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Introduction générale

Ce travail présente une étude productique, il s’agit d’une analyse de fabrication mécanique
détaillée d’un mécanisme pour une production en série.

On a choisi comme sujet un convertisseur de mouvement universel trés utilisé dans
machines automatisés et robotiques avec un cahier charge qui defini les exigences techniques,
suite a une étude de bureau de méthode réalisée, je me suis occupé de la tache du bureau des
méthodes dans toute ces étapes.

L’¢laboration de ce travail comporte une présentation graphique dessins d’ensemble et de
définitions, les tableaux d’analyse, les gammes d’usinage, calcul des temps et programmation
CNC

La conception des pieces de notre travail nécessite des connaissances approfondies d’un
logiciel de CAO/DAO tel que Microsoft Visio, et sa conception est tres importante pour

mieux comprendre les modalités théoriques de son fonctionnement.

Ce travail comprend cing chapitres :

+ Le premier chapitre présente tous ce qui est généralité sur les convertisseurs de
mouvement.

+ Dans le deuxieme chapitre nous avons traité tous les procédés de bureau de
méthodes.

+ dans le troisiéme chapitre on a abordé le langage de programme CNC.

+ Le quatrieme chapitre est consacré pour la partie : étude d'un convertisseur de
mouvement(le dessin d’assemblage et finitions de tout piéce de mécanisme).

+ Finalement la réalisation d'un convertisseur de mouvement pour une production
en série, d’analyse de produite, la gamme d’usinage calcule de temps et le

programme CNC.

Enfin, on termine par une conclusion générale.
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Chapitre I : Généralité sur les convertisseurs de mouvement

Introduction

Ce chapitre représente le différent type de convertisseur de mouvements, représentée quatre type le
plus utilisée et le trés importes dans I’industriel et le fonctionnement de la machine.

1.1. Définition le machine et le mécanisme

Une machine est un ensemble de mécanismes qui, disposés d'une certaine maniére, permet de réaliser
un travail.

Le mécanisme est I'ensemble des piéces mécaniques mises en mouvement en vue d'assurer le
fonctionnement de la machine.

Il permet de transmettre et de transformer ou convertissions le mouvement au sein de celle-ci.

Pour fonctionner, la machine a besoin d'énergie qui peut provenir de différentes sources: musculaire,
solaire, éolienne, hydraulique, thermique et nucléaire.

Sans les mécanismes de transmission et de transformation ou convertissions du mouvement, I'énergie
fournie ne pourrait pas étre exploitée pour actionner la machine [1].

1.2. Distinction entre transmission et transformation du mouvement

On parle de mécanisme de transmission du mouvement, lorsque le mécanisme sert a transmettre le
mouvement du point d'entrée2 au point de sortie sans modifier la nature (rotation ou translation) du
mouvement.

Les mécanismes de convertie ou transmission peuvent changer la vitesse ou le sens de mouvement
mais ne le modifient pas. Par exemple, sur un vélo, le mouvement de rotation des pédales est transmis
a la chaine qui entraine la roue arriére.

Lorsgu'un mécanisme transforme la nature du mouvement entre le point d'entrée et le point de sortie,

on parle de mécanisme de convertisseur du mouvement. Par exemple, une bielle-manivelle transforme
un mouvement de translation en un mouvement de rotation [1].

1.3. Différant type de convertisseur de mouvement

1.3.1. Le systeme vis-écrou
La vis tournant autour de son axe principal qui entraine un écrou en translation [2].

Relation : Pour un tour de vis, I'écrou avance du pas de I’hélice [2].

Pas

VZ/O = ﬂ X Wl/O (I 1)

v. vitesse linéaire (m/s).
Pas:en (m).
w . vitesse angulaire (rad/s).

Le systeme est souvent irréversible.
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Chapitre I : Généralité sur les convertisseurs de mouvement

Figurel.2. Le systéme vis-écrou [2].

1.3.2. Le systeme pignon crémaillere
L'engrénement entre les dents de la crémaillére et les dents du pignon assure le
roulement sans glissement en I[2].

Relation :

Vcrémaillére = Rpignon X Wpignon (1.2)

v  vitesse linéaire (m/s).
R I Rayon (m).
w . vitesse angulaire (rad/s).

Le systeme est réversible.

AAA
_Diamétre primitif
~~"du pignon Dp

3
r
5
_Ligne de référence
-—A ﬂWﬂi
Crémai}leve <=

Figurel.3. Le systeme pignon crémaillere [2].
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Chapitre I : Généralité sur les convertisseurs de mouvement

1.3.3. Le systeme bielle manivelle
La rotation continue de la manivelle produit un mouvement de translation
alternatif ou inversement [2].

Relation: La course en translation est égale a deux fois excentrique de la
manivelle [2].

Cource = 2 X OA (1.3)

Le systeme est réversible.

2

, B

gl e——

L )
>

Figurel.4. Le systeme bielle manivelle [2].

1.3.4. Le systéeme a came

Une came (1) est une piece mécanique non circulaire qui a partir d'un
mouvement de rotation met en mouvement une tige (2). Ce systéme transforme
un mouvement de rotation en un mouvement de translation alternatif [2].

Le systeme est irréversible.

Hr)[‘. 12

Figurel.5. Le systéme a came [2].

Conclusion

Dans ce chapitre on a présenté une recherche bibliographique sur différent type de convertisseur de
mouvement pour une explication détaillée des espacée connues dans le domaine de transformation de

mouvement rotation translation ou translation rotation.
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Chapitre 11: Bureau de méthodes

Introduction

Le bureau des méthodes et une liaison entre le service de 1’étude est le service de marketing dans une
entreprise, daine cette chapitre je représente 1’étape de marche de service fabrication on bonne
solution.

I1.1. Le historiques de bureau méthodes

Le métier Méthodes est issu de I'Organisation scientifique du travail de Taylor, a été développé par
Ford. Son développement en France s'est fait en grande partie dans l'association interprofessionnelle
bureau des temps élémentaires [3].

11.2. le Bureau des méthodes (BDM)

Le préparateur a la fabrication doit rechercher une solution a la fabrication de pieces « bonnes » en
nombre donné, dans un délai déterminé et au prix de revient le plus bas [4].

Le bureau des méthodes ou service des méthodes est, dans une entreprise, l'interface entre la ligne de
production et le bureau d'études. Il est chargé de l'industrialisation des produits, c'est-a-dire de
concevoir et de fournir les outils nécessaires a la production. Il se doit d'améliorer aussi la productivité
globale de la production, d'améliorer les conditions de travail et de fournir les outils d'analyse
nécessaires aux études de coft standard, c’est-a-dire [3]:

o Vérifier, avec le bureau d'étude, la faisabilité et la fabricabilité d'un produit ;

o définir les phases de fabrication et les temps nécessaires a la production ;

e de mettre en ceuvre les moyens de production nécessaires (machines, opérateurs, matériels et
équipements...) ;

e  définir les codts de production ;

e optimiser les temps/codts de production.

11.2.1. Documents exploités par le bureau des méthodes [5]

» Dessin de définition:
Il constitue pour le bureau des méthodes le contrat a remplir.

» Répertoire des moyens disponibles:

Nature du parc machines; leur état de charge et leur précision,

Equipement (outillage, moyen de contréle, ...),

Type de main-d’ceuvre disponible.

Gamme de fabrication prévisionnelle: (L’ordre chronologique des phases de fabrication).

» Dessin de la piéce brute

» Feuille d’étude de phase (contrat de phase):

Pour chaque phase, la feuille doit comporter tous les renseignements nécessaires aux réglages de la
machine, d’outillage a utiliser, temps maximal alloué, etc....
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11.2.2. Les différents services et bureaux des méthodes

Idée du produit

Cabhier des charges
provisoire
Enveloppe fonctionnelle

J

Création du produit
Avant projets
Essais, prototypes

Cahier des charges
définitif

Définition du produit
Plans d’ensembles
Plans de détails
Projets de gamme

A

Etude détaillée et
organisation
De la fabrication
Choix définitif des
moyens de production

Dossiers de fabrication :

Gammes, études de
phases, de poste,
d’outillages

A

Prévision du lancement et
du suivi de fabrication

Fabrication du produit

WA N L 2 2 U G .

N NN N N N N N Y Y

Controéle et stockage

Service marketing
L’écoute du marché permet, a partir
d’études diverses et d’enquétes, de
rechercher, d’identifier et de définir des
besoins existants non encore satisfaits.

=

Le bureau d’étude
Il étudie les possibilités de réalisation des
différents avant projet. Il évalue les colts
d’usinages de maniére approchée. Il peut
faire des essais et des prototypes. Il peut
proposer des aménagements du produit
facilitant I’usinage.

=

Le bureau des méthodes
I1 définit I’ordre d’enchainement des
usinages.
Il choisit les machines et les outillages.
Il participe éventuellement au choix des
matériaux et a la définition de certaines
formes brutes.
Il définit complétement le processus
d’usinage et les modes opératoires.

=

La fabrication
Elle est responsable de la présérie puis de
la montée en cadence, et de 1I’amélioration
permanente du processus.
Un service spécialisé (planning,
ordonnancement) suit la fabrication.

>J

Figure 11.1. Les différents services et bureaux sont intimement liés, les échanges sont
présent tout au long du processus [6].
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Le passage de I’idée a la réalisation d’une piece mécanique fait intervenir quatre fonctions et secteurs

principaux [6]:

» L’étude de marché

La conception construction

>
» L’étude et la préparation de
>

La fabrication

11.3. Ro6le du bureau des méthodes

Marketing
le bureau d’étude
la fabrication le bureau des méthodes

les ateliers de fabrication

Le bureau des méthodes est le responsable de I’étude et de la préparation a la fabrication (analyse de
fabrication, étude des moyens, étude des temps d’usinage des piéces, €laboration des pieces
brutes).Ceci consiste a prévoir, préparer, lancer, Puis a superviser le processus d’usinages permettant
de réaliser des piéces bien définies dans le respect du cahier des charges ,en respectant un programme
de production donné dans un contexte technique, humain et financier bien déterminé [6].

Dessins de définition
Programme de production

'

requise

Etude et préparation de la fabrication :
- Obtenir des pieces de la qualité

- Respecter le programme de production
- Rechercher le coiit d’usinage minimal

'

Temps de cycle, cadence

Choix des moyens de

— production : Outils,

machines, montages ...

Potentiel entreprise :
Antécédents techniques, parc
machines, main-d’ceuvre,
possibilité investissements.

'

Des moyens de production.

Ordonnancement des interventions

v

fabrication

Rédaction du processus d’usinage et
Etablissement des dossiers de

'

Fabrication des piéces

Figure 11.2. Processus d’étude d’avant-projet [6].
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1.4

>

Dessin d’ensemble et dessin de définition

Le dessin d’ensemble représente la solution adoptée pour le mécanisme a réaliser. Il comporte
Les conditions fonctionnelles et les dimensions essentielles.

Le dessin de définition est relatif & une piece d’ensemble et défini, sans ambiguité, les surfaces
fonctionnelles, a savoir : leurs formes, dimensions, positions, états de surface, matériaux,
traitements, etc. Ce document sert de support pour le dialogue entre les différents intervenants

du processus de fabrication [7].

11.4.1. Le dessin de définition doit comporter les éléments suivants [7]

YV V. V ¥V V V

11.5.

Dessin complet de la piéce (minimum de vues et suffisantes).

Cotation dimensionnelle

Spécifications géométriques (Position, Orientation, Forme, Battements).

Spécifications d’état de surface.

Désignation de toutes les surfaces (B1, B2, B3, 1,2,3,4,...)

Divers (Matiére de la piéce, Procédés d’obtention du brut, Volume de la série «Cadence et
série »).

Cartouche (Identité du dessin)

Avant-projet d’étude du brut

Document élaboré par le bureau des méthodes du brut qui permet de définir les formes et arréter le
procédé. 1l peut amener a faire évoluer le dessin de définition.

Ce document se référe aux cotes brutes avec tous renseignements comme les dépouilles, plan de
joint, etc [7].

11.5.1. Avant-projet d’étude de fabrication

L’Avant-projet d’Etude de Fabrication est un document qui retrace la suite ordonnée possible des
phases de fabrication. On retrouve pour chaque phase [7]:

>

>
>
>

La mise en position géométrique sur maquette.
Le repere des surfaces a usiner.
Les cotes de fabrication (non chiffrées).

Les opérations a effectuer (avec la machine associée et les outils)

L’¢laboration d’un APEF se fait [7]:

>
>

Par la méthode générale (basée sur le cahier des charges, le dessin de définition, etc...)

par la méthode de regroupement en famille (gammes type, etc...)
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Tableaux I1.1. Tableau de définition des opérations élémentaires [7].

0 spécifications s iz .

<] .. . . (0]

S cotes de liaison aux surfaces métrologiques pérations élémentaires

E Ra forme et . L
— IT o succession symbolisation

@ usinées brutes \/_ position y

GROUPEMENT EVIDENT DES SURFACES

repére du groupement | surfaces groupées outillages et motifs symbolisation

11.5.2. Le contrat de phase prévisionnel

C’est un document établi par le bureau des méthodes qui sert a vérifier (car prévisionnel) le
processus opérationnel de la phase considérée. Ce document est évolutif jusqu’a stabilisation
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du processus (Contrat de phase définitif ou stabilisé).
Les informations contenues dans ce document sont [7]:

11.5.2.1. Les informations genérales [7]
» N° de phase, sa désignation et la machine
» Les renseignements de la piece (nom, ensemble, matiére, cadence,etc...)

» Les renseignements sur les opérations (porte-piéce, programme,etc...)

11.5.2.2. Le croquis de phase [7]

Surfaces usinées(en trait fort et/ou découler)
La référentielle piece (posage de la piece)
Le référentiel machine (axes + OP et Op dans le cas deMOCN)

Le repérage des surfaces utiles (& usiner, cotes, mise en position, etc.)

YV V V V V

Les cotes fabriquées (non chiffrées)
11.5.2.3. Les informations relatives a chague opération [7]

N° et désignation des opérations
Les Cf chiffrées

>
>
» Les paramétres de coupe (CV, f, n, Vf, a, N, etc...)
>

Les outils d’usinage et de contrdle utilisés (désignation compléte).
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Tableaux I11.2. Contrat de phase [7].

e CONTRAT DE PHASE | wemeaoe
SOUS- PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
PHASES

CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE DE COUPE
Tc
SOUS-PHASES
OPERATIONS
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I1.6. La feuille d’analyse de fabrication

C’est un document utilisé au poste de travail pour permettre la mise en place correcte des outils et
appareillages. S’y trouvent comme informations [7]:

Le n° de la phase et sa désignation
La mise en position (sans silhouette de la piéce)

Les outils, leurs trajectoires (+ n° et/ou jauges sautille)

YV V V V

Les butées et les cotes de réglage (+ cales sautilles).

Tableaux 11.3. La feuille d’analyse de fabrication [7].

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

NOM:

UNIVERSITE DE BISKRA ~ |ENSEMBLE: Now: GROUPE:
N PHASES ORGANE: PIECE: MATIERE: | NomsrE:
. N SOUS-PHASES
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE | conTRoLE
10| TP|101

I1.7. Le dessin d’outillage

Dessin d’ensemble précis qui définit la porte piéce, I’outil, le porte-outil ou un matériel de controle

[7]
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I1.8. Montage d’usinage

11.8.1. Définition

Un montage d’usinage est un outillage utilise pour fixer la piece solidement a la bonne position dans
I’espace de travail de la machine-outil. La conception du montage d’usinage joue un réle important
pour obtenir une piéce usinée de bonne qualité. Elle s’inscrit au sein d’un processus plus global de
fabrication industrielle. Les contraintes que doit respecter un montage d’usinage sont les suivantes [8]:

Garantir un libre accés des outils de coupe aux surfaces usiner,

Garantir la qualité de la piece usiné,

Garantir la stabilité de la piece sous les sollicitations dues aux efforts decoupe,
Garantir un montage et un démontage aisé de la piece,

Permettre 1’évacuation des copeaux et du fluide de coupe,

YV V. V VYV V V

Garantir la sécurité de I’opérateur pour la mise en ceuvre du montage.

11.8.2. Fonction

Les fonctions principales que doit remplir le montage d’usinage sont [9]:
» Positionner la piéce

Durant 1’usinage, la piece doit étre positionnée précisément dans I’espace de travail de la machine-
outil. Cette condition est nécessaire pour garantir un bon positionnement des usinages sur la piece en
respectant 1’iso statisme et assurant le maximum de Précision et de stabilité. Pour cela, le posage est
une combinaison d’appui prépondérant, secondaire et tertiaire qui peut étre de type 3-2-1r (plan,
linéaire, butée), de type 3-2-1c (plan, centreur, location) ou de type 4-1-1 (pivot, butée, butée) (Figure
11.3.).

» Maintenir la piéce

Durant 1’usinage, la pi¢ce doit étre maintenue en position sur ses appuis pour éliminer tout risque de
mouvement di aux sollicitations mécaniques extérieures comme les efforts de coupe, le poids de la
picce et les forces d’inertie. Ce maintien est assuré par un bridage qui peut étre de mode bride lorsque
I’effort de bridage est opposé a 1’appui plan prépondérant, de mode étau lorsque 1’effort de bridage est
opposé a I’appui linéaire d’orientation et de mode mandrin lorsque la géométrie d’appui participe aussi
au bridage (Figure 11.4.).

» Soutenir la piece
Dans certains cas, il est nécessaire d’ajouter des soutiens pour éviter les déformations et/ou les
vibrations indésirables de la piece durant son usinage. Le soutien est assuré par des éléments réglables

afin de ne pas perturber la qualit¢ de la mise en position de la piece dans I’espace de travail de la
machine-outil.
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3-2-1c 4-1-1

Figure 11.3. Les différents types de posage [9].

Mode bride Mode étau Mode mandrin Mode Mandrin
g &
7
g A L= .
' ] — - =
) A X

Figure 11.4. Les différents modes de bridage [9].

L’objectif premier du montage d’usinage est de situer précisément la piéce dans I’espace de travail de
la machine-outil par rapport a un référentiel afin d’assurer ’'usinage au bon endroit sur la pi¢ce. Cette
mise en position ne doit pas étre perturbée par les efforts de coupe, de bridage et d’inertie. De plus, les
outils de coupe ne doivent pas entrer en collision avec les éléments du montage d’usinage tout au long
de leurs trajectoires [9].

11.8.3. Typologie des montages

Selon que la piéce par sa fréquence de rotation assure ou non la vitesse de coupe, et selon que la
morphologie générale des surfaces de référence soit ou non de révolution, on peut définir deux grandes
catégories de montages d'usinage. Les montages adaptés au tournage et aux pieces de révolution
(mandrin, pointes) et les montages adaptés au fraisage et aux pieces de forme genérale polyédrique
(montages modulaires, étaux etc.)[8].

11.8.4. Exemples de montages adaptés au Tournage et aux piéeces de

révolution

Figure 11.5. Montage en l'air" : mandrin a 3 mors concentriques sur centre de tournage [8].
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Figure 11.8. Montage en mandrin @ 3 mors concentriques, sur centre de fraisage a 5 axes [8].

11.8.5. Exemples de montages adaptés au Fraisage et aux pieces
polyédriques :

Ce type de montage est constitué d'une plaque-support (ou équerre ou dé) sur laquelle il est possible de
fixer différents composants standards réalisant la mise en position des surfaces de référence et le
bridage de la piece [8].

La préparation du montage se fait en dehors de la Machine-outil, I'ensemble du montage est ensuite
positionné et fixé sur la table ou la palette de la MOCN [8].

L'immobilisation de la machine pour changement de production est ainsi minimisée. Une mesure de
I'origine piéce par rapport a l'origine du montage est réalisée sur MMT ce qui permet de définir, hors
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machine-outil, le décalage de I'origine du programme de commande numérique [8].

Figure 11.9. Montage d'usinage modulaire [8].

La modularité des composants constituant un montage d'usinage permet de réduire les colts. Dans le
cas de productions répétitives, les montages d'usinages sont systématiquement recomposés a chaque
lancement de production. L'ensemble des composants est ainsi commun a plusieurs montages
d'usinage. Le temps de recomposition d'un montage est d'environ 30 mn, l'opérateur possede dans ce
cas une liste des composants nécessaires et une photographie du montage a recomposer [8].

Les figures suivantes extraites du catalogue Norelem montre des exemples de composants

0208 N

020005

|

1 o213 (i o214 [0200:11]
D216 (Pl 0250+ 0252+ 0254 GEup o2tz Gmmflo2s [

~ ' 8§ d

Figure 11.10. Exemples de composants permettant de réaliser des appuis [8].

0366 (UENTI 0363+ 0365 + 0367 (EIE 0300-15
4 =

ST,

i
:
E'

318 0300¢18

0300016 0300017 030017} {1}

Figure 11.11. Exemples de composants pour le bridages [8].
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11.9. Définitions des temps classes en fonction de la nature des activites
[10,11]
11.9.1. Temps technologique Tt:

C’est le temps pendant lequel la machine travaille sans 1’aide de 1’opérateur. Sa durée dépend
uniquement des conditions techniques d’exécution.

Exemple : Recherche des conditions de coupe, réglage de la machine, mise en position de la piéce
danse porte piéce, etc.
L¢c(mm)

Vi(mm/min)

(IL.1)

T,(mm) =

11.9.2. Temps humain Tm:

C’est le temps correspondant a un travail humain physique ou mental qui dépend uniquement de
I’action de I’opérateur.

Dans le cadre d’un travail physique, c’est le temps pendant lequel le travail réalisé résulte uniquement
de I’action de I’opérateur aidé ou non d’un moyen inerte.

La détermination des temps humains doit étre faite avec prudence et compétence, car ils sont sujets a
tous les aléas de la réalisation : interviennent I’habileté et la qualification ouvriére, le degré de
stabilisation du poste, la connaissance exacte et le respect du mode opératoire, I’influence de

I’environnement, I’ambiance, la monotonie, etc.

Exemple : Recherche des conditions de coupe, réglage de la machine, mise en position de la piéce
dans le porte-piece.

11.9.3. Temps technico-humain Tim:

C’est le temps de travail pendant lequel la machine transforme la matiere avec [’assistance
d’opérateur.

Exemple : Pergage sans avance automatique, trongonnage avec avance manuelle, etc.

Cas particulier : temps homme-machine, qui est le temps pendant lequel opérateur et la machine
travaillent conjointement.

11.9.4. Temps frequentiel Ts:

C’est le temps correspondant a un travail répété toutes les n unités de production au cours de
I’exécution d’une opération.

Exemples : vérifier une piece sur cing, approvisionner le poste périodiquement : lot de 50 piéces...
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I1.10. Temps classe d’apres sa position relative dans le cycle de travail

[10,11]

11.10.1. Temps masqué T:

C’est le temps d’un travail accompli pendant 1’exécution d’un autre travail dont la durée estseule prise
en considération.

Exemple : contréler, ébavurer une piéce pendant 1’usinage automatique de la piece suivante ;ébavurer
une piéce dans les mémes conditions...

11.10.2. Temps d’équilibrage Te:

C’est un temps complémentaire destiné a réaliser la synchronisation de plusieurs cycles.

Envisagé, en particulier pour 1’organisation du travail a plusieurs machines taillage d’engrenages,
tours automatiques travaillant dans la barre, machines a rectifier Centrales a 1’enfilade ...

Cycle. Suite d’actions comprises dans une période et qui se reproduisent dans un ordre déterminé.

11.10.3. Période P:

Représentée par le temps qui s‘écoule entre deux instants successifs pour lesquels les mémes
conditions de travail se retrouvent identiqguement a elles-mémes.
La somme des temps nécessaires a I’accomplissement d’un cycle de travail Ty, Tm, Twn, Tr, donne la

période du cycle.

11.11. Temps classes en fonction de leur fréquence [10,11]

11.11.1. Temps de preparation Ts:

C’est le temps correspondant a des travaux exécutés une seule fois par série lancée d’unités de
production (temps pour régler la machine ou le poste de travail en vue d’une fabrication de série).
Exemple : Réglage du porte-piéce, réglage des outils, réglage des butées de fin de course, etc.

Ce temps peut se situer au début et/ou a la fin de la série.
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11.11.2. Temps unitaire Ty:

Temps nécessaire a I’'usinage d’un élément appartenant a une série de n éléments.

11.12. Mesure des temps [10,11]

11.12.1.Unités

Heure, centiéme d’heure (ch) ou centiéme de minute (cmin).

1ch=0.01h 1 ch = 0.6 min

1 cmin = 0.01 min/ 1 cmin = 0.6 s(H'Z)

11.12.2.Détermination des temps.

IIs dépendent du facteur humain (Tm, T, T2), et peuvent faire I’objet :
» D’une mesure directe par chronométrage ;

» D’une mesure indirecte par reconstitution a 1’aide d’un standard des temps (Tableaux 11.4.).

11.12.3. Temps technologiques (Tt).

IIs sont calculés en fonction des parameétres de coupe et des courses de travail des outils.
Il met en évidence la répartition des temps d’occupation de la machine et d’intervention d’opérateur

pendant la durée de la phase (Tableaux I1.5.).

11.12.4.Sismogramme ou « graphique du cycle de travail ».

Est la représentation graphique des événements simultanés ou successifs dans 1’accomplissement d’un

travail. 1l comporte toujours une échelle des temps écoulés.

Il met en évidence la répartition des temps d’occupation de la machine et d’intervention de 1’opérateur

pendant la durée de la phase (Tableaux 11.5.).
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Tableaux I1.4.Extrait d’un dossier de temps élémentaires de manipulations sur une fraiseuse Hernault-

Somua type Z 1 C[10,11].
PIECES M < 10 kg Tw* | VERIFICATION T E
En étau
sans précision 63 Cote au réglet = 0,5 25
monter plaquée sur cales 87 Cote pied a coulisse 41
dégauchie au trusquin 178 Equerrage 37
dé 2 Au palmer + 0,03 54
En di .emonter 4 Au palmer *+ 0,01 70
nraIaseus saiis pseision 58 Au calibre machoire 38
monter en 3 mors  contre-pointe fixe 67 A tampon. cyhadegie 4
centrée a = 0,02 331
démonter 35 | MACHINE
En circulaire
dans cimblot 33 Embrayer ou débrayer 2
positionner dégauchie sans tracé 174 Changer de fréquence 1 levier 10
centrer = 0,02 239 | BROCHE Changer de fréquence 2 leviers 15
. Changer de fréquence 3 leviers 20
brider é :g:;:g:s ‘-;(7) Inverser sens de rotation 3
5 1 serrage 26 Embrayer ou débrayer Av. Lente 2
démonter g
2 serrages 49 TABLE Embrayer ou débrayer Av. Rapide 4
Sur table Changer avance 1 levier 5
5 1 bride 57 Changer avance 2 leviers 10
monter en appui >tbrides 69
deTamute 3 brides 100
1 bride 30
démonter 2 brides 42
3 brides 64
En montage * Temps élémentaires : Les valeurs données, en centiémes fle mi-
dans cimblot monter 72 | nute, sont des moyennes.
1 écrou démonter 69
nettoyer montage

23|Page




Chapitre 11: Bureau de méthodes

Tableaux I1.5. Le temps de préparation de la machine en vue de 1’usinage de la série de 50 piéces

n’entre pas dans ce décompte [10,11].

PIECE : support QUANTITE : 50
- Fiche de calcul de temps
SOUS-PHASE : 22 | FRAISEUSE: Z 1 C
Eléments de coupe
Opérltiou éléments de travail Tu Tlm Tm TI
Vv X B a N F L
1 | Prendre pigce 10
2 | Positionner pidce et serrer
(2 brides) RS E 63
3 | Appuyer sur bouton départ cyc
4 | Approche rapide @ 2000] 200 ff 10
5 | Fraiser | cité @ 25 0,1 0,5 2,5 250 125 150 J|120
6 | Décalage en avance rapide @ 2000 117 5.8
7 | Fraiser I'autre cdté @ 120
8 | Décalage en avance rapide ® 2000 117 58
9 | Dégagement rapide @et arrét 2000 200 | 10
10 | Desserrer la pigce 42
11 | Enlever et poser piéce 10
12 | Nettoyer montage 30
13 | Controler 1 piece sur 3
en temps masqué 41
Croquis de cycle : TOTAUX 2716 163 4]
Temps de fabrication d'une pidce :
150 200 rt du cycle T=T + Tim
r T= 2716 + 163 = 4346 c min

e
MJ 1/

_@ axe longitudinal

96

Simogramme :
T 4+ ‘f 5  T— 89 echelle: 3cmin T 1mm
™ 44 2 F W‘a’“ |10 ﬂ‘ 12 fempsﬁ
*12 4346 cmin
Conclusion

Dans ce chapitre on a présenté une recherche bibliographique sur toute les étapes de fabrication des

piéces mécanique de dessin d’ensemble jusqu’ au contrdle finale.
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Introduction

La programmation est le travail de préparation qui consiste a transposer sous forme de texte
alphanumérique, la gamme d’usinage de la piece en un ensemble ordonné d’instruction
comprise et exécutées par CN en vue de réalise son usinage. Ce travail peut étre effectué
manuellement ou avec 1’assistance d’ordinateur utilisant un langage de programmation [12].

I11.1. Programmation

Elle est réalisée selon le code ISO ou EIA, et permet de décrire les différentes opérations nécessaires a
I’usinage d’une piece. La MOCN regoit des informations codées. C’est le langage de la machine qui
est composé d’un vocabulaire contenant des mots. Un mot a plusieurs caractéres [13].

Remarque

» La programmation peut étre automatisée : logiciel de FAO (fabrication assistée par
ordinateur), le procam 99 ou SOLID concept par exemple.

» Actuellement on peut programmer une MOCN sans connaitre le code ISO, en utilisant des
schémas d’aide interactifs, c’est ce qu’on appelle le mode conversationnel [13].

II1.1.1. Chargement d’'un programme

L’opérateur introduit le programme dans le DCN en utilisant le clavier de celui-ci. Pour le stockage, le
programme peut étre tapé ou transféré sur une disquette, si le DCN est relié a un micro-ordinateur par
un cable RS 232[13].

DCN
Code ISO
MOCN [«
EEEE RS 232
ENEEEEEDN
EEEEEEEDN
ENEEEEE®
ou graphique
Dessin Programmation
A . 1ISO
Définition

Logiciel de | programmation graphique
» Fabrication
FAO

Figure I11.1. Chargement d’un programme [13].
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I11.1.2. Principe de programmation

Un programme est la transcription, dans un langage compréhensible par le
directeur de commande numérique d’une machine, des opérations d’usinage a
effectuer sur une piece [14].

Les différentes maniéres de programmer sont [14]:

» La programmation manuelle,
> La programmation assistée :
e Soit conversationnelle par le DCN.
e Soit avec un logiciel de F.A.O (fabrication assistée par ordinateur).

Les documents suivants sont nécessaires [14]:

> Le dessin de définition,
» Le contrat de phase avec 1’iso statisme et les paramétres de coupe,
> Le dossier de la machine utilisée.

111.1.3. Les langages les plus utilisés sont [12]

» SINUMERIK
» FANUC

» NUM

» FAGOR

II1.1.4. Structure d’un programme

Le programme est constitu¢ par une suite d’action totalement définies et
réparties sur des lignes. Chaque ligne constitue une séguence qui contient un
bloc d’informations [12].

Ces dernicres sont des fonctions, des conditions de coupe, des codes d’outil, des
coordonnées, etc...

Un programme d’usinage donc comprend [12] :

» Numero de programme
> Séquence CN

» Mots

> Adresses
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Programme
% 10
N 10 Fonctions préparatoires Numéro d'outil et
N.. (lettre-adresse G) Vitesié de du correcteur associé
N Bloc Numéro rotation de
- / de bloc Coordonnées du la broche
l ] } point & atteindre l
v N A PRy S
:" Mot | N100 G900  GO02 X100 Y150 175 J125  S1000 F1s50 T D1 M3 ms
: -mm/ I C 6 ? F i iliai
N250 Hr oordonnées . onctions auxiliaires
Définition des du centre d\/utesse (lettre-adresse M)
XOFF. cotes en absolu {lettres-adresses avance
Appel de letJ)
Iinterpolation
circulaire

Figure 111.2.  Structure d’un bloc de programme d’usinage [12].
I11.2. Définitions d’un Programme

Un programme est une suite d’instructions établies dans un langage codé (ISO) que 1’on décompose en
une succession de blocs [14].

}III-IIIJD G1 X30.4 F120 MS 1 @

N340 P12 14 [ MOT |

Un bloc est une ligne d’écriture, composée de mots qui contiennent les informations
géométriques et technologiques. Il se définit de la maniére suivante [14]:

N...| G... | X... | F... | M...

| T

Numéro de Mot de Mot de fonction

bloc dimension auxiliaire
M'f't de folnctmn Mot de fonction
preparatoire technologique
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II1.3. Structure d’un Programme

Tableau I11.1. Structure d’un Programme [15].

Structure Exemple
%4723
NUMERO DE (Tour SMI)
PROGRAMME (Poignée)
IDENTIFICATION (Ph 10 coté cone)
+ (11/04/03)
INITIALISATION N28 G40 G80 M5 M9
y
POSITION DEGAGEMENT N29 GO G52 X0 Z0

(OPERATION CENTRER)

N30 T5 D5 M6 (FORET A CENTRER)
N40 GO X0 z52

N45 G95 G97 S2500 F0.05 M3 M8
N50 G1 740

N60 GO 252

OPERATION 1

POSITION DEGAGEMENT N70 GO G52 X0 Z0 M9

(FINITION PROFIL)
N240 T3 D3 M6 ( OUTIL DE FINITION)
N250 G92 S4000
N260 GO X4 Z52 F0.05 M8
N270 G1 G42 X5 Z46
\ N280 G96 S250
N290 G1 X15.961 746
OPERATION N N300 X24 731
N310 726
N320 X26
N330 G3 X34 722 126 K22
N340 G1 718
N350 X42
N360 G97 S1000

Y
POSITION DEGAGEMENT N370 GO G52 G40 X0 Z0 M5 M9

L]

( FIN DE PROGRAMME ) N710 M2
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I11.4. Structure d’une opération

Tableau I11.2. Structure d’uneopération [15].

bon outil

v

I’outil en rapid

les conditions de
coupe

Positionner le b———»

Approcher p———p

Adapter ————————

Réaliser I’opération >

Exemple
Opération FONCTIONS 1SO
précédente correspondantes (OPERATION
CENTRER)

M6 (appel position )
T-(numéro d’outil)
D-(numéro correcteur )

N30 T5 D5 M6 ( FORET A
CENTRER)

GO (déplacement rapide)
X-Y-Z- (coordonnées du point
d’arrivée)

N40 GO X0 Z52

M3 ou M4 (sens de rotation)
G95 S --- (V¢ en m/mn)

Ou G97 S --- (Nentr/mn)
G97 F --- (Vfen mm/mn)
Ou G95 F --- (f en mm/tr)

N45 G 97 G95 S2500 F0.05
M3 M8

Trajectoire de I’outil ou cycle

d’usinage particulier (usinage ) N50 G1 Z40
L]
Dégager —— | GO (déplacement rapide )
Poutil en rapide X’-Y-;-gc;)ordonnées du point N60 GO Z52
Opération
suivante
111.5. Fonctions ISO
Tableau I11.3. Les Fonctions ISO [15].
Indications Adresses Signification
Début d'un programme % Début de programme parameétre d'entrée
N Numéro de bloc
Ordre .
H Numéro de sous-programme
Elles prédisposent la machine pour un
Fonctions préparatoires G ordre
précis. (Peuvent varier suivant le DCN)
Déplacements suivant les XYZ Val?l.” du dfapla_cement
positif ou négatif sur le ou
axes ABC -~
les axes choisis
Avance F Vitesse d avance exprimee
en mm/min
Fonctions auxiliaires M Fonctions particuliéres désignant un ordre
Outils T.D. Sélection de l'outil et de son (ou ses)
correcteur(s)
Rayon R -Rayon du cercle en G02 G03
Plan de sécurité ER -Plan de référence en cycle
Vitesse s -N ou Vc suivant G96 ou G97 placé avant
Répétition -Répétition d’une séquence
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Langage de programme CNC

I11.6. Les Fonctions préparatoires G

Tableau I11.4. Les Fonctions préparatoires G [15].

Code Désignation Révocation Tou_r-
Fraisage

GO0 | Interpolation linéaire a la vitesse rapide. G01-G02-G03 | T-F

GO01 | Interpolation linéaire a la vitesse programmée G00-G02-G03 | T-F

G02 | Interpolation circulaire sens anti-trigo. G2 X..Y..l..J..ou R.. G00-G01-G03 | T-F

GO03 | Interpolation circulaire sens trigo. G3 X..Y..l.J.. ou R.. G00-G01-G02 | T-F

G33 Cycle de filetage G33 X... Z... K... EA... EB... R... P... | G0OO-GO1- T
Q..F...S... G02-G03

G40* | Annulation d'une correction d'outil suivant le rayon. G41-42 T-F
Positionnement de l'outil & gauche de la trajectoire

G41 | programmée G40-42 T-F
d'une valeur égale au rayon.
Positionnement de [’outil & droite de la trajectoire

G42 | programmée G40-41 T-F
d'une valeur égale au rayon.
Programmation absolue des coordonnées par rapport a

G52 | l'origine Fin de bloc T-F
mesure.

G59 | Changement d'origine programme. Fin de bloc T-F

G64 | Cycle d’ébauche par axial G64 Nn Nm ... K... P... F... G80 T

G65 | Cycle d’ébauche de gorge G80 T
Appel inconditionnel d'un sous-programme G77 H... ou | _.

Gri d'SrF:e suite de séquences avec retoupr. §77 N...N.... Fin de bloc T-F
Saut conditionnel ou inconditionnel & une séquence sans

G79 | retour. Fin de bloc T-F
G79 N..

G80* | Annulation d'un cycle d'usinage. Tout cycle T-F

G81 | Cycle de percage - centrage. G81 X... Y... Z... ER... G80 F
Cycle de pergage - chambrage. G82 X... Y... Z... FR... EF...

G82 C)B;cle de Sergage - chambrage. G82X...Y..Z.. FR..EF... G80 F
Cycle de percage avec débourrage. G83 X...Y... Z...ER...

G83 |P... G80 T-F
Q...

G84 | Cycle de taraudage. G84 X...Y...Z...ER... (F S X pas) G80 F

G85 | Cycle d'alésage. G85 X...Y... Z... ER... G80 F
Cycle d'alésage avec arrét de broche en fond de trou. G86

G86 XyYZEgR G8o F

G87 1():ycle de percage avec brise-copeaux. G87 Y... Z... ER... G80 =

...Q...ER...

G88 | Cycle d'alésage et dressage de face. G88 X...Y...Z...ER... G80 F
Cycle d’alésage avec arrét temporisé¢ en fond de trou. G89

G98 X...Y...Z...ER...EF... G80 F

G90* | Programmation absolue des coordonnées. T-F

G92 | Limitation de la fréquence de rotation (N) en tr/min MO02 T-F

G94 | Vitesse d’avance en mm/min M95 T-F

G95 | Vitesse d’avance en mm/tr M94 T-F

G96 | Vitesse de coupe (\Vc) constante en m/min M97 T

G97 | Fréquence de rotation (N) constante en tr/min M96 T-F
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I11.7. Les Fonctions auxiliaires

Tableau I11.5. Les Fonctions auxiliaires [15].

Code Désignation Révocation
MO0 Arrét programmé Action sur DCY
MO02 Fin de programme piece %
MO03 Rotation de broche sens horaire MO0-M4-M5
Rotation de broche sens anti-
MO04 horaire MO0-M3-M5
MO05 Arrét de broche M3-M4-
MO06 Changement d’outil Compterendu
MO7 Arrosage N°1 MO0-M9
MO8 Arrosage N°2 MO0-M9
M09 Arrét des arrosages M8
M41 Gamme de rotation 1
M42 Gamme de rotation 2
I11.8. Les syntaxes des actions les plus utilisées
Tableau I11.6. Les syntaxes des actions les plus utilisées [15].
Actions Syntaxes

%

(fichier : ... )
Commencer un programme (auteur : ... )

(date: ...)

(piéce : ... )

(phase : ... )

Initialise N... M5 M9 G9 G40 G80
Alert au point de changement | N... GO G52 X... Z..
d’outil
Appeler DPoutil et  son N. T. D. Mé
correcteur
Aller au point d’approche N... GO X... Z..
N... G97 S... M.M.. F...
(M3 ou M4 selon sens de rotation de la broche)
Paramétres de coupe (M41 ou M42 selon gamme de rotation de la broche)
Mettre en route la broche (Tournage F vitesse d’avance en mm/tr avec G95)
(Fraisage F vitesse d’avance en mm/min avec G94)
Programmer la vitesse de
coupe N G9% S
constante

Ebaucher cycle par axial

N

N... Xa Za
N... Xb Zb
N... Xc Zc

(N=numero du dernier bloc du profil)
(N=numeéro du premier bloc du profil)
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(I=surépaisseur de finition sur X)
(K=surépaisseur de finition sur Z)
(P=profondeur de passe)
(Xa,Za=1er point limite du brut)
(Xb,Zb=2eme point limite du brut)
(Xc,Zc=3eme point limite du brut)

Usiner a droite profil

N... Gl G422 X... Z...

Usiner a gauche profil

N... Gl G41 X... Z...

N... G883 Z... ER... P... Q..

(Z=cote de fond du trou)

G95

Percer (ER=cote de plan de retrait)
(P=profondeur de passe)
(Q=profondeur de la derniére passe)
Clore le cycle N... G80 X... Z...

Clore le programme

N... M2

Conclusion

Dans ce chapitre on a présenté une recherche bibliographique sur toute les programme CNC adaptai.

A machine acommande nemurique et comme faire réalise cette programme.
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Chapitre IV : Etude d'un convertisseur de mouvement pneumatique

Chapitre 1V :

Etude d'un convertisseur de mouvement
pneumatique
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Chapitre IV : Etude d'un convertisseur de mouvement pneumatique

Introduction

Ce chapitre représente le vérin rotatif et son dessin d’ensemble et le dessin de définition de

toutes les piéces nécessaires.
V1. Définition

Un vérin pneumatique ou hydraulique sert & créer un mouvement mécanique, et
consiste en un tube cylindrique (le cylindre) dans lequel une piéce mobile, le piston, sépare le
volume du cylindre en deux chambres isolées I'une de I'autre. Un ou plusieurs orifices
permettent d'introduire ou d'évacuer un fluide dans I'une ou l'autre des chambres et ainsi
déplacer le piston.

Une tige rigide est attachée au piston et permet de transmettre effort et déplacement.
Généralement la tige est protégée contre les agressions extérieures par un traitement
augmentant la dureté superficielle. Selon les conditions d'exploitation, des revétements
appropriés a base de chrome, de nickel et chrome ou de céramique sont réalises.

L'étanchéité entre les chambres du vérin ou entre corps et tige est réalisée par des joints. Cette
fonction est primordiale, car elle caractérisera le rendement et la durée de vie du vérin. On
protégera particulierement le vérin des risques d'introduction de pollution par la tige grace a
I'installation d'un joint racleur.

Le guidage est assuré par des porteurs en matériaux a faible friction (bronze, matériaux
composites, ...). Leur choix dépendra du fluide ou I’air et des caractéristiques de charge et de
vitesse

Du vérin [16].

Figurel : vérin rotatif
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Figure2 : principe de vérin rotatif
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Dessin d’ensemble
D'un verin rotatif

Et le tableau de
Nomenclature
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Piéce

25 8 Ecrou HFR M8 ( 1ISO 7042) d’achat

Coupe A-A oa | s Goujon M8-105,bm10 Piéce

(NF E27-135) d’achat

B 23 1 Arbre de sortie 10 Ni Cr 5-4
| 22 2 Anneau élastique extérieu Piéce
1 2 345 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 @20(NF E22-163) d’achat
| 21 2 Anneau élastique inférieur Piéce
, @42(NF E 22-165) d’achat
i i . | — A i Piece
a/ /l\ 20 2 Roulement a bille 6004 d’achat
[l A
i ’\ | i L 19 2 Vis de clapet C 40 df’;i(r:;t
1 L1 | L ié

| | 18 2 Ressort de clapet C 60 I’Dlece
pp—— L I m—— — d’achat

:1\_] | Y e T E ] Pidce
[~ , 17| 2 Bille C40 | acnat

fai==s a s - e

! . . Piéce
A/ _\/\/\ . | /\/\/_ //_‘f 16 2 Joint torique @0x1,78 d’achat

A= \ I 15 2 Piston d’amortissement] 55 Si 7
14 2 Joint de piston Piéce
‘ d’achat
g 13 2 Piston principal 55Si7

41 Cr Al

12 1 Tige crémaillére
Mo 7-10

. Piéce
11 1 Vis HC TL M10 ( ISO 7435 ,
Coupe B-B A_> ( ) d’achat

! 10 | 1 | EcrouHm m10 (150 4035) Piece

i d’achat
I B " EN-AC
'1— 9 1 Boitier central AISi7TMg

8 1 Bague de guidae Cu Al

10 Fe 2
6 4 Joint torique @50x2,62 Piece

17
18
19
20 ,
21 ]
A '
d’achat

\ 5 2 Pointeau C 40

e

Piéce
d’achat

7 2 Tube E 295

. . Piéce
L | \_ 4 4 Joint torique @5x1,78 d’achat
d | , o oo . | EN-AC
”‘_ R N | e | 3 2 Boitier d’extrémité AISi7TMg
t . . Piéce
, Y 1
| : 2 2 Joint torique @60x2,62 d’achat

| EN-AC

03 g ﬁy 1] 2 Culasse ASog
g _ 1 OBSER
\\L\\\ \‘L\ rRep | nB DESIGNATION [ MATIERE [OSSER
|
I

| 24-09-2020 Université Mohamed khayder Rahal Abdelatif

| Echelle 1/1 L, . ) i
A ' Vérin rotatif Promotion 2020

<>
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Dessin de
Définition
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Boitier d’extrémiteé
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) DGO 0 le2 @9x4
Coupe A-A —{720.1 2X45°
I rd
\ | X @
(2 \ I\ ‘
B1 |
AR
. =TT (11
Tsz—E i e
gl g
oy 9 é
Y
Y A
@4+0.2
35+0.2
/@to.z - »
—— @|L | 02|®
@] o |g01
"o @[ Lo |®
@ O | 02 @
Ra=6.3 partout sauf indiction

24-09-2020 Université Mohamed khayder | Rahal Abdelatif

Echelle 1/1 . — .
Boitier d’extrémité Promotion 2020
SRS EN-AC AISi7Mg
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Boitier central
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Etude d'un convertisseur de mouvement pneumatique

Coupe A-A

D44 +o02
@ 42H8

ol

ol

M8X4

B24G7

65 +o02

NN \

2—»

0.1

Fl©o

0.1

0.1

QOO®

0.4

35 +o02

Ra=6.3 partout sauf indiction

24-09-2020

Echelle 1/1

Université Mohamed khayder

Rahal Abdelatif

1>

Bofltier central

Promotion 2020

EN-AC AlSi7Mg
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Piston d’amortissement

44|Page



Chapitre IV :

Etude d'un convertisseur de mouvement pneumatique

/4

0.1

0.1

0,2

SICCC

R

0.8

OO

Ra=6.3 partout sauf indiction

. 29%°s | Coupe A-A
/‘D‘ 27 05 _
“12 10.1‘11:
™M1
1.6 . @
b ox \%l_ 2 J RY S
sla — F—-—-rg 2 & o
8, S 5 L Ok
:
B2
N
18 + o5

24-09-2020 Université Mohamed khayder

Rahal Abdelatif

Echelle 1/1

Promotion 2020

Piston d’amortissement
==

55Si7
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Tige crémaillere
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Coupe A-A

Z=16 | da=19

m=2 | da=24

110=02 25+05

8 i | E—
1X45 5
135+ o5
@|y |02 |® )
@| o |go1|®
@ 1| oa @ Ra=3.2 partout sauf indiction Bl=@24+0.2
@ L] o2 24-09-2020 Université Mohamed khayder | Rahal Abdelatif
Echelle 1/1 Promotion 2020

Tige crémaillere

41Cr Al Mo 7-10

£ &>
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Arbre de sortie
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11 | 4/ | 02| 5
2-3
1| | |o01]|B1
14 | 4/ | 02| 13

@240

Coupe B-B

P 108 +os R
() (D
Ra=3.2 partout sauf indiction Bl= @32+0.2
24-09-2020 | Universite Mohamed khayder | Rahal Abdelatif
Echelle 1/1

o

Arbre de sortie

Promotion 2020

10Ni Cr 5-4
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Culasse
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35+05

29+0.1X4

35+05

(@]
OF:
N
' 3

>

>

| !

ol

\

E
\\\\\\\Q\ ok
NAN

35+05

@60+ 02

Ra=6.3 partout sauf indiction

24-09-2020

Université Mohamed khayder

Rahal Abdelatif

Echelle 1/1

et

Culasse

Promotion 2020

EN-AC ALSiMg
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Tube
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Chapitre IV :

Coupe A-A
- 55+05 N
™M
s ol=l |
) ~§
(@)
o
@ 2X45° / / / @ Y
6
—> -—

Ra=6.3 partout sauf indiction

24-09-2020

Université Mohamed khayder

Rahal Abdelatif

Echelle 1/1

Tube

<>

Promotion 2020

E 295
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Piston principal
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Coupe A-A
3
5101:9
A
)
N {c
T i
Y 4 Q Q
—~2
N ~
C RO.5
8+0.2

@@ 1|/ 1]101]| 6

3|y o] 6

Ra=6.3 partout sauf indiction

24-09-2020 Université Mohamed khayder | Rahal Abdelatif
Echelle 1/1 . i ) i
Piston principal Promotion 2020

> 55 Si 7
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Joint de piston



Etude d'un convertisseur de mouvement pneumatique

Chapitre IV :

A
4" Coupe A-A

p——r,
> A3
v / Y
J*"ﬂ
Ra=6.3 partout sauf indiction
24-09-2020 Université Mohamed khayder Rahal Abdelatif
Echelle 1/1 ) i P ion 202
Joint de piston romotion 2020

<= 55 Si 7
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Chapitre V :

Réalisation d’un convertisseur de mouvement
pneumatique pour une production en série

58| Page



Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Analyse et
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Coupe A-A
d=30 | z=16 |df=24
m=2 |da=32|b=26

10
11 | / | 02| 5
2-3
789| © |20.1| Bl
1 | | 01| B1
14 | 4 | 02| 13

_ 26=+02 N | Ox05|| 1202 B1 A
= v %] |4 2 I
| 1.6
Y Y IM HA © :T1 : | ~
a T S £ S| F——— s
< —— g SR _ —]
@Qv | SH SIESES ; ds
[ *
° B
1X45 _,I A
(® |<7
32+05
- - 2 -—
54+o05 20+o05
108 +o05
(6) (L)
Ra=3.2 partout sauf indiction Bl= #32+0.2
04-06-2020 Université Mohamed khayder | Rahal Abdelatif
Echelle 1/1 Promotion 2020

Coupe B-B

Arbre de sortie

] <>

10Ni Cr 5-4
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

TABLEAU DE DEFINITION DES OPERATIONS ELEMENTAIRES

spécifications

. . opérations élémentaires
meétrologiques

cotes de liaison aux

surfaces Ra forme et - ot
ISinGes brutes \/_ IT position succession symbolisation
6.3 L |o.1|@D[| Finition directe @
@24 505 6.3 |04 ﬁ Finition directe @
@ 14205 63| 1 Finition directe @
@20 ms 6.3 |m6 ||O (30.1 Ebauche et finition @ @
@ 14+05 63| 1 Finition directe @
@ 1 6.3 Finition directe
@ 1X45 ° 6.3 Finition directe @
@ 108+0s 6.3 1 Finition directe
@24 502 6.3 0.4 ||O o Finition directe
@ 30z0s 26 +oz 63| 1 Finition directe

6.3 |m6 | |O@o0dB| Ebauche et finition

®
®

PEEEEEEEREEEREEEEEREE] ==

@

@

@ 5405 63| 1 Finition directe
B4 205 63| 1 |[Ofpoa Finition directe

@ 32405 63| 1 Finition directe
@ s 6.3 Finition directe
908 63| 1 0,2 Finition directe @
@ 11+01 63102 Finition directe @
5401 6.3 [0.2 Finition directe @3p
@ 501 6.3 0.2 Finition directe
&

@24‘:0.5 63| 1 Finition directe

GROUPEMENT EVIDENT DES SURFACES

repére du
groupement

1) (12) (13) Fraise en bout G

surfaces groupées outillages et motifs symbolisation
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

TABLEAU D'ANALYSE DES CONTRAINTES D'ANTERIORITE

contraintes

géometriques technologiques économiques

dimensionnelles

/ J_ L _ . i moindre outil de
- —— | reprise | opération | bavure usinage finition
L

&

HE®®

® BBE®

®

®E®®
®
®E®®

BEREER®IR®II®E®P® BR|®|EH) opeatons
@®
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

i

TABLEAUX DES NIVEAUX

w
=

ENTREES

NIVEAUX

B1l

@

@

@

@

@

@

(7o (BN ERE DD PIL0f

11H)

1 5?’ TOTAL|

5

6

7

8

onofnin2

o

©e
=

SORTIES

S IS IR (™

O|krR |k |O| O

=

=
\

¢

O|IN| k(P

=
a
\TV

RPlRr[IN[N| RrRr|R|IR[R|IR|R|[R[NINIVIN|R|R|R |k

o|lr|N|r|lrR|O|rR|Fr|O|rR|O]|rR|RrR[FR|NM|IFR|o|rR|o |
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

GROUPEMENT EN PHASES

NIVEAUX OPERATIONS
0 CONTROL DE BRUT |
1 e GO®&;®\ — )
2 \ e \ NEY
: ®E®®O | \_J
4 1 J
5 T
6 TOURNAGE FRAISAGE
7
8
9
10
11
12
PROCESSUS D'USINAGE
e
PHASE 10 CONTROL DE BRUT
PHASE 20 TOURNAGE
PHASE 30 FRAISAGE
PHASE 40 CONTROL FINALE
PHASE 50
PHASE 60
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

NOM: RAHAL GROUPE: | 1
UNIVERSITE DE BISKRA ENSEMBLE:
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES } ) : MATIERE: [NOMBRE
MOl N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: Arbre de sortie 10 Ni Cr 5.4
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE [CONTROLH|
PIED A
COULISSE

10 11| CONTROL DE BRUT

Arbre brut= @32+0.2
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

trois morsg

NOM: RAHAL GROUPE: | 2
UNIVERSITE DE BISKRA ENSEMBLE:
PRENOM: ABDELATIF 7

N° PHASES i i . MATIERE: [INOMBRE

MO| N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: Arbre de sortie 10 Ni Cr 5.4
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE |CONTROLH]

TOURNAGE Ouitil PIED A
. Couteaux | COULISSE
20 21 1 0.2 | B1
TH Drissage @ L Plaguette
Carbure
Finition directe
B1
Centrage 1 Foret a
9 @ § A centrer
Finition directe 1 ARS
I v
Co = 2 - - — - g X
2 i
=—> 3 Montage
3 mandrin
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

° MACHINE OU POSTE:
PHASE N* 20 CO NTRAT D E P HAS E TOURE HORIZONTALE
PSH%E'S PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
21 Arbre de sortie Vérin rotatif 10 Ni Cr 5-4 1
g 1
1
= 4 v
—-@-—-—-—&-F <
o—p
3
I: R
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE OF COUPE
SOUS-PHASES
OPERATIONS Ouitil .
o1kl o @ Couteaux N1=800 tour/min |'r —/0"cnin
ressage
g P(I:aq:ette V1= 80 m/min
Finition directe arure PIED A
COULISSE
Foret a
centrer
ARS
Montage N2- 400 tour/min [T ——
2| Centrage @ mandrin
. V1= 40 m/mi
Finition directe trois mors AT mimin
P=3mm
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Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Chapitre V :

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 21 : a= 0.1 mm/tour
n= 1 passe

OPERATION: 1
V=80 m/min

@ N=796.17 tour/min
N=800 tour/min

d=@ 32 mm
L=20 mm

——-

L=L1+ x

-
@ N=V*1000/ [ *D

L1

—
=
|

X
- I
*
‘3 III

N*a

1
I Tm=24 cmin

CALCUL DE TEMPS

a= moniale

1/ SOUS PHASE 21:
n= 1 passe

OPERATION: 2 V=40 m/min

N=398.08 tour/min

@ N=400 tour/min

d= @ 32 mm
L=4 mm

X=2 mm

L=L+ x

N=V*1000/ [*D

i

|

;

|
4

[~]

tx

L*n

4
i

N*a

I Tm=5 c.min
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

NOM: RAHAL GROUPE: 3
UNIVERSITE DE BISKRA ENSEMBLE:
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES . . . MATIERE: INOMBRE
MO| N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: Arbrede sortie 10 Ni Cr 54
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE JCONTROLH]
TOURNAGE Outil PIED A
20[T H| 22| Charriotage @ 5 Couteaux | couLisse
i ' CM3 M Plaquette
Drissage 8 —»l«—CoO q
CM 2= 20 z05 M1Q| co co Carbure
_ — - [— — - — - <7cm9
CM 1 =024 0,2 ﬁ b6 ‘ Outil
CM 3= 30 z05 : T @ | A saigner
i 5
Charriotage @ < <~ Ooutil
Drissage @ T R EIEE ] Qn A
= O trongonnage]
CM4 = @20 ms L O, -
CM5 =14 =05 Palmer
CM6 =54 05 @ Co
Ebauche et finition CM5
Charriotage - ~ Montage
Drissage N  CM2 mandrin
CM 7 =314 z05 trois morsg
CM8=32 +05 _ CM11 Avec
Finition directe points
1
Chanfreine @e 7 @ Q
Co = 1X45_C =4X45
Saigner
Co= 2cmMo=1
CM12 =18 10,2
Trongconnage >3 3%
CM11 =108+ 05 11| /|05 +809| © [|20.2] B1
Finition directe
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

° MACHINE OU POSTE:
PHASEN® 20 CONTRAT DE PHASE TOURE HORIZONTALE
P?—I?A%SES PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
22 Arbre de sortie Vérin rotatif 10 Ni Cr 5-4 2
T g0 Ty ®
+0.5 '
9' @ 8') |« 30 - @ — 2
ﬁ 9i 0.1 12 +05 4x45 4x45
“ gl > — [-— — [-—
1
1.6 1.6
(. 2 M [ L @
@ T Tol N ~ 5
3 2 % 2 s|| € <
[R5 S e St =5 A N Y A ¥ _ 1 @ )
SRENRS NI H
i = ‘{ Qy | Qy Q &, |
ﬂ 1X45 0 é) é é 1X45 °
1
32 05 e 14 +05
< > 2l - >
54 £05 X 20 £05
108+ 05
® @ o
6] 2
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE DE COUPE
SOUS-PHASES o3
=Jmm
OPERATIONS Ouitil N1= 800 tour/min
221 Charriotage Drissage Couteaux V1=50 m/min | TM=390 cmin
OO Q@ | ‘e
O~ ) Carbure
Finition directe PIED A N2+ 800 tour/min [————
2| Charriotage Drissage COULISSE Ve 80 mimin m=280 cmin
® ® Foret &
L centrer
Ebauche et finition ARS )
3| Charriotage Drissage Nz-800 tourimin I % min
@ V1= 80 m/min
Finiti di Montage N2= 800 tour/min
inition directe = i
. mandrin V1= 80 m/min — -
4 Chanfrem@ trois mors N2- 800 tour/min || 11-22:2 CMin
5| Saigner e @ V1=80 m/min | Tm=10 cmin
6| Tronconnage Nz- 800 tour/min| TM=22.5 cmin|
Finition directe V1=80 m/min
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Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Chapitre V :

CALCUL DE TEMPS

a= 0.1 mm/tour

1/ SOUS PHASE 22 :
OPERATION: 1 |L=L1+L2+L3+2L2+ 4X| n=3 passe
V=80 m/min
N=V*1000/ [ *D N=796.17 tour/r_‘nm
N=800 tour/min
* d= @ 32 mm
L*n
L=104 mm

Tm= ——

<%

a= 0.1 mm/tour
n= 2 passe

L3 L1

X
—t—L2

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 22 :
OPERATION: 2

| L=L1+L2+L3+2L 2+ 4x| V=80 m/min

N=796.17 tour/min

N=V*1000/ [ D N=800 tour/min

= d=@ 32 mm
L*n L= 112 mm

Tm= ——
N*a X=2 mm

| Tm=280 c.min

L3

o
N
L2

’AL a2
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Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Chapitre V :

CALCUL DE TEMPS

a= 0.1 mm/tour

1/ SOUS PHASE 22:
OPERATION: 3 | L=L1+L2+L3+ 2x | n= 2 passe
V=80 m/min
N=V*1000/ [ *D N=796.17 tour/min
N=800 tour/min
* d=@ 32 mm
L*n
L=48 mm

Tm= ——
|

Tm=120 cmin

=

¢
‘ gl

X

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 22:
OPERATION: 4

a= monial
n= 1 passe

L=2L1+2L2+2x V=80 m/min
N=796.17 tour/min
N=V*1000/ [ *D N=800 tour/min
d=@ 32 mm

L*n L=18 mm

Tm=22.5 cmi U=
m=ss>cmin N*a [ x=2mm |

L1

—
o

e
i X
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 22 :

a= monial
OPERATION: 5 n=1 passe
V=80 m/min

N=V*1000/ [*D N=796.17 tour/min

N=800 tour/min

) d=@ 32 mm
L*n
Tm= — L=8 mm
| Tm=10 cmin | N*a X= 2 mm

L

L

Li

A o
S |

]

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 22 :

a= monial
OPERATION: 6

n= 1 passe

N=796.17 tour/min

N=V*1000/ [ *D N=800 tour/min

” d=@ 32 mm
b L= 18 mm
Tm=22.5 cmin =
: N*a X=2 mm
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 22:
OPERATION: 5

a= monial
L=2L1+2x n=1 passe
V=80 m/min

N=V*1000/ [*D N=796.17 tour/min

N=800 tour/min

” d=@ 32 mm
L*n
Tm= L=8 mm
I Tm=10 cmin I N*a X=2 mm

T

T
S |

O

<]

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 22: .
a= monial
OPERATION: 6 n= 1 passe
L=L1+x V=80 m/min

N=796.17 tour/min

N=V*1000/ [ D N=800 tour/min

= d=g 32 mm
_ L L= 18 mm
Tm=22.5 cmin Tm=
i N*a X=2 mm

—

=

]
|
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

NOM: RAHAL GROUPE: | 4
UNIVERSITE DE BISKRA ENSEMBLE:
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES . . . MATIERE: INOMBRE
Mol N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: Arbre de sortie 10 Ni Cr 5.4
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE [CONTROLE
FRAISAGE
30 [TH|31 Fraisage en bout Fraise
@ @ T
Coupe B-B @5 +01
Finition directe CM1 PIED A
B = couLissH
CM1= 2602 —> o)
CM2= 1101 6 : . 1
Co 5t = & 7
0 = 5%01 — 777" —- 41— - =
+— i 3 a O, Monta}ge
5 i i special
B 12
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

MACHINE OU POSTE:

PHASE N°® 30 CONTRAT DE PHASE TOURE HORIZONTALE
SOuS-
bhases | PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
31 Arbre de sortie Vérin rotatif 10 Ni Cr 5-4 3
1
Coupe B-B
~ 26+ 0.2
B
_’1 5+0.1
| i i |
*-» . r!“‘@
=t )
+—P : 4 v
i : |
B,
l E
3{
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE nggggf TEMPS
SOUS-PHASES
OPERATIONS Fraise _
a1l Fraisage en bout 3T N1=650 tour/min |+1,-g6.1 cmin
Rainurage V1=10 m/min
@O @
COULISSE
P=3mm
Finition directe
Montage
special
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 31:

OPERATION: 1
a= 0.1 mm/tour

V=10 m/min

N=636.94 tour/min

=\/*
N=v*1000/ D N=650 tour/min

i d=g 5 mm
e = L= 28 mm

Tm= 86.15 cmin I
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

NOM: RAHAL GROUPE: | 4
UNIVERSITE DE BISKRA ENSEMBLE:
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES . . . MATIERE: INOMBRE
Mol N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: Arbre de sortie 10 Ni Cr 5-4
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE |CONTROLH
FRAISAGE CM1 d=30 | z=16 |df=24
30 [T H| 32| Taillage pignon — _ B Fraise
@ m=2 |da=32|b=26 taillage
Finition directe - cM2 - @100 +0,1
PIED A
coulLissH
CM1= 30+ 0.5
CM2= 20%05 2 g ] T Montage
g T — mandrin
Co= @6+ 01 —— -t — =t — -1 trois mord
1 4 3 3 ! Avec
I i L 3 points
B CM1 -~
3%
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série
o MACHINE OU POSTE:
PHASE N° 30 CONTRAT DE PHASE oues
Sous-
PHASEs | PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
32 Arbre de sortie Vérin rotatif 10 Ni Cr 5-4 4
HQI
T
| i 04
| o
I | é-)l
! | iy
A 7 H -
n
o
+l
o
™
A J
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE OE COUPE
SOUS-PHASES
OPERATIONS .
. . F|:a|se N1=400 tour/min [——° -~~~
32[1| Taillage pignon @ Taillage
V1= 10 m/min
2100 0,1
Finition directe PIED A
COULISSE
P=3mm
Montage
mandrin
trois mors
Avec
points
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 32 :

OPERATION: 1
a= 0.1 mm/tour

Tl n= 3 passe
V=10 m/min
N=31.84 tour/min
=\/*
N=V*1000/ [ *D N=40 tour/min

d=@ 32 mm
™Tm= —— L=160 mm

Tm= 1200 cmin I

LI

il
=
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS TOTAL

PHASE 10:  CONTROL DE BRUT
PHASE 20 : SOUS PHASE 21: OPERATION:1 |  Tm=25cmin |
TOURNAGE OPERATION: 2 | Tm=5 cmin |
SOUS PHASE 22: OPERATION:1 | Tm=3%0cmin |
OPERATION: 2 | __ Tm=280 cmin |
OPERATION: 3 |  Tm=120cmin |
OPERATION: 4 |___Tm=225cmin |
OPERATION: 5 L___Tm=t0cmin |
OPERATION: 6 | __ Tm=225cmin |
PHASE 30 : SOUS PHASE 31: OPERATION: 1 | _ Tm=86.15cmin |

FRAISAGE - '
SOUS PHASE 32: OPERATION: [ Tm=1200cmin |

PHASE 40:  CONTROL FINALE

TEMPS TOTAL Tm total =2161.15 cmin

TEMPS TOTAL DE FABRICATION Tm total =21.6115 min

Tm total 100 PIECE = 21.61 minX100piece = 36.01 heure.100piece

FABRICATION 100 PIECE 36 heure
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

PROGRAMMATION CNC LE SOUS PHASES 21

%2100

N10 G40 G80 G90 M5 M9
N20 GO G52 X0 Z0

N30 T1 D1 M6

N40 X18 Z112 M4 M42 (1)
N50 G95 G96 F.1 S800 M8
N60 G92 S3000

N70 G1 G42 X0 2110 (2)
N80 GO X0 Z112 (3)

N90 G77 N10 N20

N100 T2 D2 M6

N110 GO X0 Z114 M4 M42 (4)
N120 G95 G96 F.1 S400 M8
N130 G92

N140 G1 G42 7104 (5)
N150 GO 7114 (6)

N160 G77 N110 N150

N170 GO G52 X0 Z0

N180 M5

N190 M2
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Chapitre V

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

° MACHINE OU POSTE:
PHASE N° 20 CONTRAT DE PHASE Al
P?—la\LéSES PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
21 Arbre de sortie Vérin rotatif 10 Ni Cr 5-4 1
1
§ 1 [ﬂ
1
= 4 v
-1 O -—-—-—& <) [2
2 4
3
HS
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE DE COUPE
SOUS-PHASES
OPERATIONS Ouitil )
21 hl b @ Couteaux N1-800 tour/min '~ =" hin
ressage
g P(I:aq:ette V1= 80 m/min
Finition directe arbare PIED A
COULISSE
Foret a
centrer
ARS
Montage N2= 400 tour/min [T ——-
2| Centrage @ mandrin
. V1=40 m/mi
Finition directe trois mors ! mmn
P=3mm
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

PROGRAMMATION CNC

1/ SOUS PHASE 21 : OPERATION 1 et 2

X
X
A 0
Z
; 1e
= ,
P g —- Z
oPg P
112
X
A (o]

I

6
ord e .

104

112
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Analyse et
realisation tige
cremaillere
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Coupe A-A

Z=16 | da=19

m=2 | da=24

@y |o2 |®
@|o [go1| @

1] o1|(®
% ] oz

135+ o5

Ra=3.2 partout sauf indiction

24-09-2020

Université Mohamed khayder

Rahal Abdelatif

Echelle

1/1

1<

=

Tige crémaillere

Promotion 2020

41Cr Al Mo 7-10
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

TABLEAU DE DEFINITION DES OPERATIONS ELEMENTAIRES

n s spécifications L . .

0 cotes de liaison aux . ) opérations élémentaires

e meétrologiques

£ surfaces — forme et

@ — \[ IT o succession symbolisation

usinées brutes position

@ 3.2 || 02[B) Finition directe @
@ @12-01 32|01 | |O |®02|B1 Finition directe @
@ @ 25405 320 1 || || o2 @ Finition directe @
@ M8 3.2 Finition directe
@ @ 1X45 3.2 Finition directe @
@ @ 11:01 32|02 Finition directe
@ @ 135+ 0.5 32| 1 Finition directe @
M8 3.2 Finition directe
@ @ 1X45 3204 Finition directe
@12 - 0.1 32|01 Finition directe
@ @ 110 £0.2 32004l /023 Finition directe @
@ @ 11:01 3.2(0.2 Finition directe @
@ @ 22 o |32]02 Finition directe @
@ 35:0.2 32104 Finition directe
@| 7 0.1 32|02 |—=] 0ot|Bl Finition directe @
@ 7 0.1 3.2] 0.2 ||= ot Bll Finition directe
@I @ 6 3.2 Finition directe @

GROUPEMENT EVIDENT DES SURFACES

repere du
groupement

surfaces groupées

outillages et motifs

symbolisation

©

(199 (9

Fraise 2T (fraisage en bout)

G
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

TABLEAU D'ANALYSE DES CONTRAINTES D'ANTERIORITE

contraintes

géometriques technologiques économiques

dimensionnelles
/ @ @ _ ' o moindre outil de
-| /| = reprise | opération | bavure :
usinage finition
]

B @6 ®

(®
©)

®

PR R RE B EEEE] wmwn

EEE® @ OO®® ®
®
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Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Chapitre V :

TABLEAUX DES NIVEAUX

NIVEAUX

1

1

1|1|1(0
111|120
1|1|1|0

1|11(1|0

1|1({1|1|0
1|1(1(0

111110

ToTAL 1 (2(3|4|5|6(7|8|9000112[1314

B

1

2 ]1|1]|0
1

1
1

1
1
2

1

ENTREES

D6 OG00S0

1

F
F
F

@

)

3
4
5

)

)

7
PR

g

(118
N

n

V]

D

S3IL40S
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

GROUPEMENT EN PHASES

0

. /@ | CONTROL DE BRUT
2 ) @

3 TOURNAGE (3P \

y @@/ /@\Y/FRAISAGE
; @ /) [ @)

6 N

8

9

10

12

LM I S R S S S I, S R SR R I I W S i R R R ]

PROCESSUS D'USINAGE

T
PHASE 10 CONTROL DE BRUT
PHASE 20 TOURNAGE
PHASE 30 FRAISAGE
PHASE 40 CONTROL FINALE
PHASE 50
PHASE 60
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

UNIVERSITE DE BISKRA | ENSEMBLE Vérin rotatif NOM: = RAHAL GROUPE: |1
. erin rotatl
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES _ " Tige crémaillore MATIERE: [NOMBRE
M.O| N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: 9 41Cr Al Mo 7-10
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE [CONTROLH
PIED A
COULISSE
10 11| CONTROL DE BRUT
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Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Chapitre V :

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

UNIVERSITE DE BISKRA | ENSEMBLE:  Vérin rotatif NOM:  RAHAL GROUPE: |2
: érin rotati
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES i . Tige crémaillére MATIERE: [NOMBRE
MO| N° _SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: 119 41Cr Al Mo 7-10
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE |CONTROLE
TOURNAGE Ouitil PIED
1 0.2 | B1 Couteaux
20 [TH|21| Dressage @ L Plaquette COULISSE
Finition directe B1 Carbure
1
§ Foret a
Centrage @ 1 k centrer
Finition directe == . g v ARS
2 i Montage
Co= 2 > 3 mandrin
3 trois morg
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

MACHINE OU POSTE:

PHASE N° 20 CO NTRAT DE PHASE TOURE HORIZONTALE
oacs | PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
21 Tige crémaillére Vérin rotatif 41Cr Al Mo 7-10 1
§ ®

1
—&~= < [
N —_— A —
2
o—»
3
1
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE DE COUPE
SOUS-PHASES
OPERATIONS Ouitil
b o @ Couteaux N1= 800 tour/min [ 1\ a5 . in
ressage
9 P(I:aq:ette Vi 60 m/min
Finition directe e PIED A
COULISSE
Foret a
centrer
ARS
Montage N2- 600 tour/min fr—— ==
2l Centrage @ mandrin —
. V1=40 m/mi
Finition directe trois mors T
P=3mm

93|Page




Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 201 : a= 0.1 mm/tour
n= 1 passe
OPERATION: 1 passe
V=60 m/min
@ N=796.17 tour/min
N=800 tour/min
d=9 24 mm
L=14 mm
——
—
o
<
@ f N=V*1000/ [ *D
L*n
Tm=
N*a
:
I Tm=17.5 cmin I
1/ SOUS PHASE 201 : a= moniale
OPERATION: 2 n=1 passe

V=40 m/min
N=530.78 tour/min

@ N=600 tour/min

d= & 24 mm
L=4 mm

S ——

N=V*1000/ [ *D
L| X

L*n
Tm=
N*a
I Tm=0.66 cmin I
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

UNIVERSITE DE BISKRA | ENSEMBLE Vérin rotatif NOM: RAHAL GROUPE: |2
. erin rota

I I PRENOM: ABDELATIF 7

N° PHASES . . Tige crémaillére MATIERE: INOMBRE
MO| N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: 19 41Cr Al Mo 7-10

OPERATIONS CROQUlS OUTILLAGE JCONTROLHE

TOURNAGE Ouitil PIED
Couteaux COULISSE

Finition directe

) 2 B1
20 [T H| 22| Charriotage @ © @02 Plaquette
Carbure
CcMm1

— 25z I —

CM1 = o8 Ouitil a
Drissage @ o CNF sa:g:fr
Finition directe petite

o - o1 saignee
o= - 0.1 2
Drissage @ = =i v 5 Outil a
1 oy OK 6 filetage
=P 43 T ms
Chanfreine @ 8; [*co 8 -
Co = 1X45 6

Filetage @
Co= M8 :V

Trongonnage @

Co = 2
CM 2= 1101
CM= @ 6

Finition directe
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

MACHINE OU POSTE:
PHASE N°
20 CONTRAT DE PHASE |" e o e
SOUsS-
pHases | PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
22 Tige crémaillére Vérin rotatif 41Cr Al Mo 7-10 2
25+05
11+0.1
—>
N
S
R,
=y 43 ;
.
°og /)
N N
—
m @
1]]2 5 4 5
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE OE COUPE
e
Couteaux V1= 60 m/min _
2l Charriotage@ Plaquette N1= 800 tour/min |1 M=87.5 cmin
Carbure
Drissage @ PIED A P=3mm
Ouitil a COULISSE
initi i saigner
Finition directe Pgur V- 60 m/min _ |
A Dri - N+= 800 tour/min | =20 CMin
3] Chanfreine @ saignée N1=800 tour/min |1\ _3 75 cmin
) V1= 60 m/min
4 Filetage @ outil & Nz- 600 tour/min [ Tm=g0 cmin
D filet V1=15 m/min
5| Trongonnage @ ! ngge N2- 800 tour/min | Tm=5 cmin
Finition directe V1=60 m/min
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 22 :

OPERATION: 1 a= 0.1 mm/tour
' n= 2 passe

V=60 m/min

|
N=796.17 tour/min
N=800 tour/min
N=V*1000/ [ *D

d= & 24 mm
L*n L=35 mm
Tm=
Tm=87.5 cmin I
L1 X
i |-
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 22 : a= 0.1 mm/tour

OPERATION: 2 n= 1 passe
V=60 m/min

N=796.17 tour/min
N=800 tour/min

d=& 24 mm

L=16 mm

X=2 mm

‘ E L=L+ x

N=Vv*1000/ [(*D

_|
7

Tm= 20 cmin I N*a

CALCUL DE TEMPS

a= moniale
1/ SOUS PHASE 22 :

n= 1 passe
OPERATION: 3

V=60 m/min
N=796.17 tour/min

N=800 tour/min
< d= < 24 mm
>/If\ L=3 mm

X=2 mm

H L=L+ x

N=V*1000/ [ *D

Tm=3.75 cmin I

_|
7
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Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Chapitre V :
1
FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION
UNIVERSITE DE BISKRA | ENSEMBLE Vérin rotatif NOM:  RARAL GROUPE: 3
: érin rotati
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES _ T emaille MATIERE: [NOMBRE
MO| N°_SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: 11g€ cremaifiere 41Cr Al Mo 7-10
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE |CONTROLH
TOURNAGE
_ Ouitil
20 [T H| 23| Drissage @ Couteaux
Finition directe Péac::e:te
CM = 13505 arbure PIED
Centrage @ Foret a |coutissel
o . centrer
Finition directe - ARS
Co= 2 Montage
mandrin
' & trois morsg
[ o
(&)
cM1 32/
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

MACHINE OU POSTE:

PHASE N° 20 CO NTRAT D E P HASE TOURE HORIZONTALE
Sous-
PHaSes | PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
23 Tige crémaillére Vérin rotatif 41Cr Al Mo 7-10 3
7
v
Se== <) |2
é [
CM1
1
4
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE E COUPE
SOUS-PHASES
OPERATIONS Ouitil )
bl o Couteaux N1=800 tour/min | 1,_35 cmin
ressage ( )
9 P(I:aq:ette V1=60 m/min
Finition directe arre PIED A
COULISSE
Foret a
centrer
ARS
Montage N2= 600 tour/min [T —— =
2l Centrage @ mandrin
B V1=40 m/min
Finition directe trois mors !
P=3mm
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 23:
OPERATION: 1

a= 0.1 mm/tour
n= 1 passe
V=60 m/min

@ N=796.17 tour/min
N=800 tour/min

d=@ 24 mm
L=14 mm
—
| — HI X=2 mm
-

L=L1+ x

N=V*1000/ [ *D

—
i

X
- I
*
‘3 III

Tm=17.5 cmin

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 23 :
a= moniale

OPERATION: 2
n= 1 passe
V=40 m/min
N=530.78 tour/min
U N=600 tour/min

d=J 24 mm
L=4 mm

& =)
= e

X =
9
N=V*1000/ [ *D

L*n

Tm=
Tm= 0.66 cmin N*a
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

Co = 1X45

Filetage

Co = M8

Trongonnage @

Co= 2

CM 2= 11=z0.1
CM= @ 6
Finition directe

CM1

UNIVERSITE DE BISKRA | ENSEMBLE:  Vérin rotatif NOM: ~ RAHAL GROUPE: |4
: érin rotati
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES _ " Tige crémaillere MATIERE: [NOMBRE
M.0] N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: 9 41Cr Al Mo 7-10
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE |CONTROLH
TOURNAGE Ouitil PIAED
. 10 | © |@0.2 B1 Couteaux
20 [T H| 24| Charriotage Plaquette COULISSE
Finition directe 11 | /|02 | 3 @ Carbure
CM1 = 110%*0.2
Ouitil a
Drissage @ < CMZ saigner
Finition di Bl Pour
inition directe § @ e petite
0 1 l saigneéee
= @12-o.
Co 0.1 —
Drissage I = Y 5 Outil a
I 1 filetage
3 ! M8
Chanfreine ( : ) +—> é* ~Co O
2 9 O

®)
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

o MACHINE OU POSTE:
PHASE N° 20 CONTRAT DE PHASE |"7o0ke Horrontae
SOUs- PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
PHASES
24 Tige cremaillere Vérin rotatif 41Cr Al Mo 7-10 4
3
L 110+ 0.2 11+0.1
po—p

1 2 3 4 5 6
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE DE COUPE
S
Couteaux V1= 120 m/min _
24 (1| Charriotage Plaquette Ni< 1592 tour/min [L1=26.6 c.min
Finition direct Carbure P=3mm
inition directe
i o PIED A N1= 1592 touriminf T—- o —
Drissage @ Ouitil a COULISSE | vi-120 mimin
Finition directe sall,igner N1= 3148 tour/min
our o [Tm=53.3 c.mi
: . V1=120 m/min m=o5s.5 C.miN
4| chanfreine @ saignee N1=4777 tourimin| .51 ¢ min
_ V1=120 m/min
3 F||Etage Outil a N2= 597 tour/min |11,-83.8 ¢.min
filet V1=15 m/min
6 Trongonnage @ ! ngge N2= 1592 tour/min |Tm=3 32 c.min
Finition directe V1=40 m/min
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION
UNIVERSITE DE BISKRA : érin rotati PRENOM: ABDELATIF -
N° PHASES . ; 4 A MATIERE: INOMBRE
M.O| N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: Tige crémaillere 41Cr Al Mo 7-10
CROQUIS OUTILLAGE [CONTROLH
FRAISSAGE PIED
6 (14) _
30|F V| 31| SCIAGE  (13) @20@@ M2 CM1 Ft’:i'lT:: coulLisse
CM1= 40+0.2 @7+ 01
CM2 = 35=02
cM3= 22 ¢ |

0 |

CM4 = 14 :02

CO= @7+o0a

Finition directe
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

. MACHINE OU POSTE:
PHASE N° 30 CONTRAT DE PHASE PRAISAGE
SOUS- PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
PHASES
31 Tige crémaillére Vérin rotatif 41Cr Al Mo 7-10 5
35 £0.2 40 0.2
@7+ 01 * "I g
A
4_
1
= .
3 +—p
I
%
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE DE COUPE
SOUS-PHASES
OPERATIONS Fraise 3
raise N1= 650 tour/min .
; [Tm=30.7 c.min
31[1] FRAISAGE (sciage) tailles
V1=15 m/min
@ @ @7 PIED A
COULISSE
Finition directe
P=3mm
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 31:
OPERATION: 1

a= 0.2 mm/dent

n= 1 passe
L=L
L=40 mm
V=15 m/min N=V*1000/ [*D
N= 682.43 tour/min *
L*n
N= 700 tour/min Tm=
N*a
d=9g 7 mm
I Tm=57.14 cmin I

-
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

UNIVERSITE DE BISKRA ENSEMBLE Veéri tatif NOM: ~ RAHAL GROUPE: 5
: érin rotati
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES _ . Tige crémaillére MATIERE: [NOMBRE
MO| N°_SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: T8 41Cr Al Mo 7-10
CROQUIS OUTILLAGE [CONTROLH]
FRAISAGE Fraaisage| PIED
Z=16 | df=15 par A
30 |F V| 32| Fraisage @ A COULISSE
— | da=24 17 Train de
m=2 a= fraise
CM1l= 1902 C
CM2= 6
- N | __4 _______ _5_______2___
CO= 6 = |»—CM2
o 6 P -5

Finition directe )

107|Page



Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

PHASE N° 30

CONTRAT DE PHASE

MACHINE OU POSTE:

FRAISAGE
SOUS- | boRTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
PHASES
32 Tige crémaillére Verin rotatif 41Cr Al Mo 7-10 5
I
\
ls
M\
4
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE SE COUPE
SOUS-PHASES
OPERATIONS
321l Fraisage @ Fraaisage N1=120 tour/min I+ —50 ¢ min
par _
TI" ill V1=15 m/min
ra de PIED A
Finition directe alse COULISSE
P=3mm
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 401 :

OPERATION: 1

n= 4 passe
=L1+X+
L= 16 mm L=L1+X+L
V=15 m/min N=V*1000/ [ *D
N=119.42 tour/min
N=120 tour/min L™n
Tm=
d= & 40 mm N*a

| Tm= 533.33 cmin |

AP IIIEr,
—

[}
I
Coupe A-A F—A
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

- . : GROUPE:
UNIVERSITE DE BISKRA ENSEMBLE: Vérin rotatif NOM:  RAHAL 7
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES . . . . . MATIERE: INOMBRE
Mol N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: Tige crémaillere 41Cr Al Mo 7-10
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE [CONTROLH
PIED A
40 41| CONTROL FINALE COULISSE
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS TOTAL

PHASE 10: CONTROL DE BRUT
PHASE 20 : SOUS PHASE 21: OPERATION: 1 | Tm=175cmin |
TOURNAGE OPERATION: 2 |_Tm=066cmin__ |
SOUS PHASE 22: OPERATION:1 | Tm=875cmin |
OPERATION: 2 | Tm= 20 cmin |
OPERATION: 3 | Tm=375cmin |
OPERATION: 4 | Tm= 60 cmin |
OPERATION: 5 | Tm= 5 cmin |
SOUS PHASE 23: OPERATION: 1 |__Tm=175cmin |
OPERATION: 2 |_Tm=066cmin |
SOUS PHASE 24: OPERATION:1 | Tm=875cmin |
OPERATION: 2 | Tm= 20 cmin |
OPERATION: 3 | Tm=3.75cmin |
OPERATION: 4 | Tm= 60 cmin |
OPERATION: 5 | Tm= 5 cmin |
PHASE 30 : SOUS PHASE 31: OPERATION: 1 | Tm=57.14cmin |
FRAISAGE SOUS PHASE 32: OPERATION: 2 | Tm=533.33cmin |
PHASE 40 : CONTROL FINALE

TEMPS TOTAL DE FABRICATION

TEMPS TOTAL

Tm total = 979.29 cmin

Tm total = 9.7929 min

Tm total 100 PIECE = 9.79minX100piece = 16.3 heure.100piece

FABRICATION 100 PIECE 16.3 heure
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

PROGRAMMATION CNC LA SOUS PHASES 22

%2200
N10 G40 G80 G90 M5 M9
N20 GO G52 X0 Z0
N30 T1 D1 M6
N40 X18 Z131 M4 M42 (1)
N50 G95 G96 F.1 S800 M8
N60 G92 S3000
N70 G1 G42 X18 7105 (2)

N80 X26 (3)

N90 GO X12 7131 (4)

N100 G1 G42 X12 7105 (5)
N110 X26 (6)

N120 GO X9 7131 (7)

N130 G1 G42 7116 (8)
N140 G77 N10 N20

N150 T2 D2 M6

N160 X11 Z130 M4 M42 (10)
N170 G95 G96 F.1 S800 M8
N180 G92 S3000

N190 G1 G42 X9 (11)
N200 G77 N160 N190

N210 T3 D3 M6

N220 X8 Z131 M4 M41(12)
N230 G94 G96 F.1 S600 M8
N240 G92 S3000

N250 G1 G42 X118 (13)
N250 M3 M41

N250 G1 G41 X131 (14)
N260 G77 N220 N250
N270 T4 D4 M6

N280 X14 Z116 M4 M41(15)
N290 G94 G96 F.1 S800 M8
N300 G92 S3000

N310 G1 G42 X6 (16)

N320 G77 N280 N310

N330 GO G52 X0 Z0

N340 M5

N350 M2
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

° MACHINE OU POSTE:
PHASE N° 20 CONTRAT DE PHASE TOURE CA
oees | PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
22 Tige crémaillére Vérin rotatif 41Cr Al Mo 7-10 2

25+05

H

SRAI
FERPIGE :
{2
[=] 5.' 6
N
—
8
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE OE COUPE
e
Couteaux V1= 60 m/min _
2l Charriotage@ Plaquette N+= 800 tour/min [ 1=87-5cmin
Carbure
Drissage @ PIED A P=3mm
Drissage @ Ouitil a COULISSE
initi i saigner
Finition directe P9 Vi 60 m/min |
our Ni+= 800 tour/min |1=20 ¢Min
petite )
2| Chanfreine @ saignee N1=800 tour/min |1\ _3 75 cmin
V1= 60 m/min
3| Filetage @ . N2= 600 tour/min | T1=60 cmin
: Outil a Vie 15 mimi
Trongonnage filetage 1o mmn
4 @ M8 N2= 800 tour/min | Tm=5 cmin
Finition directe V1=60 m/min
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

PROGRAMMATION CNC

1/ SOUS PHASE 202 : OPERATION 1234 X

[T
T
%
‘Rlz
an

105

130

R12

116

130

10 e

R12

116

130
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Analyse et
réalisation Boiltier
d’extrémite



Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Coupe A-A

@50 0,2

»

@14H8

-

52 +02

78

BIX4

30+ 01

35+0.2

A

—

(=}

i

o~ N~

= <
]
Lo
o

4 A

B4+0.2

DL [ 02O
@| o |01
@|L]o1 |®
O | 02|

Ra=6.3 partout sauf indiction

04-06-2020

Université Mohamed khayder

Rahal Abdelatif

Echelle 1/1

1<

Boitier d’extrémité

Promotion 2020

EN-AC AISi7Mg
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

TABLEAU DE DEFINITION DES OPERATIONS ELEMENTAIRES

” . spécifications - (14 .

o cotes de liaison aux ] ) opérations élémentaires

g métrologiques

£ surfaces - forme et

@ — J IT " succession symbolisation

usinées brutes position

@ @ 30 =0 6.3 0.2 Finition directe @
@ @50 20,2 6.3] 0.4|[_L| 02| Finition directe @
@ @ 30 £01 38+01 16.3(0.2 Finition directe @
@ @60+02 6302 ||| 02[® Finition directe
@ @ 2X45° 6.3 Finition directe @
@ @ 7£02 6.3 /0.2 Finition directe
@ @ 30:01 |6.3(0.2 Finition directe @
M6 6.3 O |o2 @ Finition directe
@ @ 15 @ 35:02 |6.3(04 Finition directe
M10 O |02 @ Finition directe
@ @ 35:02 |6.3/0.4 Ebauche et finition @ @
@ 9+01l 6.310.2 Finition directe @

GROUPEMENT EVIDENT DES SURFACES

repere du
groupement

surfaces groupées outillages et motifs symbolisation
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

TABLEAU D'ANALYSE DES CONTRAINTES D'ANTERIORITE

contraintes

géometriques technologiques économiques

dimensionnelles
/ @ @ _ ) L moindre outil de
- / —— | reprise | opération | bavure .
usinage finition

®

®
®

®

®
®

®®

R ERERREREE B R ERE] wwm
®®
®

®
®E®
B
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

SORTIES

=

TABLEAUX DES NIVEAUX

2l

ENTREES

NIVEAUX

w
[IY

@

GG

TOTAL

5

6

7

8

opopi1p2n3

@)

e
N

o| O

w‘\
w

o

ceeeaaeeace

N
[
Y%

N|Rr |k |R|O
N|R [k |k

R |[O]|O |k

(BIEN

O I e N e e e e e e e

o|(N|r|rR]|rR|R|Oo|R|R|FR|o|Fr |[F
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de

mouvement pneumatique pour une production en série

GROUPEMENT EN PHASES

0 CONTROL DE BRUT |
! /G% GIS)
2 [EE®®

3 ( (2F)

‘ @
5 @/
6

/ TOURNAGE

8

9

10

11

12

PROCESSUS D'USINAGE

R
PHASE 10 CONTROL DE BRUT
PHASE 20 TOURNAGE
PHASE 30 PERCAGE
PHASE 40 CONTROL FINALE
PHASE 50
PHASE 60
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

UNIVERSITE DE BISKRA | ENSEMBLE Vérin rotatif NOM:  RAHAL GROUPE: |1
. erin rotatl
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES _ . Boitior extrémité MATIERE: [NOMBRE
M.O| N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: EN-AC AlSi7Mg
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE |CONTROLH
PIED A
COULISSE
10 11| CONTROL DE BRUT
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

UNIVERSITE DE BISKRA ENSEMBLE Véri tatif NOM:  RAHAL GROUPE: |2
: érin rotati
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES . . Boiti trémité MATIERE: [NOMBRE
M.O| N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: ottier extremite EN-AC AlISi7Mg
OPERATIONS CROQU|S OUTILLAGE JCONTROLH
TOURNAGE Ouitil
4 | | (o1]| 3 Couteaux
20 [T H| 21| Dressage @ Plaquette] PIED A
Qrtwflr.lotage @ ® Carbure |couLissE
intérieures g Outil
Dressage —»CMl Aléser
intérieures @ | P co Et a TLD
o . P | 7y @ dresser Tampon|
Finition directe , L -
Alésoir Lisse
Chariotage @ [ Machine
intérieures A p——— 14H8
Ebauche — A@% M
Q 35 ontage
Chanfreins @ 3.2 @6 U" special
Alésage @ A—— -
Finition directe
CM1 = 8=o01 ! v
CM2 = 960 201 \@>
CM3 = 30101 4ﬁ S
CO = 2x45° - CM3 = |
CO = @14H8 6%
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

) MACHINE OU POSTE:
PHASE N* 20 CO NTRAT D E P HAS E TOURE HORIZONTALE
P?-I?A%SE-S PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
21 Boitier extrémité Veérin rotatif EN-AC AISi7Mg 1
® (3
g 8+0.1
[ °
1 , 2X45
|
N @
|
\ !
IS N 11) &
oIoA o —)
L (o]
32 @6 5008 |4
Qy : =
/I_ — — — — ——
2
3 Y ﬁ
+—P>
2 \
- T30:00 1 |
1 3
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE F COUPE
SOUS-PHASES
OPERATIONS Ouitil V1290 mimin |
2111} Dressage @ Couteaux Ni= 450 tour/min [ =157 CMin
2| Chariotage @ Plaquette N1-600 tour/minf oo
intérieures Carbure PIED A Vie90 mimin 0
Dressage @ Outil COULISSE
intérieures Aléser
Finition directe
. Eta TLD
Chariege () evaucnd  Sresser | sampan
Alésoir Lisse .
3 Chanfreins Machine V=90 mimin |7m-6.66 cmin
4 Alésage @ Finition 14H8 N1= 600 tour/min
V1= 60 m/min Tm=21.4 cmin|
Montage N1=1350 tour/min
special
P=3mm
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

a= 0.1 mm/tour
1/ SOUS PHASE 21 : L=7 mm
=1
OPERATION: 1 " passe
V=90 m/min

N=409.46 tour/min
N=450 tour/min

d=g 70 mm

X=2 mm

L=L+ X

N=V*1000/ [ *D

SN 1 = —
¥

N*a

-1
I Tm=15.7 cmin I

CALCUL DE TEMPS

—
i

1/ SOUS PHASE 201 : a= 0.1 mm/tour
L=52 mm
OPERATION: 2
n= 1 passe

V=90 m/min

N= 573.24 tour/min
N= 600 tour/min

d= @ 50 mm

X=2 mm

L=L1+L2+L3+2 x

N @ N=V*1000/ [*D
N

X L3 L1| X
e

L2

|
T

I Tm= 86.66 cmin I
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS
a= 0.1 mm/tour
1/ SOUS PHASE 21 : L=4 mm
OPERATION: 3 n= 1 passe
V=90 m/min
N= 573.24 tour/min
N= 600 tour/min

d= < 50 mm

X=2 mm

L=L1+ X

N=V*1000/ [ *D
LN 3 ‘

L*n
Tm=

N*a
R

I Tm= 6.66 cmin I

%
Il

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 21 :

a= 0.1 mm/tour
OPERATION:4

L=29 mm
n= 1 passe
V=60 m/min
N=1364.87 tour/min
N=1350 tour/min

d=@ 14 mm
)
—

L=L1+2X

N=V*1000/ [ *D
N oy

%

I Tm= 21.48 cmin I
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

CM1 = 350 0,2
CM2 = 30+ o1

—
o AN | |
2 & 3
+—P| 6
3 Y
P

UNIVERSITE DE BISKRA |ENSEMBLE:  Vérin rotatif NOM:  RAFAL GROUPE: |3
: érin rotati
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES _ . Boitier extrémité MATIERE: [NOMBRE
MO| N°_SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: EN-AC AISi7Mg
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE |CONTROLH
TOURNAGE @
, 2 | L |o2] 1 Ouitil
20 [T H| 22
Chariotage @ % Couteaux
Plaquette
Dressage 1 PIED A
g @ 2 .'_» @ carbure couLissH
Finition directe ‘ Montage
special
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

o MACHINE OU POSTE:
PHASE N° 20 CO NTRAT D E P HASE TOURE HORIZONTALE
Pi%SE‘S PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
22 Boitier extrémité Vérin rotatif EN-AC AISi7Mg 2
1
— 2)
i 2
O
+—p| 6 3
Q
3 A
+—P
| k@
30+ o1
1
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE DE COUPE
SOUS-PHASES
OPERATIONS
i Charriotage @ N1= 450 tour/min |TM=48.8 cmin
PIED A V1=90 m/min
Drissage @ COULISSE
g Ouitil
Couteaux P=3mm
Plaquette
Carbure
Finition directe
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 22 :
OPERATION: 1

a= 0.1 mm/dent
L=L1+L2+2X
L=22 mm
n= 1 passe N=V*1000/ [ *D
V=90 m/min T
N= 409.46 tour/min Tm= ——
N*a
N= 450 tour/min
d=@ 70 mm I Tm= 48.88 cmin I

‘le
] - >

X L2
> e
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

CM2 =52 = 02

CO =29
CM3 = 38=02

CM2

cMm1
/
N

cm3

Coupe A-A

UNIVERSITE DE BISKRA | ENSEMBLE:  Vérin rotatif NOM:  RARAL GROUPE: f4
: érin rotati
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES _ . Boitier extrémité MATIERE: [NOMBRE
MO| N° _SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: EN-AC AISi7Mg
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE |cONTROLH
PARCAGE
30 |P V| 31|Centrage des 4 trous Forét
o4
Parcage des 4 trous@ . PIED A
Finition directe 29 couLissH
CM1 = 9+01 Montage
special
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

. MACHINE OU POSTE:
PHASE N° 30 CO NTRAT D E P HASE Parcage Multibroche
Sous-
pases | PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
31 Boitier extrémité Veérin rotatif EN-AC AISi7Mg 3
2
/-
9+0.1 52 + 02 \&
A
i i 29
] | |
AR | e
© o= @ |
® 6
| |
| |
| | |
2 T 1 T 3
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE OE COUPE
SOUS-PHASES
OPERATIONS Forét a V1=15 m/min ———
. m=s.Zcmin
31}t Centrage des 4 trous centrer N1= 500 tour/min
Forét PIED A
b| Parcage des 4 trous 24 COULISSE | Vi-15 mimin - -
N1=550 tour/min |1 T—o1-/ CMin
@9
Finition directe @ Montage
special
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 31 :

OPERATION: 1

a= monial
L=(L1+2X)*4 L=16 mm
n= 1 passe
1 _ i
N=V*1000/ [ *D V=15 m/min
N=477.70 tour/min

N=500 tour/min
d=@ 10 mm

L*n

Tm=
N*a

I Tm total = 3.2 cmin

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 31:

a= monial

L=L+2X L=43 mm
n=1 passe
1 = i
N=V*1000/ CTD V=15 m/min
N=530.78 tour/min
/“: L*n N=550 tour/min
Tm=
J—/‘/ N*a d= 2 9 mm
> \ﬂ |
1
[ i % |7 i I Tm= 7.81 cmin I
| |
4 1 1 I Tm total = 31.27 cmin I
1 |
< ‘ !
f
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Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Chapitre V :
1
FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION
UNIVERSITE DE BISKRA | ENSEMBLE Vérin rotatif NOM:  RAHAL GROUPE: |5
: érin rotati
PRENOM: ABDELATIF 7
N® PHASES _ . Boitier extrémité MATIERE: [NOMBRE
M.O| N° _SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: EN-AC AISi7Mg
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE [CONTROLE
PARCAGE Forét
30 |PV| 32 RS s 24 PIED A
Parcage 6 COULISSE
Fraise
Lamage @ A
Parcage P‘i\ll:::e Tampon]|
- Lisse
Filtage 28 double
CM1= 35=o02
Tampon|
CM2 =60 = 0.2 A Taraud Fileter
M6 double
CO= @802 A Montage
CM3 = 47 =01 special
CO = M6
S
o
2| o
&)

Finition directe
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série
° MACHINE OU POSTE:
PHASEN” 30 CONTRAT DE PHASE Parcage Multibroche
Pi(DALéSEé PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
32 Boitier extrémité Veérin rotatif EN-AC AlSi7Mg 4
1 3| |4
®Q)8¢ 0.2 "“ 7
' | i
\ @ i
- A
S _ N
o
“ H
|0
’\ @
- <
Y Y
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE OE COUPE
SOUS-PHASES Forét
OPERATIONS - PIED A Vie 15 mimin
COULISSE ) Tm=20.1 cmin
32|l Parcage Fraise N1= 1200 tour/min
A Tampon
2l Lamage @ Pilote Lisse V=15 m/min [ Tm=20 cmin
ARC double N1=300 tour/min
3  Parcage Va=1S mimin - |7,-14 4 cmin
ag o8 N1=1000 tour/min
4  Filtage Taraud Tampon )
Fileter V=7 mimin Tm=42.8 cmin
M6 N1= 350 tour/min :
Finition directe double
Montage
special
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 32:

X= 115 a= monial
=1.15mm _
OPERATION: 1 n= 1 passe

V=15 m/min
N=1194.26 tour/min
N=1200 tour/min

L=24.15 mm

d=@ 4 mm

X=tg 30*d/2 mm

L=L+ x

N=Vv*1000/ [ D

L*n

Tm=
N*a

I Tm= 20.12 cmin I

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 32: a= moniale

OPERATION: 2 n=1 passe

V=15 m/min
N=597.13 tour/min
N=600 tour/min

L=12 mm

N=V*1000/ [*D

L*n

N*a

I Tm= 20 cmin I
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 32: a= monial
X=1.44mm _
n= 1 passe
OPERATION: 3
L= 14.44 mm V=15 m/min

N=955.41 tour/min
N=1000 tour/min

d=@ 5 mm
X=tg 30*d/2 mm

~ N=V*1000/ [ D
L*n

Tm=

N*a

I Tm=14.44 cmin I

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 302 : a= moniale

n= 1 passe
V=7 m/min

N=370.54 tour/min

N=350 tour/min

OPERATION: 2

' L=15 mm
< d=& 6 mm
r X=2 mm

L=L+ x

N=V*1000/ [*D

L*n
Tm=

N*a

I I Tm=42.85 cmin I
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Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Chapitre V :
FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION
ENSEMBLE: Véri tatif NOM: RAHAL GROUPE: |6
UNIVERSITE DE BISKRA : erin rotati PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES ) . it At MATIERE: [NOMBRE
Mol N° SOUS.PHASES ORGANE: PIECE: Boitier extrémite EN-AC AISI7Mg
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE |CONTROLH
PARCAGE
10 | © |@0.1| 9
30 |PV|33 Parcage @ Forét PI‘E\D
@ COULISSE|
4
Filtage <O, 8 Tampon
Lisse

CM1 = -
CM2 =18 + 0.2
CO = @8=+0.2 \ ! i
5 | |
CM3 = 12 :01 N 6 1
4 I | R
CO= M10 i ] N
Finition directe o6 f e 1
S 1=
S Iw S

1 =f f:

Taraud Tampon
M10 Fileter
double
Montage
special
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Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Chapitre V :
o MACHINE OU POSTE:
PHASE N* 30 CONTRAT DE PHASE Parcage Multibroche
PSH%SE'S PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
33 Boitier extrémité Vérin rotatif EN-AC AISi7Mg 5
: 1
7 5)
HBip2
| M1Q
2
N
5 \ ' | I
o | 6
4 \\ N \ ! \
A
AN Nl
I RN o
o I+
Vi\J A S \\,
1 t 15 tz T 3
(©
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE OE COUPE
SOUS-PHASES Forét
OPERATIONS PIED A Vie 15 mimin
@4 COULISSE ) Tm=47.1 cmin
33| Pargage @ N1= 600 tour/min
28 Tampon
2| Filtage Lisse Vis T mimin - e emin
N1= 250 tour/min
Taraud
M10 Tampon
Fileter
Finition directe double
Montage
special
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 33: a= monial
X=2.30mm n= 1 passe

L=28.30 mm V=15 m/min

N=597.13 tour/min
N=600 tour/min

OPERATION: 1

d=g 8 mm

X=tg 30*d/2 mm

L=L+ x

—X

N=V*1000/ [*D

L*n

—
i

T e -

N*a

1AL

% I Tm=47.16 cmin I

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 32: a= moniale

=1
OPERATION: 2 n= - passe

V=7 m/min

N=222.92 tour/min

N=250 tour/min

L=22 mm
—3 d=@ 10 mm
> X=2 mm
_ R L % L=L+ x
\ w !
1
1 NI
! |

7
—
=)
I
=
:lt

N*a

I Tm=8.8 cmin I
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

L. . : RAHAL GROUPE: 7
UNIVERSITE DE BISKRA ENSEMBLE: Vérin rotatif NOM
PRENOM: ABDELATIF 7
NG PHASES _ _ " o MATIERE: |[NOMBRE
MO| N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: Boitier extrémité EN-AC AISi7TMg
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE |CONTROLH
PIED A
COULISSE

40 41| CONTROL FINALE
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS TOTAL

PHASE 10: CONTROL DE BRUT
PHASE 20 : SOUS PHASE 21: OPERATION: 1 |__Tm=15.7cmin |
TOURNAGE OPERATION: 2 | Tm=866cmin |
OPERATION: 3 | Tm=666cmin |
OPERATION: 4 |  Tm=21.4cmin |
SOUS PHASE 22: OPERATION: 1 | Tm= 48.88 cmin ]
. . . I Tm= 3.2 cmin I

PHASE 30 : SOUS PHASE 31: OPERATION: 1

PERGCAGE OPERATION: 2 |__Tm=3L7cmin__|
SOUS PHASE 32: OPERATION: 1 I Tm=20.1 cmin ]
OPERATION: 2 [ Tm=20cmin |
OPERATION: 3 I Tm= 14.4 cmin I
OPERATION: 4 I Tm= 42.8 cmin ]
SOUS PHASE 33: OPERATION: 1 | Tm=47.16cmin |
OPERATION: 2 | Tm=88cmin |

PHASE 40: CONTROL FINALE

TEMPS TOTAL

TEMPS TOTAL DE FABRICATION

Tm total = 367.4 cmin

Tm total = 3.674 min

Tm total 100 PIECE = 3.67minX100piece = 6.14 heure.100piece

FABRICATION 100 PIECE 6.12 heure
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

PROGRAMMATION CNC LA SOUS PHASES 31

%3100

N10 G40 G80 G90

N20 GO G52 X0 Z0

N30 T1 D1 M6

N40 X26 Z9 -3Y M4 M42 (1)
N50 G95 G96 F.1 S500 M8
N60 G92

N70 G1 G42 Y3 (2)

N80 GO G42 Y-3 (3)

N90 z61 (4)

N100 G95 G96 F.1 S500 M8
N110 G92

N120 G1 G42 Y3 (5)

N130 GO G42 Y-3 (6)
N140 X-26 Z9 -3Y M4 M42 (7)
N150 G95 G96 F.1 S500 M8
N160 G92

N170 G1 G42 Y3

N180 GO G42 Y-3

N190 X-26 Z61 -3Y M4 M42
N200 G95 G96 F.1 S500 M8
N210 G92

N220 G1 G42 Y3

N230 GO G42 Y-3

N240 G77 N10 N20

N240 T2 D2 M6
N250 X26 Z9 -3Y M4 M42
N260 G95 G96 F.1 S500 M8
N270 G92
N280 G1 G42 Y-3
N290 GO G42 Y40
N300 Z61
N310 G95 G96 F.1 S550 M8
N320 G92
N330 G1 G42 Y-3
N340 GO G42 Y40
N350 X-26 Z9 -3Y M4 M42
N360 G95 G96 F.1 S550 M8
N370 G92
N380 G1 G42 Y3
N390 GO G42 Y40
N400 X-26 Z61 -3Y M4 M42
N410 G95 G96 F.1 S550 M8
N420 G92
N430 G1 G42 Y3
N440 GO G42 Y40

N450 G77 N10 N20
N460 GO G52 X0 Z0

N470 M5

N480 M2
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

° MACHINE OU POSTE:
PHASE N° 30 CONTRAT DE PHASE onrcace C
SOUS-
PHASes | PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
31 Boitier extrémité Vérin rotatif EN-AC AISi7Mg 3
2
/.
9+0.1 52 + 02 &
A

N

o

+

[o0]

(90}

A
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE DE COUPE
SOUS-PHASES
OPERATIONS Forét a Vie 15 m/min —
. m=s.Zcmin
31f1| Centrage des 4 trous centrer N1=500 tour/min
Foreét PIED A
Parcage des 4 trous V1=15 m/min
D ¢ag @4 COULISSE . 1 - s omin
1= 550 tour/min
29
Finition directe @ Montage
special
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

PROGRAMMATION CNC

1/ SO%{S PHASE 310 : OPERATION 1 2 X
X (o]
Z
|
o
Y + OpP - Z @
X Ty a
e e 6
i /i I — Z
?
2 5
Z Nz
\ Z |
v ! I
Y
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Analyse et
realisation boitier
central
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

o902
Coupe A-A /M8X4
@24G7
(80— DN ]
o~ -
3
+
[{=)
N
S Y
'Y +l
b=y
+l
[Te) -
N
.
3
[e0)
H T v DY
3 g * 2
o~
8‘ 1 fl
L6 = @)
v Y 1!
T B1
; |
22— |-—
_ 35 +o02 |
:

0.1
0.1

Ra=6.3 partout sauf indiction

QOO
-0

©IOOE

24-09-2020 Université Mohamed khayder Rahal Abdelatif

Echelle 1/1 . _
Boltier central Promotion 2020

‘EI‘ g} EN-AC AISi7Mg
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

TABLEAU DE DEFINITION DES OPERATIONS ELEMENTAIRES

. spécifications o 4 .
cotes de liaison aux A . opérations élémentaires
métrologiques
surfaces
Ra forme et . o
— IT o succession symbolisation
usinées brutes position

(B) s 6.3

Finition directe

(9]

é

3

@ 6.3 @ Finition directe @
@ @ 5 6.3 Finition directe @
@ 6.3 :o] Finition directe @
® 5000 [32]05 ébauche fintion | (35)  (3)
@) 28200 | 16| o |[Ofo]@) [ebaucheys finitionfinition
@ 6.3 Finition directe @
(o) o |6:3]04 Finition directe
@ 35:02 | 6.3/ 0.4 Em Finition directe @
@ 26 +0z 6.3] 0.4 Finition directe

GROUPEMENT EVIDENT DES SURFACES

repére du

surfaces groupées
groupement

outillages et motifs

symbolisation

@ &

Outils gorge intérieures 2mm

&
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

TABLEAU D'ANALYSE DES CONTRAINTES D'ANTERIORITE

contraintes

géometriques technologiques économiques

dimensionnelles
/ @ @ — ) L moindre outil de
-| [/ —— | reprise | opération | bavure :
usinage finition

®

®

EREE®
®E®
H®

®®®

GGG RR R EEE] wewm

®®
®
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

-

TABLEAUX DES NIVEAUX

ENTREES

NIVEAUX

W
=

)40

@

@

@

@

(FRRFYCLPIER)

TOTAL|

5

6

7

8

onopip2n3

o

SORTIES

RPlRr |k |P

R[> [N[N|[FR]| O] O
O |WwW |N|[F]|O

IR
T

6EEEREEEEEEEEEE °

Rlr|iR|IdMw|lw|lw|[N|R|R|R|Rr|oO| O
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

GROUPEMENT EN PHASES

NIVEAUX OPERATIONS

d
®
®
®
H
:

TOURNAGE

© | 0| N ||~ W]|DN]|PF

=
o

o
=

12

L e e e e e e e e e e D D D D D D D S S R R R R R R R R R R R R R e ]

PROCESSUS D'USINAGE

S OPERATIONS
PHASE 10 CONTROL DE BRUT
PHASE 20 PERCAGE
PHASE 30 TOURNAGE
PHASE 40 CONTROL FINALE
PHASE 50
PHASE 60
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

L. . : GROUPE:
UNIVERSITE DE BISKRA ENSEMBLE: Vérin rotatif NOM RAHAL 1
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES . . e MATIERE: INOMBRE
M.O| N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: Boitier central EN-AC AlSi7Mg
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE [CONTROLE
PIED A
10 11| CONTROL DE BRUT COULISSE
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

L . : GROUPE:
UNIVERSITE DE BISKRA ENSEMBLE: Vérin rotatif NOM:  RAHAL 2
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES . . - MATIERE: | NOMBRH:
MOl N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: Boitier central EN-AC AISI7Mg
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE |CONTROLH
20 |PM| 21 @ . PIED A
PERGAGE 7L Forét COULISSE
Cm 1= 35%02 D4
Co= @85 @8.5
FILTAGE @ TARAUD
M10
Co = M10
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

) MACHINE OU POSTE:
PHASE N° 20 CONTRAT DE PHASE Pargage Multibroche PMB
Sous-
PHAses | PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
21 Boitier central Vérin rotatif EN-AC AISi7Mg 1
1 2
|
M8x4 |
4
p —
5
3 2
1 ﬁ 35+ o.zﬁ

SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE Cgé\'ggﬁ'\és TEMPS

SOUS-PHASES

OPERATIONS

N1= 600 tour/min
21 1| PERCAGE @
Forét V1=15 m/min C—— -
Finition directe PIED A —
78.5 COULISSE
TLD Tampon
Lisse
Outil N2= 250 tour/min — -
o FILTAGE @ filetage Tampon Tm=56 cmin
— - ARS filetée V1=7 m/min
Finition directe double
M10 P-3mm
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Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

Chapitre V :

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 21: a= moniale
L= 14 mm

OPERATION: 1 n= 1 passe

V=15 m/min

N=562 tour/min

N=600tour/min
d=¢g 8.5 mm

X=tg 30*d/2 mm
v X= 2.45mm

T =
N=V*100/[ D

L=L1+x

L1

L*n
| Tm=
N*a

| Tm=23.33 cmin

CALCUL DE TEMPS

a= moniale

1/ SOUS PHASE 21 :
L=14 mm

OPERATION: 2 n= 1 passe
V=7 m/min

N=222.92 tour/min

N=250 tour/min
d=M10

X=2 mm

\LL/] i v
l ‘ ‘ > N=V*100/*D

L*

L1

=)

| Tm=56 cmin Tm=
N*a
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

. . . : GROUPE:
UNIVERSITE DE BISKRA | ENSEMBLE: Vérin rotatif NOM: RAHAL 3
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES . . fei MATIERE: | NOMBRH:
M.O| N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: Boitier central EN-AC AlSi7Mg
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE |CONTROLH
20 IPM| 22 Cm 4 Cm3 N PIED A
PERGAGE e - D Forét COULISSE
Cm 1= 3502 a7
Cm 2= 51zo1 §| TFD
Cm 3= 902 : L\ TARAUD |Tampon
1 3 ﬂj M8 filetée
Cm 4= 54=xo02 double
Co = a7
FILTAGE o~ o~
e = e
Co= M8 O 6 O
<
]
v //ﬂ ) ﬁ\
—
@ 1 2 5
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série
o MACHINE OU POSTE:
PHASE N° 20 CONTRAT DE PHASE Parcage Multibroche PMB
oece | PORTEPIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE | NOMBRE
22 Boitier central Vérin rotatif EN-AC AlSi7Mg 2
54 +02 902
§| / M8X4
I
L, Y
i 3 + 1
:
+ — - ~
3 6 7
<+—
L | & ooy S
Y & ‘
o 1 2
/ +
1 2 2
_| Y
CONDITIONS TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE DE COUPE
SOUS-PHASES
OPERATIONS
22|11 PERCAGE N1=700 tour/min
Forét V1=15 m/min
PIED A .
a7 COULISSE Tm=68.7 cmin
Outil
filetage Tampon
2| FILTAGE (8 ARS filetée | Ne-250 tourimin
V1=7 m/min
M8 double 1 " Fe=sssomm
P=3mm
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 22 : a= moniale
L=12 mm

OPERATION: 1 n= 1 passe

V=15 m/min

N=682.43 tour/min

N=700 tour/min
d=9g 7 mm

X=tg 30*d/2 mm
X=2.02 mm

*1000/[*D
| Tm=17.14 cmin |
L*n

L1 X
> e

| Tm total=68.57 cmin | Tm=
N*a
CALCUL DE TEMPS
1/ SOUS PHASE 22 a= moniale
L=12 mm
OPERATION: 2 n= 3 passe
V=7 m/min

N=222.92 tour/min

N=250 tour/min
d= M10

-
X 4

| Tm= 14.4 cmin |

| Tm total= 57.6 cmin |
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

cm2

UNIVERSITE DE BISKRA ENSEMBLE: Vérin rotatif NOM:  RAHAL GROUPE: | 4
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES . . it MATIERE: [INOMBRE
M.O SOUS-PHASES ORGANE: PIECE:  Boitier central EN-AC AISi7Mg
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE [CONTROLE
30 |TH| 31| Dressage @ Outil PIED A
2 | 1 |o1]| 1 couteau |COULISSE
Cml= 5
3 | O [@0.1 2 Outil
Charriotage @ Aléser
|
Co = @ 5002 | ! | 5 Palmer
:tgg:p\ [ _; | /<=|:| Barre
Alesage @ e S T : > d’alisage
. T . @ HIP
Ebauche S L | 224G6
A
|
2= 25 =0.
cm . | Montage
Co= @24G6 N special
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

MACHINE OU POSTE:

PHASE N° 30 CONTRAT DE PHASE Tournage
P?_'C:;SE'S PORTE-PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
31 Boitier central Vérin rotatif EN-AC AISi7Mg 3

g 24 G6

2| Alesage @

Ebauche 3E

TLD Tampon
Lisse

V1=90 m/min

TEMPS
CONDITIONS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE DE COUPE
SOUS-PHASES
OPERATIONS
_ N1= 550 tour/min
31 | [Sharriotage Outil i Tm=58.1 cmin
carbure V1=70 m/min
couteau
PIED A
Dressage @ COULISSE
Outil N1= 1200 tour/min -
Aléser Tm=65.8 cmin

P=3mm
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 31: a= 0.1 mm/tour
OPERATION: 1 et 2 V=80 m/min
L=32 mm
n= 1 passe

@ N=509.55 tour/min

N=550 tour/min

: d= @ 50 mm

N=V*100/[ D

— | L=L1+L2+L3+2X |

— L*n
- Tm=

N*a

»LZ&

™
)
>< | -

| Tm=58.18 cmin |

CALCUL DE TEMPS

2/ SOUS PHASE 31:
OPERATION: 3 a= 0.1 mm/tour

N=1194.26 tour/min
N=1200 tour/min
d=@ 24 mm

©) N=V*100/(*D
L*n
. m=

L=L1+2x

X=2mm

|
_|

X
-
[N
X
B

| Tm=65.83 cmin |
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

cm2

i . : GROUPE:
UNIVERSITE DE BISKRA ENSEMBLE: Vérin rotatif NOM RAHAL 5
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES . . P MATIERE: [NOMBRE
M.O SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: Boitier central EN-AC AISI7TMg
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE |CONTROLH
30 |T H| 32| Dressage @ Outil PIED A
2| 1 (o1] 1 couteau |COULISSE
Cml= 5
Chare @ 3 | © [@0.1] 2 outil
arriotage | Aléser
Co = D 50 o2 2 : ' : s
arre
='=.\ L__- T —l— n-—= 2 /‘zc&.: d’alisage Palmer
Alesage @ \ f : HIP
Finition " B32G6
Cm 2= 2501 Monta_lge
special
Co = @24G6 3
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

MACHINE OU POSTE:
PHASE N° 30 CONTRAT DE PHASE
SoUs Toluire
PHASES PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
32 Boitier central Vérin rotatif EN-AC AISi7Mg 4
2 T T
| |
L —
@ [ [
e 1 1 S_—
1 1
1 1
Ll ] :
3 (L=}
+ R [©)
3 ¢ N
S S
o \ A4
n L
N
TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE ngggb%'\és
SOUS-PHASES
OPERATIONS
N1= 400 tour/min
. Tm=80 cmin
32 | Charriotage @ V= 60 m/min
Outil
carbure PIED A
Dressage @ couteau COULISSE
> ,?ifist%gne @ Alésoir N1= 1000 tour/min
machine Tm=79 cmin
TLD Tampon
Lisse V1=70 m/min
Finition 3F
P=3mm
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

1/ SOUS PHASE 32
OPERATION: 12

CALCUL DE TEMPS

a= 0.1 mm/tour
V=80 m/min
L=32 mm
n= 1 passe
N=509.55 tour/min
N=550 tour/min
d= @& 50 mm

N=V*100/[ D

L=L1+L2+L3+2X

L*n
Tm=

N*a

X=2 mm

I Tm=58.18 cmin

2/ SOUS PHASE 32

OPERATION: 3

CALCUL DE TEMPS

a= 0.1 mm/tour

N=928.87 tour/min
N=1000 tour/min
d=@ 24 mm

N=V*100/[ D

L*

=}

Tm=

N*a

L=L1+2x

X=2mm

Tm=79 cmin
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

1
FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION
- . : GROUPE:
UNIVERSITE DE BISKRA ENSEMBLE: Vérin rotatif NOM RAHAL 6
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES . . it MATIERE: INOMBRE]
M.O| N° SOUS-PHASES ORGANE: PIECE: Boitier central EN-AC AlISi7Mg
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE |CONTROLHE
30 |T H| 33 |Charriotage interieures outil PIED A
ICOULISSE
@ 5|/ |01 4 aléser
Ebauche , Y% finition Palmer
Cm 1= 28 02 Outil
Cm5 = @42H8 °°;de Tampo
auche Lisse'l
Rainure @ @ 9 Double)
défoncgage TLD
Montage oH8
Cm 4 =@BA44 10,2 special D42H
Cm 2= @65 201 @ b
Cm 3= 8
Col = Co2=2
<t |O
Finition == y
CM5 = @42HS8 oo cm2
CM3—j=—>||=« -
1.6 §
A A L]
::’: : el ™
4 A
C014>(¢ 1ﬁ ZE 3ﬂ CO2—»| (=
(&)
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série
MACHINE OU POSTE:
PHASE N° 30 CONTRAT DE PHASE Toure
SOUS-PHASES | PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
33 Boitier central Vérin rotatif EN-AC AISi7Mg 5

N

<

< |

SIS 8 @65 0.1

|
1.6
4 2 = 2—»]
1 2 3
©)
TEMPS
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE CONggl'JC;'\éS DE
SOUS-PHASES
OPERATIONS Outil
uti PIED A . :
dressage N1=700 tour/min Tm=107 cmin
33 [L| Charriotage interieures @ COULISSE
V1= 90 m/min
Ebauche , ¥ finition
5 Rai Outil
ainure 5
défoncage @ @ aleser TLD Tampon N1=900 tour/min Tm=16 cmin
Lisse V1=120 m/min
Outil coude
4 P a
3 Alésage Finition @ gauche V1-80 m/min | Tm=115 cmin
N1= 650 tour/min
Montage P-3mm
special
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 33: a= 0.1 mm/tour

OPERATION: 1 L=75mm
n= 1 passe

V=90 m/min
N= 682.43 tour/min

N= 700 tour/min
d=@ 42 mm

X=2 mm

+{X L1

L=L1+2 x

N=V*1000/ [*D

*
=

I Tm=107.14 cmin I Tm=
N*a
CALCUL DE TEMPS
2/ SOUS PHASE 303: a= monial
L=4 mm
OPERATION: 2
n= 1 passe
V=60 m/min
® N=454.98 tour/min

N=500 tour/min
d=@ 42 mm

E X=2 mm

N=V*1000/ [ *D

©
X
l—
{
l—

L*n

I Tm= 8 cmin I

L=L1+x

—
3
1l
Z‘
*
[

I Tm total= 16 cmin
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS

1/ SOUS PHASE 303 :
OPERATION: 1

a= monial
L=75 mm
L=L1+2 x
n= 1 passe
V=80 m/min
N=V*1000/ [ D
N=606.61 tour/min
. L*n
N=650 tour/min Tm=
N*a
d= @ 42 mm

Tm=115.38 cmin

B e
I

L1 X
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Chapitre V :

Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

FEUILLE D'ANALYSE DE FABRICATION

- . : GROUPE:
UNIVERSITE DE BISKRA ENSEMBLE: Vérin rotatif NOM:  RAHAL 7
PRENOM: ABDELATIF 7
N° PHASES _ . - MATIERE: [NOMBRE
M.O| N°_SOUS-PHASES ORGANE. PIECE:  Boitier central EN-AC AISI7Mg
OPERATIONS CROQUIS OUTILLAGE |CONTROLH
PIED A
40 41| CONTROL FINALE COULISSE
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

CALCUL DE TEMPS TOTAL

PHASE 10: CONTROL DE BRUT
PHASE 20 : SOUS PHASE 21: OPERATION: 1 UI=ZELE Emiin

SOUS PHASE 22: OPERATION: 1 Tm=68.57 cmin

I

PERCAGE OPERATION: 2 | Tm=56 cmin
I
| Tm=57.6 cmin

OPERATION: 2

PHASE 30 : SOUS PHASE 31: OPERATION: 1-2 |__TM=58.18 cmin

SOUS PHASE 32 : OPERATION: 1-2 L__TM= 5818 cmin

|
TOURNAGE OPERATION: 3 |__Tm=65.83cmin |
|
|

OPERATION: 3 |___Tm=79 cmin
SOUS PHASE 303 : OPERATION: 1 |___Tm=107cmin__ |
OPERATION: 2 |  Tm=16cmin |
OPERATION: 3 | Tm=115cmin |
PHASE 40 : CONTROL FINALE
TEMPS TOTAL Tm total =632.69 cmin
TEMPS TOTAL DE FABRICATION Tm total =6.32 min

Tm total 100 PIECE = 6.32minX100piece = 10.54 heure.100piece

FABRICATION 100 PIECE 10.5 heure
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

PROGRAMMATION CNC LA SOUS PHASES 210

%2100

N10 G40 G80 G90

N20 GO G52 X0 Z0

N30 T4 D4 M6

N40 X120 Z80

N40 X0 Z35 YO M4 M42 (1)
N50 G95 G96 F.1 S600 M8
N60 G92

N70 G1 G42 X-23 (2)

N8O GO G42 X0 (3)

N90 G92

N100 T5 D5 M6

N110 X120 Z80

N120 X0 Z35 YO M4 M42 (1)
N130 G95 G96 F.1 S250 M8
N140 G92

N150 G1 G42 X-23 (2)

N160 GO G42 X0 (3)

N170 G92

N180 G77 N10 N20
N190 GO G52 X0 Z0

N200 M5
N210 M2
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

° MACHINE OU POSTE:
Sous-
PHAses | PORTE-PIECE PIECE ENSEMBLE MATIERE NOMBRE
21 Boitier central Vérin rotatif EN-AC AlSi7Mg 1
1 2
|
M8x4 |
+
4
<+
5
3 2
H 1 ﬂ 35+ o,zﬁ
SOUS-PHASES ET OPERATIONS OUTILS CONTROLE ngggb%'\és TEMPS

SOUS-PHASES

OPERATIONS

N1=600 tour/min
21 11| PERCAGE @
Forét V=18 mimin 3 omin
Finition directe PIED A —
@8.5 COULISSE
TLD Tampon
Lisse
Outil N2= 250 tour/min — .
o| FILTAGE @ filetage Tampon Tm=56 cmin
— - ARS filetée Vi=7 m/min
Finition directe double
M10 P=3mm
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Chapitre V :  Réalisation d'un convertisseur de mouvement pneumatique pour une production en série

PROGRAMMATION CNC

1/ SOUS PHASE 210 : OPERATION 1 2 X

L ..

-]
. H

[

35

'

35 *o02
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Conclusion genérale

Conclusion genérale
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Conclusion genérale

Ce travail de bureau de méthodes a été effectué pour la réalisation d’un convertisseur de
mouvements pneumatique avec des exigences technique précises imposees par un cahier de

charge.

Pour réaliser ce mécanisme, nous avons commencé par le dessin d’ensemble et de
définitions des différentes picces nécessaire selon I’exigence du bureau d’étude et calcul de

résistance, en respectant la normalisation international 1SO.

Apres avoir choisi les dimensions de la piéce et les conditions de travail de chaque piece

dans I’ensemble, on commence par la réalisation de 1’analyse de chaque pi¢ce nécessaire.

Dans la partie d’analyse nous avons établi une gamme de fabrication dont on a pris en
compte tous les paramétres de coupe, et les étapes d’usinage a suivre pour réussir la

fabrication de notre systéme convertisseur de mouvement.

Le but de ce travail rechercher une solution a la fabrication de pieces en nombre donné, dans

un délai déterminé et au prix de revient le plus bas.

Ce travail, nous a permis aussi d'avoir un avant-gofit de la vie d’un technologue spécialisé

vue qu’a chaque étape étude d’analyse et suivie de fabrication.

Ce projet est une étape préliminaire, pour pouvoir aborder 1’étude, la conception et la

fabrication de n’importe quel mécanisme mécanique.

Finalement on conclut que, I’analyse de piéce tres important pour le domaine industriel
pour gagner le temps et le cout avec un bon fonctionnement, et sur tout pour développe |

économie ou le marchée de piéces de rechange.
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Résume

Ce travail a pour objectif le développement d’un domaine de fabrication piéce
mécanique et la préparation du cycle analyse et réalisation selon le parc machine disponible.
La premiére partie définie la plissure type de convertisseur de mouvement et le typelLe
systéme pignon crémaillere concerne. La deuxiéme partie représente le bureau méthode et
tout le tache pour rechercher une solution a la fabrication de pieces en nombre donné, dans
un delai déterminé et au prix de revient le plus bas
La troisieme partie est consacrée a la technologie et & la programmation des MOCN et
commue réalisé un programme CNC avec présente les codes (G) et (M) des différents
langages les plus utilisées.
La quatriéme partie ci le dessin de définition et d’ensemble de cette mécanisme (vérin
rotative) a partir résulta de calcule bureau d’étude et la dimension normalisé.
Quant a la derniere partie, elle présente Le analyse et réalisation de quatre piece nécessaire
avec calcule de temps de chaque opération, finalement le programme CNC de une opération
chaque piéce.
Objectif finale optimiser les temps et définir les codts de production avec utilise la nouveau
Technologie.
Ce travail refléte le travail de I'ingénieur dans la planification de la fabrication d'un ensemble
de pieces pour un appareil spécifique dans le but de réduire les colts et le temps de fabrication
en utilisant toutes les machines a sa disposition et en comparant avec des appareils qui offrent
une vitesse de travail et une réduction des codts. La machine a commande numérique est
I'avenir des industries mécaniques, comme nous I'expliquons dans cet ouvrage la méthode de
programmation de la machine pour fabriquer n'importe quelle piéce de rechangé.
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