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ENSEMBLE:

Tol. Tim.:
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- Pompe & palettes DT1 | cdimie
Dessinateur: =1 {®- | DESIGNATION; Clermont -Ferrand

Date: Formort A3
Matisre: ENSEMBLE
E&?‘cxﬂcatlan:
| ' le | Feuil
| ratemant (o 1000 2431-0 T
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N°PLAN Rep. Nb Désignation Matiére
1000243111 1 | 1 | Corps | EN AW-2017
1000243121 2 | 1 | Coussinetq collerstte 16x22x25 Métal fritié
1000 2431-3| 3 1 Arbre _ | X10CrNil9-11
1000 2431-4 | 4 1 | Anneau élasiique pour arbre 16x1 |
10002431-5| 5 | 2 | Embout de tube 3/8¢
1000 2431-6| 6 2 Paletie PFE
1000 2431-7| 7 1 | Joint torique 50.40x3.53
1000 2431-8| 8 1 Plaque
1000243191 9 | 8 | VisISO 10642-M3x12-8.8
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Appid plan 1 - 2 - 3 sur cales Porte-Pigce -

Appui finéaire 4 - 5 sur mors fixe Etaes

Appui ponctuel 8 sur butée

Serrage sur 20 mm Maxi

- i Ve | n |Flfz] V¥
OPERATIONS OUTILS ' | mmitr D
mimin | timin knmident| mmémin
a} Surfacer Flan Fraise & surfacer D = 50 350 [ 2228 4 012 | 802 1
p) Ebaucher contour POCHE QUVERTE Fraise ébauche pas fin 3 dents D=12 180 | 4775 0.06 860 2
. c) Finiion contour POCHE OUWERTE Fraise 2taflles HSS D =12 5826 0.04 834 3

d) Congés POCHE OUVERTE Fraise quart de cercle D=5 1650 | 3979 1 0.04 637 4




CONTRAT DE PHASE

Phase 30

Ensemble  Pompe a paletie
Pigce Asore
Matigre X30Cri3 (Z36C13)

TOURNAGE CN
Somab TA00 NUMA0EC T

Sérne

Programme %2202

Nom  BEP MPNMI

Fichier abre-eficn_T30.cn

Date 09191103

64 20,30
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0,50 & 45°
0 0
15-0,30
45,50 -0,20
+0,50
50 0
Appui plan Porte-Piece : Temps Total de Ccupe_ o min
Centrage court | Mandrin 3 mors doux épauiés 228 X 1 ;ZT‘;P; ;’tﬂ;‘gg”c“f g " in
Serrage mors doux 1 _Temps Total de Phase 0 min
- . : Ve | n. {fifz] Vi
OPERATIONS GUTILS i T T{D
. mfmin | Wmin - jmm/dent| mmimin
a) Ebaucher dressage face avant et profil ext Outit 3 charioter-dresser d'extésieur 250 02 1
. T-MAX P PCLN_ 2020K12
b} Finir dressage face avant et profl ext Oytil 2 contourner d'extérieur 300 ' 0.1 3
T-MAX P PDUN_ 2020115
c} Usiner gorge extérieure Qutil de gorge extérieur 140 | 0.04 5

T-MAX 154.91-1616-3 180




GRAPHE
D'ASSEMBLAGE

Ensetmbie :

POMPE A PALETTES

Production : 24 / an

Etabli par : AB

1000 2431-1

1000 2431-2

1000 2431-3

- 1006 2431-4

1000 2431-5

1000 2431-6

1000 2431-7

1000 2431-8

1000 2431-9

Interprétation

el

Sous-ensemble

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

Sous-ensemble

L'arbre 1000 2431-3 se monte dans le saus—enéembfe el.

Vérifier si l'arbre

22 L'anneau élastique 1000 2431-4 se monte sur larbre. tourne
Sous-ensemble Les raccards 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 farbre et
ed Farbre du sous-ensemble 3. les palettes tournent
Ensemble Le joint torigue 1000 2431-7 se monte dans la rainure du | Régler le serrage des
E corps du sous-ensemble e4. vis af in que la rotation

La plaque 1000 2431-8 se monte dans Je corps du sous-
ensemble e4.

Les vis 1000 2431-9 se montent dans le corps du sous-
ensemble 24. -

de l'arbre et des
palettes soit « limite
serrage »
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Etabli par : AB

X8

GRAPHE
D'ASSEMBLAGE
Ensemble
POMPE A PALETTES

Production : 24 / an




SYMBOLISATION DES ELEMENTS TECHNOLOGIQUES

D’APPUI ET DE MAINTIEN
Construction d’un symbele technologigue Nature du contact
Nature | Bymbole du! MNatwe | Symbols du
contact conlact coniact contact
Touchs ;
[ plate [T 1 |Pointe fixe >
Lt LE i
) | , Touche Pointe
typa de technolegie L[ netie du comtact  sirice WAV tournante >
nature do ta swiface fonclion des déments bachncicglgues T he
ouc Vé '
bombée N
Fonction des éléments technologiques Contact r———r | Odenteur S
_ : dépageé

FONCTION SY&!BDLE Cuvette \ ¢ {Palonnier ot
définition 4'une triangle
surface de mise en .
position, d"um axe notr Exempies de symboles
immobilisation de | ;. e Symbole Signification
I pidee, bame |1
pré-localisation

Nature des surfaces loczlisdes

Toucke plate fixe ds départ 4’usinage

sur une surface usinée

Touche plate éclipsable sur une surface
usinde

- Mors striés, 3 serrage concentrique
Nature des surfaces SYMBOLE ] >§ flottant, utilisés comme entrainenrs sur
surface usinée mm?‘ —> baie surface brute
Gouble -} Touche bombés fixe de dépant
surface brute trait ==={> F @ d’usinage sur une surface brute
B I Touche dégagée fixe de départ
d’usinage sur surfice bute
Type de technologio (|Gt o st comme pin b
départ d’vainage sur une surface usinée
Type twchnologiqua SYMBOLE Pointe fixe axile utiliséc comme départ
. —-l* d’nsinage sur une surface usinés
, Pointe towmants axdle, de poupés
Centrage fixe 0—.§ 0‘—'D F—» mobile, utilizée comme point de départ |,
d’usinage sur une surface usinée '
Systtme isemage | SO A Paloanier de bridags possédant des
moers striés sur une surfice de départ
Systémc'i“: scirage | ‘b—& Q'—D | brute . |
: V& axile servami de point de départ
stéme de sontien )
"Slgévas,‘ble lf & l’ D ‘y‘——->< d’usinege sur ung surfhes usinde
Systéme de soutien |, ., a A D - ' '
réversible ‘Le symbole peut e complété par uae bréve indication

éctits, sl ndcassaire
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Mode opératoire de contréle

ARBRE REP. 1000 2431-3

treprise ! Servi lité :

Entreprise GAMME DE CONTROLE rvice qualité

Réf. piéce : Ref. gamme : Etabli par :

3 1000 2431 -3 - A

Croquis de la piéce :

] A
N | NI ; . S T A
kN v
I 216g7

Cote maxi : @15,994 mm
Cote mini : 15,976 mm
Cote moyenne : 15,985 mm

Défaut , . Moyen
Symb. | Cote pour Defaut Dgfcu? Action de
. majeur | mineur .
correction S . controle
- D3 X - ( valeur relevée
A @1697 > @15'9.9 ~ cote moyenne ) ME
| D3 X + ( cote moyenne
< 715,98 - valeur relevée ) ME
~ N° carte de contréle pour cote x
1A B: C: (Y E:
F: G H: 11 J:

Matériel de contréle

PC : Pied & coulisse

JP : Jauge de profondeur

ME : Micro. ext. au 1/1000

MI : Micro. int. au 1/1000

RP : Rétroprojecteur profil

CM : Colonne de mesure

Contréle : en cours de fab.

Prélévement : 5 / palette

Resp. contrdle réglage :

Destinataires :

Responsable dérogation :
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EXTRAIT B°UNE DOCUMENTATION DU FOURN ISSEUR D’HUILE DE
LUBRIFVICATION
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DECOLLETAGE
TauLany

dis produin Coefficient d'usinabilite
: 1]
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Structure de programme de la phase30 du corps rep. 1

Opération
Initialisation
Changement outil

% ) Opéralion
. Correcteur Etape d’usinage i d'usinage 1
Ontil " BE—"
,:,111 D1 N°l Swrfagape
o ] Opération
. : omecteur Etape d"usinage d’usinage 2
e D3 I N2 PR Pergage
Etape d’usinag @: Opération
. Correcteur Ke1 d'usinege 3
Outil -
T — D4 - BEhauche - — Contournage
pem-
i
1
i
i
!
c Etape dusinage :
orrecteur s
—» N4 ;
B D5 " Fiaition g
. . Opéretion
. Comegteur Etape d*usinage # d’usinage 4
O;;ﬂ e D7 —» N6 PR Ruinurage
: : Opération
. Correcteur Etape d'usinage d’usipage §
O,:f;ﬂ P DR b N7 g Position percage

EanE | T,

; . Correcteur Etape d’usinage %
Ontl s 9 e By N°8 ° »




