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DOCUMENTS DE PHASES, SOUS/PHASES, OPERATIONS

FRABR(I)f ATION DEFINITION - NUMEROTATION
Phase ) -

Ensemble des opérations effectuées a un méme poste de travail ( Procéde )

Sous phase

La sous phase est incluse dans la phase.
Ensemble des opérations effectuées sans changement de mise en position de la piéce.

Opération

C'est une partie de la sous phase ( ou de la phase ) effectuée sans changement d'outil ou
de reglage.

Numérotation

Les phases sont numérotée de 100 en 100 oude 10 en 10.
Les sous phases sont numeérotées de 10 en 10 ou A, B, C etc... et associées & la phase.

Les opérations sont numérotées de 1 en 1 ou a, b, ¢ etc... et associées 4 la phase ou le
sous phase.

Nomenclature des phases.

Description simplifiée et ordonnencée des différentes étapes de fabrication de la piéce.
C'est le PROCESSUS.

Contrat de phase.

Détail des informations relatives 4 la fabrication d'une piéce sans changement de mise
en position. -
Description du PROCEDE et des PROCEDURES.
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NOMENCLATURE DES PHASES

ENSEMBLE:

PIECE :

MATIERE :

BRUT :

PHASES POSTE

S/Ph

RESIGNATION
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NOMENCLATURE DES PHASES

ENSENMBLE : PIECE : YIATIERE : BRUT :

PHASES |- .POSTE | S/Ph DESIGNATION
Monture équa_toriale Butée CuSn9P Diamétre 30- Lg. 536

100 Scie auto. Contrdle du débit ( suivant dessin de définition )

200 Tour // Dresser: 1

Charioter; 2 ( suivant dessin du brut )
300 Tour CN 310 Usiner: 3,4, 5,6,7,8,9.
520 Mettre a longueur

O
@\Q
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PIECE :
FICHE D'OUTILLAGE Embout gauche

4

N° outil DESIGNATION DES OUTILS : TYPE

TI1 Porte-plaquette: PCLNR 2020K12 -
Plaquette: CNMG 1204040 F2 (66) P30/MI30

A

T4 Foret i centrer type A diamétre 8 x 3 ARES

T6 Foret diameétre 6,75 ARES

T7 Porte-plaquette: R154-91-2020-5 &
Plaquette: BG-154-91-5 Q}

@{‘v

T3 Porte-plaquette: R 1660FG-2020-16
Plaquette: R166-OG-16NN01-175
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DHHHNA
PHASE : S/IPH : NOM :
ENSEMBLE : DATE :
PIECE : MACHINE: N° PROG :
LOT: PORTE-PIECE : N° DOC:
MATIERE : BRUT :
' ELEMENTS
OPERATIONS D'USINAGE DE COUPE gf&isﬂss OUTILLAGES
OP. [Rep. ‘DESIGNATION Ve | fz n a, | n vi |Lub.] FABRICATION | CONTROLE
outil mmin | mm | thmin | o mem/min
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FICHE OUTIL

NO

Numéro d'outil:

Numéro de correcteur:

Machine: Piece:
< -
Rep. Qté. Désignation Référence Observations

1 1

2 1

3 1

4 1

5

T

6

7

~~ CORRECTIONS D'OUTIL ( jauges)

Longueur outilen X
ES00

- Longueur outilen Z

ES10

Rayon outil
ES20

Orientation nez outil
~ E550
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\SE ;400  S/PH : 410
‘Monture .
"'SEMBLE_ * équatoriale DATE :
MACHINE: Fraiseuse CN N° PROG :
PORTE-PIECE : Montage N°40 N° DQOC:
BRUT : Phase 300
ELEMENTS t EMENTS
ELEMENTS ELEMENTS OUTILLAGES
Ve | fz n a, n, Vf |Lub.] FABRICATION CONTROLE
mmin mm trimin mm me/min
60 [0,15]600 450 [ oui | Fraise2 T. CcacC
@32 75
ARES
80 |0,05800 200 |oui | Fraise2 T.  |Micrométre
L & 32 25 25-50
ARES
30 {0,1 {2000 400 |oui | Foretacentrer | CaC
_ @ 10x3 a pointes
Pb’xjr_‘téice . |60 |o.1 {4500 900 {oui | Foret 4.2
= _tcs,.‘ZO ll ARES
k3 ';'5 Pomtage . 10 640 512 |oui | Taraud M3 Tampon
[+ | Cotes: 70 - 11 fileté M3
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BYARRAYA A RN
PHASE : S/PH : CONTRAT DE PH_ASE NOM :
ENSEMBLE : TOURNAGE . . DATE :
PIECE : MACHINE: N° PROG :
LOT: PORTE-PIECE : N° DOC:
MATIERE : BRUT :
' ELE ELEMENTS
OPERATIONS D'USINAGE oy ggggg DE PASSES OUTILLAGES
OP. Rep. DESIGNATION Ve f n a, n, {Lub.] FABRICATION CONTROLE
o Uti | mimin mojtr trimin mm
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i

A

FICHE D'OUTILLAGE

PIECE :

4

1

N° outil

DESIGNATION DES QUTILS

TYPE




