ETUDE D'UNE PHASE EN FRAISAGE

DoONNEES

L'étude porte sur le surfagage d'une série de 10 picces sur fraiseuse conventionnelle.

Données concernant cette opération

« Ve =300 m/min

o f2=0,2 mm/tr/dt

o Dhuise = 240 mm

« Z =8 dents

o Viapize = 2000 mm/min

- Securité en entrée : 30 mm
- Securité en sortie : 20 mm

Cycle d'usinage

F ------------------------------ J Rapide

Travail €

#9-—

|
|
 Longueur de la piece : 340 mm 340 4 !
« Temps de réglage du poste : 15 min 630 1
Temps manuels classiques sur machine conventionnelle
FRAISEUSES TOURS
Organes _ Mouvem _|tmeencmin| | Organes | Mouvement Tm*en cmin
Embrayer ou débrayer la broche 2 Mandrin Lo Serrer manuellement*** 40
Changer fréquence de la broche (1 levier) ] 3 mors . Desserrer*** 30
Broche Changer fréquence de la broche (2 leviers) 12 Embrayer la marche avant 2
Changer fréquence de la broche (3 leviers) 16 Débrayer 2
Inverser le sens de rotation 3 W‘ Inverser le sens de marche AV et AR 2
Embrayer ou débrayer avance lente 3 - : Changer la fréquence de broche 2
| Table Embrayer ou débrayer avance rapide 4 FidEma Embrayer 3
(avance) Changer d'avance (1 levier) 5 i 7‘ ' Débrayer (déclenchement automatique) 2
! Changer d'avance (2 leviers) 10 fpsha Changer le mouvement d’avance 2
Déplacement transversal de 30 mm 10 : . e Bloquer le chariot 2
e Déplacement transversal de 60 mm 15 . e Changer butée longitudinale (1 cran) 4
Tab'. “m“ | Déplacement transversal de 80 mm 20 . Sren Embrayer 3
(déplacement .| Bloquer ou débloquer la table (2 leviers) ] e Débrayer manuellement 2
et immobilisation) | Bloquer ou débloguer le chariot (1 levier) 4 v Changer le mouvement d’avance 2
| Amener e vernier au repére 10 o o Bloquer la coulisse 2
(table ou chariot transversal) it I.." | Manceuvrer la coulisse de 50 mm 4
Blogquer ou débloquer (2 leviers) 10 FR Manceuvrer la coulisse de 100 mm 6
Desoandrs ls montnd de 30 mas 14 Manceuvrer la coulisse de 150 mm 8
[ Divciniee lo monietl e 19 2l Verrouller le barillt de butée p
Montant Descendre le montant de 80 mm 30 | Amener e vemier au ropére 10
; | Monter le montant de 30 mm 17 Evoluer 1 face 4
Monter le montant de 60 mm 27 Evoluer 4 faces 8
| Monter le montant de 80 mm a7
Amener le vernier au repére 15 MESURE - CONTROLE
| Mesurer une cote & £ 0,5 25
Mesurer une cote #
Mesurer une cote 4 £ 0,03 54
Mesurer une cote 4 £ 0,01 70
Contréler une cote 8
Contréler une cote u
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ETUDE D'UNE PHASE EN FRAISAGE

ETUDE DE PHASE

Complétez 1'étude de phase concernant le surfagage de la série de picces.

Picce : Phase : Fraisage ’ Date :
Matiere : EN AW-2017 Numéro : ETUDE DE PHASE [Nom:
Nombre : 10 Machine : FV Folio :
N°| Désignation des opérations Param. de coupe Param. de passe Temps en cmin
Ve | [z n la, n,| Vf L Tt Ttm | Tm |Tg
1 |Prendre la piece 8
2 |Mettre en position la piece 10
3 |Maintenir en position la piece 10
4 |Fermer le carter de sécurité 8
5 |Mettre en rotation la broche
6 |Embrayer l'avance de travail 3
7 |Usinage du surfagage 30010,21400 1| 640 | 630 99
8 | Arréter la rotation broche 2
9 |Ouvrir le carter de sécurité 8
10 | Démonter la picce 10
11 |Poser la pi¢ce sur la desserte 8
12 | Nettoyer le montage 20
13 |Fermer le carter de sécurité 8
14 | Mettre en rotation la broche
15 |Embrayer l'avance rapide
16 |Retour rapide 2000 630 32
17 | Arréter la rotation broche 2
18 |Ouvrir le carter de sécurité 8
19 | Mesurer la cote (C a Coul.) 41
Totaux | 99 | 32 | 154
Temps de fabrication d'une piéce : Tu 285
Temps de préparation : Ts 1500
Durée de fabrication de la série | 4350 (43min 30s)
., Simogramme : cycle de fubrication d’ une picce
7im I
Tm [ Temps
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