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| PARTIE C1 : Effectuer la planification

C1.1 Déterminer le nombre de piéces produites en une journée.

C1.2 ATaide des documents ressources compléter le GANTT

SEMAINES

MACHINES
Presse N°1

Presse N°2
Presse N°3
Presse N°4

SEPTEMBRE

NOVEMBRE

DECEMBRE

Presse N°1
Presse N°2
Presse N°3

Presse N°4

Léegende : MMM Production

51

50

7777, Maintenance

C1.3 Déterminer la date de livraison de 'outil au plus tard
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C1.4 Compléter le réseau PERT.
C1.5 En déduire le chemin critique et le surligner en rouge sur le document réponse
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C1.4 Compléter le réseau PERT.
C1.5 En déduire le chemin critique et le surligner en rouge sur le document réponse
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C1.6 Déterminer les marges libres et totales des taches P et N

Marge libre

Battement

Marge totale

C1.7 Sachant que 'outil doit étre livré pour la semaine 40, en déduire la
semaine de fabrication au plus tard de la partie dévétisseuse.
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| PARTIE C2 : Améliorer le processus de fabrication du dévétisseur repére 31

C2.1 Déterminer les paramétres de fabrication pour la préparation de la F.A.O.

C2.1.1 Déterminer le type de foret :
C2.1.2 Déterminer la vitesse de coupe :
C2.1.3 Déterminer la vitesse d’avance mm/min :

C2.2 Représenter la trajectoire du foret travaillant sans débourrage et en tenant

compte d'une garde de sécurité de 2 millimétres en approche et dégagement.

NAh R
NP
N ’

.

C2.3 Déterminer le temps d’usinage pour le pergcage du trou @42
La vitesse de remontée du foret est de 600 mm/min.
Temps de Pergage @42 =

C2.4 Déterminer le colt d’usinage pour les 4 percages @42

Opérations Temps Temps |Temps de déplacement |Coiit
pour 1 pour 4 |rapide entre les 4 horaire
percage | percages |pergages machine
Percage :
@42 0.2 minutes 35 € /heure

Colt pour les 4 percages :
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C2.5 Déterminer le temps d’usinage pour un alésage de @45 H8 a la barre

d’alésage.
C2.5.1 Déterminer la vitesse de coupe :
C2.5.2 Déterminer la vitesse d’avance en mm/tour puis en mm/min
Ra =
Rt=
f=
Vf=
C2.5.3 Déterminer le temps d’usinage pour un alésage sans réglage
Opérations Vitesse
d’avanc Distances Temps
e
Semi-finition 1 54
Semi-finition 2 54
Finition 54
C2.54 Déterminer le temps d’usinage pour les 4 alésages @45 H8
Opérations Temps Temps |Temps de Temps
Distance | pour1 pour 4 |réglage barre a |d’usinage pour
alesage | alésages grain 4 alésages
Semi-finition 1 54 0
Semi-finition 2 54 10 minutes
Finition 54 10 minutes
Temps de déplacement rapide entre les alésages 0,5 minute

Temps global pour les 4 alésages [:
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