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1.0BJET

La présente norme a pour objet de définir la conception et les formes des appuis et départs d'usinage qui doivent
étre portés sur le plan de piece usinée.

2. TERMINOLOGIE

Les termes ci-apres, utilisés dans la présente norme sont décrits dans la norme de gestion A10 1100.

e PIECE
e PLAN

3.PRESCRIPTIONS GENERALES

Les départs d'usinage doivent étre :

positionnés de maniére a obtenir une surface maximale de triangulation,

définis en forme et dimensions,

exempts de grognes et de bavures,

en creux et protégés,

accrochés a des parties non déformables (chocs, au démoulage, a la manutention, etc,

orientés de maniére a ce que le départ de cotation soit au mieux au centre de la piéce pour réduire les
dispersions dimensionnelles,

présents sur la piéce usinée,

e zone de I'attaque de coulée & proscrire.

Il sera ajouté sur le plan de la piéce les zones d'appui et de manutention.

OR : 01/03/1994 C: 17/12/1999 Docuarenis

www.sepana.ir Document Sharing Hub

Full document details: PSA A511030 1999


http://www.avadocuments.com/doc/psa-a51-1030-1999
http://www.avadocuments.com/doc/psa-a51-1030-1999

PSA PEUGEOT - CITROEN
| MOULAGE - APPUI ET DEPART D’USINAGE A51 1030 ‘ 2/5 ‘

4. DEFINITION DES DEPARTS D’'USINAGE

Les départs d'usinage permettent de référencer la piece dans les 3 dimensions, ils se composent de 3 appuis
complétés de :

e soit 1 centrage tronconique et 1 centrage tronconiques a méplats,
e soit 3 centrages tronconiques a méplats,

les appuis et centrages peuvent étre de type combiné ou séparé.
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Exemple de broche a centrage et appui combiné

- O] 20.02| ZExt |

- Avantages escomptés :
e Simplification du parachévement (possibilité de laisser une bavure sur diamétre ext. car le point d'appui peut
étre inscrit a l'intérieur).
¢ Possibilité de réglage.
e Possibilité de rechange facile en cas de détérioration de la surface ou du centrage tronconique.

Les broches départ d'usinage seront en appui sur I'empreinte et orientées (y compris la broche départ d'usinage
tronconique).

Appui taillé directement dans la gravure, INTERDIT.

Appui impérativement réalisé par broche.
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