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Rédaction d’un processus de fabrication ou de chantier
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Document réponse N°1 :

PROPOSITION DE CORRIGE

TRAVAIL DEMANDE : Sur le document réponse ci dessous:
En vue d'effectuer la gestion des stocks et le débit du massif pin maritime, Réaliser la fiche
de débit massif pour 'ensemble des portes d'intérieur largeur 830 de la maison a ossature
bois ( ne pas prendre en compte la porte P830 du garage).

FICHE DE DEBIT MASSIF

Ouvrage : Porte d’intérieur

FICHE DE DEBIT

Nombre de portes a réaliser : 5 Matiére : PIN MARITIME 12

NOMENCLATURE : DIMENSIONS FINIES QUANTITATIF : DIMENSIONS

DE DEBIT
REP DESIGNATION NB| LF laF |EF NBL| LD lab |ED VD

1 | MONTANTGAUCHE | 1 | 2040 | 120 |40 6 | 2070 130 |54 0.087 1
2 | MONTANTDROIT | 1| 2040 | 120 |40, 6 | 2070 130 |54 0.087 X
3 {TRAVERSE CINTREE| 1 740 138 (40| 6 770 148 |54 0.037 1
4 |TRAVERSEINTER | 2 | 740 120 (40 11| 770 130 |54 0.059 n
5 |TRAVERSE BASSE | 1 740 140 40| 6 770 150 54| 0.037 g
6 | PANNEAU CINTRE | 1 950 618 /38| 54 | 980 80 (54| 0.228 /2
7 | PANNEAU INTER | 1 618 188 13818 | 648 80 (54| 0.050 12
8 PANNEAU BAS 1 508 618 {38 54| 538 80 |54 0.125
Légende :
NB : Nombre de pieces a réaliser par ouvrage Volume total 0.71 "
LF : Longueur finie en mm
laF : largeur finie en mm Coefficient de 1.3
EF : Epaisseur finie en mm perte de débit
NB L : Nombre de piéces lancées
LD : Longueur débit en mm Volume massif | 0.923
1aD : Largeur débit en mm n
ED : Epaisseur débit en mm
VD : Volume de débit en m3
Volume massif = Volume total x coefficient de
perte de débit NOTE : s
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PROPOSITION DE CORRIGE

Document réponse N°2 : PROCESSUS DE FABRICATION

TRAVAIL DEMANDE : Sur le document réponse ci dessous:
Réaliser le processus de fabrication et de montage d’'une porte jusqu'au montage des
éléments 1,2,3,4,5,6,7, et 8.

PROCESSUS DE FABRICATION & DE MONTAGE NOTE : 15
PRODUIT : PORTE INTERIEUR MATIERE : PIN MARITIME
S/E QUVRANT
[ELEMENT MO GAIMODR|TR CI| TRIN | TRBA| PACI | PAIN | PABA
IREPERE 1 2 3 4 5 6 7 8
NOMBRE 1 1 1 2 1 1 1
N° PHASES DESIGNATION POSTES
10 TRONCONNAGE SCT X X X X X X X X
20 DELIGNAGE SR X X X X X X X X
30 CORROYAGE Q4 X X X X X X X X
40 MISE A LONGUEUR (sur cote) SCF X X
50 MORTAISAGE MOV X X
60 TENONNAGE TE X X X
70 PANNEAUTAGE CAV X X X
80 DEGAUCHISSAGE DE X X X
90 RABOTAGE RA X X X
100 MISE AU FORMAT SCF X X X
110 CHANTOURNAGE SR X X
120 PROFILAGE PRO+ RAI TOV X X X X X
130 PROFILAGE PLATEBANDE TOV X X X
140 PONCAGE POL X X X X X X X X
150 PONCAGE CHANT MANUEL | X X X X X X X X
160 TEINTE PLATEBANDE MANUEL X X X
170 MONTAGE PORTE CAV X X ) § X X X X X
Légende :

MO = MONTANT / TR = TRAVERSE / GA = GAUCHE / DR = DROITE / Cl = CINTREE / IN = INTER / BA = BAS(SE)
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PROPOSITION DE CORRIGE
Document réponse N°3: CONTRAT DE PHASE

NOTE 10

TRAVAIL DEMANDE : Sur le document réponse ci dessous:
Réaliser le contrat de phase du profilage de la feuillure 25 x 12 du contour de la porte
d'intérieur (schématiser la piéce usinée, placer les mises en position (MIP) et les maintien en
position (MAP), foutil et la cotation pour permettre la fabrication puis compléter les
paramétres d'usinage ).

CONTRAT DE PHASE
Ensemble : PORTE D’INTERIEUR S/E : OUVRANT
Phase : PROFILAGE FEUILLURE Machine outil : TOV

Schéma de phase /6

% P.0. A CHANFREINER |
AJUSTABLE :
PORTE |
S b
|
A <t 45
7o)
#1-2 * 3 <
12

Contrainte position outil :
L'outil travaille dessus car il est équipé d'une fraise additionnelle avec
araseur montée dessous ( voir fiche outil )

PARAMETRES D’USINAGE 14

Matériau usiné : PIN MARITIME Désignation outil . P.0. A CHANFREINER AJUSTABLE
Matiére outil . HW Diametre outil : 170 mm
Nombre de dent (Z): 2 Pas d'usinage fz: 1 mm

Vitesse de coupe (Vc) : 55 m/s
Vitesse de rotation (n) : 6000 tr/min  Vitesse d’avance (Vf): 12 m/min
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