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PHASE: 300 S/PHASE: 310

Ensemble: COUDE AVEC REGLAGE

CONTRAT DE PHASE

FRAISAGE CN

Brut: Provenant de la Phase 200

Machine: FRAISEUSE CN

Nombre: 1000
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PHASE: 300 S/PHASE: 310 CONTRAT DE PHASE Brut; Provenant de la Phase 200
Ensemble: COUDE AVEC REGLAGE FRAISAGE CN Nombre: 1000
Machine: FRAISEUSE CN
Piéce:supPORT MANIPULATEUR| Rep: 01 Porte-piéce: Etau Matiére: EN - AW 2017
OPERATIONS Eléments de coupe |Eléments de passes OUTILLAGES
OP | Outils DESIGNATION Ve Vf N ap np | Lub| Fabrication Contréle
311 | T1 Contourner finition chanfrein 100{ 96 [1200| 6 1 |oui | Fraisea Gabarit
9-8 chanfreiner a 90°
Cote: 6x45° P40 ARS
7=8
3121 T2|Pointer 7-5 60 | 460 12200| 2 1 | oui | Foretapointer
Cotes: 40 NC al20° @8 ARS
23,5
97
313 | T3 | Perer7-5 2085 60 | 400 |2000 oui |Foret @8,5 ARS
Cotes: 40
23,5
97
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Piéce: SUPPORT MANIPULATEUR Rep: 01 Porte-piéce: Etau Matiére: EN - AW 2017
OPERATIONS Eléments de coupe |Eléments de passes OUTILLAGES
OP | Outils DESIGNATION Ve VFf N ap np | Lub{ Fabrication Contréle
314 | T4| Percer 5 49©19,7 60 | 194 | 970 oui | Foret @19,7 ARS
cotes: 97
23,5
315 | TS | Aléser 53020 HS8 40 25| 634 ouil Téte SANDVIK |- Montage
cotes: 97 R429.90-10-043-09-AH contrdle pour
23,5 cotes 97¢et 23,5
Lo d - Tampon lisse
20 H8
- Montage
contrdle pour L
Ra: 1,6 et -§-
- Rugosimeétre
316 | T6| Tarauder 7aM10 20 | 960 | 640 oui | Taraudmachine Tampon fileté
cotes: 40 M10 ARS M10
23,5 Montage
contrdle pour
cotes 40 et 23.5
et -
DT 04/ 12
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EP3 : ETUDE DES PROCESSUS OPERATOIRES

C22- ELABORER UN PROGRAMME
DE COMMANDE NUMERIQUE.

FICHE D'INSTRUCTIONS OUTILLAGES

Caractéristiques des outils permettant le calcul des coordonnées nécessaires a I'élaboration du programme.

OUTIL T1 QUTIL T3 OUTIL T4 OUTIL T5 OUTILT6

FRAISE A CHANFREINER ARS A 90° FORETARS@8.5 FORET ARS 319.7 BARRE D'ALESAGE T-MAX TARAUD MACHINE ARS M10
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JOURNAL DE BORD
Ensemble: SUPPORT MANIPULATEUR Machine: ALCERA GAMBIN 600C
Piece: COUDE DE REGLAGE Outil: R429.90-10-043-09-AB
Quantité: 1000 piéces Cote surveiliée: | @20H8 *3
Dates Horaires Opérateur Travaux effectués
23/05/00 14h30 J Preparation de la machine (porte-piéce,
16h30 outillages, matériel de controle....)
S 24/05/C0 8h T Verification des 2 premiéres piéces, cates 20.017 et 20.015.
Q
L Q
@ 24/05/00 12h J Changement d’opérateur.
& Retournement de la plaquette, et réglage ori cote
] moysnne
24/05/00 15h | Dén_mniage deia plaquette,;soufﬂage du porte-outils,
remplacement de la plaquetie.
Réglage en cote moyenne.
25/05/00 8h T Changement d’opérateur
1
9 25/G5/00 12h J Changement d’'opérateur.
g Retournement de la plaquette, et réglage en cote moyeanne.
:é 25/05/00 13h J Fin de la production.
- .
@
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&
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DECODER UNE CARTE DE CONTROLE METHODE MSP (SPC)

Exemples pour étendue W ou R

Analyse du graphique W ou R : allure du graphique

Interprétation

Procédé sous controle

TS 225

LS.T

Procédé sous contrdle statistique

Le graphique est normat

Pocédé non sous contréle
{(un point au-dela des limites de contréle)

PROCEDE NON SOUS CONTROLE STATISTIQUE

La présence d’un ou plusieurs points au dela de 'une, ou l'autre des limites de contréle constitue une
preuve évidente d'absence de contréleen ce ou ces points. D'autre part, une cause assignable est
responsable de la valeur extéme observée et cecidoit déclencher le signal d’analyse immédiate de
I'opérationpour rechercher cette cause, cela coduit 4 une action corrective.

(points trop rapprochés des limites de con!

& WouR On interpréte de la fagon suivante : - un point au dessus de LSC (ou LCS) indique : une erreur de
= L.I1.C calcul ou de tracé. Un maniabilité piece par pigce. Ce peut &tre un augmentation de R de la population
g : ou un aggravation : un point au dessous de LIC (ou LCl) indique : une erreur de calcul ou de tracé, une
g' LILT diminution de R de la population, un changement du systéme de mesure.
o Procédé non sous controle
® (longues séries montantes) X . .
LSS B RR : La présence de tendances inhabituelles peut constituer une preuve de contrdle ou de changement dans
o la dispertion du procédé.Cela peut constituer le premier avertissement de conditions défavorables qu'il
: faudra lorsque F'on observe -
2] - des points cosécutifs d’'un meéme coté de la moyenne.
= - des intervalles consécutifs en augmentation ou diminution réguliére.
% C’est le signe d'un glissement ou une tendabnce commenge.
Procédé non sous contrble
E _Iﬂongues séries au dessus et en dessous de I'étendue moyenne) On marquera le point déclenchant la décision, il est parfois utile de souligner ia série depuis son début
2 LST ¢ 5 jusqu'au point de décision.
— On interpréte ainsi :
2 o Ls.C - une série supérieur a R ou coissante.
=9 (o] WouR mauvais fonctionnement du matériel; lot de matiére moins uniforme;
g 2 LIC . changement du systéme de mesure ; une série en dessous de R ou décroissante :
=1 3 T . dispertion plus faible (condition favorable); changement du systéme de mesure.
= LT
g g Procédé non sous contrble
-, LS.T (points trop rapprochés des limites de cobl
w 3 LS.C ¢ s MEME INTERPRETATION QUE POUR X
;F g o WouR
®iz| L LiC
P = -l
3 § N LLT
Exemples pour étendue W ou R
Analyse du graphique X: allure du graphique Interprétation
LST Procédé sous contréle ]
- Le procédé est sous contréle statistique.
L.S.C Le graphique est normal.
X Reégles : - 2/3 des points sont situées dans le tiers central.
L.I1.C - 1/3 des points sont situés dans les 2/3 exterieurs.
LIT
Pocédé non sous contréle R
(un point au-dela des limites de contréle) Le procédé n'est pas sous le contrdle statistique. La présence d'un ou de plusieurs points au dela de
LS.T S ——— P ———— I'une ou f'autre des limites de contréle constitue une preuve de la présence de causes assignables en ce
ou ces points. C'est le signal déclenchant une analyse immédiate.
LS.C " A
On peut linterpréter ainsi :
X - la LC ou le point sont faux;
LIC - le procédé “ a glissé “ (incident isolé);
LLT - le systéme de mesure & changé (voir joumnal de bord)
Procédé non sous controle
LST (longues séries montantes)
.. La présence de tendances inhabituelles peut constituer une preuve de changement de capabilité.
LS.C
- Lorsque 'on observe: - 7 points consécutifs d'un méme coté de la moyenne.
X - 7 intervalles consécutifs en augmentation ou diminution réguliére, c’est le signe
o LiC qu’'une dérive ou une tendance a commencé dans le procédeé.
o] LAT
g Procédé non sous contréle
3 LS _'glongues séries au dessus et en dessous de I'étendue moyene) On marquera le point déclenchant la décision.
o® - 4 1l est parfois utile de souligner la série depuis son début jusqu’au point de décision.
=
- On linterpréte ainsi :
) - La moyenne du procédé a changé et peut étre en cours de changement;
- - Le systéme de mesure a changé (voir journai de bord).
-
2
- Procédé non sous controle Reépartition inhabituelle de points
N LST role) s

- (cas de figure) moins des 2/3 des points sont dans le tiers central, on vérifira :

* qu'ity a pas d’erreur de calcul dans les LC ou dans le tracé :

* absence de plusieurs méthodes d’échantiflonnage.

- plus de 2/ des points sont dans le tiers central (points trés rapprochés de X, on vérifira :
* qu'il n’y a pas d’erreur de calculou de tracé :

* 'absence de plusieurs méthodes d’échantillonnage :

* que les données ont été corrigées ou modifices.
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