CF5 300 /0.08 1 TS| scieL-ccar
115| Tronconner finition 6 CFé {250 (0.08 PIRERT A Rugotest
ploay, 150.10-3N-12

|Brut : @22 |
TOURNAGE
Dressage chariotage
finition de 1, 2, 3, 4 Tour CNC
100 )
Pointer 5
Percer 5
Aléser finition 5
Trongonner 6
FRAISAGE
Contourner finition 7, 8, 9, Fraiseuse a .
200 commandes assistées
10,11.
300 [CONTROLE FINAL

cassage d'angle : 0.5x45° maxi
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GRAPHE DE MONTAGE

ollofjo

; |

PHASE: 200 FRAISAGE
Ensemble: DEROULEUR CONTRAT DE PHASE
Piece: Machine: Fraiseuse & com. assistées
Matiere:  CuZn39Pb2 N° de programme:
Nombre: Brut: barre ¢22|Porte-piece: montage d'usinage
OPERATION D'USINAGE Eléments de coupe| El de passe Outillage
Ne Désigncﬁqn_ : N ap | np i Vi [Rep| Fabrication Vérification
211 Goroumer 1/2 finition 003 2200 | |2 |260|T2f3cke 2 10 | mcromete
CF1,CF2 (surépaisseur 0.2) Jouge de
finifion 7,8,9 - oo’
212/ CFT G e 0.02 4700 360113 [Foromoc 14| o
d'angle
Rugotest
M -0,05
_CF1=4-0,15

+0,15
13 +0,05

CF2

centrageC _ T appui plan

Positionnées

Serrées ||

Produit assemblé
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