PMESEPU - *PMESPMO - PMESODP

COUTS DE FABRICATION

Les couts de fabrication présentés ci-dessous sont ceux d'une entreprise de moyenne

importance,

-

Ces prix tiennent compte de:

Fabrication

co(t de I'heure

Codts des plaquettes

amortissement matériel et outillage
entretien du matériel

salaire et charges de l'ouvrier
amortissement et entretien des batiments

matiéres consommables et divers

Tour paralléle 172 F ( Hors taxes)
Fraiseuse conventionnelle 205F
Perceuse sensitive 147 F
Tour a Commande Numérique 160 F
Fraiseuse & commande numéri 293 F
Centre d'usinage 4 axes 480 F

Les cofits ci-dessous sont donnés 4 titre de comparaison pour des plaquettes a nuances

revétues et a longueur d'aréte vaisine

Rayon du bec

Longueur d'aréte

Nuance commune couvrant les aciers et les fontes

02-04-08 mm (P15 a P35 - M15 a4 M25 - K15 a K30)
Prix HT de la plaquette
Types C 12 46,5 Frs
D 15 62 Frs
T 16 39 Frs
w 8 53,5 Frs

Nota: les plaguettes sont livrées en boites de dix
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Profondeur de rugosité Rt et rugosité arithmétique Ra, théoriques, en fonction de
l'avance et du rayon de pointe. (d'apres un document SPK)
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Les principales fonctions du logiciel
De la machine 3 mesurer tridimensionnelle

PMESPMO -

PMESCC

i

Mesare:

d'un point,

d'une droite,

d'un cercle,

d'un plan,

d'un cylindre,

de deux cylindres associés,
d'une sphere,

d'un cone,

d'un trou oblong,

d'une lumiére rectangulaire,
d'une ellipse,

d'un tore,

autres ...

Calcul et construction de I'Intersection
Entre:
e deux cercles, .
e deux droites,
+ deux droites projetées daps les plans XY ou
YZouXZ,
e deux plans,
deux spheres,
un plan et une sphere,
un cercle et une droite,
une droite et un plan,
un cdne et un plan,
une droite et une sphere,
un cylindre et un plan.

Calcul et construction:

d'un point par ses coordonnées

d'un cercle passant par plusieurs points,

d'un cercle de centre et de

diameétre donnes,

d'une droite paralléle 4 un élément et passant
par un autre élément,

d'une droite parailéle a un élément a une
distance donnée,

d'une droite perpendiculaire & un élément et
passant par un autre élément,

d'une droite formant un angle donné avec un
¢lément et passant par un autre ¢lément,
d'une droite passant par plusieurs points,
d'un plan parailéle 4 un €élément passant par un
autre élément,

Calcul et construction de I'élément médian entre:

deux points,
deux droites,
deux pians,
autres....

¢ & o o

Calcul et construction de la projection:
¢ d'un point sur un pian,
-+ d'un point sur une droite,
o d'une droite sur un pian

Calcul de 1a distance entre:
s  deux points,

deux droites coplanaires,

deux droites projetées dans les plans XY ou
YZ ou XZ,

l'axe d'un cylindre et une droite,

I'axe d'un céne et I'axe d'un cylindre,

les axes de deux cones,

une droite et un plan,

deux plans,

l'axe d'un cylindre et un plan,

o d'un pian paralléle 4 un élément 4 une distance * un point et une droite,
donneée, e un point et un plan,
i e d'un plan perpendicuiaire a un élément et e deux droites non coplanaires,
} passant par un autre élément, e les centres de deux cercles,
s autres.... e le centre d'un cercie et une droite,
e les centres de deux sphéres,
e autres....
Calcul de I'angle entre: Caicul de la position :

e Coaxialité entre deux cylindres,
e Concentricité entre deux cercles,
entre un cercle et une droite,
e Parallélisme entre deux droites,
Entre une droite et un plan,
Entre une deux plans,
» Perpendicularité entre deux droites,
Entre une droite et un plan,
Entre de deux plans
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CALCUL DES LIMITES DE DECISION DE LA CARTE DE CONTROLE X/R

Principe : ces limites sont calculées a partir de la moyenne_—f des moyennes X des échantillons et
de la moyenne R des étendues R de ces échantilions.

Notation : n : effectif de chaqué échantillon

. moyenne d’'un échantillon

: moyenne des moyennes des échantillons

: étendue d'un échantillon

oo X > o

: moyenne des étendues des échantillons
Calculs des limites de décision ( NF X 06-031)

Graphique Limites de décision Notation Valeurs des limites
Limite de contrdle supérieure LCS X X +Ac.R
Moyenne Limite de contrdle inférieure LCI X X-Ac.R
X - |Limite de surveillance supérieure LSS X X +As . R
Limite de surveillance inférieure LSI X X-As.R
Limite de contrdle supérieure | LCSR D'c,.R
Etendue Limite de contréle inférieure LCIR Dc,.R
R Limite de surveillance supérieure LSS R D's,.R
Limite de surveillance inférieure LSIR D'sy.R

Tableau des coefficients : A'c, A’s, D'c 5, D'cy, D's 5, D’s 4

Effectif - Moyennes Etendues
de chaque | Contréle | Surveillance Controle Surveillance
échantillon n Ac A's D¢, D'c, D’s , D’s,
2 1,837 1,229 0,00 4,12 0,04 2,81
3 1,054 0,668 0,04 2,99 0,18 2,17
4 0,750 0,476 0,10 2,58 0,29 1,93
5 0,594 0,377 0,16 2,36 0,37 1,81
6 0,498 0,316 0,21 2,22 0,42 1,72
7 0,432 0,274 0,26 2,12 0,46 1,66
8 0,384 0,244 0,29 2,04 0,50 1,62
9 0,347 0,220 0,32 1,99 0,52 1,58
10 0,317 0,202 0,35 1,94 0,54 1,56
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Nomenclature simplifiée des phases de fabrication

du couvercle intermédiaire (Commande C5)

PMESODF

|
Phase l Posge Temps de Temps unitaire | Temps série
| préparation Production (N=100)
10 Tour CN 2 0,3 32
20 Centre d’usinage 3,5 0,44 475

Tous les temps sont indiqués en heures.

Rappel : Chaque phase ne peut démarrer avant que la précédente ne soit terminée (pas de
chevauchement de phases).

Carnet de commandes au 14 juin

Commande Disponibilité matiere Délai de livraison |
(brut)
C1 Commande en cours de production Mercredi 16 juin a 16 heures
C2 Mardi 15 juin a 16 heures Lundi 21 juin a 16 heures
C3 Lundi 14 juin a 16 heures Jeudi 24 juin a 16 heures
C4 Jeudi 17 juin a 16 heures Mardi 29 juin a 16 heures
Cs Mardi 15 juin a 16 heures Mardi 29 juin a 16 heures
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