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INTRODUCTION GENERALE

La guerre déclarée par la Russie a 1’Ukraine a des répercussions importantes sur le
secteur agricole et créé des tensions sur 1’offre et la demande en blé, mais, orge et huile de
tournesol, les deux pays font partie des principaux exportateurs mondiaux. Ces evolutions sur
les disponibilités mondiales en matieres premiéres agricoles ont eu des impacts significatifs
sur la sécurité alimentaire de plusieurs pays importateurs. Cette situation doit inciter 1’ Algérie
a se poser la question de sa souveraineté. Il faut absolument que [’agriculture et

I’agroalimentaire, secteurs stratégiques, reviennent au premier plan, il faut une production

forte et batir une ambition de performance a I’international.

L'agriculture a une importance économique modeste en Algérie bien qu’elle soit I'une
des premieres activités hors hydrocarbures (12% du PIB). Les principales productions
végétales en Algérie sont le blé et la pomme de terre. La pomme de terre est la 3-eme culture
la plus importante au monde et la premiere culture vivriere non céréaliere, elle a été
considérée comme une source clé pour assurer la sécurité alimentaire pour la population
mondiale en croissance rapide. Il y a une augmentation remarquable de la production dans les
années récentes. Cependant, il y a toujours un manque car sa culture reste pénalisée par la

faiblesse de la mécanisation et surtout I’étape de plantation, arrachement et ramassage.

Il est plus que nécessaire d'améliorer I'efficacité de la production agricole, ce qui est
impossible uniquement en augmentant la culture de variétés a haut rendement, mais devrait

s'accompagner aussi d'une large mécanisation des activités de plantation, culture et récolte.
Pourquoi la mécanisation ?
La mécanisation de I'agriculture a pour objectif de :
e Se fatiguer moins : En réduisant la durée des efforts.
En réduisant I'intensité des efforts.
e Produire plus : En profitant du moindre besoin de puissance humaine.
En profitant d’un gain de temps.

C’est dans cette optique que I’entreprise LD AZOUAOU de Tizi-Ouzou nous a

proposé la prise en charge de I’étude d’un de ses nombreux projets dans le cadre de
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I’exécution de notre mémoire de fin d’é¢tudes de Master en Génie Mécanique dans la

spécialité Construction Mécanique.

Le projet en question consiste a faire ce qui est convenu d’appeler aujourd’hui la rétro

engineering pour une planteuse de pomme de terre qui doit étre fabriquée en Algérie.

A partir d’un modele de planteuse de pomme de terre acquis par 1’entreprise et dont le
brevet est tombé dans le domaine public, le travail consiste, dans une premiere étape, a
démonter le produit piece par piece, a faire un diagnostic exhaustif de toutes les pieces a

fabriquer, a sous-traiter et a acheter.

La deuxieme étape consiste définir les piéces une a une. Cette étape englobe les
opérations de mesurage des dimensions, de choix des précisions dimensionnelles, des états de
surface et des défauts de formes et position et enfin la réalisation de la partie graphique qui
consiste a procéder aux dessins de tous les sous ensembles et tous les dessins de définition des

picces a I’aide du logiciel « SolidWorks ».

La troisiéme étape, consiste a 1’étude des processus de fabrication de toutes les picces
qui constituent la planteuse de pommes de terre. A partir des données entreprise, relatives au
type de production, a la composition du parc machines et la disponibilité en outillage, nous
élaborons toutes les gammes de fabrication conformément aux documents entreprise en

utilisant le Logiciel DFX propre a I’entreprise.

La quatrieme étape et celle relative a 1’établissement des gammes de montage. Cette
étape doit faire I’objet d’une étude minutieuse car c’est a ce stade que nous pouvons identifier
toutes les difficultés de montage induite par des erreurs qui seraient commises dans les étapes
précédentes.

La cinquieme et derniere étape et celle relative au suivi de réalisation du prototype.

Le résultat de cet important travail est présenté dans le présent mémoire de fin

d’études qui comporte les parties suivantes :

1) Une introduction dans laquelle nous parlons de I’importance économique du secteur

agricole e de la problématique posée.
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2) Dans le premier chapitre nous faisons une présentation de 1’entreprise LD
AZOUAOU.

3) le second chapitre est consacré a la présentation des Procédés, machines et

outillages de mise en forme des produits plats

4) Dans le troisieme chapitre, nous présentons le produit & étudier et a réaliser, son

principe de fonctionnement et la conception des piéces et sous-ensembles qui le composent.

5) Le quatrieme chapitre présente 1’établissement du processus d’usinage de quelques
piéces importantes du produit que nous avons-nous méme choisies (nous ne pouvons pas
présenter 11’ensemble des gammes de fabrication étudiées auquel cas notre mémoire sera tres

volumineux).

6) Le cinquiemes chapitre est consacré a la présentation de la gamme de montage du

produit.

Nous terminons la présentation par une conclusion générale ou nous mettons en relief
les résultats de 1’étude, les sentiments que nous €prouvons a 1’issue de ’exécution de ce
mémoire et les perspectives qui nous semblent intéressantes a poursuivre dans le cadre de

cette collaboration scientifique et technique gagnante-gagnante.
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CHAPITRE | : PRESENTATION DE L’ENTREPRISE

Introduction

LD Azouaou est une entreprise de droit algérien unipersonnelle a responsabilité limitée située
dans la Zone Industrielle Aissat IDIR Oued Aissi Tizi-Ouzou Algerie.

Figure 1.1 Siege de I’Entreprise

La société LD Azouaou est le représentant officiel et exclusif de Mahindra Tracteurs en
Algérie. Crée en 2009 par Lahlou Azouaou, spécialisée dans le montage et la distribution du
machinisme agricole.

Ce projet d’investissement a été réalisé dans un cadre légal et réglementaire et ce bien avant
méme I’¢laboration du cahier des charges par le Ministére de I’Industrie et des Mines portant
réglementation de 1’activité des unités de montages de véhicules automobiles, engins roulants,
tracteurs agricoles, motocycles etc.

Les infrastructures construites sont conformes aux normes internationales et les ateliers de
fabrication sont équipés de machines-outils de haute technologie et de derniere génération.

Les responsables ont tracé un plan d’action qui porte sur I’extension et la diversification des
activités de leur entreprise.

Cet Ensemble Industriel fin prét au démarrage de la production depuis le mois de Mai 2017
comporte :

e Une chaine d’assemblage et de montage de tracteurs agricoles de marque Mahindra &
Mabhindra INDE, d’une capacité de production de 3000 tracteurs/an, satisfaire la part
du marché national et exporter vers 1’étranger.
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e Une chaine de fabrication de matériels agricoles d’accompagnement, d’une capacité
de production de 2700 unités/an vont se substituer aux mémes produits importés de
I’étranger, ce qui va contribuer a réduire la sortie de devise.

e Une ligne compléte d’usinage pour la fabrication de pieces mécaniques de précision
pour moteurs et boites a vitesses.

e Une école de formation professionnelle pour que I'entreprise puisse disposer d’un
personnel qualifié et va dispenser des cours de perfectionnement au personnel des
utilisateurs des produits de la société.

e |mplantation d’un Réseau de Distribution au niveau de 32 Wilaya a travers le
territoire national.

e Un Service Aprés-Vente assuré 7/7 jours a domicile

e Disponibilité de la Pieces de Rechange d’origine a 100%.

Historique

L’Eurl LD Azouaou a été créée en 2009 par Lahlou Azouaou avec pour objectif la prestation
de biens et de services dans le domaine du machinisme agricole.

En 2010, Eurl LD Azouaou devient le Représentant Officiel pour le marché Algérien de I'une
des plus grandes societes industrielles en INDE. Le Constructeur de Tracteurs Agricoles de
marque Mahindra & Mahindra.

En 2014, TPentreprise LD Azouaou s’est lancée dans la réalisation d’un projet
d’investissement dans le domaine de I’Industrie Mécanique du Machinisme Agricole.

Depuis 2016, I’'unité de production est enfin opérationnelle avec des prévisions de produire 3
000 tracteurs par an et créer 520 emplois a I’horizon 2018. Ce projet, dont le colt de
réalisation est de 2,1 milliard de dinars, répond aux nouvelles dispositions de lois
réglementant le partenariat en Algérie.

LD Azouaou compte par ailleurs exporter ses produits vers le marché nord-africain et
européen a ’horizon 2018- 2019 et de satisfaire la demande nationale qui est de 9 000 a 10
000 tracteurs/an, de contribuer au renouvellement du parc national de tracteurs agricoles.

L'entreprise de construction du matériel agricole LD Azouaou, est spécialisée dans la
fabrication du matériel agricole. Elle jouit d’une expertise technique, de structures et du
matériel de qualité en mati¢re d’industrie mécanique, surtout qu’elle a bénéficié de plans
d’investissement et de modernisation trés récents.

Elle est spécialisée dans la fabrication de :
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Matériels de récolte : Giro andaineurs

Matériels de semis : semoir de 3m, épandeurs d’engrais

YV V V VY

Matériels de transport agraire : remorques, citernes

Y

Piéces de rechange.

Organigramme de I’Unité de Production

L'objectif premier de I’entreprise est la réalisation d'un chiffre d'affaires important ou d'une
production de plus en plus grande. Pour atteindre cet objectif, ils ont développé une
organisation rationnelle de maniere a mobiliser I'ensemble de ses moyens humains et

matériels :
. Responsable de la production
. Laboratoire d’Evaluation et d’Exécution
. Bureau d’Etudes
. Bureau de Comptabilité Analytique
. Unité de Fabrication
. Atelier de Soudure
. Centre de Traitement des Surfaces
. Atelier de Montage
. Service Informatique
. Service Sous-Traitance
. Service Maintenance
. Service Entretien

Matériels de travail du sol : Charrue a disques et a socs, Cover croap

Responsable de Fabrication d'un Produit

la Production

Contact bes ingéniews
désigne par le
Responsable de b
Production pour Fabaques
le Prototype

Bureau d'Etudes

Organisation

Prototype Appeouvé a
Prootype Fatriquer
Apprane
z Fabrication dun Prototype —
Laboratoire

m
~——>

Atelier de
Soudure

Atelier de
b 3
Peinture

Unité de
Montage

Figure 1.2 : Organisation d’entreprise.
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Chaine de production:

. Une rouleuse coqueuse de tole

. Une guillotine AMAGA

. Un centre d’usinage de Tole FICEP

. Un centre de découpe au LASER TRUMPF

. Un centre de pliage de tole TRUMPF

. Un centre de poingonnage TRUPMF

. Un atelier de Soudure

. Un centre de traitements de surfaces (atelier PEINTURE)
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CHAPITRE Il : PROCEDES, MACHINES ET OUTILLAGES DE MISE EN FORME
DES PRODUITS PLATS.

1.1 Introduction

Un procédé de fabrication est un ensemble de techniques visant I’obtention d’une
piéce ou d’un objet par transformation de matiére brut. Obtenir la piéce désirée nécessite

parfois I"utilisation successive de différents procedes de fabrication suivant les besoins.

Les procédés de fabrication font partie de la construction mécanique. Les techniques
d’assemblage (soudage par exemple) ne font pas partie des procédés de fabrication, elles

interviennent une fois que les différentes pieces ont été fabriquées.
11.2 Procédé de découpage des tbles
11.2.1 Découpe Oxycoupage
11.2.1.1 Définition

L’oxycoupage est une opération de coupage par combustion localisée et continue sous
I’action d’un jet d’oxygene pur, agissant en un point préalablement chauffé a 1300°C. Cette

température est dite température d’amorgage.

Le choix du combustible se fera en fonction de différents parameétres tels que
I'épaisseur de la piéce, la vitesse de coupe, le temps de préchauffage ou la qualité de la coupe.

L'oxycoupage est utilisé pour des aciers doux ou faiblement alliés.

L’oxycoupage est un procédé de découpe trés utilisé dans le cadre de la maintenance
industrielle et I’industrie de I’acier, malgré I’arrivée de techniques telles que la découpe laser
ou la découpe plasma, notamment grace a son efficacité, son faible codt et a sa facilité

d’utilisation.
11.2.1.2 Les Etapes d’oxycoupages
Cette technique nécessite :

— Etape n°1 : une flamme de chauffe pour ’amorcage et I’entretien de la coupe ;

cette flamme peut étre oxyacétylénique, oxypropane, oxytétrene ou oxycryléne ;

11
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DES PRODUITS PLATS.

point d'amor¢age a
environ 1300°C

Piéce

Figure 11.1 : Préchauffer le point d’amorgage.

- Etape n°2 : un jet d’oxygeéne de coupe généralement central et destiné a créer
la combustion dans la saignée, sur toute I’épaisseur de la piéce a couper, il sert aussi a

I’évacuation des oxydes formés ;

\ Scories

Figure 11.2 : Amorcer la coupe.

- Etape n°3: La réaction n’est pas assez exothermique pour s’entretenir d’elle

méme sans le concours de la flamme de chauffe.
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vitesse d'avance
réglée \

N

Aspect d'une
bonne coupe

Figure 11.3 : Abaisser la téte de coupe.

Pour pratiquer 1’oxycoupage, il est nécessaire de posséder des machines et un

outillage professionnel précis.

11.2.1.3 Machine de découpe Oxycoupage (Centre d’usinage de Téle FICEP)

Les centres d'usinage FICEP sont des systémes de percage et d'oxycoupage a
commande numeérique congus pour l'usinage automatique de tbles fines et épaisses et le

traitement de l'acier plat

Figure 11.4 : Un centre d’usinage et d'oxycoupage
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11.2.2 Découpe laser

11.2.2.1 Définition

La découpe laser est un procédé de fabrication qui consiste a découper la matiére grace

a une grande quantité d’énergie générée par un laser et concentrée sur une tres faible surface.

La focalisation d’un rayon laser permet d’élever la température d’ une zone réduite de

maticre, jusqu’a vaporisation.

La puissance d’un laser varie en fonction du matériau a découper et de son épaisseur.

(Acier au carbone, acier inox, aluminium, cuivre, laiton,).

Mirroir de renvoi ._ _Faisceau laser

_~Lentille de focalisation

>

Armrivée de gaz de coupe - r Té&te de coupe
- |

=

|

.

Point focale - - Buse {canalise le gaz)

/:’E‘ T Matériau & découper
Matiére en fusion &jectée -

par le gaz de coupe

Figure 1.5 : principe de découpe laser.

11.2.2.2 Les types de laser :
> Laser a source CO2 :

Convient principalement pour travailler des matériaux non métalliques et la plus part
des plastiques. Laser au CO2 ont un rendement relativement élevé et une tres bonne qualité de

faisceau qui permet une découpe propre sans besoin d’ébavurage.
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CO, Laser Source

Mirror

Mirror  x.y moving s

E
Mirror j b

Computer

axial moving stage

Substrate

Z-platform

Figure 11.6: Laser a source CO2.

> Le laser YAG, YOV (laser a cristal) :

Ces types de laser ont un matériau d’usure, des diodes de pompage onéreuses. Celles-

ci doivent étre changées apres environ 8000 a 15000 heures de laser maximum.

Intégration du systéme laser Nd:YAG

Fibre optique —
Instaliation

Entree/Sortie
Interface PLC
3 bus de terrain
Crdinateur d'évaluation il

Image de
la camera

Keyhole

optique
C-Mount

Systéme | Bain de fusion

Systéme optique
de focalisa-

LR LR
3

Figure 11.7 : Le laser YAG, YOV.
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> Laser Fibre :
Les lasers fibre font partie des lasers a solide .Ils produisent le faisceau laser au moyen
de ce que l'on appelle un laser seed et I’amplifient dans des fibres de verre montées

spécialement auxquelles de 1’énergie est amenee via des diodes de pompage.

- ~ "

INSTITUT ——— Laser a fibre de puissance
Effet laser dans une fibre dopée ytterbium double gaine
- le faisceau pompe est guidé dans une fibre multimode
- grand rapport surface volume pour le refroidissement
- contréle spatial du faisceau S S ena e
- intégration, robustesse dopé viterbium -
- rendement élec-opt élevé (30%) (Diam: 10 a 30 pm)>

Ceoeur

. muitimode
Diam : 200 a 400 ym

P. GErgEs, SeTnawe SFP Lyon — 11 Wars 2070

Figure 11.8 : Laser Fibre.

11.2.2.3 Principe d’usinage par laser

La focalisation d’un rayon laser permet de chauffer jusqu’a vaporisation une zone
réduite de matiere. Les lasers utilisés couramment ont une puissance de 4000 watts mais les
sources peuvent varier de quelques watts a plus de 7 kw.la puissance est adoptée en fonction

du matériau et de I’épaisseur a découper.

11.2.2.4 Machine de découpe LASER (TRUMPF)

La découpe laser repose sur l'interaction entre le faisceau laser focalisé et la piece a
usiner. Pour que ce processus de découpe se déroule de maniére précise et sdre, de nombreux
composants et équipements auxiliaires sont utilisés en liaison plus ou moins directe avec le

faisceau laser.
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Figure 11.9 : Découpe laser TRUMPF
11.2.3 Cisaillage
I1.2.3.1 Définition

L'action de cisailler (couper avec des cisailles) est appelé cisaillement ou plus

communément “cisaillage”. 11 existe plusieurs methodes classiques de cisaillage :

o Cisaillage avec lames paralléles (les coupes obtenues sont généralement
exemptes de défaut mais nécessitent un effort de coupe tres important)

o Cisaillage avec lames obliques (Les déformations des flans cisaillés sont
fonction du compromis au niveau du réglage, de l'angle et du jeu entre lames et de la
profondeur de coupe). Les cisailles utilisant cette méthode sont appelées cisailles guillotines

o Cisaillage avec lames circulaires (les lames sont rotatives et motrices, leurs

axes peuvent étre paralléles ou inclinées par rapport au plan de coupe)

Dans ce qui suit seul le cisaillage avec lames obliques (le plus communément

rencontré) est traite.
11.2.3.2 Principes du cisaillage

L'expression "cisaillage avec lames obliques™ provient de la facon avec laquelle les
tranchants des lames se rencontrent progressivement, exactement comme les lames d'une

paire de ciseaux.

L'angle formé par les deux lames est appelé : angle de coupe (alpha)
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La distance a laquelle se situent les deux lames est appelée : jeu entre lames (J)
Phase 1 : déformation jusqu'a la limite de la rupture.

Phase 2 : amorce de rupture

Lmorces de rupture Deformmation jusgu'a 1a limite de rupture

LI L1

Lame superieurs

CSt S bmknl =
[ p=Te
M aErqu=age

Lames supsriseurns

CEtE chuabe CEtE takble
Ruptures

Lame inférieure L= e infEn eurse a
-

Figure 11.10 : les phases du cisaillage
11.2.3.3 La Cisaille guillotine (AMADA)

La cisaille guillotine sert a découper les tdles. Elle est largement utilisée dans
I'industrie. Agissant comme la lame d'une guillotine ou d'une paire de ciseaux, la lame

supérieure va pénétrer le metal et le coincer sur une lame inférieure.

AmMmaba c=i 1230 -

Figure 11.11 : Cisaille guillotine (AMADA)
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11.3 Procédés de mise en forme
11.3.1 L’emboutissage

11.3.1.1 Définition

Ce procédé de mise en forme est un procédé par déformation plastique d'une feuille de
meétal, entrainée par un poingon dans une matrice. La matiere est déformée et subit un fluage
ce qui permet d’obtenir des formes non développables. La piece de départ est appelée flan

(tole plane), qui apres déformation s’appelle emboutie.
Il existe deux types, les emboutis de révolution et les emboutis prismatiques.

On distingue deux techniques d’emboutissage : L'emboutissage sans serre flan, et
emboutissage avec serre flan. Le dernier permet I’obtention de picces plus profondes, plus

complexe et nécessitent plusieurs passes qu'il faudra déterminer.

F serre-flan
poingon entrée poingon
tronconique
flan_ % D
matrice;
Ry
Ry matrice

Figure 11.12 : emboutissage sans serre flan Figure 11.13 : emboutissage avec serre flan

11.3.1.2 Etapes d’emboutissage

Etape 1 : Dans la premiere étape, le poincon et le serre-flan sont relevés. La t6le (ou le

flan), préalablement graissé(e), est posée sur la matrice, comme le montre la figure :
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e S mositey
& :\§ Flan

Figure 11.14 : 1a préparation de I’emboutissage

Etape 2 : Le serre-flan descend et vient appliquer une pression de serrage afin de
maintenir le flan, tout en lui permettant de se déformer plastiquement.

0
()

rrage du flan
7
l = /\\\\\\\\ﬁ l

\\\\\\\_\\\\\\\\\

Figure 11.15 ;

\

\\\\\

Etape 3 : Dans la troisieme étape, le poingon descend et déforme plastiquement la

Figure 11.16 : Emboutissage
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Etape 4 : Le poingon puis le serre-flan se relévent : la piéce conserve la forme acquise

|

%//\\\\\N N\

Figure 11.17 : relevé du poincon et du poingon

/////%

\\

Etape 5 : La derniére étape est I'élimination par détourage des parties devenues

inutiles

(Essentiellement les parties saisies par le serre-flan).

T R — L1

Figure 11.18: le détourage de la piece emboutie
11.3.1.3 Machines utilisées :

L'emboutissage est réalisé a ’aide de presses hydrauliques.

Figure 11.19: presse hydraulique de 50 tonnes
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11.3.2 Le Pliage

11.3.2.1 Définition

Le pliage est une opération de conformation a froid qui consiste a déformer une téle

plane en changeant la direction de ses fibres de fagon brusque suivant un angle.

11.3.2.2 Principe du pliage

Le pliage est une déformation obtenue grace a une force appliquée sur la longueur de

Piéce. Celle-ci sera en appui sur 2 lignes d’appuis et s’apparente a la flexion. Il faudra

dépasser la limite €lastique pour obtenir ’angle voulu.

Poingon {(contre—we )

\/

Matrice {(w<&)

Figure 11.20 : principe de pliage
11.3.2.3 Les différents modes de pliage

Suivant la géométrie des poingons et les matrices, ont distingue trois types de pliage:

enV,enUetenL.
> Le pliage en Vé :

Dans le cas du pliage en V, le serre-flan est inutile. La variation de 1’angle du V du

poingon et de la matrice entraine la variation de ’angle de formage de la tole.
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> Le pliageen U

Le pliage en U comprend un serre-flan mobile qui bloque la matiére sous le poingon et

évite donc les glissements de la téle lors de la mise en forme entre les deux blocs matrices.

e I'nmsnn
" Natrice \ >

Sermve-tlan

Figure 11.21 : pliage en U
> Le pliageen L

Le pliage en L ou en tombé de bord consiste a plier un flan en porte-a-faux a 90°
maintenu entre la matrice et le serre-flan.

# &

Figure 11.22: pliage en L

11.3.2.4 Techniques de pliage
Il existe plusieurs techniques pour plier une piéce :

<> Pliage en P’air (la tole couteau n’atteint pas le fond du vé) : C'est la technique

la plus répandue. C'est un pliage par déformation élastique c'est pourquoi les outils (Vé et vé)
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ont un angle de 88°. Cette méthode donne d'excellente précision angulaire et met en jeu des
forces moins élevées par rapport au pliage en frappe, on utilise les outils universels quelque
soit I'angle voulu.

< Pliage en frappe (la t6le atteint le fond du vé) : C'est un pliage par matrigage,
comparable a un emboutissage. Les forces mises en jeu sont de 5 a 6 fois celles requises pour
réaliser le méme pli en pliage en l'air. C'est pourquoi le pliage en frappe est plutét réservé aux
toles minces (jusqu'a 1,5 a 2 mm). L'élasticité du métal est éliminée par la pénétration du
poincon dans la tole. Pour chaque angle voulu il faut un jeu d'outil. Le pliage en frappe est
employé en tdlerie, pour des séries ayant des tolérances angulaires serrées.

F1 ingon
Rp = rayon du
2 poingcon

R = rayon obtenu

matrice

'<i>l
pliage en l'air ~
(3 fond de vé) e

pDenetra on
du poingcon
e < e

Fp >F,

Figure 11.23: différence entre pliage en I’air et pliage en frappe
11.3.2.5 Machines utilisées

Le pliage est réalisé par des presses plieuses : Une presse plieuse est une machine-outil
utilisée pour le pliage de picces et feuilles de métal allant jusqu’a 20 mm, Elle est composée
d’une matrice en forme de V ou de U (suivant la forme de pliage voulue), appelée vé, et d’un

poincon, appelé contre-vé.
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] l I | l '
. ’ [
— T
W o (I A »
4 <
A by -

Figure 11.24: Presse plieuse TRUMPF

Figure 11.25 : Plieuse universelle
11.3.3 Le roulage
11.3.3.1 Définition

Le roulage de t6les est une technique de transformation d’une surface plane en surface
cylindrique, conique fermée ou ouverte. Le roulage est obtenu par un effort de flexion
provoqué soit par pression ou par choc. Le roulage (ou cintrage) impose au métal des

25



CHAPITRE Il : PROCEDES, MACHINES ET OUTILLAGES DE MISE EN FORME
DES PRODUITS PLATS.

déformations des fibres. Les fibres extérieures sont allongées alors que les fibres intérieures
sont comprimées ou sont raccourcies. On peut aussi former des troncs de cones, et des téles

de fortes épaisseurs.

Figure 11.26 : roulage conique Figure 11.27 : roulage cylindrique
11.3.3.2 Principe de roulage

La tole est animée d’un mouvement de translation généré par deux rouleaux
commandés mécaniquement et elle est soumise a un effort continu de flexion exercé par 1 ou
2 rouleaux cintreurs. Pour extraire les corps cintrés, completement fermés, le rouleau
supérieur peut étre dégagé de 1’un de ses paliers et pivoter dans un plan vertical ou horizontal.
On dit que le rouleau est amovible. On peut aussi supporter les tdles de grands diametres ou

trop lourdes avec une potence.

Selon la disposition des rouleaux, on distingue trois types de machines : type

pyramidal, planeur (3 rouleaux), croqueur (4 rouleaux)
11.3.3.3 Différence entre les rouleuses

o Rouleuse de type pyramidale :
La rouleuse de type pyramidale posséde 3 rouleaux. Le rouleau supérieur est

amovible, pivote et permet la sortie du cylindre fini. 1l reste fixe pendant le cycle du roulage.
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L’entrée de la tole peut se faire des deux cotés. Le roulage pyramidal ne permet d’effectuer le

croquage. Si on ne prévoit pas ce croquage auparavant on obtient un meéplat qui donne un
cylindre non circulaire.

vpe Pyramidal

Figure 11.28 : rouleuse pyramidale

o La rouleuse de type planeur (3 rouleaux) :

Est composée d’un rouleau supérieur amovible, mais fixe pendant le roulage. Il permet
le serrage de la tole lorsque le rouleau opposé, inférieur, est relevé contre la tole a rouler. Ce
rouleau est motorise et entraine la téle. Le dernier rouleau, complétement excentré, permet de

donner la forme a la tble. Le croquage est possible en retournant la t6le.

Rouleau de serrage

Rouleau
cintreur

lnouleau entraineur
et serrage

=

A Type Planeur «3 rouleaux»

Figure 11.29 : roulage de type planeur
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o La rouleuse de type croqueur (4 rouleaux) :

Est composée d’un rouleau supérieur fixe pendant le roulage mais dont le palier est
amovible pour libérer la tole lorsque le roulage est terminé. Il sert aussi de serrage pour la tole
lorsque le rouleau inférieur est relevé. Le rouleau inférieur entraine la tdle. Les deux autres
rouleaux sont excentrés et mobiles. Ce sont eux qui permettent le cintrage. Le fonctionnement

est identique aux rouleuses de type planeur mais le croquage peut se faire des deux c6tés sans
enlever la tole.

Rouleau Rouleaux de Rouleau

formeur ek AR et N formeur
u entraineurs |

Type Croqueur «4 rouleaux»

Figure 11.30 : rouleuse croqueuse
11.3.4 Le cintrage
11.3.4.1 Définition du cintrage

Le cintrage représente une déformation a froid, il consiste a donner a un profilé
allongé (tube ou barre) une forme courbée ou fléchie en arc, suivant un rayon et un angle
donné. Cette opération est effectuée avec une cintreuse soit manuelle ou industrielle. On peut

effectuer plusieurs petits pliages rapprocheés les uns des autres pour obtenir un cintrage proche

de la forme voulue.
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Figure 11.31 : cintreuse industrielle Figure 11.32 : cintreuse manuelle
11.3.4.2 principes de cintrage

Le cintrage de tube consiste a appliquer une force sur un tube pour créer une
déformation plastique du profilé.

FORCE
Figure 11.33 : principe du cintrage
11.3.4.3 Les différents types de cintrage
A. Cintrage mécanique
o Cintrage par poussée ou par pression

Le diameétre du tube a cintrer détermine le choix du galet.
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Le rayon de cintrage est fonction du galet.

Le maintien est assuré a ’extérieur du tube.

___Galet assurant le maintien

4 Sabofs Gale?
, \
j &—/ . Maintien
X X e 43S
e |
| ‘
L * : int. du tube
—
Figure 11.34 : cintrage par pression

o Cintrage par enroulement Sur machine a galets

Maintien a I’extérieur du tube.

Rayon de cintrage déterminé par le galet de forme

Figure 11.35 : cintrage par enroulement

B — Cintrage manuel
Tubes remplis de sable fin, bien séché et soigneusement tassé.
Le cintrage s’effectue a chaud.

Le maintien est assuré a I’intérieur du tube (sable).
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J Cintrage sur forme

Figure 11.36 : cintrage manuel

. Cintrage sur marbre a trous

Zone chauffée

Figure 11.37 : Cintrage sur marbre a trous
11.4 Procédé de Tournage
11.4.1 Définition

Le tournage est un procédé de fabrication mécanique par enlévement de matiére qui
met en jeu un outil a aréte unique, ce dernier est animé d’un mouvement de translation
rectiligne appelé mouvement d’avance (MA), permettant de définir le profil de la piéce. La
piéce est animée d’un mouvement de rotation dit mouvement de coupe (MC), qui est le

mouvement principal de ce procéde.
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La combinaison de ces deux mouvements, ainsi que la forme de la partie active de
I’outil, permettent d’obtenir des usinages de formes de révolution (cylindres, plans, cones ou

formes de révolution complexes).

Mouvement

Mouvement
d’avance

Figure 11.38 : Mouvements liés a ’opération de tournage.

11.4.2 Machines outil de tournage

Mandrin porte piece

Tourelle porte outil
Broche f P

Piéce Chariot supérieur

Chariot transversal Contre-pointe

Boite de vitesses - 1 Outil
de broche —

Boite de vit
des avances

= ~ 1
f ﬁ | !
-~
Moteur | == E 4 r Bati

Barre de chariotage Chariot longitudinal ou trainard

Terminologie des organes principaux du tour

Figure 11.39 : Présentation du tour parallele
11.4.3 Opérations de tournage

a. Chariotage :
Opération qui consiste a usiner une surface cylindrique extérieure paralléle a I’axe de

la piece.
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Figure 11.40 : Chariotage

b. Dressage :

Opération qui consiste a usiner une surface plane perpendiculaire a I’axe de la broche

=
(e

extérieure ou intérieure.

Figure 11.41 : dressage

C. Percage :

Opération qui consiste a usiner un trou a I’aide d’un foret.

e

Figure 11.42 : percage

d. Alésage :

Opération qui consiste a usiner une surface cylindrique ou conique intérieure.

[~

Figure 11.43 : Alésage
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e. Rainurage :

Opération qui consiste a usiner une rainure intérieure ou extérieure pour le logement

d’un anneau élastique ou d’un joint torique par exemple.

Figure 11.44 : rainurage
f. Chanfreinage :

Opération qui consiste a usiner un cone de petite dimension de fagon a supprimer un

angle vif.

Figure 11.45 : chanfreinage

g. Filetage :

Opération qui consiste a réaliser un filetage extérieur ou intérieur.

Figure 11.46 : filetage

34



CHAPITRE Il : PROCEDES, MACHINES ET OUTILLAGES DE MISE EN FORME
DES PRODUITS PLATS.

I1.5Procéde de soudage
11.5.1 Définition

Le soudage (ou la soudure) est une opération consistant a assembler 2 (ou plus)
éléments de maniere permanente, tout en assurant la continuité entre ces éléments.
L’assemblage se fait soit par chauffage, soit par pression, soit par les 2 combinés, et avec ou

sans produit d’apport.

Le choix du procédé de soudage dépend de plusieurs facteurs :

. L'épaisseur du matériau a souder
) Le lieu du soudage

o L'accés au joint

o La position de soudage

o la nature du matériau

o Le colt

11.5.2 Les differents procédés de soudage
a) Soudage MIG Pulsé et Double Pulsé

Le soudage MIG pulsé est une technique de soudage semi-automatique ou
automatique ou le courant produit par le générateur varie, imposant une forme d’onde bien

précise pendant la soudure.

Cette technique permet de minimiser les risques de déformations car I’énergie dégagée

est plus faible. Ainsi, le soudage MIG Pulsé est adapté aux tdles minces.
b) Soudage TIG

Le soudage TIG nécessite des transformateurs électriques qui multiplient I’intensité du
courant en créant un court-circuit, dans le but de créer un arc électrique entre une électrode
non fusible au tungsténe et les éléments a assembler. Ce procédé permet le soudage des

principaux métaux : acier, aluminium, inox...
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Le gaz utilise pour le soudage TIG est obligatoirement un gaz inerte, comme 1‘indique

le nom de ce procédé de soudage : Tungsten Inert Gas.

Elecirode de sang siene

Figure 11.47 : schéma de principe du soudage TIG

X Un poste a souder TIG complet comporte : le poste a souder, une bouteille
de gaz, un cordon de raccordement qui relie la source électrique et le gaz a la torche, et enfin
la torche de soudage.

C) Soudage a la Flamme

Le chalumeau portatif permet de souder « a la flamme », c'est-a-dire en apportant une
flamme directement sur les éléments a souder. Les chalumeaux utilisent la combustion

simultanée de deux gaz : ’acétyléne ou le propane et ’'oxygene.
d) Soudage autogene

Le soudage autogéne consiste a assembler, sous l'effet de la chaleur, deux pieces de
métal. La chaleur est obtenue par la combustion d'acétyléne avec de l'oxygene. Cela génere un
bain de fusion, qui forme un joint —avec ou sans matériau d'apport entre les deux pieces de

métal.

Figure 11.48 : Soudage autogéne
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e) Soudage autogéne et oxycoupage

Le point commun entre tous les processus autogenes est que la source de chaleur est
une flamme générée par la combustion d'un gaz avec de I'oxygéne ou de l'air.

f) Soudage Plasma

Le soudage plasma est une méthode de soudage a I’arc réalisée sous protection par gaz

inerte, et avec une électrode en tungsténe (non fusible).

Cette méthode peut atteindre une température de 10000°C, ce qui lui permet de souder

les aciers noirs et 1’inox mais pas I’aluminium.
Il existe 2 sortes de soudage plasma :

- Soudage plasma a arc soufflé

- Soudage plasma a arc transferé (PAT)

Gaz

Jet de plasma

Cordon

Bain

Trou i
de fusion Fiéce

Cerccecuas” —

Sens du soudage ———»

Figurell.49 : schéma de principe du soudage plasma
9) Brasage

Le brasage consiste a assembler de facon permanente deux pieces grace a I’ajout d’un

métal d’apport, évitant ainsi 1’utilisation de piéces d’union telles que les agrafes ou les rivets.

Les appareils les plus communément utilisés pour le brasage sont les postes a souder
gaz, les chalumeaux et les lampes a souder pour des brasures dites « a la flamme » tandis que

les brasures « au fer chauffant » nécessitent un fer a souder ou une station de soudage.
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--------- - )
Tube
Tube cuivre
cuivre
T de fusion T° de fusion
=450° C < 450° C
lube Tupe
c:uiL-_ cuivre

Figure 11.50 : schéma de principe du brasage

h) Soudage MIG/MAG

Il s’agit d’un procédé semi-automatique avec fil metallique qui convient pour la
soudure manuelle, mécanisée et robotisée.

Un arc basse tension (12-45 V) et courant élevé (60-500 A) est établi entre I’extrémité
du fil-électrode et le matériau, constituant a la fois un conducteur de courant et un métal

d’apport aux opérations de soudage.

Angle-de-travaily

v Sens de deplacement du fil de soudage
13 l
[ @
o '
P ! .

FHl de soudage — |
Torche de soudage

r
¥
Angle-d inclinaisony] Tube contact —-—:—

Agc electrique

Plan de

joint Metal de base

Figure 11.51 : schéma d’une torche MIG/MAG

Le fil-électrode consommable est alimenté en continu par la torche de soudage, se

mélangeant avec le matériau de base, et formant un bain de fusion. Le bain de fusion et la
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zone environnante sont ainsi protégés des contaminations atmosphériques par ce procédé de
soudure.

Le gaz stabilise aussi I’arc et aide aux différents modes de transfert.
MIG : ¢’est un gaz inerte (Argon ou Hélium) qui est propulsé,

MAG : c’est un gaz actif qui est utilisé (mélange Argon/CO2 ou Argon/oxygene).

R

X Les postes a souder : Les postes a souder MIG/MAG sont généralement

équipés d’un dévidoir de fil continu.

Ampéeremeéetre Dévidoir
voltmetre Bobine de fil

Controleur de
débitlitres

Vanne avec
manodétendeur
integre

Bouteille
Integra®

Cable de masse

- Tuyau d'alimentation
électrique

en gaz

Torche de
soudage

Générateur

de soudage _—gu@

Cable de masse
electrique
Pince 3

Figure 11.52 : poste a souder MIG/MAG
11.5.3 Le choix des types de soudure et positions de soudage :

Le choix du type de soudure dépend, dans chaque cas particulier, du procéde, de la
nature et de I’épaisseur du matériau. L’objectif est d’obtenir la meilleure résistance mécanique

et la meilleure qualité possibles de la soudure, en limitant les codts. Pour limiter les co(ts, il
faut limiter :

J la quantit¢ de métal d’apport (le colt est proportionnel au volume de la
soudure),
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o I’apport de chaleur (plus il est important et plus il risque d’y avoir des
problémes de résistance aux chocs et de déformation),

. le travail de préparation (on choisira de préférence des types d’assemblages
dans lesquels les surfaces font partie de la piéce a souder, et donc généralement une soudure

d’angle).

Angle douverture ] V]
/_\ Préparation bout & bout & bords droits Préparation en V
Chanfrein

Endroi ™~ Préparation en X
Meplat/Telon Faces du joint/ et Péparatonen U

o0te de la soudure
Meplet/Talon 1% —1— [ ]

Joint en T avec préparation

EﬂVEfS t , | | Assemblage par recouvrement en tulipe simple
| [e—— Fcartement a a racine
Figure 11.53 : Terminologie des assemblages. Figure 11.54: Différents types
d’assemblages.
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CHAPITRE 111 : PRESENTATION ET CONCEPTION DE LA PLANTEUSE DE
POMME DE TERRE

I11.1 Introduction

La culture de la pomme de terre occupe une position dominante dans le systéme
maraicher. De par les surfaces qui lui sont consacrées, elle occupe en moyen 25 pourcent de la

surface total du maraichage.

La mécanisation agricole est un souhait légitime des agriculteurs qui esperent, par ce
moyen, alléger leurs peines et augmenter leurs revenus. La mécanisation est a 1’origine de

I’amélioration de la productivité.

La plantation, la culture et la récolte sont les trois principales étapes de la production
de pomme de terre. La plantation est I’étape la plus importante et la plus complexe, qui
consiste a réaliser les opérations de la préparation du sol, de I’amerrissage, la pulvérisation,
I'ensemencement, la fertilisation, le buttage, etc. La mécanisation de la plantation permet de
réaliser ces différentes opérations par différente machines ou par une machine unique en un
seul passage sur-le-champ, ce qui permet d’améliorer l'efficacité du travail, et garantir la

qualité des semis.

111.2 Types de planteuse de pomme de terre

Une planteuse de pommes de terreest une machine  agricole utilisée
pour planter les pommes de terre. Les planteuses modernes peuvent ensemencer un ou
plusieurs (jusqu'a douze) rangs a la fois. Les plants (tubercules germés) sont stockés dans des
trémies et acheminés vers les socs planteurs par l'intermédiaire d'un distributeur, manuel ou
automatique, qui permet de régler régulierement I'écartement des plants sur la rangee. 11 existe

de nombreux types de planteuses de pommes de terre.
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Figure 111.1 : Schéma du principe des catégories de planteuses de pommes de terre

111.2.1 planteuses manuelles
> Planteur de pommes de terre portatif

Le planteur portatif est un planteur de pommes de terre manuel typique utilisé pour
une longue période. La jardiniere a un « bec » articulé, qui se ferme et s’ouvre sous le

contrdle d'un frein a main.

Figure 111.2 : Planteur de pommes de terre portatif
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> Planteur de pommes de terre a propulsion animale :

Au 18eme siecle, la premiere planteuse de pomme de terre a propulsion
animale a été développée pour promouvoir I’efficacité du travail.

Depuis lors, les planteurs a traction animale ont été développées rapidement en
raison de leur rendement élevé, de leur faible consommation d’énergie et leur bonne

qualité d’ensemencement.

Figure 111.3 : Planteur de pommes de terre a propulsion animale.
111.2.2 Planteuses de pommes de terre mécaniques

Il existe non seulement des sous-especes manuelles, mais également mécanisées de
planteurs de pommes de terre. Ces outils se présentent sous la forme d'accessoires pour

tracteurs a conducteur marchant avec différents parametres techniques.

Habituellement, ces appareils sont utilisés dans de grandes surfaces domestiques ou
dans des champs de plusieurs hectares. Les appareils peuvent étre regroupés avec une variété

d'appareils de traction ou déplacés en mode manuel.
Les planteuses mécanisées varient selon :
> Le nombre de rangs plantés

Sur la base de cette caractéristique, les planteurs de pommes de terre sont divisés en :
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e Une seule rangée

Appareils compatibles avec les mini-tracteurs et les tracteurs a conducteur.

e Double rangée

Le plus souvent attaché aux mini-tracteurs au moyen d'éléments articulés a I’arriére.

e Trois rangées

En regle générale, nous parlons de charnieres sur un tracteur avec un élément de trémie pour
I'ajout d'un enduit superficiel au sol.

e Quatre rangées

Il s'agit d'éprouvettes trainées ou semi-portées, caractérisées par un tres haut rendement.

e SiXx rangees

Ces équipements sont généralement trainés ou semi-portés, complétés par un conteneur pour
les engrais.

e Huit rangées

Sont agrégés avec des machines agricoles lourdes, équipées d'une grande trémie, peuvent étre

complétées par diverses options.

Figure 111.4 : Quelques types de planteuses en fonction du nombre de rangées
> L’autonomie d'action

Selon l'autonomie de travail, les planteurs de pommes de terre sont répartis en deux

groupes principaux.

o Semi-automatique :
Le dispositif semi-automatique nécessite la présence obligatoire d'un
opérateur. De tels dispositifs sont attachés directement aux tracteurs a conducteur

marchant ou aux motoculteurs.
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Figure I11.5 : Planteuse semi-automatique

J Automatique :
Toutes les opérations de ces appareils sont effectuées hors ligne. Aucune force

manuelle n'est requise. Certains modéles de ce type ont un entrainement électrique.

Figure 111.6 : Planteuse automatique

> La méthode de fixation aux machines

Les planteuses de pommes de terre d'aujourd’hui sont également divisés selon le mode

de fixation aux principales machines agricoles. On trouve généralement ces types d'appareils.

o Trainé : Ces appareils sont équipés de leurs propres roues pour un

déplacement pratique et sans tracas.
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Figure 111.7 : Planteuse trainée

o Semi-monté : Ces modéles sont congus avec plus que de simples

roulettes auxiliaires. Ils prévoient également la fixation a un mécanisme de traction

spécifique.
— I
Figure 111.8 : Planteuse semi monté
o Charniére : Ces appareils ne sont pas équipés de roues ou d'‘éléments

de support. lls sont montés directement sur le chassis des machines agricoles.

Figure 111.9 : Charniere
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POMME DE TERRE

> Le dispositif de dosage des semences des planteurs de pommes de

o Type pneumatique

Chambre a vide

Trou d'aspiration

Plateau de dosage de
semences

Figure 111.10 : Dispositif de dosage de semences de type pneumatique

o Tapis roulants ou convoyeurs

“""1’" od)
* '?‘:}i:}"wAL S5n S

¥
OV SIS

| Courroie de bas

| Capteur de profondeur I\] 2, £+ Courroie de positionnnement

Sillonneur e

Figure 111.11 : Dispositif de dosage de semences a convoyeurs

o Disque rotatif

Trémie

Disque rotatif \:

Tube de guidage des / Direction vers ’avant
semenses

Sillonneur

Figure 111.12 : Dispositif de dosage de semences a disque rotatif
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o Doigts ramasseurs

Disque

Assiette cuilliére

Semences de pomme
de Terre

tis

Doigt

Cuilliér

Ressort

Raille de guidage

Figure 111.13 : Dispositif de dosage de graine a doigts ramasseurs

o Courroie a godets

Le dispositif de dosage de semences de type courroie a godet est le dispositif de semis

le plus utilisé pour les planteuses de pommes de terre dans le monde.

Pomme de terre

-

Courroie

Godé

Rouleaux mené

Trémie

Rouleaux menant
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111.3 Description de la planteuse a fabriquer et son fonctionnement

111.3.1 Description

On parle d’une planteuse de pommes de terre a deux rangs sur attelage 3 points du
tracteur. Elle effectue un cycle complet, les socs a profil de coin forment des sillons, elle
dépose automatiquement les pommes de terre et les recouvre a l’aide des disques de

recouvrement qui sont réglables en continu et garantissent d’avoir un colmatage optimise.

Figure 111.15 : Butteurs a socs Figure 111.16 : Disques de recouvrement

Cette machine est constituée d’une trémie avec séparateurs réglables pour le réglage de la

pression de la semence sur la courroie a godets.

P,
IS e e e A

Figure 111.17 : Une trémie avec séparateurs
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Le canal de I’é1ément de plantation a été projeté pour les différentes dimensions et

formes des pommes de terre.

Figure 111.18 : Le canal de 1’élément de plantation

Les courroies avec godets alternées doubles rangs avec stabilisateur réglable,
garantissent une prise parfaite.

Figure 111.19 : Courroie avec godets

La distance de plantation est réglable jusqu’a 15 positions. (De 12 a 50 cm entre les

semences)
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Figure 111.20 : systeme de transmission

Les caractéristiques :

Planteuse de pomme de terre Cc2
Nombre de ranges 2
Ecartement entre ranges 70-100
Semences par métre 2-7

Performance (Ha/h) 0.30-0.50
Largeur hors (cm) 175
Longueur hors (cm) 166
Hauteur hors tout (cm) 170
Capacité de trémie 600
Poids (KQ) 520
Puissance (HP) 70

Tableau 111.1 : Caracteristiques d’une planteuse pomme de terre a deux ranges
111.3.2 Fonctionnement de la planteuse de pomme de terre

Tout d'abord des graines de pomme de terre sont chargés dans le conteneur de
semence de pomme de terre appelé trémie. Le mouvement libre des roues est donné par le
déplacement du tracteur qui traine la planteuse et qui permet des creuser des sillons grace aux
butteurs a socs, ce mouvement est par suite transmis aux courroies a godets grace a une chaine
de transmission qui relie les pignons fixés sur l'arbre principal jusqu’aux pignons fixés sur

I’arbre qui relie les deux courroies. La position de la chaine sur les différents pignons permet
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de changer la distance de plantation. Le mouvement transmis a la courroie permet de
transporter les graines de pommes de terre qui viendront se poser sur les godets fixés de la
courroie et grace a la rotation de la courroie les pommes de terre tomberont dans les sillons

creusés par les buteurs et qui seront finalement recouvert par les buteurs a disques.

courroie 3 cuillére

- disques de
recouvrement

tubercules
plantes

Figure 111.21 : Planteuse de pomme de terre en plein travail

111.4 Conception de la planteuse de pomme de terre

111.4.1 Processus de fabrication

Pour fabriquer notre planteuse, nous avons suivi le processus de retro engineering.
111.4.1.1 Tout d*abord c’est quoi la retro ingénierie ??

La rétro-ingénieric est le processus qui permet d’identifier les propriétés d’un objet
physique en effectuant une analyse compléte de sa structure, de ses fonctions et de ses

conditions de fonctionnement.

Les mesures de la géométrie de la surface totale de 1’objet sont prises, soit
manuellement, soit a I’aide de diverses technologies de mesure 3D, afin de créer une

représentation numérique 3D de I’objet.

La rétro-ingénierie permet aux fabricants de comprendre comment une piéce a été

congue afin de la reproduire, de la modifier ou de ’améliorer.
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La rétro-ingénierie est également connue sous le nom d’ingénierie inverse. Pour quelle

raison ?

Elle part du résultat final, déconstruit le produit et effectue des évaluations et des

mesures afin d’obtenir les informations de conception physique.
111.4.1.2 A quoi sert ’ingénierie inversée ?

De nos jours, I'ingénierie inverse prend différentes formes et sert de nombreux

objectifs. Dans la plupart des cas, elle est utilisée pour :

— Créer une nouvelle piece a partir d’une conception existante
- Créer une nouvelle piéce en interface avec une piéce existante
— Comprendre le design d’un concurrent

- Optimiser ou personnaliser un produit existant

111.4.2 Etapes de fabrication du produit
111.4.2.1 Démontage

Nous avons d'abord pris les mesures des cotes fonctionnelles qui sont nécessaires au

bon fonctionnement de la planteuse et qui seront perdus une fois cette derniére démontée.

Apreés viendra le démontage du produit piece par piece en utilisant les différents outils
de démontage : clés plates, clés a pipes, clés cliquets, clés males six pans, pinces et marteaux,

en prenant des photos au fur et a mesure du démontage.

Ensuite, nous avons fait un diagnostic exhaustif de toutes les pieces du systéeme de
transmission de mouvement, pour pouvoir extraire la liste des pieces a acheter, sous-traiter et

a fabriquer.
Résultats du diagnostic :

- Nombre de piéces a acheter : 08 pieces
- Nombre de piéces a sous-traiter :11 piéces

- Nombre de piéces a fabriquer : 219 pieces
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- Total : 238 pieces

Maintenant place a la codification qui consiste a donner un code au projet, puis
codifier tous les sous-ensembles et toutes les pieces et les prendre en photo.

111.4.2.2 Conception :
. Analyse des piéces

Nous commengons par analyser la forme de chaque piéce, sa position dans
I'assemblage, sa liaison avec d'autre piéces et son fonctionnement, ce qui nous permettra de
choisir les précisions dimensionnelle et état de surface et en mesurant ses dimensions a 1’aide
des instruments de mesure tel que le pied a coulisse, le métre et le rapporteur d'angles, tout en

pensant a la maniere de les dessiner et les moyens de fabrication disponible.
o Le dessin des piéeces

Puis nous passerons au dessin de chaque piece sur le logiciel SolidWorks en tenant
compte des données recueillies lors des étapes précédentes ce que nous appelons la

conception assistée par ordinateur.
C’est quoi la conception assistée par ordinateur ?

La conception assistée par ordinateur comprend l'ensemble des logiciels et des
techniques de modélisation géométrique permettant de concevoir, de tester virtuellement, a
I’aide d’un ordinateur et des techniques de simulation numérique et de réaliser des produits

manufacturés et les outils pour les fabriquer.

Ces logiciels aident non seulement a la création des piéces mécaniques ou a la mise en
ceuvre de leur fabrication, mais aussi a la simulation de leurs comportements, et donc a la

validation des solutions retenues
o Assemblage des piéces

Une fois que nous avons terminé de dessiner les pieces, nous les assemblons toujours
avec le méme logiciel pour obtenir une premiére vue de notre planteuse et détecter toutes les

interférences et les chevauchements entre les pieces.
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J Mise en plan

La préparation du plan est une étape essentielle et minutieuse pour la réussite de tout
projet. Le dessin industriel ne fait pas exception et exige d’autant plus de précision pour la

réalisation d’un produit.

Pour le définir de maniere simplifiée, un plan de dessin technique est un dessin qui
exprime une idée par une représentation graphique. Son but est de reproduire 1’objet avec tous
ces détails (différentes vues, ajout des cOtes, respect des normes, etc.). Il permet la

représentation d’un objet existant, a construire ou a fabriquer.

Plusieurs types de plans sont utilisés :
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CHAPITRE IV : ETABLISSEMENT DES GAMMES D’USINAGE POUR
QUELQUES PIECES DU MECANISME DE TRANSMISSION DE MOUVEMENT DE
LA PLANTEUSE

1VV.1 Introduction :

Dans le processus de conception et de fabrication d’un produit, la génération de la
gamme de fabrication est un sous-processus responsable de la conversion des données de

conception en instructions techniques de réalisation.

Sa création est un processus de détermination des moyens et du séquencement de
I’'usinage d’une piéce pour fabriquer un produit fini en accord avec les spécifications

fonctionnelles demandées.

Son objectif est donc de définir ’ordre des différentes opérations mises en place pour
mener a bien la réalisation du produit a la qualité attendue ainsi que les valeurs des parametres
permettant de réaliser ces opérations (conditions de coupe, référence outil, trajectoires

d’usinage etc.).

V.2 Définition de la gamme de fabrication

Une gamme de fabrication est le mode opeératoire décrivant la succession des étapes
nécessaires a la réalisation d’un produit. Elle est liée a la nomenclature, qui est la liste et la
quantité des composants a mettre en ceuvre aux différentes étapes de la gamme (opération,

phase, séquence).
> Pour chaque étape il est préciseé I'ensemble des moyens utilises :
- poste de travail ;
- opérations nécessaires ;
- outillage et matériaux bruts ;
- controle.
> La conception d’une gamme de fabrication offre plusieurs avantages :

- la prévision des difficultés ;
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- la réduction du temps d’exécution ;

- ’économie du matériel et de I’outillage ;

- la réduction du co(t de production (pour le secteur industriel).
IV.3 Différentes étapes de la gamme

e Laphase

Ensemble des opérations élémentaires exécutées au méme poste de travail, sans modification

de la mise en position (M.1.P) de la piéce.
e Lasous phase

Comprend la suite logique des opérations effectuées sur une piece sans modifier son

positionnement.
e L’opération

Ensemble de travail effectué avec le méme outil dans une phase. Tout changement d'outil

correspond a un changement d'opération.
V.4 Présentation de la gamme de Fabrication des piéces choisies

Les feuilles d’analyse présentées dans les pages qui suivent correspondent a la gamme
de fabrication de quelques piéces choisies de présenter. La planteuse de pomme de terre, étant
constituée d’un grand nombre de piéces, il est entendu que noOus ne pouvons pas presenter les

gammes de fabrication pour la totalité des pieces de la planteuse.
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CHAPITRE V : REALISATION DES PLANS ET GAMMES DE MONTAGE

Introduction

La gamme de montage est la succession logique, méthodique, des opérations a
accomplir pour assembler les organes et les pieces du systeme en décrivant la maniére et
I’ordre de montage. Elle est composée d’une ou plusieurs phases et pour chaque phase nous

avons deux ou plusieurs pieces a assembler pour enfin obtenir un produit fini.
Le processus de montage doit accomplir les conditions suivantes :
- Assurer toutes les conditions techniques imposées pour les produits finis
- Garantir I’obtention des normes de précision et de rigidité
- L’obtention d’un prix moins chere
- Nous impose la résolution des questions plus importantes

- Préciser la succession de montage pour toutes les piéces et sous-ensembles et choisir

les méthodes de montage les plus économiques

- Préciser les formes d’organisation pour le processus d’assemblage.

Dans les pages qui suivent nous présentons Les gammes de montage de I’ensemble des

piéces
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Le présent mémoire de fin d’études de Master en Génie Mécanique, spécialité
Construction Mécanique, ne doit son existence qu’a la ferme volonté des jeunes dirigeants de
la jeune Entreprise LD Azouaou qui a insisté pour établir relation gagnant —gagnant avec

I’Université Mouloud Mammeri de Tizi-Ouzou. Nous leur en sont trés reconnaissants.

La réalisation de notre projet de fin d’études source de ce mémoire, s’est déroulée au
sein méme de I’entreprise au cours d’un stage pratique qui a duré plus longtemps que prévu

mais nous a permis de tirer de nombreuses conclusions.

La premiere conclusion, qui n’est pas des moindres, nous a permit de bien
comprendre que la Conception de systémes mécaniques nouveaux au sens strict du terme est
I’apanage de quelques pays seulement. Le développement industriel d’un pays est intimement
li¢ au niveau de maitrise de la conception mécanique par ses ingénieurs. C’est ainsi que la
majorité des pays se trouvent dans 1’obligation d’acheter aupres des pays développés tous
leurs besoins en équipements industriels et autres produits nécessaires a la vie de tous les

jours. 11 s’agit la d’une dépendance de laquelle, il faut absolument s’affranchir.

Il'y a peu de temps encore des pays comme la république populaire de chine, la Corée
du sud, I’inde, le brésil avaient un niveau de développement industriel embryonnaire. En
quelques décennies, ils ont rattrapé un retard de deux siécles grace a la volonté de leurs
dirigeants et au dynamisme de leurs entrepreneurs. lls ont, pour certains, dépassé le niveau de

développement des pays de I’Europe de ’ouest et du nord de I’Amérique.
Cette avancée technologique s’est faite en deux étapes :

1) La premiére étape a consisté en la maitrise du savoir faire en faisant du rétro
engineering. Il s’agit de maitriser la fabrication de produits et systémes mécaniques dont les

brevets sont tombés dans le domaine publique.

2) Une fois que la premiere étape maitrisée, la deuxieme étape consiste a faire de la
conception de nouveaux produits brevetés propres a ces pays et faire partie ainsi des

décideurs de ce monde.

C’est la politique de développement industriel dans le domaine du machinisme
agricole que l’entreprise LD Azouaou a décidé de mener avec le partenaire indien
MAHINDRA.
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Tout au long du déroulement de I’étape rétro engineering, nous avons ainsi eu
I’occasion de faire appel et méme d’approfondir les connaissances techniques dans les

domaines nombreux et variés tels que :

L’établissement de dessins de définition d’ensemble et sous ensembles avec toutes les
caracteristiques techniques liés au tolérancement, états de surface, défauts de forme et de

position, cotation fonctionnelle, ajustements.
La pratique de la métrologie dimensionnelle.

La découverte de procédés de mise en forme et outillage utilisés en chaudronnerie, les

techniques de soudage.

La pratique de I’analyse de fabrication (établissement de processus de fabrication) et

les études de phases sur un nombre de pieces important.
L’¢laboration de gammes de montage.

Nous avons pu ainsi établir tous les documents techniques nécessaires a la fabrication

d’une planteuse de pomme de terre.

A T’issue de ce projet de fin d’études, I’entreprise de production mécanique n’est plus
une curiosité pour nous. Nous connaissons les activités de la plus part des services et les

relations qu’ils entretiennent.

Nous espérons que la réalisation du prototype se fera dans les prochains jours pour

nous permettre de constater le résulta de nos efforts.

Enfin, tout ce long et fastidieux travail n’aurait pu se réaliser sans la formation dont

nous avons bénéficié¢ de la part des responsables de I’entreprise dans :
La maitrise de 'utilisation du logiciel SolidWorks d’aide a la conception.
La maitrise du logiciel DFX d’aide a I’analyse de fabrication.
L’organisation et le fonctionnement d’une entreprise de production mécanique.

Les moyens de production en chaudronnerie.
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En perspective, nous souhaitons que ce partenariat entre I’entreprise LD Azouaou et
I’Universit¢ Mouloud Mammeri se perpétue afin de permettre aux étudiants du Département
de Génie Mécanique de combler le manque de matériels et consommables pour travaux
pratiques, souvent a 1’origine d’une solide formation et a ’entreprise de réaliser I’ensemble

de ses projet tout en profitant d’un réservoir d’embauche de cadres qu’elle a contribué a

former.
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N° du Projet  [Nom du Projet Déssiné par: Date:
Vérifié : Date:
21SM022R01 Planteuse de Pomme de Terre Ll s e
Approuve par: Date:
Désigantion Numéro Révision
Tole 008 PLPR002
Ce document est la propriété exclusive de Projection Echelle | Format Feuille
Azouaou LD AZOUAOU.
EXPERT MACHINISHE AGRICOLE Toute reproduction, toute diffusion méme 6 ] 20 A3 ] /-l
FEURL LD AZOUAOU partielle est formellement interdite. .

A



4

3

4 R} 2 1
B 160
F
)
<
=~ N
N
< = E
—
o
Y
Qnt :02
8450 b
38,50
[
| 0
f I
(g\]
o
=)
I R46
K C
‘ B
(21SMO022R01-A1-015) 46
B
Tolérances génerales Etat de surface Matiere Trait. de surface / paint. Trait. thermique
Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1° S235JR
N° du Projet  [Nom du Projet Déssiné par: Date:
21SM022R01 Planteuse pomme de térre veritic par: Date:
Approuvé par: Date:
Désigantion Numéro Révision
Tole 073 PLPR003
Ce document est la propriété exclusive de Projection Echelle | Format Feuille A
Azouaou LD AZOUAOU.
FXPERT MACHINISHE AORICOLE Toute reproduction, toute diffusion méme G -| 20 A4 -| /-l
EURL LD AZOUAOU partielle est formellement interdite. .
2



F
1
I <«
N
2
% —
2
— E
Y Y
Qnt:02
D
)
N
=)
‘ C
(21SMO022R01-A1-026)
B
Tolérances génerales Etat de surface Matiére Trait. de surface / paint. Trait. thermique
Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1° S235JR
N° du Projet  |Nom du Projet Déssiné par: Date:
y Vérifié : Date:
21SM022R01 Planteuse pomme de térre ———— ==
Approuve par: Date:
Désigantion Numéro Révision
Tole 074 PLPR004
Ce document est la propriété exclusive de Projection Echelle | Format Feuille A
Azouaou LD AZOUAOU,
EXPERT MACHINISHE AGRICOLE Toute reproduction, toute diffusion méme G -| 20 A4 -| /-l
EURL LD AZOUAOU partielle est formellement interdite. .
4 3 2 1



PLANS DE SOUDURE




15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 S 4 3 2 1

1
131 =1
<ZISM022R01-A1-009> (218M022R01-A1-008>
.1 n © I
B AR v—
t <
i - (21SM022R01-A1-026 S
________ 131 1N S
< jﬁ _____ 131 Y | UL !
K 1 / ﬁ./r\ T //
1 N C
~ 82,15 A
21SM022R01-A1-010) 12450 YO B O|'W
W
(21SM022R01-A1-011)
(21SMO022R01-A1-003 )
1/ |8X50(130
H( _______ ) 131 | |
\ No. ARTICLE gg‘bBEU%E SYMBOLE LOS'\'&UDESRREDE MATERIAU DE SOUDURE QTE
\( ] 1 N 20.01 G3SI1 ]
21SM022R01-A1-032) s 2 ] N 20.07 G3sl1 ]
3 1 N 27.2 G3SI1 2
0
~ 4 ] N 3317 G3sl1 ]
v
—
v 5 1 || 8X50(130){400} G3SI1 1
Y
(21SMO022R01-A1-004) 6 1 | 21.13 G3SI1 ]
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GAMMES DE PLIAGE




. Ce document est la propriété exclusive de . .

EA LD AZOUAOU Gamme de Fabrication
Z DUy Toute reproduction, toute diffusion méme

EXPERT MACHINISME AGRICOLE . ' . .

N° Projet: 22SMO022R01| Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)

Code Piéces : 22SM022R01-A1-003 |Matiere: S235 JR Epaisseur: 2 Qte: 2
ETAPE Operation Machine Controle Temps
100 Découpe Laser FO04 - Métre o
Voir le plan PLDP056 Centre Pied a coulisse
de Rapporteur
Découpe d'angle
Laser
Trumpf
200 pliage V=W 30 mm FO5 - pied a coulisse | __: :
Poincon: OW202S/R1/28 | Centre Rapporteur
H220 de d'angle
Montage des outils: Pliage
Station= 1305 mm Verticale
Programation: Trumpf _50_
Cotes extérieur voir le plan e~
PLPP006
Réalisation de premier
plie:
Cote machine= 50 mm
Angle= 170°
300 Réalisation de deuxéme FO5 - pied a coulisse |__ : :
plie: Centre Rapporteur
Cote machine= 183.60 de d'angle
mm Pliage 183,60
Angle= 175.5° Verticale 5=
Trumpf ==
400 Réalisation de troisiéme FO5 - métre o
plie: Centre pied a coulisse
Cote machine= 195.29 de Rapporteur
mm Pliage 195,29 |d'angle
Angle= 171° Verticale (== =
Trumpf //_/_..‘
500 Réalisation de quatrieme |FO05 - métre o
plie: Centre pied a coulisse
Cote machine= 206.73 de 206,73 Rapporteur
mm Pliage - 4 |dangle
Angle= 171° Verticale
Trumpf

Jeudi 23 Juin 2022

N° Projet : 22SMO022R01 Page 1de 5




ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
600 Réalisation de cinquieme |FO05 - métre o
plie: Centre 217,61 pied a coulisse
Cote machine= 217.61 de E = | Rapporteur
mm Pliage d'angle
Angle=171° Verticale
Trumpf
700 Réalisation de sixiéme FO5 - 227,65 métre o
plie: Centre » === pied a coulisse
Cote machine= 227.65 de Rapporteur
mm Pliage d'angle
Angle=171° Verticale
Trumpf
800 |Reéalisation de septieme | F05 - 236,61 métre i
plie: Centre C —- pied a coulisse
Cote machine= 236.61 de Rapporteur
mm Pliage d'angle
Angle=171° Verticale
Trumpf
900 Réalisation de huitiéme FO5 - 2 : Métre o
plie: Centre P Rapporteur
Cote machine= 244.37 de : d'angle
mm Pliage
Angle=171° Verticale
Trumpf
1000 |Réalisation de neufieme FO5 - 250,42 Métre o
plie: Centre Rapporteur
Cote machine= 250.42 de d'angle
mm Pliage
Angle= 171° Verticale
Trumpf
1100 |Réalisation de dixiéme FO5 - 254,94 _ meétre o
plie: Centre pied a coulisse
Cote machine= 254.94 de Rapporteur
mm Pliage d'angle
Angle= 171° Verticale
Trumpf

N° Projet: 22SMO022R01

Jeudi 23 Juin 2022
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ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
1200 |Réalisation de onziéme FO5 - métre o
plie: Centre pied a coulisse
Cote machine= 50 mm de Rapporteur
Angle= 170° Pliage d'angle
Verticale
Trumpf
s
|
1300 |Réalisation de douziéme |FO05 - métre o
plie: Centre pied a coulisse
Cote machine= 183.35 de Rapporteur
mm Pliage d'angle
Angle= 175.5° Verticale /
e
Trumpf g
1400 |Réalisation de treizieme FO5 - métre o
plie: Centre pied a coulisse
Cote machine= 195.02 de Rapporteur
mm Pliage d'angle
Angle= 171° Verticale
Trumpf
1500 |Réalisation de FO5 - métre o
quatorziéme plie: Centre pied a coulisse
Cote machine= 206.44 de Rapporteur
mm Pliage d'angle
Angle= 171° Verticale ;
Trumpf I
&
&
1600 |Réalisation de quinzieme |FO05 - métre o
plie: Centre pied a coulisse
Cote machine= 217.31 de Rapporteur
mm Pliage d'angle
Angle= 171° Verticale
Trumpf
1700 |Réalisation de seiziéme FO05 - métre o
plie: Centre pied a coulisse
Cote machine= 228.24 de Rapporteur
mm Pliage d'angle
Angle= 171° Verticale
Trumpf

N° Projet: 22SMO022R01

Jeudi 23 Juin 2022
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ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
1800 | Réalisation de FO5 - métre o
dix-septiéme plie: Centre pied a coulisse
Cote machine= 236.97 de Rapporteur
mm Pliage d'angle
Angle= 171° Verticale
Trumpf
1900 |Réalisation de dix-huitiéme|FO05 - métre o
plie: Centre pied a coulisse
Cote machine= 244.68 de Rapporteur
mm Pliage d'angle
Angle= 171° Verticale
Trumpf
2000 |Reéalisation de FO5 - métre o
dix-neufiéme plie: Centre pied a coulisse
Cote machine= 250.88 de Rapporteur
mm Pliage d'angle
Angle= 171° Verticale
Trumpf
2100 |Reéalisation de vingtiéme |FO05 - métre o
plie: Centre pied a coulisse
Cote machine= 255.43 de Rapporteur
mm Pliage d'angle
Angle= 171° Verticale
Trumpf
2200 |Reéalisation de vingt et FO5 - Métre o
uniéme plie: Centre Pied a coulisse
Cote machine= 258.21 de Rapporteur
mm Pliage d'angle
Angle= 171° Verticale
Trumpf
2300 |Realisation de FO05 - métre o
vingt-deuxiéme plie: Centre pied a coulisse
Cote machine= 258.17 de Rapporteur
mm Pliage d'angle
Angle= 171° Verticale
Trumpf

N° Projet: 22SMO022R01

Jeudi 23 Juin 2022
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ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
2400 |Reéalisation de FO5 - ; métre o
vingt-troisiéme plie: Centre pied a coulisse
Cote machine= 259.11 mm |de Rapporteur
Angle= 175.5° Pliage - d'angle
Verticale o~
Trumpf T}
o
\ 1
2500 |Reéalisation de FO5 - métre o
vingt-quatrieme plie: Centre | pied a coulisse
Cote machine= 259.13 de | Rapporteur
mm Pliage ~ d'angle
Angle= 175.48° Verticale |
Trumpf N:
L
2600 |Soudage - S
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N° Projet: 22SMO022R01| Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)

Code Piéces : 22SM022R01-A1-004 |Matiere: S235 JR Epaisseur: 2 Qte: 2
ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
100 Découpe Laser FO04 - Métre o
Voir le plan PLDP050 Centre Pied a coulisse
de . | Raporteur
Découpe | 2! |d'angle
Laser SEiEsE --§$
Trumpf 1280,02 }
200 pliage V=W 30 mm FO5 - métre o
Poincon: OW202S/R1/28 | Centre pied a coulisse
H220 de Rapporteur
Montage des outils: Pliage d'angle
Station= 1280.02 mm Verticale
Programation: Trumpf 1.._0923
Cotes extérieur voir le plan '
PLPP008 Ny
Réalisation de premier -
plie:

Cote machine= 10.93 mm
Angle= 167.06°

300 Réalisation de deuxiéme |FO05 - Métre o
plie: Centre Pied a coulisse
Cote machine=21.58 mm |de 21 5 Rapporteur
Angle= 167.06° Pliage =i "9 8 d'angle
Verticale | L,  F~__
Trumpf

400 Réalisation de troisiéme FO5 - Métre o
plie: Centre Pied a coulisse
Cote machine= 31.42 mm |de Rapporteur
Angle=167.06° Pliage d'angle
Verticale
Trumpf
500 Réalisation de quatrieme |FO05 - Métre o
plie: Centre Pied a coulisse
Cote machine= 39.93 mm |de Rapporteur
Angle= 167.06° Pliage d'angle
Verticale
Trumpf
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ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
600 Réalisation de cinquieme |FO05 - Métre o
plie: Centre Pied a coulisse
Cote machine=46.70 mm |de Rapporteur
Angle= 167.06° Pliage d'angle
Verticale
Trumpf
700 Réalisation de sixiéme FO5 - Métre o
plie: Centre Pied a coulisse
Cote machine= 51.37 mm |de Rapporteur
Angle= 167.06° Pliage d'angle
Verticale
Trumpf
800 Réalisation de septieme FO5 - | Métre o
plie: Centre —  n Pied a coulisse
Cote machine= 53.71 mm |de s 2 Rapporteur
Angle= 167.06° Pliage e d'angle
Verticale L
Trumpf V
|
900 Réalisation de huitiéme FO5 - r' Métre o
plie: Centre ) Pied a coulisse
Cote machine= 53.60 mm |de O ‘ Rapporteur
Angle= 173.53° Pliage m"i d'angle
Verticale Vo
Trumpf .
|
1000 |soudage - o
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Ce document est la propriété exclusive de
LD AZOUAOU
Toute reproduction, toute diffusion méme
partielle est formellement interdite

Gamme de Fabrication

N° Projet: 22SMO022R01 Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)
Code Piéces : 22SM022R01-A1-008 |Matiere: S235 JR Epaisseur: 2 Qte: 2
ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
100 Découpe Laser FO04 - 27.20 Pied a coulisse L
Voir le plan PLDP053 Centre Rapporteur
de 2y d'angle
Découpe ,_:< ] 2
Laser o & 3 / }‘ ~J
Trumpf Né aﬁ < \ ' ol
e ' =
200 pliage V=W 30 mm FO5 - Pied a coulisse | : :
Poincon: OW200S/R1/86 | Centre Rapporteur
H220 de d'angle
Montage des outils: Pliage
Station= 38.89 mm Verticale 12.09
Programation: Trumpf '
Cotes extérieur voir le plan o
PLPPO11 L 1 1 111 ]
Réalisation de premier
plie:
Cote machine= 12.09 mm
Angle= 90°
300 Réalisation de deuxiéme |FO05 - Pied a coulisse |__: :
plie: Centre ].2,09 Rapporteur
Cote machine= 12.09 mm |de ' d'angle
Angle= 90° Pliage
Verticale [ 11 I
Trumpf
400 |Soudage - i
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HDA zouaou

EXPERT MACHINISME AGRICOLE

Ce document est la propriété exclusive de

LD AZOUAOU

Toute reproduction, toute diffusion méme
partielle est formellement interdite
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N° Projet: 22SMO022R01| Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)

Code Pieces : 22SM022R01-A1-020 |Matiere: S235 JR Epaisseur: 4 Qte: 2
ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
100 Découpe laser FO04 - Métre o
voir le plan PLDP042 Centre 5 Pied a coulisse
de |
Découpe | _ —o
Laser F’iL ;'j_C F
Trumpf
120,90
200 Pliage V=W30mm FO5 - Métre o
poingon: Centre Rapporteur
OW200/S/R1/86H220 de d'angle
Montage des outils: Pliage
Station=20mm Verticale 40.45
Programmation: Trumpf =
Cote extérieure voir le plan ITT ] f
PLPP014 *
Réalisation de premier
plie:
Cote machine=40.45mm
Angle=120°
300 |Soudage -
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HDA zouaou

EXPERT MACHINISME AGRICOLE

Ce document est la propriété exclusive de
LD AZOUAOU
Toute reproduction, toute diffusion méme
partielle est formellement interdite

Gamme de Fabrication

N° Projet: 22SMO022R01 Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)
Code Piéces : 22SM022R01-A1-022 |Matiere: S235 JR Epaisseur: 2 Qte: 2
ETAPE Operation Machine Photo Controéle Temps
100 |Découpe Laser FO4 - — == Métre L
Voir PLDP062 Centre J S Pied a coulisse
de Y i Rapporteur
Découpe o = = g d'angle
Laser e
Trumpf { ff’
~, ) Y
K/" = e /
1T L
200 Pliage V=W30mm FO5 - Pied a coulisse | : :
Poingon: OW200S/R1/86° | Centre Rapporteur
H220 de d'angle
Montage des outils: Pliage
Station=613.55mm Verticale
Programmation: Trumpf | 2622
Cote extérieur voir le plan o
PLPP037
Réalisation de premier
plie:
Cote machine=26.22mm
Angle=90°
300 Réalisation de deuxiéme |FO05 - Pied a coulisse | : :
plie: Centre Rapporteur
Cote machine=10mm de d'angle
Angle=140° Pliage 10
Verticale | iRy
Trumpf
400 Réalisation de troisiéme FO5 - Pied a coulisse L
plie: Centre Rapporteur
Cote machine=20.22mm |de d'angle
Angle=90° Pliage e
Verticale i — —
Trumpf
500 Réalisation de quatrieme |FO05 - Métre o
plie: Centre Pied a coulisse
Cote machine=495.65mm |de Rapporteur
Angle=90° Pliage 49565 - |d'angle
Verticale
Trumpf  — —

Jeudi 23 Juin 2022
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ETAPE Operation Machine Controle Temps
600 Réalisation de cinquieme |FO05 - Pied a coulisse L
plie: Centre Rapporteur
Cote machine=87.49mm |de d'angle
Angle=106.41° Pliage
Verticale
Trumpf

700

Soudage
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EXPERT MACHINISME AGRICOLE

Ce document est la propriété exclusive de
LD AZOUAOU
Toute reproduction, toute diffusion méme
partielle est formellement interdite

Gamme de Fabrication

N° Projet: 22SMO022R01 Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)
Code Piéces : 22SM022R01-A1-023 |Matiere: S235 JR Epaisseur: 2 Qte: 2
ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
100 Découpe Laser FO04 - _ _ o~ Métre o
Voir le plan PLDP059 Centre { A, Pied a coulisse
de "n\\ T ] h Ny Rapporteur
Découpe \ \ | 4 d'angle
Laser \ \ J,.’ }
Trumpf \ / ,\/
“'I,I \ /./'\_\\ \\\
\1,/ ST "\‘!'-.\ //,/ \ I.'}
W
200 | Pliage V=W30mm FOS - Pied a coulisse | __: @
Poingon:OW200S/R1/86° | Centre Rapporteur
H220 de d'angle
Montage des outils: Pliage
Station=549.87mm Verticale 30.22
Programmation: Trumpf e
Cote extérieur voir le plan
PLPP016 NI
Réalisation de premier '
plie:
Cote machine=30.22mm
Angle=90°
300 Réalisation de deuxiéme |FO05 - Pied a coulisse |__: :
plie: Centre Rapporteur
Cote machine=62.29mm |de 29_;3}_ d'angle
Angle=142.51° Pliage ‘" ||
Verticale /E—:E‘f;ei’ﬁ"’“?
Trumpf
400 Réalisation de troisiéme FO5 - Pied a coulisse L
plie: Centre Rapporteur
Cote machine=20.31mm |de 20,31 | dangle
Angle=103.86° Pliage ‘" ||
Verticale /E—:E“fei’ﬁ’-’“?
Trumpf
500 Réalisation de quatrieme |FO05 - Métre o
plie: Centre Pied a coulisse
Cote machine=514.52mm |de Rapporteur
Angle=103.86° Pliage 514,52 d'angle
Verticale e
Trumpf
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ETAPE Operation Machine Controle Temps
600 Réalisation de cinquieme |FO05 - Pied a coulisse L
plie: Centre Rapporteur
Cote machine=86.66mm |de d'angle
Angle=106.41° Pliage
Verticale
Trumpf

700

Soudage
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N° Projet: 22SMO022R01| Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)

Code Piéces : 22SM022R01-A1-032 |Matiere: S235 JR Epaisseur: 2 Qte: 2
ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
100 Découpe Laser FO04 - Métre o
Voir le plan PLDP067 Centre Pied a coulisse
de . | Rapporteur
Découpe | 2! |d'angle
Laser SEiEsE --§$
Trumpf 1280,02 }
200 pliage V=W 30 mm FO5 - Métre o
Poincon: OW202S/R1/28 | Centre Pied a coulisse
H220 de Rapporteur
Montage des outils: Pliage d'angle
Station= 1280.02 mm Verticale
Programation: Trumpf 1.._0923
Cotes extérieur voir le plan '
PLPP039 Ny
Réalisation de premier -
plie:

Cote machine= 10.93 mm
Angle= 167.06°

300 Réalisation de deuxiéme |FO05 - Métre o
plie: Centre Pied a coulisse
Cote machine=21.58 mm |de 21 5 Rapporteur
Angle= 167.06° Pliage =i "9 8 d'angle
Verticale | L,  F~__
Trumpf

400 Réalisation de troisiéme FO5 - Métre o
plie: Centre Pied a coulisse
Cote machine= 31.42 mm |de Rapporteur
Angle= 167.06° Pliage d'angle
Verticale
Trumpf
500 Réalisation de quatrieme |FO05 - Métre o
plie: Centre Pied a coulisse
Cote machine= 39.93 mm |de Rapporteur
Angle= 167.06° Pliage d'angle
Verticale
Trumpf
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ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
600 Réalisation de cinquieme |FO05 - Métre o
plie: Centre Pied a coulisse
Cote machine=46.70 mm |de Rapporteur
Angle= 167.06° Pliage d'angle
Verticale
Trumpf
700 Réalisation de sixiéme FO5 - Métre o
plie: Centre Pied a coulisse
Cote machine= 51.37 mm |de Rapporteur
Angle= 167.06° Pliage d'angle
Verticale
Trumpf
800 Réalisation de septieme FO5 - | Métre o
plie: Centre —  n Pied a coulisse
Cote machine= 53.71 mm |de s 2 Rapporteur
Angle= 167.06° Pliage e d'angle
Verticale L
Trumpf V
|
900 Réalisation de huitiéme FO5 - r' Métre o
plie: Centre ) Pied a coulisse
Cote machine= 53.60 mm |de O ‘ Rapporteur
Angle= 173.53° Pliage m"i d'angle
Verticale Vo
Trumpf .
|
1000 |soudage - o
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EXPERT MACHINISME AGRICOLE

Ce document est la propriété exclusive de
LD AZOUAOU
Toute reproduction, toute diffusion méme
partielle est formellement interdite

Gamme de Fabrication

N° Projet: 22SMO022R01 Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)
Code Pieces : 22SM022R01-A1-001 |Matiere: S275 JR Epaisseur: 10 Qte: 2
ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps

100 Découpe Gemini FO3 - Métre o
voir le plan PLDPQ72 Centre Pied a coulisse
Sous-phase 110: Pergage |d'Usinag Rapporteur
Sous-phase 120: ede _ _ e d'angle
Taraudage Tole o °3()8s . ANt o] ﬂ
Sous-phase 130:Coupe FICEP = '—- r

200 Roulage FO08 - Métre o
Roulage a un-quart de tour | Cintreus Pied a coulisse
Utilisation du galet e plieuse rapporteur
@=150mm horizont 263,05 d'angle
Cote machine= 363.05mm | ale
Voir le plan PLPR002 =

300 Roulage FO08 - Métre o
Roulage a un-quart de tour | Cintreus Pied a coulisse
Utilisation du galet e plieuse rapporteur
@=150mm horizont d'angle
Cote machine= 363.05mm | ale
Voir le plan PLPR002

363,05
400 |Soudage - i
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Ce document est la propriété exclusive de

Toute reproduction, toute diffusion méme
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partielle est formellement interdite

Gamme de Fabrication

N° Projet: 22SMO022R01 Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)
Code Pieces : 22SM022R01-A1-002 |[Matiere: S235 JR Epaisseur: 4 Qte: 2
ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
100 Découpe laser FO04 - Métre o
voir le plan PLDPQ73 Centre Pied a coulisse
de ) Rapporteur
Découpe | T [|d'angle
Laser
Trumpf | &
200 Roulage FO08 - Pied a coulisse | : :
Roulage a un-quart de tour | Cintreus rapporteur
utilisation du galet e plieuse 122.40 d'angle
220URLRCO01-U0-001 horizont —~
Voir le plan PLST032 ale
Cote machine= 122.40mm =4
Voir le plan PLPR001
300 Roulage FO08 - Pied a coulisse | : :
Roulage a un-quart de tour | Cintreus Rapporteur
Utilisation du galet e plieuse d'angle
220URLRCO01-U0-001 horizont
Voir le plan PLST032 ale
Cote machine= 122.40mm
Voir le plan PLPR0O1 122.40
400 |Soudage -
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EXPERT MACHINISME AGRICOLE

Ce document est la propriété exclusive de

LD AZOUAOU

Toute reproduction, toute diffusion méme
partielle est formellement interdite

Gamme de Fabrication

N° Projet: 22SMO022R01| Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)

Code Piéces : 22SM022R01-A1-015 |Matiere: S235 JR Epaisseur: 2 Qte: 2
ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
100 |Découpe laser FO4 - ; S + Métre o
Voir le plan PLDP074 Centre - i Pied a coulisse
de § Rapporteur
Découpe = d'angle
Laser -
Trumpf
179,24
200 Roulage FO08 - Pied a coulisse | : :
Roulage a un-demi de tour | Cintreus rapporteur
utilisation du galet de @= |e plieuse 108,87 : d'angle
92mm horizont ‘ |
Voir le plan PLPR003 ale S
Cote machine= 108.87mm T
~
300 |Soudage -
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Ce document est la propriété exclusive de

LD AZOUAOU

Toute reproduction, toute diffusion méme
partielle est formellement interdite

Gam

me de Fabrication

N° Projet : 22SMO022R01| Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)
Code Piéces : 22SM022R01-A1-033 |Matiere: S235 JR Epaisseur: 2 Qte: 2
ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
100 |Découpe Laser FO4 - 1224 : 4 Métre o
Voir le plan PLDP075 Centre Rapporteur
de 0 d'angle
Découpe 2
Laser i 3
Trumpf
171,86 -
200 Roulage FO08 - Métre o
Roulage a un-demi de tour | Cintreus Rapporteur
utilisation du galet de @= | e plieuse N d'angle
92mm horizont 108,87
Voir le plan PLPR004 ale |— —‘
Cote machine= 108.87mm -
300 |Soudage - o
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Ce document est la propriété exclusive de
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Toute reproduction, toute diffusion méme

partielle est formellement interdite

Gamme de Fabrication

N° Projet : 22SMO022R01| Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)
Code Pieces : 22SM022R01-A1-005 |[Matiere: S235 JR Epaisseur: 4 Qte: 2
ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
100 Découpe Manuelle SCF-01 Métre o
Voir le plan PLDM027 - Scie
circulaire
fixe 260,10 4?___
=
D
60
200 Percage SC-01 - pied a coulisse | __: :
Foret =16 mm Scie
Voir le plan PLDM027 circulaire
Réalisation de premier
percage
Diamétre = 16mm T“ﬁﬁ_
cote machine=18mm ';(';
300 |Soudage -
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Ce document est la propriété exclusive de
LD AZOUAOU
Toute reproduction, toute diffusion méme
partielle est formellement interdite

Gamme de Fabrication

N° Projet: 22SMO022R01| Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)

Code Piéces : 22SM022R01-A1-009 |Matiere: S235 JR Epaisseur: 4 Qte: 2
ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
100 Découpe Manuelle SCF-01 Métre o
Voir le plan PLDM015 - Scie
circulaire
fixe !
. ] &
S =
200 Percage SC-01 - pied a coulisse | __: :
Foret = 10 mm Scie @10
Voir le plan PLDM015 circulaire
Réalisation de premier
percage
Diamétre = 10 mm =
cote machine=17.49mm =
300 |Soudage -
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EXPERT MACHINISME AGRICOLE

Ce document est la propriété exclusive de
LD AZOUAOU
Toute reproduction, toute diffusion méme
partielle est formellement interdite

Gamme de Fabrication

N° Projet: 22SMO022R01| Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)

Code Piéces : 22SM022R01-A1-018 |Matiere: S235 JR Epaisseur: 2.5 Qte: 2
ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
100 Découpe Manuelle SCF-01 Métre o
Voir le plan PLDM024 - Scie
circulaire 17
fixe 200 D13
O
200 Percage SC-01 - Pied a coulisse | : :
Foret = 06mm Scie
Voir le plan PLDM024 circulaire D6
Réalisation de premier —iE
percage [ o ‘
Diamétre = 06 mm 1L,
cote machine=13.50mm 18.350
300 |Soudage -
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Toute reproduction, toute diffusion méme
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Gamme de Fabrication

N° Projet: 22SMO022R01| Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)

Code Piéces : 22SM022R01-A1-024 |Matiere: S235 JR Epaisseur: 2.5 Qte: 4
ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
100 Découpe manuelle SCF-01 Metre o
Voir le plan PLDM025 - Scie
circulaire 50 ®13
fixe D0

Q

200 |Soudage
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Ce document est la propriété exclusive de

Toute reproduction, toute diffusion méme
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partielle est formellement interdite

Gamme de Fabrication

N° Projet: 22SMO022R01| Nom du Projet : PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)

Code Piéces : 22SM022R01-A1-030 |Matiere: S235 JR Epaisseur: 4 Qte: 2
ETAPE Operation Machine Photo Controle Temps
100 Découpe Manuelle SCF-01 Métre o
Voir le plan PLDM023 - Scie
circulaire
fixe 260,10 =
=)
D
60
200 Percage SC-01 - Pied a coulisse | : :
Voir le plan PLDM 023 Scie D1
Réalisation de percage circulaire ;a—
Diamétre=16mm |
300 |Soudage -
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GAMME DE FABRICATION DE
LA PIECE A SOUTRAITER




Feuille de gamme

Nombre : 01 N°projet : 21SM022R01

Piéce : Outil rouleuse Matiére : C45 Nom projet : Planteuse de pomme de terre

Brut: L=77 mm, D= 160 mm Code de la piéce : 220URLRCO01-A0-001

Désignations des phases conditions de coupe

h outillages de
Nede phase sous pt_ases v ‘ machines utilisées
B _ opérations coupe contrdle
Préciser: départ, appuis, serrage
Debitage pour obtenir la cote de
77 mm
Centrage long 4N (1,2,3,4) . . . . .
100 Butée (5) et un serrage(6) Scie mécanique Scie Pied a coulisse
Croquis de la piéce a divers stades de fabrication en precisant depart, appuis et serrage:
- _\’ \
')
5 P A-3
il \
K3 .
£\
s
21 Iy Te-y
200 Controle de brut Pied a coulisse

Croquis de la piéce a divers stades de fabrication en precisant depart, appuis et serrage:

/7

160




Tournage
La mise en position sur un mandrin
3 mors dur
300 Appuis plan 3N (1,2,3) Tour parallél
Centrage court 2N (4,5)
serrage

Croquis de la piéce a divers stades de fabrication en precisant depart, appuis et serrage:

ui"" | 1.\

fs

Outil a charioter et a
300 310-Dressage 120 m/min 0,3 mm/tr Tour parallel dresser coude a 45 °© Pied a coulisse
P50

Croquis de la piéce a divers stades de fabrication en precisant depart, appuis et serrage:




300 320-Realisation d'un trou de centrage 60 m/min

Croquis de la piéce a divers stades de fabrication en precisant depart, appuis et serrage:

330-Pergage avec lubrification
cf= 10mm
340-Pércage avec lubrification

Tour parallél

Foret de centrage
@=4mm
P50

Pied a coulisse

Foret @= 10 mm

300 cf=20mm 80 m/min Tour parallél Foret @=20 mm Pied a coulisse
350-Percage avec lubrification Foret @=28mm
cf=28mm 40,112
360- Alesage cf= 30+0'05 120 m/min 0,1 mm/tr outil a Aleser P10
Croquis de la piéce a divers stades de fabrication en precisant depart, appuis et serrage:
S 5]
¥s]
1
1 Le= )
—_ o
+
. 4 TN
] : [ — N
2
2 3
—_ i
3




Outil a charioter et a
120 m/min Tour parallél dresser coudé a 45 °© Pied a coulisse
P50

370-Chanfreinage

300 cf=1x45°

Croquis de la piéce a divers stades de fabrication en precisant depart, appuis et serrage:

1 1 X 45°

o //—4 1

2
—
3
5
Tournage
La mise en position sur un mandrin
3 mors dur R
400 Appuis plan 3N (1,2,3) Tour parallel

Centrage court 2N (4,5)
serrage

Croquis de la piéce a divers stades de fabrication en precisant depart, appuis et serrage:




410-Dressage mise en langueur Outil a charioter et a
g g 120 m/min 0,1 mm/tr Tour parallel dresser coudé a 45 °© Pied a coulisse
cf = 7 5+0,5

-0,5 P50

400

Croquis de la piéce a divers stades de fabrication en precisant depart, appuis et serrage:

Outil a charioter et a
120 m/min Tour parallel dresser coudé a 45 °© Pied a coulisse
P50

420-Chanfreinage
cf= 1x45°

400

Croquis de la piéce a divers stades de fabrication en precisant depart, appuis et serrage:

77 1 X 45°

7

| ooV | ! S W
<2 = o




Tournage
La mise en position sur un mandrin
Expansibles
500 Appuis plan 3N (1,2,3) Tour parallel
Centrage court 2N (4,5)

Croquis de la piéce a divers stades de fabrication en precisant depart, appuis et serrage:

L/

5 5
7 1 X 45°
1
—
4 r
W
/ 2
2
—
3
5
500 510-char{otage dela plepe pour 120 mimin 0,1 mm/tr Tour parallél Outil a charioter droit
obtenir la forme conique P10

Croquis de la piéce a divers stades de fabrication en precisant depart, appuis et serrage:

.

Pied a coulisse

d

W
D147,60

w¢l‘-’

Q157.87

| 9] 0.05 | A




Outil a charioter et a
120 m/min Tour parallel dresser coude a 45 °© Pied a coulisse
P50

520-Chanfreinage

300 cf= 1x45°

Croquis de la piéce a divers stades de fabrication en precisant depart, appuis et serrage:

1 X 458°
1
P
5

2
3

Tournage

La mise en position sur un mandrin

Expansibles .

600 Appuis plan 3N (1,2,3) Tour parallél

Centrage court 2N (4,5)

Croquis de la piéce a divers stades de fabrication en precisant depart, appuis et serrage:

N7
—
M4
05
2
> 2 ' .
3




Outil a charioter et a
120 m/min Tour parallél dresser coude a 45 °© Pied a coulisse
P50

610-Chanfreinage

600 cf= 1x45°

Croquis de la piéce a divers stades de fabrication en precisant depart, appuis et serrage:

1 X 45°

2700 Contrdle final VerIfIC(?lt.IOn ge toutes les Laboratoire de metrologie
cotes et specifications



GAMMES DE SOUDURE




HDA zouaou

EXPERT MACHINISME AGRICOLE

jeudi 23 juin 2022

N° Projet: 22SMO022R01
Nom du Projet: PLANTEUSE DE POMME DE TERRE (COQUE)

Gamme de Soudage

Code Pieces :

22SMO022R01-A1

N° | ETAPE

Operation

Photo

Temps Soudage

Consommable

Controle

1 100

La piéce
21SM022R01-A1-010 doit
etre coaxiale a la piéce
21SM022R01-A1-009
Souder

Voir le plan PLPS011

(21 s:_\;1['_1'_2_2_;_«_11_-,\_1_._(";; )

ol

[
(21SM022R01-A1-010 )

[a]
\\//\/ 'g"o
P ; /

‘\\//..

FlA

ST-1

Pied a coulisse

2| 200

La piéce
21SM022R01-A1-008 doit
etre coaxiale a la piéce
21SM022R01-A1-009
Souder

Voir le plan PLPS011

(21SM022R01-A1-008 )

S
L

(G

24,50

ST-1

Métre
Pied a coulisse

N° Projet: 22SMO022R01

Page 1de 8



N° ETAPE Operation Temps Soudage Consommable Controle

ST-1 Métre
Pied a coulisse
Rapporteur d'angle

3 300 La piéce
21SM022R01-A1-008 doit
etre paralléle a la piéce
21SM022R01-A1-003
Souder

Voir le plan PLPS011

STA1 Métre
Pied a coulisse
Rapporteur d'angle

4 400 La piéce
21SM022R01-A1-011 doit
etre paralléle a la piéce
21SM022R01-A1-003
Souder

La piéce
21SM022R01-A1-030 doit
etre pérpendiculaire a la
piéce 21SM022R01-A1-003
et coaxiale a la piéce
21SM022R01-A1-011
Souder

Voire le plan PLPS011

5 500 Souder la piéce L ST-1 Métre _
21SM022R01-A1-004 a la Pied a coulisse
piéce 21SM022R01-A1-032

Voir le plan PLPS011 S—

N° Projet : 22SMO022R01 Page 2 de 8



N° | ETAPE

Operation

Photo

Temps Soudage

Consommable

Contréle

6 600

Souder la piéce
21SM022R01-A1-004 et la
piéce 21SM022R01-A1-032
a la piéce
21SM022R01-A1-003

Voir le plan PLPS011

{E M RO L AL 05T )

ST-1

Métre
Pied a coulisse

7 700

La piéce
21SM022R01-A1-006 doit
etre perpendiculaire a la
piéce 21SM022R01-A1-003
Souder

Voir le plan PLPS011

255

ST-1

Métre
Pied a coulisse
Rapporteur d'angle

8| 800

La piéce
21SM022R01-A1-007 doit
etre incliné de 34.97 ° par
rapport a la piéce
21SM022R01-A1-006
Souder la piéce
21SM022R01-A1-007 a la
piéce 21SM022R01-A1-003
Souder

Voir le plan PLPS011

ST-1

Métre
Pied a coulisse
Rapporteur d'angle

N° Projet: 22SMO022R01

Page 3de 8



NO

ETAPE

Operation

Photo

Temps Soudage

Consommable

Contréle

900

Souder la piéce
21SM022R01-A1-026 et la
piéce 21SM022R01-A1-005
a la piéce
21SM022R01-A1-003

Voir le plan PLPS011

ST-1

Métre
Pied a coulisse

10

1000

La piéce
21SM022R01-A1-013 doit
etre coaxiale a la piéce
21SM022R01-A1-026 et la
piéce 21SM022R01-A1-013
doit etre coaxiale a la piéce
21SM022R01-A1-005
Souder

Voir le plan PLPS011

SRR AL

ST-1

Pied a coulisse

11

1100

La piéce
21SM022R01-A1-029 doit
etre perpendiculaire a la
piéce 21SM022R01-A1-021

Souder

Souder la piéce
21SM022R01-A1-021 a la
piéce 21SM022R01-A1-
003
Voir le plan PLPS011

ST-1

Métre
Pied a coulisse
Rapporteur d'angle

N° Projet: 22SMO022R01

Page 4 de 8



N° ETAPE Operation Photo Temps Soudage Consommable Controle

12| 1200 |La piéce o ST-1 Métre
21SM022R01-A1-002 doit Pied a coulisse
etre incliné de 18.17° par Rapporteur d'angle
rapport a la piéce
21SM022R01-A1-001
Souder
Voir le plan PLPS011

13| 1300 |La piéce o STA1 Métre
21SM022R01-A1-012 doit Pied a coulisse
etre perpendiculaire a la Rapporteur d'angle
piéce 21SM022R01-A1-001
Souder
Voire le plan PLPS011

14| 1400 |La piéce o ST-1 Métre

21SM022R01-A1-003 doit
etre incliné de 87.15° par
rapport a la piéce
21SM022R01-A1-001
Souder

Voir le plan PLPS011

Pied a coulisse
Rapporteur d'angle

N° Projet: 22SMO022R01

Page 5de 8



NO

ETAPE

Operation

Photo

Temps Soudage

Consommable

Contréle

15

1500

La piéce
21SM022R01-A1-031 doit
etre paralléle a la piéce
21SM022R01-A1-001
Souder

Voir le plan PLPS011

ST-1

Métre
Pied a coulisse

16

1600

La piéce
21SM022R01-A1-033 doit
etre coaxiale a la piéce
21SM022R01-A1-027 et la
piéce 21SM022R01-A1-028
Souder

La piéce
21SM022R01-A1-015 doit
etre coaxiale a la piéce
21SM022R01-A1-017 et la
piéce 21SM022R01-A1-016
Souder

Voir le plan PLPS011

TSN T RAT-AT-018

ST-1

Métre
Pied a coulisse

17

1700

Souder la piéce
21SM022R01-A1-018 a la
piéce 21SM022R01-A1-015
et a la piéce
21SM022R01-A1-033

La piéce
21SM022R01-A1-019 doit
etre coaxiale a la piéce
21SM022R01-A1-018
Souder

Voir le plan PLPS011

(ZISMOZZRO1-AT- 018

ST

17

|
(ZISMOZZROI-AT-019)

ST-1

Métre
Pied a coulisse

N° Projet: 22SMO022R01

Page 6 de 8



N° ETAPE Operation Photo Temps Soudage Consommable Controle

18| 1800 |Souder la piéce o ST-1 Métre
21SM022R01-A1-014 a la e Pied a coulisse
piéce 21SM022R01-A1-015 i Rapporteur d'angle
et a la piéce
21SM022R01-A1-033 ol T
La piéce [/ Bam |
21SM022R01-A1-020 doit TSAII ROAL A | ! |_ 0l
etre pérpendiculaire la g LiTle]

piéce 21SM022R01-A1-014 =l
Souder ISMORGLAT020)

Voir le plan PLPS011

112

(=Y

19| 1900 |La piéce o STA1 Métre
21SM022R01-A1-014 doit Pied a coulisse
etre pérpendiculaire a la Rapporteur d'angle
piéce 21SM022R01-A1-001
Souder
Voir le plan PLPS011

20| 2000 |Souder la piéce o ST-1 Métre
21SM022R01-A1-024 a la Pied a coulisse
piéce 21SM022R01-A1-023 Rapporteur d'angle

La piéce
21SM022R01-A1-025 doit
etre pérpendiculaire a la
piéce
21SM022R01-A1-023
Souder

Voir le plan PLPS011

(ZISMZIRAT AL AZY )

CZISMUZIRAL AL 3

:_'3. IEME IR AT 035

N° Projet : 22SMO022R01 Page 7 de 8



NO

ETAPE

Operation

Photo

Temps Soudage

Consommable

Contréle

21

2100

Souder la piéce
21SM022R01-A1-023 a la
piéce 21SM022R01-A1-022
Voir le plan PLPS011

CUEMHRITAERED

TEEIRALS 4

ST-1

Métre
Pied a coulisse

22

2200

Souder la piéce
21SM022R01-A1-022 a la
piéce 21SM022R01-A1-003
et a la piéce
21SM022R01-A1-029

Voir le plan PLPS011

ST-1

Métre
Pied a coulisse

23

2300

Peinture
Voir le plan PLTS007

N° Projet: 22SMO022R01
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Rep QTE DESCRIPTION CODE
1 1 Accouplement droit 21SMO022R01-D8
2 1 Soc butter 21SM022R01-D7
3 1 Vis a tete hexagonale M16X40 | 10HD16040200E088G
4 1 Ecrou hexagonale M16x13 11THD16130020008G
5 1 Sillonneur 21SM022R01-A4
6 2 Vis a tete fraiser collet carré M10 10CD10024150E088G
7 2 Ecrou a tete hexagonale M10 11THD10008015008G
Tolérances génerales Etat de surface Matiére Trait. de surface / paint. Trait. thermique
Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1°
N° du Projet  [Nom du Projet Déssiné par: Date:
usmozrol]  Planteuse de pomme de terre [véifié por Date:
Approuvé par: Date:
Désigantion Numéro Révision
Assemblage accouplement et soc buttere PLPMO001
DA Ce document fgrszgbofgléj’ré exclusive de Projection Echelle Format Feuille
Exper z“?“ua’n‘u Toute reproduction, toute diffusion méme 6 @ ] 20 A3 ] /‘|
FEURL LD AZOUAOU partielle est formellement interdite. .




QTE DESCRIPTION CODE

| Accouplement gauche 21SMO022R01-A5

1 soc butter 21SM022R01-B9

1 Vis a tete hexagonale M16x40 | 10CD10024150E088G

1 Ecrou hexagonale M16x13 11HD16130020008G

1 SILLONNEUR 21SM022R01-A4

2 Vis a tete fraiser collet carré M10 | 10CD10024150E088G

2 Ecrou a téte hexagonale M10 11THD10008015008G
Tolérances génerales Etaf de surface Matiere Trait. de surface / paint. Trait. thermique

Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1°

N° du Projet  [Nom du Projet Déssiné par: Date:
nsmozrol Planteuse de pomme de terre o P Date:
Approuve par: Date:
Désigantion Numéro Révision
Assemblage accouplement et soc butter gauche PLPMO002
Ce document est la propriété exclusive de Projection Echelle | Format Feuille
Azouaou LD AZOUAOU.
FXPERT MACHINISHE AORICOLE Toute reproduction, toute diffusion méme 6 1 20 A3 1 /-l
FEURL LD AZOUAOU partielle est formellement interdite. .




Rep | QTE DESCRIPTION CODE

1 1 Support 21SM022R01-A3

2 1 |Sous.Enssemble soc butter droit -

3 1 S.Enssemble soc butter gauche -

4 4 Vis téte hexagonale M16X140 10HD16140200P088G

partiellement fileté

5 4 Ecrou frein 1;[/?566 hexagonale 11FD16160020008G

6 1 Tole plier 21SM022R01-U0-012

7 2 | Vis a tete hexagonale M12x20 | 10HD12020175E088G

8 2 Rondelle plate M12 12PD1324020G
- 455 - 455
[iss pEa
|
I of o ; I ofo ;
Tolérances génerales Etat de surface Matiere Trait. de surface / paint. Trait. thermique

Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1°

N° du Projet  [Nom du Projet Déssiné par: Date:
ausmozro1| Planteuse de pomme de terre  |Yerficpor Date:
Approuvé par: Date:
Désigantion Numéro Révision
Assemblage support et soc butter PLPMO003

Ce document est la propriété exclusive de Projection Echelle | Format Feuille
Azouaou LD AZOUAOU. :

L Toute reproduction, toute diffusion méme .
FEURL LD AZOUAOU partielle est formellement interdite. 1 20 A3 1 /.I




Rep| ONT DESCRIPTION CODE
1 1 arbre de @=35mm 21SM022R01-U0-040
2 clavette 21SM022R01-U0-036
3 porte pignon (5pignons) 21SM022R01-D3
4 1 vis m12+ tige 70mm 21SMO022R01-D4
5 5 Assemblage palier long et i
roulement
6 petit pignon 21SM022R01-U0-042
7 2 support bracelet du palier 21SM022R01-C4
8 2 support bracelet du palier 2 21SM022R01-D1
Vis de pression sans teéte a six
9 1 pans creux M10, L=10mm 10PD10055010150
10 4 | Vis a tete hexagonale M12X50 | 10HD12050175E088G
11 4 Ecrou frein nylon M12 11FD12117017508G
12 8 Rondelle plate M12 12PD1324020G
13 2 disque de jantes 21SM022R01-DO0
14 2 | Vis a tete hexagonale M16X30 | 10HD16030200E088G
15 1 Ecrou hexagonale M16x13 11HD16120020008G
16 2 assemblage pneux planteuse 1 | 38RDD007012061605
: : 11JD160500017034200
17| 10 Vis goujon M16 088G
18 1 10 Ecrou hexaholil/[allg frein tristope 11TD16180020008G
Tolérances génerales Etat de surface Matiére Trait. de surface / paint. Trait. thermique
Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1°
N° du Projet  [Nom du Projet Déssiné par: Date:
Vérifié par: Date:
108 2sMO2R0N - Planteuse de pomme de terre [ e
Désigantion Numeéro Révision
) Assemblage arbre de transmission PLPMO004
DAznuanu Ce document fsij%gbofgléjfé exclusive de Projection Echelle Format Feuille
bR ipazopaoy | Sispieckston toveditionmeme | €145y 1:20 | A3 | 1/1




Rep |QNT DESCRIPTION CODE
1 1 palier long 21SM022R01-U0-026
2 2 Roulement a billes -
Tolérances génerales Etat de surface Matiére Trait. de surface / paint. Trait. thermique
Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1°
N° du Projet  [Nom du Projet Déssiné par: Date:
21SM022R01 Vérifié par: Date:
Planteuse de pomme de terre [, """ - .
Désigantion Numéro Révision
Assemblage palier long et roulement PLPMO005
Ce document est la propriété exclusive de Projection Echelle | Format Feuille
A4 | 1/1

DAznuanu LD AZOUAOVU.
FXPERT MACHINISHE 4671 COLE Toute reproduction, toute diffusion méme
EURL LD AZOUAOU partielle est formellement interdite.

4 3

6@ 1:10
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1
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Rep | QNT DESCRIPTION CODE
1 1 Support des disques 21SMO022R01-B1
2 1 gratoir droit 21SMO022R01-A8
3 1 gratoire gauche 21SMO022R01-B0
4 2 bride en forme U -
5 4 Ecrou frien nylon M10 11FD10100015008G
6 4 Rondelle plate M10 12PD1630030G
7 1 Piece 20 21SMO022R01-B7
8 1 Ecrou frein nylon M16 11FD16160020008G
9 1 Rondelle plate fabriquée 21SM022R01-U0-044
Assemblage moyeu a disque et
10 2 -
roulement
11 2 Disque -
Vis a tete hexagonale
12 2 partiellement filet¢ M16X110 10HD16109200P088G
13 2 Ecrou frein nylon M16 11FD16160020008G
14 2 Rondelle plate M16 12PD1630030G
15 6 Vis a tete hexagonale M8X20 |10HDO08020125E088G
16 6 Ecrou frein nylon M8 11FDO080800125088G
17 6 Rondelle plate M8 12PD0816020G
18 2 Planteuse pomme de terre -
Tolérances génerales Etat de surface Matiére Trait. de surface / paint. Trait. thermique
Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1°
N° du Projet  [Nom du Projet Déssiné par: Date:

21SM022R01

Vérifié par:

Date:

Planteuse de pomme de terre

Approuvé par:

Date:

Désigantion

Assemblage support des disque

Numéro

PLPMO006

Révision

2 EXPERT MACHINISME AGRICOLE

EURL LD AZOUAOU

Ce document est la propriété exclusive de

Projection

Echelle

Format

Feuille

LD AZOUAOU.

Toute reproduction, toute diffusion méme
partielle est formellement interdite.

O

1:50

A3

1/1



12,50

Rep | QNT DESCRIPTION CODE
1 1 moyeu 21SM022R01-A9
2 1 Entetoise -
3 2 Roulement a bille -
Tolérances génerales Etat de surface Matiere Trait. de surface / paint. Trait. thermique

Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1°
N° du Projet  [Nom du Projet Déssiné par: Date:
Srifié par: :
21sMo22r01 - Planteuse de pomme de terre |- el
Approuveé par: Date:
Désigantion Numéro Révision
Assemblage moyeu et roulement PLPMO007
Ce document est la propriété exclusive de Projection Echelle | Format | Feuile

DAznuanu LD AZOUAOVU.
EXPERT MACHINISHE AGRICOLE Toute reproduction, toute diffusion méme
EURL LD AZOUAOU partielle est formellement interdite.

4 3

2

1| 15 | A4

1

1/1

A



Rep bNT DESCRIPTION CODE
C
1 1 Rouleau haut
2 2 disque rouleaux 21SM022R01-U0-023

3 8 | Vis a tete hexagonale M8X16

10HDO08016125E088G

4 2 piece cylindrique en teflon

21SM022R01-U0-027

Tolérances génerales Etat de surface Matiére

Trait. de surface / paint.

Trait. thermique

Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1°

N° du Projet  [Nom du Projet Déssiné par: Date:
Vérifié par: Date:
FSMOZROL - Planteuse de pomme de terre [~ —,

Désigantion Numéro Révision
Assemblage rouleau haut et disque PLPMO00S
A Ce document est la propriété exclusive de Projection Echelle | Format | Feuile
Azouaou LD AZOUAOU,
FHPERT MACHINISHE ACRICOLE Toute reproduction, toute diffusion méme G @ -| . ] O A4 -| /-l

EURL LD AZOUAOU

4 3

partielle est formellement interdite.
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Rep

QNT

DESCRIPTION

CODE

tendeur de courroie

21SMO022R01-C8

coussinet

21SMO022R01-U0-031

Tolérances génerales

Etat de surface Matiere

Trait. de surface / paint.

Trait. thermique

Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1°

N° du Projet  [Nom du Projet Déssiné par: Date:
asmozzroll - Planteuse de pomme de terre  [vérifie par Date:

Approuvé par: Date:
Désigantion Numéro Révision

assemblage tendeur+coussinet

PLPM009

1 EXPERT MACHINISME AGRICOLE

EURL LD AZOUAOU

4

Ce document est la propriété exclusive de

LD AZOUAOU.
Toute reproduction, toute diffusion méme
partielle est formellement interdite.

3

Projection Echelle

Format

Feuille

wﬂ@ 1:5

2

A4

1

1/1

A



Rep | QNT DESCRIPTION CODE
1 1 tole en U 21SM022R01-C1
2 2 tole + vis 21SM022R01-C0O
3 2 Rondelle plate M12 12PD1324020G
4 3 Ecrou frein nylon M12 HFDI 281C1%70 1750
5 2 tige filetée 2 21SMO022R01-D5
6 2 rondelle emboutie 21 SMO%)?;O 1-U0-
15CD2000410104
7 2 Ressort 20mm 180G
15CD3300600117
8 2 RESSORT 33mm 100G
9 4 Rondelle plate M10 12PD1130020G
10 2 | Ecrou a téte hexagonale M10X8 11HD1 080560 1500
11 2 |bague taraudé de @int=20mm 21 SMO%%IZ{OI'UO'

Tolérances génerales Etat de surface Matiére Trait. de surface / paint. Trait. thermique
Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1°
N° du Projet  [Nom du Projet Déssiné par: Date:
Vérifié par: Date:
2smo22r01 - Planteuse de pomme de terre ———— =
Approuve par: Date:
Désigantion Numéro Révision
Assemblage de la tole en forme U PLPMO010
Ce document est la propriété exclusive de Projection Echelle | Format Feuille
Azouaou LD AZOUAOU.
EXPERT MACHINISHE AGRICOLE Toute reproduction, toute diffusion méme 6 '| 20 A3 -| /-I
FEURL LD AZOUAOU partielle est formellement interdite. .




Rep |QNT DESCRIPTION CODE
1 1 controle tendeur de chaine | 21SM022R01-C3
2 1 support tendeur de chaine | 21SM022R01-C2
3 1 Ecrou a oreille M12 110D120(Z4017508
4 1 Rondelle plate M 12 12PD1324020G
5 5 Vis a tete hexagonale 10HD12050175E08
M12X50 8G
6 4 Rondelle plate M12 12PD1336030G
7 2 Tube rond 21 SMO%)%I;O 1-U0-
8 2 tendeur de chaine 215M022R01-U0-
030
Tolérances génerales Etat de surface Matiere Trait. de surface / paint. Trait. thermique

Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1°

N° du Projet  [Nom du Projet Déssiné par: Date:
21smo2zro - Planteuse de pomme de terre [P pate:
Approuveé par; Date:
Désigantion Numéro Révision
Assemblage tendeur de chaine PLPMO11
Ce document est la propriété exclusive de Projection Echelle | Format Feuille
Azouaou LD AZOUAOU.
FXPERT MACHINISHE ACRICOLE Toute reproduction, toute diffusion méme 6 ‘| 5 A3 ‘| /‘l
FEURL LD AZOUAOU partielle est formellement interdite. .




4 3 2 1
T
Rep| QONT DESCRIPTION CODE
1 01 Coque 21SM022R01-Al
2 01 Rouleaux bas de courroie 21SM022R01-C9
3 01 arbre de 920 21SM022R01-U0-034
. 02 vis téton -
51 02 - _ R
6 | 05 |Rondelle plate M13 dext=24 12PD1324020G
7 | 01 Vis M12+tige 70mm 21SM022R01-D4
8 03 Ecrou hexagonale M8 11HDO08062012508G
9 06 | Rondelle plate M09 dext=24 12PD0923020G
10 | 02 Ecrou frein nylon M12 11FD12117017508G
11| 03 Vis a téte hexagonal M12 10HD12025175E088G P
12| o1 Assemblage arbre rouleaux+ i
disque
13 1 assemblage tolle en U +bras tendeur -
14| 04 Vis a téte F,ralsée a collet 10CD10024150E088G
carree M10
32 ¥ 15 | 04 Rondelle plate M10 12PD1130030G
N 16 | 04 Ecrou frein nylon M10 11FD10100015008G N
17 | 0l Rondelle plate M 12 12PD1337030G
WA N 18 | 02 la piece a 3 trous 21SMO022R01-U0-025
\\9’{4‘;:)/ 19 | 35 | Rondelle Plate MO8 dext=16 12PD0816020G
20 | 05 Vis a téte hexagonal M08 10HDO08025125E088G
R 21 | 18 Ecrou frein nylon M08 11FD08080012508G
i \S— g .
\\Q’ \ k}/\/ 22 | 01 | support tendeur de courroie 21SMO022R01-C7 M
' 23 | 01 [|assemblage tendeur+coussinet -
N L 24 | 01 ressort 18mm 115CD1800160300600G
\\Q/\\kf/\/ 25 | 01 bras tendeur de courroie 2 -
26 | 04 Goupille fondue 13FD03270G
a\ & 27 | 01 Vis a téte hexagonal M8 10HDO08030125E088G L
\\Q/ \\k D DETAIL A 28 | 01 reglage de la vis etoile 21SM022R01-U0-033
ECHELLE 1:2 o5 de 1a vi
. 29 | 01 | ccroutolemmdeiavis 21SM022R01-U0-024
S LN
\\Q\\D 30 | 01 Vis bouton etoile male 10XD402010122006
31| o1 couvert bras tendeur de 21SM022R01-U0-020
\ couroie 2 K
\\b’/\/\\ \}/\, 32 | 01 |assmblage courrois +gaudets -
33 | 0l Cache 21SM022R01-A7
N 34 | 02 | Vis atéte hexagonale M08 10HD08020125E088G
Y ® I\
N D, ; 35| 11 | Visa téte hexagonale M08 10HD08016125E088G
S 36 | 01 21SM022R01-U0-043 21SM022R01-U0-043 J
37 | o 21SM022R01-U0-14 21SM022R01-U0-014
38 | 01 21SM022R01-U0-008 21SM022R01-U0-008
39 | 01 - 21SM022R01-U0-017
40 | 01 Porte 21SM022R01-A6
41 | 01 un tube rend balay¢ de 21SM022R01-U0-006 H
diametre 8
42 | 01 - 21SM022R01-U0-004
43 | 01 ressort d=01mm 15CD1100010069130G
\ 44 | 01 21SM022R01-U0-009 21SM022R01-U0-009
2
= 45 | 01 Ecrou hexagonale M06 11FD060500075008G G
1‘ ’ ~ N4 46 | 01 | Vis a téte hexagonale M06 10HD06016075E088G
<2 D &
= ). 47 | 01 bras tendeur de courroie 1 21SM022R01-U0-018
= )
Eﬁ & 48 | 01 Vis a téte hexagonale 1
S 1\\ 2 M12X60
e > \ // 49 | 01 Tube rond 21SM022R01-U0-035 F
50 | 01 tendeur de chaine 21SM022R01-U0-030
couvert bras tendeur de
51 | 01 courroie 1 21SM022R01-U0-020
52 | 02 |Ecrou a tete hexagonale M10 11HD10076015008G
e “ 53 | 01 | Vis a téte hexagonal M10 10HD10020150E088G F
. *\\__.;)
0 N\
Y S
2 / D
Nt
=
=
N
&
B
Tolérances génerales Etat de surface Matiere Trait. de surface / paint. Trait. thermique
Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1°
DETAIL G bismozzro1 | Planteuse de pomme de terre Zigiijpor: .
ECHELLE 1 : 2.5 Désigantion Assemblage coque Numéro PLMPOIZ Révision
Ce document est la propriété exclusive de Projection Echelle | Format | N°Plan A
DAznuanu LD AZOUAOU.
EURL LD AZOUAOU | " pariiale oo formelement inerdie, 1 @ 1120 A0 | 02
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23 22 21 20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 S 4 3 2 1

Rep Qnt DESCRIPTION NUMERO DE PIECE T
1 1 coque Gauche 21SMO022R01-D9
2 1 Rouleaux bas de courroie 21SM022R01-C9
3 1 arbre de 120 21SM022R01-U0-034
4 2 vis téton -
. ; _ _ R
6 1 Vis M12+tige 70mm 21SM022R01-D4
7 5 Rondelle plate M13 dext=24 12PD1324020G
\ 8 3 Ecrou frein nylon M12 11FD12117017508G
‘ ’ 9 3 Ecrou hexagonale M8 11HD08062012508G P
-(5 = 10 6 Rondelle plate M09 dext=24 12PD0923020G
=~ 11 3 Vis a téte hexagonal M12 10HD12025175E088G
DETAIL H N \\Q_’, 12 2 la piece a 3 trous 21SM022R01-U0-025
. N N
ECHELLE 1:2 l\ oY
NN 13 35 Rondelle Plate MO8 dext=16 12PD0816020G N
N =~ S~ 14 5 Vis a téte hexagonal M08 10HD08025125E088G
\J 15 19 Ecrou Hexagonal Frein Nylon M08 11FD08080012508G
- B —
S RAS :\\. 3\ .
. 3 ~ O\ 16 1 support tendeur de courroie 21SM022R01-C7
\ =P 1 NS ) pp
| “\%{:’ S “ 17 1 assemblage tendeur+coussinet
=l M
RS B 8 4 Goupille fondue 13FD03270G
\§P,
19 1 ressort 18mm 115CD1800160300600G
N 20 1 bras tendeur de courroie 2 01
2> N 21 1 Vis a téte hexagonal M8 10HDO08030125E088G L
22 1 Reglage de la vis etoile 21SM022R01-U0-033
4 A
> \ = N
\\ //' 23 1 ecrou tole Smm de la vis etoile 21SMO022R01-U0-024
24 1 Vis bouton etoile male 10XD402010122006
A\ 25 1 Assemblage arbre rouleaux+ disque -
-« N
2,
N 26 1 assemblage tolle en U +bras tendeur - K
27 4 Vis a téte Fraisée a collet carrée 10CD10024150E088G
- I\ M10
- \ Tl o
\&2>4\ 28 4 Rondelle plate M10 12PD1130030G
29 5 Ecrou frein nylon M10 11FD10100015008G
30 2 Rondelle plate M12 12PD1337030G
31 1 assmblage courrois +gaaudets -
32 1 Cache 21SM022R01-A7
33 2 Vis a téte hexagonale M08 10HDO08020125E088G
34 11 Vis a téte hexagonale M08 10HDO08016125E088G
35 1 21SM022R01-U0-043 21SM022R01-U0-043 H
36 1 21SM022R01-U0-014 21SM022R01-U0-014
37 1 21SM022R01-U0-008 21SM022R01-U0-008
38 1 21SM022R01-U0-017 21SM022R01-U0-017
39 1 Porte 21SM022R01-A6 G
40 1 un tube rend balayé de diametre 08 21SM022R01-U0-006
41 1 - 21SM022R01-U0-004
42 1 ressort d=01mm 15CD1100010069130G
43 1 - 21SM022R01-U0-009
44 1 Ecrou hexagonale M06 11FD060500075008G F
45 1 Vis a téte hexagonale M06 10HD06016075E088G
46 1 porte pignon 1 porte pignon non soudé
47 1 bague taraud¢ de Qint=30mm  |bague taraud¢é de Qint=30mm
48 1 Arbre a came arbre a came soud¢ E
49 1 Vis M08 10HD08045125E088G
50 1 support ressort de traction support ressort de traction
D) E 51 2 Rondelle plate M10 91455A140
=
= (o .
'{*:3# 19 52 1 Vis a téte hexagonale M10 10HD10040150E088G D
Q)
TR N 53 1 bras tendeur de courroie 1 21SM022R01-U0-018
54 1 Vis a téte héxagonal M 12 10HD12060200E088G
D 55 1 Tube rond 21SM022R01-U0-035
56 1 tendeur de chaine 21SM022R01-U0-030 C
57 1 couvert bras tendeur de courroie 1 21SM022R01-U0-020
58 1 Ecrou a tete hexagonale M10 11THD10008015008G
59 1 Vis a téte hexagonal M10 10HD10020075E088G
60 1 chaine a rouleau 08B 32RD008B1SG
Tolérances génerales Etat de surface Matiere Trait. de surface / paint. Trait. thermique

Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1°

N° du Projet  [Nom du Projet Déssiné par: Date:

21SM022R01 Vérifié par: Date:
Planteuse de pomme de terre |, """ - —

Désigantion Numéro Révision
Assemblage de la coque symetrie PLPMO013
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FHPERT MACHINISHE ACRICOLE Toute reproduction, toute diffusion méme G '| 20 AO 02
EURL LD AZOUAOU partielle est formellement interdite. .

23 22 21 20 19 18 17 16 15 14 13 12 11 10 0 8 7 6 5 4 3 2 1




16

15 14

13

12

Rep | Qnt DESCRIPTION CODE

1 1 aile droite 21SMO022R01-A2

2 1 aile avant 21SMO022R01-U0-002
3 14 Vis a téte bombee a col carré M8 100D08016125E088G
4 14 rondelle M8 OQext=16 12PD0816020G

5 14 Ecrou Hexagonal Frein Nylon M08 11FD08080012508G
6 1 aile arriére 21SMO022R01-U0-001
7 1 aile droite 22SMO022R01-D6

8 2 Tole 033 21SMO022R01-U0-007
9 2 Tole pour fixation 21SMO022R01-B7
10 4 Bouton étoile (Y) 11YD6024121809

16

15 14

13

12

11

11

10

10

AN
N
N
N
N
N

Tolérances génerales Etat de surface Matiere Trait. de surface / paint. Trait. thermique
Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1°
N° du Projet  [Nom du Projet Déssiné par: Date:
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A zouaou LD AZOUAOU.
EXPERT MACHINISHE AGRICOLE Toute reproduction, toute diffusion méme 6 ‘| 20 A‘| ‘| /‘l
EURL LD AZOUAOU partielle est formellement interdite. .

4 3

2

1



6 S 4 3 2
Rep| Qnt DESCRIPTION NUMERO DE PIECE
1|1 assemblage support + soc butter -
2 |1 assemblage coque -
311 Assemblage coque symetrie -
4 | 2 Tube carré 21SMO022R01-U0-005
5| 4 Ecrou hexagonal M16 11HD16130020008G
6 | 4 Vis a téte hexagonal M16 10HD16040200E088G
7| 4 Embout plastique 35AD40000400G
8 | 2 Assemblage support disque -
91 2 Tube fileté 21SM022R01-U0-044
10| 1 Assemblage arbre de transmission -
11| 16 Rondelle plate M10 12PD1020020G
12| 4 Vis a téte hexagonal M10 10HD10040150E088G
13| 8 Ecrou frein nylon M10 11FD10100015008G
14| 4 Rodelle plate M13 12PD1337030G
15| 4 Rondelle grower M12 12WD1220020G
16 | 4 Vis a téte hexagonal M12 10HD12030175E048G
17 1 Assemblage trémie -
18 | 28 Vis a téte bombée a col carré M8 100D08020125E088G
19| 4 Rondelle plate M09 12PD0924020G
20 | 30 Ecrou Hexagonal Frein Nylon M08 11FD08080012508G
21 | 26 Rondelle Plate M08 dext=16 35
22| 2 21SMO022R01-B8 21SMO022R01-B8
23| 1 - 22SMO022R01-U0-016
24 | 1 - 22SMO022R01-U0-015
4; 'y @ 25| 2 assemblage B4
,g : >\,I 26 | 2 Vis a téte hexagonal M10 10HD10060150E088G
%/ 27| 2 vis hexagonal M10 10HD10080150E088G
= 28 | 1 Chassis 21SMO022R01-A0
29| 2 - 21SMO022R01-U0-011
30| 4 rondelle plate M20 12PD2036030G
31| 4 ecrou frein nylon M20 11FD20190025008G
321 1 Séparateur 21SM022R01-U0-003
a 33| 2 Bras 21SMO022R01-B5
34| 2 bride en u -
35| 4 Rondelle M18 12PD1930030G
36 | 4 Ecrou frein M 18 11FD18180025008G
37 1 1 - 21SMO022R01-U0-013
38| 2 Vis a téte hexagonale M08 10HDO08020125E088G
39| 1 Assemblage tendeur de chaine -
40 | 2 Goupille betta 13BD07505540SG

Tolérances génerales

Etat de surface Matiere Trait. de surface / paint.

Trait. thermique

Cotes linéaire: JS13
Cotes angulaire: +1°

N° du Projet

Nom du Projet

Déssiné par:

Date:

21SM022R01

Planteuse de pomme de terre="=

Date:

Approuvé par:

Date:

Désigantion Numéro
Assemblage finale PLPMO015
Ce document est la propriété exclusive de Projection Echelle | Format N° Plan A
Azouaou LD AZOUAOU.
FHPERT MACHINISHE ACRICOLE Toute reproduction, toute diffusion méme G .
EURL LD AZOUAOU partielle est formellement interdite. @ 1 20 AO 02
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GAMMES DE MONTAGE




GAMME DE MONTAGE

N°21SM022R01

P

PHASE D'ASSEMBLAGE/MONTAGE OUTILLAGE COUPLE DE SERRAGE TEMPS
N° Phase Designation CROQUIS SCHEMAS-CONSIGNES Montage Contréle N.M MIN
100 1 Préparation de la piece de base 1 établie Fkkkk Fokkkk 1
Montage de sous assemblage établie
ra— ra——
montage de 2 sur 1 P
200 1 2
montage de 4 sur 3
clé 24 clé dénamométrique 153
montage de 3 sur 1
montage de 5 sur 2 oy .
d a2 FhhKhk Khhhk Khkkhk
montage de 6 sur 5 a gauche -—\-$
300 1 montage de 7 sur 5 a gauche clé 17 clé dénamométrique 36 2
montage de 6 sur 5 a droite Releieieied Fkk ekaiaieid
montage de 7 sur 5 a droite clé 17 clé dénamométrique 36
400 1 Contrdle finale ilaiaiele Pied a coulisse Hkkkk 3

Page 1




GAMME DE MONTAGE

e

= > W.

N°21SM022R01

PHASE D'ASSEMBLAGE/MONTAGE

OUTILLAGE COUPLE DE SERRAGE TEMPS
N° Phase Designation CROQUIS SCHEMAS-CONSIGNES Montage Controle N.M MIN
100 1 Préparation de la piece de base 1 établie HAAxk Fkkxk 1
Montage de sous assemblage établie
% %k %k % % %k %k k %k
montage de 2 sur 1 *Adxk
200 1 2
montage de 4 sur 3
clé 24 clé dénamométrique 153
montage de 3 surl
montage de 5 sur 2 R
B soskok ok ok soskok ok ok ok ok ok
montage de 6 sur 5 a gauche T l
(o) e
300 1 montage de 7 sur 5 a gauche clé 17 clé dénamométrique 36 2
montage de 6 sur 5 a droite *kdxk *kdxk *koxk
montage de 7 sur 5 a droite clé 17 clé dénamométrique 36
400 1 Controle finale *EEAK Pied a coulisse *EAAK 3
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GAMME DE MONTAGE

N°21SM022R01

PHASE D'ASSEMBLAGE/MONTAGE I OUTILLAGE COUPLE DE SERRAGE TEMPS
N° Phase Designation CROQUIS SCHEMAS-CONSIGNES Montage Contrdle N.M MIN
f1
100 1 Préparation de la piece de base 1 établie kkkk il 2
Montage de sous assemblage établie ekk kol
montage de 2 sur 1
(s Feodkke Hekkok ekrk
montage de 4 sur 2 3 1
montage de 5 sur 2 clé24 clé dénamométrique 153
montage de 4 sur 2 il il etk
200 1 montage de 5 sur 2 clé24 clé dénamométrique 153 4
montage de 3 sur 1
ra— - -
montage de 4 sur 3
montage de 5 sur 3 clé24 clé dénamométrique 153
montage de 4 sur 3 ra— - -
montage de 5 sur 3 clé24 clé dénamométrique 153
montage de 6 sur 1 =
v (n ra— ra— J—
montage de 8 sur 6 : (
300 1 montage de 7 sur 8 clé19 clé dénamométrique 62 2
montage de 8 sur 6 kkk kk ke
montage de 7 sur 8 clé19 clé dénamométrique 62
400 1 controle finale kkkk kkkk kckkk 2
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GAMME DE MONTAGE

N°21SM022R01

PHASE D'ASSEMBLAGE/MONTAGE I OUTILLAGE COUPLE DE SERRAGE TEMPS
N° Phase Designation CROQUIS SCHEMAS-CONSIGNES Montage Contrdle N.M MIN
100 1 Préparation de la piece de base 1 établie kokk kol 2
Montage de sous assemblage
200 1 établie Hkkk il 1
montage de 2 sur 1
montage de 3 sur 2
300 1 ra— ra— ra— 1
montage de 4 sur 3
400 montage de 5 sur 1 ookl ikl ool 2
montage de 8 sur 5
montage de 10 sur 8 ke ek kckek
montage de 12 sur 8
monyage de 11 sur 12 clé19 clé dénamométrique 62
500 3
montage de 7 sur 5 fra— fra— —
montage de 10 sur 7 - fra— —
montage de 12 sur 7 - fra— —
montage de 11 sur 12 clé19 clé dénamométrique 62
montage de 9 sur 1 1 kk okkok
9
-
600 monytagr de 6 sur 9 s clé six pans creux 36 !
-
-
montage de 5 sur 9 6 \ il bl
montage de 7 sur 5
montage de 10 sur 7 L) . . 1
montage de 12 sur 7 "8 )
700 montage de 11 sur 12 clé19 clé dénamométrique 62
montage de 8 sur 5
montage de 10 sur 8 | il ool ikl 2
TN, { 10
montage de 12 sur8 12 0
montage de 11 sur 12 clé19 clé dénamométrique 62
montage de 13 sur 1 a droite M ek ek il
montage de 15 sur 13 13 1 otk heiaieioiad etk
@ 15
montage de 14 sur 15 clé 24 clé dénamométrique 153
800 2
montage de 13 sur 11 a gauche 13 _— otk ko
montage de 15 sur 13 13 ! otk otk otk
montage de 14 sur 15 @ clé24 clé dénamométrique 153

Page 1




montage de 16 sur 13 a gauche

s — e ok

montage de 17 sur 16 x

Montage de 18 sur 16 " H clé24 clé dénamométrique 153

s I
montage de 15 sur 13 ™ e e ek
13 -
montage de 14 sur 15 16 clé24 clé dénamométrique 153
900 M
montage de 16 sur 13 a droite '
- — —
montage de 17 sur 16 \
\ 18
montage de 18 sur 16 clé24 clé dénamométrique 153
S

montage de 15 sur 13 ek kckkok kol

montage de 14 sur 15 clé24 clé dénamométrique 153
1000 contréle finale kkokok ok

métre

Page 2




GAMME DE MONTAGE

N°21SM022R01

Cam

PHASE D'ASSEMBLAGE/MONTAGE I OUTILLAGE COUPLE DE SERRAGE TEMPS
N° Phase Designation CROQUIS SCHEMAS-CONSIGNES Montage Controle NM MIN
1
100 1 Préparation de la piece de base 1 établie kkkk il 2
Montage de sous assemblage établie
montage de 2 sur 1
montage de 3 sur 1 Hkdk r—
ra—
montage de 4 sur 2
montage de 6 sur 1
montage de 5 sur 6 clé17 clé dénamométrique 36 !
montage de 6 sur 1 ke ek il
montage de 5 sur 6 clé17 clé dénamométrique 36
200
montage de 4 sur 3
- - -
montage de 6 sur 1
montage de 5 sur 6 dé17 clé dénamométrique 36
montage de 6 sur 1 il il il
montage de 5 sur 6 clé17 clé dénamométrique 36
montage de 7 sur 1 !
- - -
montage de 9 sur 1
montage de 8 sur 9 clé24 clé dénamométrique 153
montage de 10 sur 11 coté gauche
montage de 15 sur 10 ikl ikl ikl
montage de 17 sur 10
montage de 16 sur 17 clé13 clé dénamométrique 18,2
300 montage de 10 sur 2 ; 4
montage de 12 sur 10 il il il
montage de 14 sur 2
montage de 13 sur 14 clé24 clé dénamométrique 153
montage de 18 sur 12 il il il
montage de 10 sur 11 coté droit D
montage de 15 sur 10 . ikl il ikl
montage de 17 sur 10
montage de 16 sur 17 clé13 clé dénamométrique 18,2
400 montage de 10 sur 2 4
montage de 12 sur 10 ool il ikl
montage de 14 sur 2
montage de 13 sur 14 clé24 clé dénamométrique 153
montage de 18 sur 12 ool ool il
=
500 contréle finale il métre Ak 2
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GAMME DE MONTAGE 21SM022R01
PHASE D'ASSEMBLAGE/MONTAGE OUTILLAGE COUPLE DE SERAGE TEMPS
N° POSTE DESIGNATION CROQUIS SCHEMAS-CONSIGNES MONTAGE]| CONTROLE N.M MIN
100 1 Préraration de la piéce de base 1 établi kil kil 2
Graissage de la surface intérieure de 1
200 1 Graissage de la surface extérieure de 2 presse Hkk ok 2
montage de 2 sur 1
Graissage de la surface intérieure de 1
300 1 Graissage de la surface extérieure de 2 presse Fkk ok 2
montage de 2 sur 3
500 1 Controle finale ilaiaiele Pied a coulisse llalaiehel 2

Pagel




Gamme de montage

21SM022R01

>,
-

PHASE D'ASSEMBLAGE/MONTAGE OUTILLAGE COUPLE DE SERAGE TEMPS
N° POSTE DESIGNATION CROQUIS SCHEMAS-CONSIGNES MONTAGE]| CONTROLE N.M MIN
100 1 Préraration de la piéce de base 1 établi kil kil 2
Montage de sous assemblage
Graissage de la surface intérieure de 1
200 1 presse Hkk ok 2
Graissage de la surface extérieure de 3
montage de 3 sur 1
300 1 montage de 2 sur 3 Releieieied Fkk el 1
Graissage de la surface intérieure de 1
400 1 Graissage de la surface extérieure de 3 presse eleiaiid ok 2
Sous phase 410 montage de 3 sur 2
500 1 Controle finale Hkkkx Pied a coulisse ielalaiehel 2

Page 1




GAMME DE MONTAGE

N°21SM022R01

OUTILLAGE

COUPLE DE SERRAGE

TEMPS

N°

PHASE

DESIGNATION

CROQUIS SCHEMAS-CONSIGNES

MONTAGE|

CONTROLE

N.M

MIN

100

Préparation de la piece de base 1

établi

sk

sk

200

Montage de sous assemblage

montage de 2 sur 1 coté droit

montage de 3 sur 2 coté droit

montage de 3 sur 2 coté droit

montage de 3 sur 2 coté droit

montage de 3 sur 2 coté droit

établi

P

Py

sk

clé 13

clé dénamométrique

18,2

300

montage de 2 sur 1 coté gauche

montage de 3 sur 2 coté gauche

montage de 3 sur 2 coté gauche

montage de 3 sur 2 coté gauche

montage de 3 sur 2 coté gauche

Fkkdk

KkkdK

.

clé 13

clé dénamométrique

18,2

400

montage de 4 sur 1 de coté droit

Fkkkk

Fkkdk

FkkkK

500

montage de 4 sur 1 de coté gauche

Fkkkk

Fkkkk

kK

600

Contrdle final

kR

Pied a coulisse

Fkkkk

Page 1




GAMME DE MONTAGE

N°21SM022R01

PHASE D'ASSEMBLAGE/MONTAGE OUTILLAGE COUPLE DE SERRAGE TEMPS
N° Phase Designation CROQUIS SCHEMAS-CONSIGNES Montage Contrdle N.M MIN

100 1 Préparation de la piece de base 1 établie HkHHK Hkkdk 1
Montage de sous assemblage établie kel HHAIK

200 1 2
montage de 2 sur 1 presse FHAR HHAIK

300 1 montage de 6 sur 1 presse llaiaiele HHIHK 2

400 1 contréle finale el métre Ak 2
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GAMME DE MONTAGE

N°21SM022R01

R —
(s r—
2

PHASE D'ASSEMBLAGE/MONTAGE

OUTILLAGE

COUPLE DE SERRAGE

TEMPS

IN+A24:Q64]

POSTE

DESIGNATION

CROQUIS SCHEMAS-CONSIGNES

MONTAGE

CONTROLE

N.M

MIN

100

Préparation de la piéce de base 1

établi

ek

prr a—

200

Montage de sous enssemble

montage de 2 sur 1 coté gauche

montage de 3 sur 1 coté gauche

montage de 4 sur 3 coté gauche

établi

P

sk

sk

clé 19

clé dénamométrique

62

300

montage de 2 sur 1 cotédroit

montage de 3 sur 1 coté droit

montage de 4 sur 3 coté droit

Fkkdk

KkkdK

.

clé 19

clé dénamométrique

62

400

montage de 11 sur 1 coté droit

montage de 12 sur 1

montage de 13 sur 12

montage de 14 sur 12

montage de 15 sur 14

montagr de 16 sur 15

montage de 16 sur 16

montage de 17 sur 16

FokkkdK

FokkkdK

.

clé 17

clé dénamométrique

36

Fkkdk

Fkkdk

kkkk

500

montage de 11 sur 1 coté gauche

montage de 12 sur 1

montage de 13 sur 12

montage de 14 sur 12

montage de 15 sur 14

montagr de 16 sur 15

montage de 16 sur 16

montage de 17 sur 16

Fkkkk

Fkkkk

Fkkkk

clé 17

clé dénamométrique

36

kkkk

Fkkkk

Fkkkk

600

contrdle finale

kkkk

pied a coulisse

Fkkk
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GAMME DE MONTAGE N°21SM022R01

PHASE D'ASSEMBLAGE/MONTAGE OUTILLAGE COUPLE DE SERRAGE TEMPS
N° Phase Designation CROQUIS SCHEMAS-CONSIGNES Montage Controle N.M MIN
100 1 Préparation de la piece de base 1 établie HAAxk FAxk 1
Montage de sous assemblage établie

montage de 2 sur 1
200 1 % %k % %k % % %k %k k %k 1

montage de 3surl *kkx

montage de 4 sur 3

montage de 6 sur 5

montage de 8 sur 6

% %k %k k % %k %k k % %k %k k %k

montage de 7 sur 6

montage de 6 sur 8

montage de 5 sur 2 clé 19 clé dénamométrique 62
300 2

montage de 6 sur 5

montage de 8 sur 6

% %k %k k % %k %k k% %k k ok

montage de 7 sur 6

montage de 6 sur 8

montage de 5 sur 2 clé 19 clé dénamométrique 62
400 contrdle finale *HAE métre *EEE 2
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GAMME DE MONTAGE

N°21SM022R01

PHASE D'ASSEMBLAGE/MONTAGE OUTILLAGE COUPLE DE SERRAGE TEMPS
N° Phase Designation CROQUIS SCHEMAS-CONSIGNES Montage Contrdle N.M MIN
100 1 Préparation de la piece de base 1 ') établie ekk kol 2
Montage de sous assemblage établie
ra— ra—
-
200 1 montage de 2 sur 3 2
montage de 4 sur 3 z clé six pans creu ok 36
300 1 montage de 3 sur 1 s Fekkkkek Fekkkk ek 1
montage de 5 sur 1
ra— fra—
montage de 7 sur 5
ra—
montage de 11 sur 7 . clé dénamométrique 62
clé19
montage de 5 sur 1
- - -
montage de 7 sur 5
400 1 4
montage de 11 sur 7 clé19 clé dénamométrique 62
montage de 5 sur 7
montage 6 sur 7 fra— ra— jra——
montage de 10 sur 1
montage de 9 sur 10 . clé dénamométrique 18,2
clé13
montage de 12 sur 1
fra— fra— jra——
montage de 13 sur 1
500 1 montage de 14 sur 13 clé13 clé dénamométrique 18,2 2
montage de 13 sur 12 Rl ek
"
montage de 15 sur 13 clé13 clé dénamométrique 182
montage de 12 sur 1
. - -
montage de 13 sur 1
600 1 montage de 14 sur 13 clé13 clé dénamométrique 182 2
montage de 13 sur 12 il ikl ikl
montage de 15 sur 13 clé13 clé dénamométrique 18,2
montage de 17 sur 16
700 1 - - . 1
montage de 18 sur 16
montage de 19 sur 20
montage de 19 sur 12 il feiaiaioiod ikl
montage de 58 sur 17
800 1 montage de 59 sur 58 clé17 clé dénamométrique 36 2
pre— e -

montage de 18 sur 20
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montage de 21 sur 1

— e pa—
montage de 13 sur 1
montage de 9 sur 13 clé 13 clé dénamométrique 18,2
montage de 22 sur 9
- — —
montage de 13 sur 22
montage de 15 sur 13 clé 13 clé dénamométrique 18,2
900
montage de 23 sur 22
— — e
montage de 13 sur 23
montage de 14 sur 13 clé13 clé dénamométrique 18,2
montage de 13 sur 20 kckok ek kol
montage de 15 sur 13 clé13 clé dénamométrique 18,2
montage de 24 sur 20 kckok kckok kol
|
1000 montage de 25 sur 1 kckok kckok ko
montage de 26 sur 1 et 25
montage de 27 sur 1 HkAAAE Fr— e
1100
montage de 28 sur 26
montage de 29 sur 28 clé17 clé dénamométrique 36
montage de 54 sur 53
montage de 56 sur 53
ra— ra— a—
montage de 55 sur 53
montage de 30 sur 55
montage de 8 sur 30 clé19 clé dénamométrique 62
1200
montage de 57 sur 53
montage de 7 sur 1
- ra— -
montage de 53 sur 7
montage de 30 sur 53
montage de 8 sur 30 clé19 clé dénamométrique 62
1300 montage de 31 sur 25 et 2 = il il il
montage de 32 sur 1
montage de 10 sur 1
fra— - —
montage de 33 sur 10
1400
montage de 10 sur 32
montage de 15 sur 10
clé13 clé dénamométrique 18,2
montage de 34 sur 32
montage de 35 sur 1
montage de 13 sur 35 =y
- - -
1500 montage de 34 sur 13
montage de 13 sur 1
montage de 15 sur 13 clé13 clé dénamométrique 182
montage de 36 sur 1 _
T o
montage de 13 sur 36
- - p——
1600 montage de 34 sur 13
montage de 13 sur 1
montage de 15 sur 13 é dé étri 18,2
g 613 clé dénamométrique
montage de 37 sur 1
montage de 13 sur 37
- - pa—
montage de 34 sur 13
montage de 13 sur 1
1700
montage de 15 sur 13 clé13 clé dénamométrique 18,2
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1800

montage dre 38 sur 1

montage de 13 sur 38

montage de 34 sur 13

montage de 13 sur 1

montage de 15 sur 13

clé13

clé dénamométrique

18,2

1900

montage de 39 sur 1

montage de 40 sur 39

montage de 18 sur 40

montage de 41 sur 39

montage de 42 sur 41

montage de 13 sur 42

montage de 18 sur 41

ko

ko

2000

montage de 43 sur 1

montage 44 sur 1

montage de 45 sur 44

ok

ok

clé10

clé dénamométrique

75

2100

montage de 52 sur 48

montage de 51 sur 48

montage de 50 sur 51

montage de 51 sur 50

montage de 29 sur 51

montage de 46 sur 48

montage de 47 sur 46

montage de 48 sur 3

montage de 13 sur 48

montage de 49 sur 13

montage de 13 sur 48

montage de 15 sur 13

)

D (& ¢

(O

ok

ok

clé17

clé dénamométrique

36

ekkk

ekkk

clé13

clé dénamométrique

18,2

2200

montage de 60 sur 46

ek

ek

e

2300

controle finale

métre

Hkokk
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GAMME DE MONTAGE

N°21SM022R01

PHASE D'ASSEMBLAGE/MONTAGE

OUTILLAGE

OUPLE DE SERRAG|

TEMPS

N°

Phase

Designation

CROQUIS SCHEMAS-CONSIGNES

Montage

Contrdle

N.M

MIN

100

Préparation de la piece de base 1

établie

Fokkkk

Kkkkk

200

Montage de sous assemblage

montage de 2 sur 1

montage de 3 sur 1

montage de 4 sur 2

montage de 5 sur 4

établie

Fekkkk

FkKkK

FokkkK

Fkkk

FkKkK

clé 13

clé dénamométrique

18,2

300

montage de 6 sur 1

montage de 3 sur 1

montage de 4 sur 6

montage de 5 sur 4

Fokkk K

FkKkK

FkKkK

clé 13

clé dénamométrique

18,2

400

montage de 7 sur 2 et 6

montage de 3 sur 7 coté gauche

montage de 4 sur 2

montage de 5 sur 4

montage de 3 sur 7 coté droit

montage de 4 sur 6

montage de 5 sur 4

Fokkk K

Fkkk

FkKkK

clé 13

clé dénamométrique

18,2

Fkkk

Fkkk

FkKk

clé 13

clé dénamométrique

18,2

500

montage de 8 sur 6

montage de 9 sur 8

montage de 10 sur 8

Fkkk

Fkkk

Fkkk

600

montage de 8 sur 6

montage de 9 sur 8

montage 10 sur 8

FokdkKk

Fkkkk

FkKkK

700

controle finale

Fkkk

métre

Fkkkk
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GAMME DE MONTAGE

N°21SM022R01

PHASE D'ASSEMBLAGE/MONTAGE

OUTILLAGE

COUPLE DE SERRAGE

TEMPS

N°

Phase

Designation

CROQUIS SCHEMAS-CONSIGNES

Montage

Contrdle

N.M

MIN

100

Préparation de la piece de base 1

établie

Khkkk

Kkkkk

200

Montage de sous assemblage

montage de 4 sur 2

montage de 4 sur 10

montage de 5 sur 2

montage de 6 sur 5

montage de 4 sur 2

montage de 5 sur 2

montage dde 6 sur 5

montage de 4 sur 3

montage de 5 sur 3

montage de 6 sur 5

montage de 7 sur 4

montage de 4 sur 3

montage de 5 sur 3

montage de 6 sur 5

montage de 7 sur 4

établie

Kkkkk

Kkkkk

Fkkk

Fkkk

*kkKk

clé 24

clé dénamométrique

153

Fkkk

Fkkk

*kkk

clé 24

clé dénamométrique

153

FkKk

FkKk

FkKk

clé 24

clé dénamométrique

153

FkKk

FkKk

FkKkk

300

montage de 8 sur 3

montage de 9 sur 8

montage de 14 sur 3 a doite

montage de 15 sur 14

montage de 16 sur 14

montage de 14 sur 3 a gauche

montage de 15 sur 14

montage de 16 sur 14

montage de 8 sur 2

montage de 9 sur 8

montage de 14 sur 2 a droite

montage de 15 sur 14

montage de 16 sur 14

montage de 14 sur 2 a gauche

montage de 15 sur 14

montage de 16 sur 14

FkKkk

FkKkk

FkKkk

clé 19

clé dénamométrique

62

FkKk

FkKk

FkKk

clé 19

clé dénamométrique

62

HkKk

H*kKk

clé 19

clé dénamométrique

62

HkKk

F*kKkk

F*kKk

clé 19

clé dénamométrique

62
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400

montage de 10 sur 3 et 2

montage cde 11 sur 10 coté droit

montage de 12 sur 11 coté droit

montage de 12 sur 3 coté droit

montage de 13 sur 11 coté droit

montage cde 11 sur 10 coté gauche

montage de 12 sur 11 coté gauche

montage de 12 sur 3 coté gauche

montage de 13 sur 11 coté gauche

Fkkk

Fkkk

Fkkkk

Fkk

Fkkk

Fkkk

Fkkkk

Fkkk

Fkkk

Fkkk

Fkkk

Fkkk

clé 17

clé dénamométrique

36

Fkkk

Fkkkk

Fkkkk

Fkkk

Fkkk

Fkkk

Fkkkk

Fkkk

Fkkk

clé 17

clé dénamométrique

36

500

montage de 39 sur 1

montage de 40 sur 39

montage de 40 sur 39

Tkkk

Fkkk

montage de 17 sur 2 et 3

montage de 18 sur 17

montage de 21 sur 17

montage de 20 sur 21

montage de 18 sur 17

montage de 19 sur 2 et 3

montage de 20 sur 19

Fkkk

Tkkk

Fkkkk

clé 13

clé dénamométrique

Fkkk

Khkk

Khkk

clé 13

clé dénamométrique

700

montage de 24 sur 17

montage de 18 sur 17

montage de 21 sur 24

montage de 20 sur 21

montage de 23 sur 17

montage de 18 sur 17

montage de 21 sur 23

montage de 20 sur 18

montage de 32 sur 2 et 3

montage de 18 sur 32

montage de 21 sur 2 et 3

montage de 20 sur 21

Fkkkk

Khkk

Kkkkk

clé 13

clé dénamométrique

Fkkk

Hhkk

*kkKk

clé 13

clé dénamométrique

18,2

Fkkk

Fkkk

Hkkk

clé 13

clé dénamométrique

800

montage de 25 sur 8

montage de 11 sur 8

montage de 26 sur 11

montage de 11 sur 8

montage de 13 sur 11

montage de 11 sur 22

montage de 27 sur 11

montage de 11 sur 22

montage de 13 sur 22

FkKk

FkKk

FkKkk

clé 17

clé dénamométrique

36

FkKk

FkKk

clé 17

clé dénamométrique

36

900

montage de 28 sur 1

montage de 29 sur 1

montage de 30 sur 29

montage de 31 sur 30

FkKkk

FkKk

FkKkk

clé 30

clé dénamométrique

311

1000

montage de 33 sur 1 et 4

montage de 34 sur 1

montage de 35 sur 36

montage de 36 sur 35

FkKkk

F*kKkk

F*kKk

clé 27

clé dénamométrique

220

1100

montage de 37 sur 2 et 3

montage de 38 sur 37

montage de 21 sur 2 et 3

montage de 20 sur 2 et 3

HkKk

F*kkkk

H*kkk

clé 13

clé dénamométrique

1200

contrdle finale

Fokkk

métre

Fkkk
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