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DEFINITION


C'est une étude préalable qui permet de décomposer, pour chaque élément, le travail à réaliser en une suite logique d'opérations en vue de la fabrication du produit aux spécifications demandées.

QUE DOIT-ELLE COMPORTER ?
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PHASE   (Ph.)

C'est l'ensemble des opérations réalisées à un même poste de travail par les mêmes personnes en utilisant le même outillage avec ou sans démontage de la pièce sur le porte-pièce.

Les phases sont désignées par les grandes catégories de travaux :


Dégauchissage; Rabotage; Tronçonnage; Traçage...

REPERAGE : Par des nombres  ex: Ph. 30     Tronçonnage
SOUS-PHASE (S.ph.)

C'est une partie de la phase délimitée par des changements d'outillage ou par de nouvelles mises en position de la pièce sur le référentiel.

Les sous-phase sont désignées par des majuscules.
REPERAGE : ex : Ph 30 Tronçonnage .  
S.ph.
A
 mettre un about SYMBOL 94 \f "Symbol" à SR1 et SR2.









B
 tirer de longueur.

OPERATION (Op)

C'est une transformation subie par la pièce en vue de l'approche de son état final, ne mettant en oeuvre qu'un seul des moyens de production du poste de travail.

Les opérations sont désignées par des minuscules.
REPERAGE : Ph30  Tronçonnage  
S.ph.
A
mettre un about SYMBOL 94 \f "Symbol" à SR1 et SR2 







Op.
a
création de SR3.







S.ph.
B
tirer de longueur







Op.
b
création de la longueur.

EXEMPLE DE REDACTION.
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SYMBOLISATION D'USINAGE

(Abréviation conventionnelles des M-O & des Phases) 

	MACHINES
	PHASE
	Symbole

	SR
	Scie à ruban
	
	SR
	Sciage au RUBAN
	Scr

	SC
	Scies circulaires
	- à tronçonner

- à déligner

- à panneaux

- radiale
	SCT

SCD

SCP

SCR
	Tronçonnage

Délignage

Mise de longueur
	Tro

del

Mil

	DE
	Dégauchisseuses
	- à une face

- à deux faces
	DE

DEV
	Dégauchissage
	Deg

	RA
	Raboteuse
	- à une face

- à plusieurs faces
	RA

RAV
	Rabotage
	Rab

	MO
	Mortaiseuses
	- à mèche

- à couteau

- à chaîne

- à position numérique
	MOM

MOV

MOC

MOPN
	Mortaisage
	Mor

	TE
	Tenonneuses
	- à outils ouverts

- à outils fermés

- doubles

- à CN
	TEO

TEF

TED

TECN
	Tenonnage
	Ten

	TO
	Toupie
	- à arbre vertical

- à arbre inclinable

- à CN
	TOV

TOI

TOCN
	Profilage

Rainurage

Feuillurage
	Pro

Rai

Feu

	PE
	Perceuse
	- à broche unique

- multi-broches
	PE

PEM
	Perçage
	Per

	DF
	Défonceuse
	- à table

- à chariot

- à CN
	DFT

DFC

DFCN
	Défonçage
	Def

	PO
	Ponceuse
	- à cylindre

- à bande étroites

- à bande large

- à disque lapidaire

- à tambour
	POC

POE

POL

POD

POT
	Ponçage
	Pon

	CD
	Cadreuse
	- semi- verticale

- volumique

- à position Numé.
	CDSV

CDVL

CDCN
	Assemblage
	Ass

	Q4
	Multi-opératrice
	- 4 faces moulurière

- 4 faces moulurières

- à CN
	Q4M

Q4CN


	Corroyage

Profilage
	Cor

Pro


SYMBOLISATION D'USINAGE

(suite)

	PHASE
	
	MACHINE

	NATURE
	SYMBOLE
	
	NATURE
	SYMBOLE

	Clouage
	clo
	
	Cloueur
	CLO

	Vissage
	vis
	
	Visseuse
	VIS

	Affeurage
	aff
	
	Affleureuse
	AFF

	Agrafage
	agr
	
	Agrafeuse
	AGR

	Ponçage
	pon
	
	A bande étroite

A bande large

A disque

Vibrante
	POE

POL

POD

POV

	Aboutage
	abt
	
	Abouteuse
	ABT

	Montage
	mon
	
	
	

	Serrage
	ser
	
	
	


	PHASE
	
	PHASE

	NATURE
	SYMBOLE
	
	NATURE
	SYMBOLE

	Chevillage
	che
	
	Boulonnage
	bou

	Ferrage
	fer
	
	Pose
	pos

	Mise en position
	mip
	
	Maintien en position
	map

	Mise en teinte
	mit
	
	Vernissage
	ver

	Mise en peinture
	pei
	
	Encaustiquage
	cir

	Protection diverse
	prd
	
	Stockage
	stc


La désignation des machines outils et des opérations est très utile pour l'élaboration des gammes d'usinage, des contrats de phase et tout autre document technique du dossier des méthodes.

Cette liste n'est pas exhaustive, les symboles ne sont pas normalisés, ce sont des symboles conventionnels.

LES SCHEMAS CONVENTIONNELS DES M-O

Les cotes : quatre types de cotes apparaissent sur les schémas conventionnels des machines-outils:

- Cm :
cote machine


- Ca :
cote appareillage

-  Co :
cote outil



- Cp :
cote programmée

	

	SCT
	SCD

	

	DE
	DEV

	

	RA
	RAV

	


	MOM
	MOC








	

	MOV









	MOPN








	
	TEO


	TEF

	
	TED




	TECN






	
	TOV







	TOI

	

	POE
	POL








	

	PE








	PEM




	

	DFT









	DFCN

	

	CDSV











	CDCN

	

	Q4M

Représentation symbolique conventionnelle d'une moulurière
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Identification de l'élément à étudier





Ordre logique 	Des phases


			Des sous- phases


			Des opérations





Le type de machine utilisé





L'outil utilisé (nom ou n° d'inventaire)





Croquis montrant la modification de l'élément au fur et à mesure des usinages





Renseignements concernant les cotes de réglage, le contrôle, la sécurité.





RENSEIGNEMENTS TECHNIQUES





CROQUIS : simples et côtés (voir Schémas Conventionnels des M-O)





RENSEIGNEMENTS concernant le produit à analyser





PHASE : chiffré





SOUS PHASE :


Lettre majuscule





OPERATION : lettre minuscule





										





Ordre logique 				
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RENSEIGNEMENTS 								





SOUS PHASE 


			





PHASE : 				





OPERATION : 						





CROQUIS : 									





RENSEIGNEMENTS TECHNIQUES

























































































Repérage des outils sur le profil à usiner





(Dessous)











Le becquet situe l'entrée de la machine











Arbre supérieur (�Dessus)





Arbre universel dessous dessus gauche droite angulaire





3





Toupie 


gauche





Arbre inférieur (Dessous)





2





Toupie 


droite





1





4





5











6





MULTI-OPERATRICES





CADREUSES





DEFONCEUSES





PERCEUSES





Cm1





2.3





1





6





( / Cm3





Cm1





2.3





1





PONCEUSES





4.5





2.3





1





Cm2





Cm1





Cm1





4.5





Cm2





2.3





Cp1





2.3





1





Cp3








Cp2





6





TOUPIES





1





Co1





Co2





Cm1





Cm3





Cm2





2.3





Ca1





2.3





1





Co1





Cm1





6





Cm3





1





Co1





Cp7





Cp6





Cp4





Cp2





Cp5





6





Cm1





Cm2





Cp3





Cp1





6





2.3





Co1





Cm2





Cm1





Janvier 2000





6





4.5





2.3





1





MORTAISEUSES





RABOTEUSES





Cm1





1





Cm1





1





1-2





4-5





DEGAUCHISSEUSES





SCIES


CIRCULAIRES





2.3





Cm2





Cm





2.3





4.5





2.3





1





Cm





4-5





3





1-2





Cm1





Cm1





Co1





Ca2





Ca1





1





6





Ca1





Cm1





Co1





Cm2





2.3





1





4.5





Z





TENONNEUSES





Cm3





4.5





2.3





1





4.5





1





2.3





Ca1





6









































44





2�4





3�4





1 & 5





Conseil pratique:


Pour faciliter le décodage des schémas, il est judicieux d'affectuer à chaque porte outil et à chaque outil correspondant, une couleur différente.
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Ca1





1





2.3





Cm1





1





2.3





6





Ca1





Cm1





Cm2





Cm3





1





2.3





Cm1





Cm2





Cm n…





1





2.3





4





5





6





Z





O





Y





X





S





6





S





Cm2





Cm1





5





4





4





5





S





S





6





Y





CP/X, Y, Z





X





1/3





2/3





3/3





3











