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Zdravím,


dekujeme za poptávku a zasíláme následující nabídku:


Pol. Množ. Oznacení zboží Cena b. DPH
EUR


DPH
%


DPH
EUR


Celkem vc. DPH
EUR


1 1 ks VHRU Cleaning 895,00 21 187,95 1 082,95


   


Cleaning of VHRU actuator; according
to cleaning process described in
document "Assembly procedure of
Livermore Actuators - A 501"; procedure
includes disassembling, cleaning and
re-assembling; metrology not included
[Newport / Spectra-Physics]


    


Doprava:


2 1 DAP 40,00 21 8,40 48,40
   Dopravné a balné     
Základ DPH 21% - Celkem 935,00 EUR
DPH 21% - Celkem 196,35 EUR
CELKOVÁ CENA 1 131,35 EUR
Ceny jsou uvedeny v EUR
Tato nabídka platí: 30 dnu
Firma MIT s.r.o. dodává zboží pouze na základe Všeobecných podmínek prodeje a dodání.


Pozn.:
- Cena neobsahuje metrologii!


S pozdravem


Martin Moser
__________________________________
MIT s.r.o.
Lasery, fotonika a jemná mechanika


Klánova 56, CZ - 147 00 Praha 4
Tel.: +420 241 712 548, mob.: +420 777 708 930
moser@mit-laser.com, www.mit-laser.com



mailto:moser@mit-laser.cz

mailto:Daniel.Kramer@eli-beams.eu
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DIRECTIVES SALLE BLANCHE



· Se conformer aux protocoles salle blanche A496



SPECIFICATIONS LIVERMORE
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Dérogation client obligatoire en cas de non respect de ces   spécifications


NETTOYAGE DES PIECES



· Se conformer scrupuleusement aux procédures A496 et A497



· Avant de rentrer dans la salle blanche, nettoyer toutes les pièces mécaniques dans le chlorure de méthylène en vapeur seulement (salle de nettoyage atelier)



· Rentrer les pièces dans le sas sur les étagères appropriées.



· Nettoyer à l'aide de lingette et d’alcool isopropylique pur toutes les pièces y compris les switchs et le connecteur, utiliser des cotons tiges dans chaque trou, trou borgne, trou taraudé, etc.…


[image: image15.jpg]Les gants ne doivent pas entrer en contact entre l’alcool isopropylique et les sous-assemblages, TOUJOURS intercaler une lingette pour éviter la contamination du produit.


· Répéter chaque opération de nettoyage une seconde fois en utilisant de nouvelles lingettes sèches imbibées d’alcool isopropylique pur. A la fin de cette séquence, la lingette et les coton tiges doivent rester blancs.


· Utiliser les consommables suivants: 



· lingettes sèches: Contec PNHS-99



· coton tige (TEXWIPE) : 


·  TX730 (nettoyage fin des trous)


·  TX743B ou TX758B (nettoyage gros des trous)


·  TX761B ou TX714A (nettoyage corps + alésage)


· Alcool isopropylique Burdick Jackson 99.9% pur



· Changer de paire de gants à la fin de l’étape de nettoyage.



· Utiliser une paire de gants en POLYETHYLENE de marque BAREFOOT, BFP-PE pour le dernier nettoyage, l’inspection finale à la lampe torche et l’emballage. 



· Seul les bras parfaitement couverts peuvent rentrer à l'intérieur de la hotte.
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MONTAGE



· Nettoyer la surface de travail avec une lingette sèche et de l’alcool isopropylique pur. Inspecter la surface de travail avec la lampe torche et re-nettoyer si besoin est.



· Déposer un film de graisse Braycote 601 EF dans l'alésage du corps et de la butée afin d'en faciliter son engagement (photo 7,  rentrer la butée à billes dans le corps du vérin à l’aide de la presse(photo 8, mettre à fleure par rapport au corps (photo 9



· Avant de monter le roulement, il doit obligatoirement être passé dans l'étuve à vide pour dégazage complet (suivre le cycle page 20)



· Rentrer la noix dans le roulement ( photo 10.



· Visser l'écrou ( photo 11



· Engager la came sur la vis ( photo 12
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· Bloquer la came à l'aide d'une vis HC 3X6 inox A2 au couple de 0.25 N.m(photo 13



· Graisser à la braycote 601 EF les 2 côtés du roulement(photo 14



· Graisser à la braycote 601 EF le filetage de la noix ( photo 15  



· Graisser à la braycote 601 EF le roulement du réducteur ( photo 16



· Graisser à la braycote 601 EF le filetage de la vis d'entraînement et la noix ( photos 17 et 18, l'étaler soyeusement



Nota! Changer vos gants à partir de cette étape
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· Rentrer l'ensemble inox, roulement et écrou dans l'outillage, serrer à l'aide de la clé(photo 19



· Visser la vis d'entraînement dans sa noix, aller jusqu'au bout du filetage (photo 20



· Rentrer la vis dans le corps d’entraînement (photo 21, visser l’écrou et le serrer (photo 22. Nota ! le point de centre de l’écrou vers face d'appui roulement



· Monter la cloche du réducteur (photo 23, sa rondelle(photo 24 
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· Approcher les 6 vis CHC 3X8 inox A4  (photo 25 



· Déposer la couronne extérieure (photo 26 puis engager l’outillage (photo 27 fixer par 1 vis CHC



· Pour serrer les 6 vis au couple de 0.96 N.m, tenir la couronne pour ne pas qu’elle glisse puis serrer les vis (photo 28



· Retirer l’outillage et la couronne extérieure



· Graisser à la braycote 601 EF la cloche et la bague extérieure (photos 29 et 30
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· Remonter la bague extérieure(photo 31



· Graisser à la braycote 601 EF l'intérieur de la cloche(photo 32



Nota! Changer vos gants à partir de cette étape



· Déballer le moteur, couper les fils moteur à une longueur de 160 mm (voir plan si nécessaire), dénuder les fils



· Prendre le contact(photo 33



· Insérer le contact à l'aide d'une pince à sertir (photo 34



· Sertir les fils  (photo 35



· Mettre en place l'interface moteur,  attention à son sens (photo 36
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· Insérer le roulement dans l'axe moteur (photo 37



Nota! Changer vos gants à partir de cette étape



· Intercaler une cale de 0.5 mm d'épaisseur entre le roulement et le moteur(photo 38



· Fixer les 2 vis HC 3X4 inox A2 du roulement au couple de 0.25 N.m(photo 39



·  Mettre en place les 4 vis CHC de 3X8 inox A4 sans les serrer(photo 40



· Mettre le moteur sur une surface plane puis serrer les 4 vis CHC au couple de 0.96 N.m( photo 41 



· Avant d'assembler l'ensemble, vérifier à ce que le numéro de série du roulement soit bien identique à la couronne extérieure (photos 41 et 42
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· Rentrer l’ensemble moto-réducteur dans le corps en le tournant afin de faciliter son montage(photo 43



· Fixer le moteur par 4 vis CHC de 4X16 inox A2(photo 44



· Monter le connecteur sur son support point rouge sur le dessus, la rondelle puis son écrou( photo 45, serrer l’écrou à l’aide de 2 clés plates(photo 46



· Connecter les fils moteur sur le connecteur suivant plan de câblage S769 (photo 47



· Fixer le support connecteur sur le corps par 2 vis CHC 3X6 inox A2 (photo 48



· Fixer le capot de protection fils moteur par 1 vis TF 3X6 inox A2(photo 49 et visser une vis BHC de 4X8 nickel chimique sur le côté







Avant de procéder à l’Etuvage haute température, l’étuve à vide doit être nettoyée. Pour se faire, se référer à la section 2 de la procédure d’étuvage A497B.


·  Rentrer les vérins dans l’étuve à vide (8 vérins maximum) avec les  capots sans les fins de course(photo 50



· Fermer la porte et ouvrir la bouteille d’azote ¼ tour seulement(photo 51 rep A



· Mettre la pression à 0.5 bar maxi du détendeur en tournant dans le sens horaire ( photo 51 rep B



· Tourner l’interrupteur en position 1, attendre la fin du test(photo 52



· Appuyer sur la touche « PROG » et afficher le programme n°1(photo 53



· Appuyer sur la touche « >> »  pour valider, cycle de 8 heures à 170°C et 7 heures à t° ambiante(photo 54



· Enclencher l'enregistrement des points de mesure pression, température en appuyant 5 secondes sur le bouton "OK" du KT 200 



· Il est possible qu’à la fin du cycle de 8 heures la porte ne s’ouvre pas, activer le programme n° 8 et appuyer sur la touche entrer « >> » tourner le manomètre du détendeur dans le sens horaire afin de mettre la pression dans le four, attendre la fin du programme 8, environ 1 minute, fermer la bouteille d’azote(photo n°51 rep B



· Sauvegarder l'enregistrement à l'aide de la mallette KNT 300 et les transférer sur le rep. \\beaune_nt02\fichemon\données\livermore\etuve en inscrivant sur le PV les numéros de série des vérins, l'imprimer et l'archiver.







· Fixer les fins de course câblés sur leur équerre par 2 vis TC 1.6X6 inox A2, ne pas oublier la petite plaquette entre les fins de course et l’équerre(photo 55



· Mettre en place les fins de course sur le corps du vérin par 2 vis CHC 2.5X6 sans les serrer (photo 56



· Connecter la prise sur le MM4006 « en attente d’un boîtier de réglage fins de course origine » et régler le déclenchement des FDC à la côte de (voir tableau ci-dessous suivant version) à l’aide d’une jauge de profondeur sur le bout du nez et la base du vérin(photo 57



· Fixer le capot de fermeture par 2 vis CHC 3X6 inox A2(photo 58



· Visser un embout sur le nez du vérin(photo 59



· Monter le vérin sur le banc de contrôle fixer par 2 vis CHC de 3 inox  (photo 60



			Version


			Dist. FDC-


			TOL


			Dist. FDC+


			TOL





			LAU58.4


			10.7


			-0.3



0


			19.1


			0



+0.3





			LAU54.2


			12.8






			-0.3



0


			17


			0



+0.3












· Descendre la platine du banc par la clé Allen en la dévissant puis enlever la cale(photo 61



· Serrer la vis de la pince de serrage(photo 62



· Brancher le connecteur sur le vérin(photo 63



· Aller en FDC- par le MM4006 et dégager du FDC-, le contrôle peut alors commencer



· Avant de faire le contrôle réajuster le flux laminaire en tournant le bouton, mettre en dessous de service(photo 64



· Sur l’électronique de commande MM4006, lancer le programme pour étaler la graisse dans l’ensemble du moto réducteur et vis/noix, le programme n°1 est pour le vérin 58,4 et le programme n°2 pour la version 54,2, répéter 3 fois.



· Cliquer sur le programme « NIF ACTUATOR CONTROL » dans le l’espace bureau(photo 65



· Choisir la version du vérin à mesurer(photo 66







· Rentrer le numéro de série du vérin(photo 67



· Rentrer le non du contrôleur(photo 68



· Cliquer sur « Lancer la mesure »



· Attendre la fin du test et sortir le PV de contrôle si besoin, normalement tout se fait automatiquement.



· Avant de retirer le vérin du banc de contrôle visser la grande vis par la clé Allen, mettre la cale entre puis enlever le vérin en dévissant les 2 vis CHC(photo 69







NETTOYAGE, INSPECTION FINALE ET EMBALLAGE


· Remettre la hotte à son flux standard



· Enfiler la paire de gants BAREFOOT, POLYETHYLENE, BFP-PE, scotcher si besoin le tour du gant au niveau de l'avant bras,  nettoyé dans la hotte le vérin à l’alcool isopropylique pure et d’un chiffon type salle blanche(photo 70



· Vérifier la non-présence de particules sur le corps du vérin en l’inspectant à l’aide de la lampe torche Streamlight (photo 71. Si besoin, enlever les particules restantes à l’aide d’un chiffon sec de type Salle Blanche.


· Rentrer le vérin dans une pochette plastique appropriée salle blanche(photo 72


· Souder la pochette complètement à l’aide de l’outillage(photo 72


· Faire une entaille dans la pochette plastique afin d’engager le tuyau d’aspiration(photo 73


· Rentrer le tuyau d’aspiration dans la pochette plastique(photo 74


· Mettre en marche l’aspirateur type salle blanche et attendre que la pochette plastifiée soit plaquée sur le vérin puis venir souder la partie entaillée, arrêter immédiatement l’aspirateur, une aspiration trop prolongée peut provoquer un dysfonctionnement de l’aspirateur(photo 75


· Faire un double emballage en utilisant le même procédé que ci-dessus en introduisant un sachet antidessicant (photo 76


· Faire un troisième emballage par soudure simple



· Sortez les vérins de la salle blanche et coller les étiquettes sur la pochette plastique (photo 78
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			Brady THT300


			C:\bradysoft\new_etiq\etq_prop





			Etiquette 2


			45X12 mm


			Brady THT300


			C:\bradysoft\LM3 ou LM12 suivant la version
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