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Zeiss voir Poste de mesure
Petit abécédaire de la cellule Fastems


FASTEMS :

Nom du fabricant Finlandais de la cellule flexible d’usinage.


U.G.V. :

Désigne l’Usinage Grande Vitesse



C.G.O. :

Poste de Centre de Gestion des Outils. Il permet de préparer, régler, gérer, assembler- démonter et équilibrer les outils utilisés sur la cellule flexible. 

Ce poste est constitué de :

· Un banc de préréglage Zoller qui permet de mesurer les outils
· Une machine de frettage Fournel qui réalise l’assemblage ou le démontage des outils

· Une machine à équilibrer Fournel qui réalise l’équilibrage de l’outil, opération nécessaire pour pouvoir utiliser des outils à des vitesses de rotation importante (jusqu’à 24 000 tr.min-1)

C.U. :
Centre d’Usinage. La cellule flexible est équipée de deux centres d’usinage :

· Un centre d’usinage 4 axes Urane 25 de la marque COMAU equipée d’un directeur de commande numérique Siemens 840 D et d’un magasin 100 outils. La fréquence maximale de rotation de la broche est de 24 000 tr.min-1
· Un centre d’usinage 5 axes DMC 80 U Duoblock paléttisé de la marque Deckel Maho équipée lui aussi d’un directeur de commande numérique 840 D et d’un magasin de 60 outils.
La fréquence maximale de rotation de la broche est de 24 000 tr.min-1
Ces deux machines d’usinage UGV peuvent être équipées d'un palpeur RENISHAW.
Les stocks ou magasin de stockage : 

Zone géographique où sont entreposées les palettes dans la cellule flexible d’usinage Fastems. La cellule Fastems dispose de 40 emplacement de stockage. 

La navette ou le transstokeur : 

Robot de manipulation qui assure le déplacement des palettes entre les différents postes de la cellule flexible d’usinage. 

Poste d’Entrée/Sortie des palettes :

Ce poste permet d’introduire ou de sortir les palettes de la cellule flexible d’usinage.

Il est lié au poste de montage des palettes : Poste Pmont et ua poste de validation des palettes : Pmes.

Poste de palettisation ou poste PPAL :

Poste qui permet à l’opérateur de réaliser les opérations de chargement de pièces brutes et le déchargement des pièces usinées.

Poste de mesure PPAL :

Poste qui réalise le contrôle ou la mesure des pièces usinées en cours de fabrication. Les tolérances contrôlées sont en général les tolérances les plus difficiles à obtenir. Ce poste est parfois appelé aussi contrôle bord de ligne.

Visseuses électriques :


Permet de serrer ou desserrer les pièces brutes ou usinées au poste PPAL. Chaque pièce dispose d’un programme spécifique de vissage.

Fiche de défaut : 

Document papier, renseigné au poste de dépalettisation / contrôle en cas de dérive du process. Elle suit le défaut jusqu'à la reprise de l'OF et est détruite lorsque le défaut est corrigé.

Poste de Mesure ou poste PMES :

Ce poste est équipée une machine à mesurer tridimensionnelle Gagemax de la marque Zeiss. Ce poste permet de mesurer des montages d’usinage ou des pièces usinées.

Il permet de valider les montages ou pièces qui entrent dans la zone de tolérence acceptée par le client.


Scanning :

Procédé de mesure par contact de la MMT Zeiss. Le scanning s’effectue en positionnant le palpeur en contact de la surface mesurée, l’enregistrement des points s’effectue en suivant une trajectoire sur la pièce en maintenant cette pression.
 

Décalages théoriques : 

Ensemble des valeurs permettant de corriger la position réelle de l'origine pièce pour chaque emplacement sur la palette, en fonction de l'origine théorique. Ces valeurs se composent de :

DEC X : décalage en mm selon l'axe X
DEC Y : décalage en mm selon l'axe Y
DEC Z : décalage en mm selon l'axe Z
DEC B : décalage en millième de ° autour l'axe B

DEC ED : décalage en millième de ° autour de l'axe Z.

Ces valeurs sont obtenues par la CAO. 

Décalages réels : 

Ensemble des valeurs réelles entre l’origine porte pièce et l’origine programme.

DEC X : décalage en mm selon l'axe X
DEC Y : décalage en mm selon l'axe Y
DEC Z : décalage en mm selon l'axe Z
DEC B : décalage en millième de ° autour l'axe B

DEC ED : décalage en millième de ° autour de l'axe Z

C’est le poste PMES lors de la mesure du porte-pièce qui détermine ces valeurs réelles. L’écart maximal toléré est de 1mm par rappor aux valeurs théoriques. 

Poste de Montage ou poste PMONT :

Sur ce poste, l’opérateur réalise le porte-pièce en élément modulaire Norelem. L’opérateur sort une palette de la cellule flexible à l’aide d’un chariot via le poste d’entrée/sortie des palettes puis il emmène le chariot et la palette au poste PMONT.

Une fois le porte-pièce réalisée, l’opérateur emmène la palette sur le poste PMES pour l’opération de mesure et validation du montage.

La palette peut alors retourner sur la cellule flexible via le poste d’entrée/sortie des palettes.


Chariot : 

Elément de manutention permettant de manipuler les palettes (avec ou sans porte-pièce) entre le poste d’entrée/sortie des palettes, le poste PMONT et le poste PMES (hors de la cellule flexible).

Poste de Pilotage :

Poste où le lancement et le suivi, la surveillance de la production est effectué.

Palettisation : 

Action de monter une ou des pièces sur une palette équipée d’un (ou plusieurs) porte pièce.

Porte pièce, montage d’usinage :

La Palette :

Elément de base de la cellule flexible sur laquelle on équipe des porte pièces modulaires. Trois formes de palettes coexistent au Certa.

· Palettes plaques (horizontale)

· Palettes équerres (présentant deux plaques verticales)

· Palettes dédiée (réservée à un usage particulier - une production) 

Le transport de la palette est assuré par la navette à l’intérieur de la celluele flexible d’usinage et par le chariot à l’extérieur

Elle reçoit le porte-pièce (au poste PMONT) et la pièce brute au poste PPAL.

Palette validée :

Palette dont le porte-pièce a été mesuré et validé au poste de mesure PMES.

Kit outils :

Ensemble des outils coupants nécessaires pour la réalisation d’une phase sur une pièce. 

Phase

Ensemble des opérations d’usinage réalisées sur le même montage d’usinage (sans opération de démontage)


Route ou routage:

Ensemble des opérations nécessaire pour la réalisation complète d’une pièce. 

Exemple : pour réaliser la pièce CPEF qui comporte une seule phase, les opérations élémentaires à réaliser sont :
· La palettisation (PPAL)
· L'usinage (CU)

· La dépalettisation / contrôle (PPAL

· Le contrôle bord de ligne (banc de mesure PPAL)

Exemple de route pour la pièce CPEF réalisée en une phase
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Processus général de fabrication :

Document générique décrivant le principe général de fonctionnement de la cellule flexible Fastems avec les interactions entre les différents postes.

Lots :

Ensemble de pièces fabriquées. La taille du LOT est définie lors de l'élaboration du process, un ou plusieurs OF peuvent être nécessaires pour la fabrication d'un LOT. Chaque lot comporte un numéro unique indépendamment du produit fabriqué. Un lot est terminé après avoir été contrôlé au PMES

Fiche suiveuse :

Document papier qui récapitule le numéro du lot réalisé ainsi que le résultat du contrôle lors de la réception

Moyens d'une production: 

Ensemble des porte-pièces et outils permettant de fabriquer un produit.

OF :

Ordre de Fabrication. Il est le lien entre la production et le système de pilotage. Il comporte le type et le nombre de produits à fabriquer. 

Les OF sont dédiés en fonction de la machines d’usinage.

OF de production : 

OF permettant de fabriquer un lot complet lorsque les moyens sont validés, sur une machine donnée ( Urane ou DMG).

OF de réglage : 

OF d’une pièce, permettant de régler les moyens d'une production ( Urane ou DMG).

Bon de travail :

Document édité par le pilote nécessaire à la réalisation d’une tâche sur les postes PMONT ou CGO. 

Suspendre un OF : 

Action d'arrêter une production en vue de la régler suite à la détection d’une pièce défectueuse.

Tableau de suivi des OF : 

Tableau rempli par l'opérateur PPAL et PILOTE permettant de suivre les différents OF en cours au poste PPAL

Planning des commandes: 


Tableau indiquant le lot en cours, le nombre de lots en commande et les lots à livrer

Zeiss voir Poste de mesure
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