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31 1 |Presse avec vérin

30 1 |Table

29 1 |Biellette S 355

28 1 | Dévidoir en rouleau

27 | 5 ljoint torique 3.5-25

26 8 | Goupille élastique 4x20

25 1 |{Ecrou ISO 4032 M14 (Hexagonal)

24 | 2 |VisISO 4014 M5-10 (H) etrond L

23 | 32 |Rondelles belleville 8- 19- 1

22 1 | VisISO 4762 M8-40 (Chc)

21 6 | VisISO 4762 M8-20 (Chc)

20 | 2 |VisISO 4762 M8-25 (Chc)

19 | 2 | Anneau élastique pour arbre de 8

18 3 | Anneau élastique pour arbre de 12

17 1 |Roue libre 15-35-11 :

16 1 |Vis Axe S 355 Etiré 025

15 | 2 |Guide ressort S 355 Etiré 320

14 1 |Butée excentrique S 355 Etiré 320

13 | 1 |Bague S 355 Etiré 20

12 1 |Levier S 355 Etiré 50x15x125
11 2 |Roulement 15 BC 32-9 EE

10 2 |Roulement 10 BC 26-8 EE

9 1 |Rouleau inférieur EN AW-2017 Etiré ©30x122
8 1 |Rouleau supérieur EN AW-2017 Etiré @30x155
7 1 |Flasque 7 ( identique & 6) S 355 Etiré 50x10x120
6 1 |Flasque 6 S 355 Etiré 50x10x120
5 3 |Poingons 100 Cr 6 Stub 012

4 1 |Remonte poingons S 355 Etiré 30x10x100
3 1 | Porte poingons S 355 Etiré 30x40x105
2 1 |Matrice S 355 Etiré 30x40x105
1 1 {embase UPN 100 E295 UPN 100 L130
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_ T Ensemble POINCONNEUSE
AVANT PROJ E Piece Rouleau supérieur 8
D'ETUDE DE FABRICATION —
Matiére EN AW-2017
Brut : Série 10 EFICNSW
Phase | DESIGNATION MACHINE SCHEMA DE PHASE

010 | SCIAGE

020 | TOURNAGE CN

a) Ebauche Profil @ 28.5

CAZENEUVE CT200
2axes

030 | TOURNAGE CN

a) Dresser Face avant 1
b) Ebaucher Profil Extérieur 2-3-4-5-6

¢} Finir Profil Extérieur 2-34-5-6

d) Défoncer Gorge de Farme Profil
Extérieur 7

MO CN
NUM 1060 T

040 | TOURNAGE CN

a) Dresser Face avant 8

b) Ebaucher Profil Extérieur
9-10-11-12-13-14-15

¢) Finir Profil Extérieur
9-10-11-12-13-14-15

d) Fileter Cylindre 10

MO CN
NUM 1060 T

14)

10

8 ] Rouleau supérieur EN AW- 2017
Rep | Nbr Désignation Matiere Observation
BEP MPMI 200
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REPERAGE DES SURFACES
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Profil extérieur 1

CONTRAT DE PHASE Ensemble  POINCONNEUSE

Phase 30

Piéce Rouleau supérieur 8

Matiére EN AW - 2017

ROULEAU SUPERIEUR 8

POINCONNEUSE

Profil extérieur 2 : 9+10+11+12+13+14+15

Série 10 EFICNSW
TOURNAGE CN
Programme % Brut : @30 Long. : 155
NUM 1060 T " .
Fichier rouleau supérieur ph30
1 T3 15
™~
(@),
[Kp ]
S8
X
|
b ||_ o
B _ N
CCII ST
i .
i1 a45°
3 & 10
® ©
N o 12
S 10 - ~
. 39,50 |
165,50 o
Liaison Pivot Glissant Porte-Piéce :
Liaison Poncluelle Mandrin 3 mors doux a serrage concentrique
Vc | n |flfz] Vf
OPERATIONS OUTILS 4 fmear| T | D
m/min | t/min nm/dent| mmimin
a) Dresser Face avant 1 Outil & charioter-dresser d'extérieur 215 03 1 1
’ de type T-MAX P PWILN
b ) Ebaucher Profil Extérieur 1 300 0.3 1 1
(2-3-4-5-6)
€) Finir Profil Extérieur Outil a contourner d'extérieur 550 0.07 3 3
(2-34-5-6) de type T-MAX P PDJN
1000 0.1 5 5

d) Défoncer Gorge de Forme Profil Extérieur 7

Outil pour gorges (profilage)
de type T-MAX Q-Cut
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A REALISER PAR LE CANDIDAT

d) Fileter Cylindre 10

Outil 3 fileter extérieur (pas 0,5-3)
de type T-MAX U-Lock 166

CONTRAT DE PHASE | _roncomeuse
Piéce Rouleau supérieur 8
Phase 40 Matiére EN AW-2017
Série 10
TOURNAGE CN EFICN Sw
Programme % Brut: 30 Long. 155
NUM 1060 T — —
Fichier rouleau supérieur ph 40
T1 13 17
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S X
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| v op z
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=l 15 1
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152 P
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Liaison Ponctuelle -
Vi Vi
OPERATIONS OUTILS cin (flz VE| 1 | p
mimin { t/min fn o dentt mmimin
a) Dresser Face avant 8 Outil a charioter-dresser d'extérieur 215 03 1
i de type T-MAX P PWLN
b ) Ebaucher Profil Extérieur 2 300 0.3 1
(9-10-11-12-13-14-15)
c) Finir Profil Extérieur 2 Outil a contourner d'extérieur 350 0.07 3
(9-10-11-12-13-14-15) de type T-MAX P PDJN
400 2 7
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AVANT PROJET
D'ETUDE DE
FABRICATION

Ensemble

poingonneuse

Piéce

matrice 2

Matiére

S 355

Nom Date

Série

1

EFICNSW ,’

Phase | DESIGNATION

MACHINE

OBSERVATIONS

SCIAGE

débit au magasin a 105 mm

010

scie a ruban

020 |FRAISAGE |

surfacage - dressage

a) surfacer plan P1

b) dresser plan P2

fraiseuse conventionnelle

030 | FRAISAGE dressage

a) dresser plan opposé a P2

fraiseuse conventionnelle

040 | FRAISAGE CN

centrage - percage

a) surfacer plan 1

d) centrer trou6-7-8-9-10
e)percer6-7

f) percer8-9-10

surfacage - épaulement

b} surfacer dresser épaulement 2 et 3

c) surfacer dresser épaulement 4 et 5

commande numeérique

par apprentissage

050, CONTROLE

micromeétres

calibre a coulisse - jauge de profondeur -

A REALISER PAR LE CANDIDAT

C O NTRAT D E P H AS E Ensemble  poingonneuse
Piéce . matrice
Phase 40 Matiere  S355
FRAISAGE CN Série 1 EFICNSwW
. . Programme % Nom
surfacage - épaulement - centrage - pergage
Fichier prog fagor % matrice 2.PIM Date
12 13 T4

N

v 4
()

{ e
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3 _. _ Cf3 ct4__ _ (81)
a 6 = =
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T T
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(8) ONG 52
Liaison appui plan sur P1 Porte-Piéce
Liaison linéaire rectiligne sur B1 - Etau
Liaison ponctuelie sur P2 . ot P P
Serrage sur B2 é O p Origine piéce O P Origine Programme
Ve | n [flfz| Vf
OPERATIONS o || OUTILS o i Lo T D
- m/min | tr/min nmidentl mmimin
Z
a) surfacerplan1 Cf1=29 <
U Fraise 2 tailles série normale DIN 845 K D = 45 20 141 0.1 85 1 1
b) surfacer dresser épaulement 2et3 =
C2=27  Cf3=2523 —
€) surfacer dresser épaulement 4 et 5 «
Cf2=27 Cf4 = 2523 >
d) trer t 6et7 m
centrer
rod be LUT'; Foret a centrer DIN 333 forme A d=3,15 D=8 25 | 995 0.05| s0 2 2
€) centrertrou 8-9-10 —
— 54 3 3
f) percertrou 6et7 e Foret HSS DIN 345 CM1d = 4 17 {1353 | 0.04
g) percertrou 8-9- 10 2 Foret HSS DIN 345 CM1d = 11,8 17 | 459 | 0.11] 50 4 4
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