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OUTILLAGE DE FONDERIE SOUS PRESSION

Cette chemise contient les documents suivants :

Document DR1 : document réponse sur la validation de 'étude et la réalisation d'un prototype
Document DR2 a DR4: dacuments réponses sur ['usinage du tiroir

Document DR5 a DR7 : document réponse sur la planification

Document DR8 : document réponse sur la validation de 'outillage
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ETUDE DE FABRICATION B
METHODES
PHASE N°

Elément: N°:

S ensembile: Matiere:

Ensemble: Brut:

Désignation: Etabli le:
Etabli par:

Famille: Machine outil: Programme:
PARAMETRES DE COUPE
DESIGNATION DES OPERATIONS QUTILS VvC fouF S
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Calcul de la puissance en finition
Méthode CETIM

Ebauche Finition

Diamétre de l'outil D en mm /

Nombre de dents Z \ /

Engagement axial ap \ /

Engagement radial ae \ /

diameétre effectif De

Vitesse de coupe Ve en m/min \ /

Vitesse de rotation n en tour/min

Puissance nominale P moteur en Kw

Avance par dent fz en mm/dent /\

Vitesse d’avance Vf en mm/min

Débit de copeau en cm>/min / \

Puissance consommée Pc en Kw / \

Puissance a vide Pv en Kw / \

Puissance totale Pt en Kw / \

DR4



Sy¥d

DOCUMENT REPONSE DRS

31 Jan 00 07 Fév 00 14 Fév 00 21 Fév 00
N° | Nom de la tiche Durée LIMIMJITV]IsIo]JLIMIM]JIJJVv]Is]oltImIM]JaTv]sTol o ITMImM][JTV
1 Préparation + programmation 40 hr [
2 Fabriquer empreinte supérisure 4 jours
3 Fraiser S hr Fraiseuse classig
4 Découper fil 11 hr Electroérosio
5 Fraiser UGV 16 hr Fraiseuge CN 3 axes
6 Fabriquer empreinte inférieure 5,5 jours
7 Fraiser 8hr Fraiseuse classique %
8 Découpe fil 6 hr Electroérosion fil
9 Fraiser UGV 30 hr Fraiseuse CN 3 axes 700 2
10 |Fabriquer bloc supérieur o 6,26 jours
1" Fraiser 24 Fraiseuse classigu
12 Percer 6 hr Perceuss radiale
13 Fraiser UGV 20 hr
14 | Fabriquer bloc inférieur 10 jours
15 Fraiser 32 hr Fraiseuse classique TR
16 Percer 20 hr Perceuse radiale @
17 Fraiser 28 hr
18 Montagé “+Mretouches 20 hr Retouche mise au point
18 |Essai + mise au point 20 hr Retouche mise au point
20 | Livraison au client 0 jon;
Tache W Récapitulative M Fractionnement
IMENNMNNSSRNNEN  Tiche reportée V.777777] Tachesexemes

Projet: BTS2000
Date: Lun 31/01/00 17:32

Avancement de la tiche

Tache

critique

Avancement de 1a tiche crilique GGG

Jalon

¢

Tache critique reportée
Jalon reporté

Avancement reporté

A T
<&

Récapitulation du projet

Diagramme de Gantt
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DOCUMENT REPONSE DR6

31 Jan 00 07 Fév 00 14 Fév 00 21 Fév 00
N°_|Nom de la tache Durée LIMmImM]JuoJvis[oJorIM[MTITVvIsIolie[MIM]ITVIsTDlLIM]M] IV
1 Préparation + programmation 40 hr )
2 Fabrlqvuer empreints supérieu 4 jours
3 Fraiser - :':r?
4 Découper fit 11 hr
5 Fraiser UGV 16 hr
6 Fabriquer empreinte inférieur: 55 jo?r;
7 | Fraiser 8hr
8 Découpe fil 6 hr
9 Fraiser UGY ~ 30he
10 |Fabriquer bioc supérieur | 6,25 jours
11 | Fraiser o 24 br
12 | Mli’ercer 6 hr
13 Fraiser UGV 20 hr
14 |Fabriquer bloc inférieur | 10 jours|
15 Fraiser 32
16 Percer 20 hr
17 | Fraiser ~ 28hr|
18 ‘i\;l};nag; :"r;!c.)uches 20 hr
19 |Essai+ miseaupoint | 20hr
20 |Livraisonauchient | Ojour
J
Tache E{/_/{?%M Récapitulative ~ Fractionnement I e l

Projet: BTS2000
Date: Lun 31/01/00 18:49

Avancement de la tiche

Tache critique

Avancement de la tAche critique IEEEEESENEGEGEGG_—__S

Jalon .

Tache reportée
Tache critique reportée
Jalon reporté

Avancement reporté

Y,
(LRI
O

Taches externes

Récapitulation du projet

Diagramme de Gantt
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Document réponse DR7

Définition de la marge totale

Calcul de la marge totale des taches N°5, N°7 et N°15

Calcul du taux de charge du 7-02 au 18-02 des postes de charge

Fraiseuse CN 3 axes :

Electroérosion a fil :

La livraison client pourra-t-elle avoir lieu le 25 février ?

Chemin(s) critique(s)

DR7



ETUDE DE CAPABILITE ET DE NORMALITE
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Valeurs mesurées des 50 premiéres piéces:
Spécification; 98.07. Valeur moyenne souhaitée; 98.37
Valeur | Valeur [Valeur | Valeur |valeur |Valeur [Valeur |Valeur |Vvaleur | Valeur Ecart type mesuré graphiquement; Moyenne mesurée graphiquement:
982 |98.20 |9822 |9820 |98.32 |9824 |9812 |9826 |98.25 |08.31 Ecart type calculé; 0.064 Movyenne calculée: 98.24
9825 |98.25 |98.37 19818 |9829 |98.22 |9820 |9820 |98.26 |98.25 = T Py — ) -
9818|9818 |98.18 |98.26 |98.36 |98.25 |98.23 |9828 |98.22 |98.27 gat. abl:!té mach':pe. e Indicateur de déréglage:Cmk
9822 |98.31 |98.37 |98.19 |98.33 |98.27 |98.27 |98.24 |9830 |98.16 stimation graphique des - )
9812 |9813 |98.25 |9832 |9835 9814 |9824 |9821 |9829 |98.19 | defectueux:  min <mini: >maxi:
_IX-Lsoul
Cm=IiT/6S Cmk=min 3s

* L'outillage est-il capable? (Cm)oui0 non [ pourquoi?
* Le Cmk est-il correct? oui 0 non [

....................................................................................................................................................
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