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IMPLANTATION DES Z0ONES

DANS LUNITE DE PROBUCTION
Question n°l: " 7P "

En vous aidant des documents DT1 et DT2, tracer le cheminement des étapes de

production du corps.
Partir du magasin > Réception Matiére’’ jusqu’a la "’livraison chez le client’’ en utilisant ; Controle Qualité

les symboles.

» Sens de la circulation des piéces

Attente avant usinage

Machine transfert

‘ Attente aprés usinage

Stockage et / ou en-cours * ] -
Processus de fabrication Conditionnement | | . [T T T T 77T
Expédition

- Le programme de fabrication du corps est de 20 000 pi¢ces par mois pendant 1 an.

]
- L’usinage des surfaces de révolution est réalisé sur un tour multibroche. ; - .
s o : . / : Tour multibroche
- Les opérations du carottage de la gorge ( voir détail A sur le dessin de définition ) et de } CLIENT :
brochage sont faites sur une machine transfert. | o
- La circulation des piéces se fait par lot de 100 piéces. |_ égen de
- Les piéces subissent aprés lavage, un contrdle final. ( délivrance du certificat de Sens de la circulation des pieces —p
conformité ).
Attente avant usnage .

- Aprés conditionnement, elles sont expédiées chez le client.
- La structure de production utilisée est dite en ligne ( ZIP: Zone Ilot de Production ). Map Attente aprés usinage .

Reception matidre Stockage A
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DMT

CONTRAT DE PHASE E?semble: ROBINET Vitesse de coupe: m/min Pince de serrage et d'avance barre: @24
PHASE N ° 20 Piece:  CORPS Fréquence de rotation: tr/min Pince de broche auxiliaire: @21
Matiere: ~ CW612N (Cu Zn 39 Pb2) Temps d'usinage : Secondes/pigce Pression de serrage: 900 Pa
Programme: 20 000 pigces Temps unitaire: Secondes/pitce Course d'avance barre: 35

BUREAU
DES
METHODES

Désignation: ~ DECOLLETAGE

Cadence :

Pigces /minute

Machine-outils:  GILDEMEISTER GM25

0.5x45
_—

27

19
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10

8

1.9

@16

?19.5

“ZONE A COMPEETER:

Cadre réservé au calcul: (Vitesse corrigée et production)

"
3i=

P14

99

0.2x45°

214.2

Question n'2
En vous aidant de DT1, DT2, DT3, DT4 et DR3

Lister et compléter les parametres de coupe, de production et les opérations manquantes
Nota: La durée de vie de I'outil de trongonnage sera de 120 minutes (T1=120 mim)

0.5x45°

Détailler les calculs dans la zone réservée ci-dessus

Chariots transversaux

Chariots frontaux

) Course ' \ Course
DESIGNATION DES OPERATIONS Référence outil | Référence PO | outil | avance| tours Ré(f:%;%réce rapi DESIGNATION DES OPERATIONS Référence outil | Référence PO | outil | avance| tours Réi‘f,??{é“ rap

1 FONCAGE AV et DRESSAGE (a) MUL 01 T 53.34.12 6 0.05 |120 (53 29 169 (0.6 MUL 01 F 53.23.001
2 FONCAGE AV (b) MUL 02 T 53.34.12 35 (008 |44 (5329 160(0.7 , MUL 02 F 53.23.001

Chariot T AT
3 FILETAGE (d) MUL 03 T 5334006 |9 (15 |3 (Chariols | DGONER COMPLETER:
4 FONCAGE AR (c) MUL 04 T 53.34.007 45 006 |75 |53 29 165 (0.6 4 CHAMBRAGE (h) MUL 03 F 53.37.001 3 003 (100 |came dédige
5 POLYGONAGE (j) MUL 05 T 5345001-2 |25 [0.03 |84 [came dédiée
6 TRONCONNAGE (f)  (ép 3mm) MUL 06 T 53.34.009 9 0.1 |90 {5329 172 [0.5| 6 EBAVURAGE (e) MUL 06 B.R 53.58.006 55 |005 |110 |53 32 60571

' 53 32 321F|1.8

0306 -PVDECT

DR2



Question n°3

En vous aidant des documents DR2, DT4 et et sachant que la production est
déterminée par opération menante. Compléter les tableaux 1 et 2

Question n°4

En vous aidant du document DTS5, compléter le processus ci-dessous

Processus de ’opération du chanfreinage arriére de la surface repérer (e)

N1 Broche auxiliaire Total P.O Auxiliaire Total Etat du systéme | .3
° s . de serrage g
de a De a a
TABLEAU 1 1 | Recul broche auxiliaire | 70° | 90°
Données du contrat de phase

2 Entrée porte-outil 85° |120°

OPERATION MENANTE Résultats OPERATION n°2 Résultats

TRANSVERSALE 3
Course de I’opération menante 6 Course de I’opération n°2
transversale
Avance de I’opération menante 0.05 Avance de I’opération n°2
transversale
Nombre de tours productifs 120 Nombre de tours productifs
Référence came 53 29 169 Référence came
TABLEAU 2
Calcul et optimisation des avances
OPERATION n°2 CALCULS
CHARIOT TRANSVERSAL |

Question n°5

Avance réelle en fongage A Paide des document DT6, déterminer les éléments du porte-piéces

ELEMENTS PORTE-PIECES
Nouvelle course garantissant I’avance théorique
de 0.08 mm/tr Nom de I’élément N° de série N° Standardisé Diameétre
utilisé

Nouvelle référence de la came Référence de la pince de serrage
Référence de la pince d’avance barre

Nouveau rapport
Référence du tuyau guide barre pour broches
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Question n’6-a

| En vous aidant des documents DT1 et DR2, calculer la cote
| outil H pour obtenir les cotes demandées

|
E;—r::'“__ L, _
|

Barre

Opération An'4 ‘ \
¢ . ¢

| 7 - - @16

24.5
\

$19.5

o<
R-r
= étagement corrigé sur ['outil

6" d' angle de dépouilie

étagement de la piece

Pigce partiellement déssinée en position d'usinage

REPONSES
Calcul de la cote H (détail)

Question n°6-b

En vous aidant des documents DT2, DR2 et DT7, choisir les éléments
modulaires pour construire le porte outil permettant de réaliser I’opération n°4
( usinage de ¢)

AGENCEMENT D’UN PORTE-OUTIL MODULAIRE
Nom de I’élément \ Référence
Semelle P.O 53.34.000

Question n°7

A P’aide des documents DR2 et DT6 et sachant que ’opération 5 de fraisage est
obtenue par polygonage, donner la référence, la désignation et le nombre de dents de cet
outil

Nom de Poutil Référence Nombre de dents de Poutil

Question n°8

a°/ En vous aidant du document DT1 et DT4, calculer le diamétre de foncage
avant filetage a Poutil

b°/ Donner le nombre de passe préconisé par la documentation et calculer les
diamétres a programmer pour effectuer chaque passe du filetage

FILETAGE OBTENU PAR UN POSTE NUMERISE
Valeur du diamétre moyen de foncage =
Numéro de passe Valeur de la passe Diamétre a programmer
au rayon
1 0.25 X 20.5
2
3

DR4



