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Tolérancement suivant ISO 8015 1 1 Carter principal AS7G6 (Al Si 7 Mg 6)
Tolérances générales: ISO 2768-

RQ 3.2 .. . - )
Etat de surface: ISO 1302 sur surfaces usinées, sauf indication Rep| Nore Désignation Matiere Observation
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Instructions générales de fonderie:

fondrie sable classe 1 BP

tolérance générales TF 15

rayons non représentées: R2 & R3

surépaisseur d'usinage 2,5mm sauf pavillon 2mm

Les références Al, A2, A3, B2 et B3 serviront pour le contréle et pour l'usinage
Les zones R1, R2, R3 et R4 serviront pour le fondeur au redressage de la piece

* angles vifs

D-D (1: 3)

S
J

4

E-E (1:3)

\
v

Licence d'éducation SolidWorks

4|0 3B B2 83

4| 058182
e
%
© B1 7Al,23 // [J B 4 )
NI i g
A ! g 77 7 AT A :
% g 078 el # ©] ¢ o581 B2 %

| 106,58 |
94 |
NIR
-

N\

\ é\povillon %

| 2

)Y [ 3
‘ A

Document technique DT2

it 4
ols e 4
| umérisé
SHE
4o 1581 B2 0215
B-B (1:2)

conduit d'entrée

*y

iA

[ 140.4 |

conduit auxiliaire

875 4|0 3/e1 82|83 * Y

Volute

Document technique DT2

AS7Gé6 (AISi7 Mg 6) Fonderie

Matiére Observa fion

1 1 Carter principal

Rep| Nbre Désignation
Echelle
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Education Nationnale

A titre educatif uniquement




Document technique DT3

Définition partielle du processus
Carter principal - Turbo machine

Phase | Désignation Observations
10 | Moulage
20 | Fraisage CU 4 axes a broche
Appui 3 points sur A1,A2,A3 horizontale

Centrage sur B2 dans pavillon
Orientation sur B3 du conduit d'entrée

Usinage ébauche surface A et ¢ 220, surépaisseur 0,65 sur A et 0,5 au rayon

sur ¢ 220
30 | Fraisage CU 4 axes a broche
Appui sur face A ébauchée horizontale

Centrage sur ¢ 220 ébauché
Orientation sur B3 du conduit d'entrée

Usinage finition

Y et toutes les surfaces extérieures coté ventilateur
Percage 12 trous ¢ 5,3

Alésage 1 des 12 trous ¢5,3 a ¢5,4 +0,02/0
Alésage ébauche ¢ 59, surépaisseur 0,5 au rayon

40 | Fraisage CU 4 axes a broche
Appui sur face collerette coté ventilateur horizontale
Centrage sur la surface Y (¢ 258,2)
Orientation sur ¢ 5,4+0,02/0

Usinage finition:
- toutes les surfaces périphériques
- embout conduit d'entrée
- embout conduit de sortie

50 | Fraisage CU 4 axes a broche
Appui sur face collerette coté ventilateur horizontale
Centrage sur ¢ 258,2

Orientation sur ¢ 5,4+0,02/0

Usinage finition:
- surface A,
- toutes les surfaces coté volute,
- pavillon,
- embout conduit auxiliaire,
- 3trous I, J, K et 16 trous équidistants,
- ligne d'arbre: $ 52,3 ;$59; ¢ 85.

60 | Parachévement
Marquage
Ebavurage complet
Controle visuel

70 | Métrologie Machine a mesurer
tridimensionnelle

80 | Traitement de surface
OAC
Anoline

90 | Montage
Mise en place des filets rapportés
Contrdle final

100 | Conditionnement




Document technique DT 4

Extrait du contrat de la phase 20
Carter principal - Turbo machine

Désignation: FRAISAGE. .
Machine outil: Centre d'usinage 4 axes a broche horizontale.

Appui: 3 points sur A1,A2,A3.

Centrage: céne & 45° dans pavillon.
Orientation: 1 point sur bossage conduit entrée
Serrage: 3 brides

-

219,175 +0,025

*

. - o 10535102

Opération:
Usinage ébauche face A (surépaisseur 0,65)
et @ 220(alésé a 219,175 £0,025)
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Instructions générales de matricage:
piece maftricée classe B
contréle et essais suivant FE 675

tolérances générales NFE 82102 qualité F
références A et B pour confrdle
rayons non cotés R2 a R3
Spécifications générales:
tolérances générales conformes & la norme NF-E 82-102
qualité F
[ longueurs et diamétres hors tout +1,5; -0,7
épaisseurs +1,5; -0,9
hauteurs +0,6; -0,6
déport maxi 1,2 non compris dans tolérance
saillie 1,2
i planéité 0,9
imperfections 0,9
Galet de matricage pour piéces:
3455-1
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~N — O R 3451-215
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1 1 Galet matricé TASV (Ti Al 6 V) Forgeage
Rep| Nbre Désignation Matiere Observations
Echele 1:2
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Repérage des surfaces
Rouet centrifuge

(o)
@?@ he

Document technique DT 7

Licence d'éducation SolidWorks





