 Stage CERTA Cellule flexible d’usinage Fastems - Contexte de travail

On se propose d’étudier la cellule flexible d’usinage pour fabriquer cinq types de pièces. 

Le temps total d’ouverture de la cellule flexible sur une journée est de 12h, de 7h à 13h pour la 1ere équipe puis de 13h à 19h pour la 2eme équipe.  

La production est prévue sur 3 jours. 

Un changement de postes sera réalisé toutes les 4h30 (voir tableau de rotation)

La commande à honorer est constituée de : 

· 64 pièces CAI (Carter d'Arbre Intermédiaire), 4 lots de 16 pièces,

· 2 lots réalisés sur la machine Urane

· 2 lots réalisés sur la machine DMG

· 72 pièces CPEF (Carter de Pompe à Eau, Moteur F), 6 lots de 12 pièces,

· 3 lots réalisés sur la machine Urane

· 3 lots réalisés sur la machine DMG

· 72 pièces de CRPH (Crépine de Pompe à Huile, moteur F), 4 lots de 18 pièces,

· 2 lots réalisés sur la machine Urane

· 2 lots réalisés sur la machine DMG

· 36 pièces de CPHF (Corps de Pompe à Eau, moteur F), 2 lots de 18 pièces,

· 2 lots réalisés sur la machine Urane

· 30 pièces de MUCD (Micro Carter de Direction), 10 lots de 3 pièces,

· 10 lots réalisés sur la machine DMG

La quantité de pièces produites conformes sur chaque machine (Urane et DMG) est imposée.  

Etat de la cellule au démarrage :

· Pièce CRPH sur URANE :

· Kit outil CRPH10 monté non validé

· Palette CRPH 10 – Urane validée (1 pièce par palette)

· Pièce CPHF sur URANE :
· Kit outil CPHF10 monté non validé

· Palette CPHF – URANE  validée (2 pièces par palette)

· Pièce CRPH sur DMG :

· Kit outil CRPH10 monté non validé

· Palette CRPH10 – DMG validée (2 pièces par palette)

· Pièce MUCD sur DMG :
· Kit outil MUCD10 monté non validé

· Palette MUCD – DMG non validée

Kit outil monté non validé : les outils sont préréglés en CGO. La pièce n’est pas qualifiée sur les moyens de mesure ou de contrôle au postes PMES  et / ou PPAL.

La réalisation d’une pièce de réglage permettra de valider le réglage du kit outil

Porte pièce validé : le porte-pièce a été mesuré au poste PMES et déclaré conforme .
	productions en responsabilité par équipe

	1er jour
	Equipe du matin
	Equipe de l’après

	
	CRPH-DMG et CRPH-URANE en responsabilité commune

	
	· CAI-URANE

· MUCD-DMG
	· CAI-DMG

· CPHF-URANE



	2eme jour
	· CPEF-DMG
	· CPEF-URANE

	
	A partir de 13h le mardi, toutes les productions tombent dans le pot commun


Possibilité de configuration possible de la cellule flexible :

Ci dessous, les configurations de la cellule flexible envisageables sur les produits :

· Pièce CAI :

· monter un kit outil CAI10 le CU Urane

· monter un kit outil CAI10 sur le CU DMG

· Equiper 2 palettes CAI10-URANE  et 2 palettes CAI20-URANE

· Equiper 2 palettes CAI10-DMG et 2 palettes CAI20-DMG

· Pièce CPEF :

· monter un kit outil CPEF10 sur le CU Urane

· monter un kit outil CPEF10 sur le CU DMG

· Equiper 2 palettes CPEF10-URANE

· Equiper 2 palettes CPEF10-DMG
	Palettes disponibles sur la cellule flexible

	Nbre d’équerre pour CAI-UR 10 et 20 – CPEF10-DM – CPEF10-UR
	Nbre de plaques pour CAI-DMG

	14 équerres
	4 plaques


Chaque palette peut recevoir 1 seul montage d’usinage. Les palettes sont équipées d’équerre 

ou de plaques à trous pour recevoir les montages d’usinage .

	Tableau récapitulatif des moyens montés et des moyens disponibles dans la cellule 

	Machines
	Type de pièces
	Phase
	Types de palette
	Montage équipé – qualifié
	Montage équipé – Non qualifié
	Nombre de montages supplémentaires pouvant être réalisés
	Kit outil monté non qualifié 
	Kit outil pouvant être monté 

	URANE
	CRPH
	10
	équerre
	1
	0
	0
	1
	0

	
	CPEF
	10
	équerre
	0
	0
	2
	0
	1

	
	CAI
	10
	équerre
	0
	0
	2
	0
	1

	
	
	20
	équerre
	0
	0
	2
	1
	0

	
	CPHF
	10
	plaque
	1
	0
	0
	1
	0

	DMG
	CAI
	10
	plaque
	0
	0
	2
	0
	1

	
	
	20
	équerre
	0
	0
	2
	1
	0

	
	CPEF
	10
	équerre
	0
	0
	2
	0
	1

	
	CRPH
	10
	plaque
	1
	0
	0
	1
	0

	
	MUCD
	10
	plaque
	1
	0
	0
	1
	0


Le nombre de montages d’usinage supplémentaires peut être modifié : par exemple,  possibilité de réaliser 4 montages d’usinage CPEF 10. A  savoir une des répartitions possibles est de réaliser 3 porte-pièces pour la machine Urane et 1 porte-pièce pour la machine DMG.

· Gestion des rotations par poste et par équipe :

	Équipe 1 – matin  (binôme x – équipe 1)

	
	J1
	
	J2
	
	J3

	horaire
	7h-11h30
	11h30-13h
	
	7h-10h
	10h-13h
	
	7h-8h30
	8h30-13h

	Jour/rotation
	J1-r1
	J1-r2
	
	J2-r2
	J2-r3
	
	J3-r3
	J3-r4

	Ppal 1
	B1.1
	B3.1
	
	B3.1
	B4.1
	
	B4.1
	B2.1

	Ppal 2
	B1.1
	B3.1
	
	B3.1
	B4.1
	
	B4.1
	B2.1

	Pmont 1
	B2.1
	B4.1
	
	B4.1
	B1.1
	
	B1.1
	B3.1

	Pmont 2
	B2.1
	B4.1
	
	B4.1
	B1.1
	
	B1.1
	B3.1

	CGO
	B3.1
	B1.1
	
	B1.1
	B2.1
	
	B2.1
	B4.1

	Pmes
	B3.1
	B1.1
	
	B1.1
	B2.1
	
	B2.1
	B4.1

	Pilote
	B4.1
	B2.1
	
	B2.1
	B3.1
	
	B3.1
	B1.1


	Équipe 2 – après midi (binôme x – équipe 2)

	
	J1
	
	J2
	
	J3

	horaire
	13h-17h30
	17h30-19h
	
	13h-16h
	16h-19h
	
	13h-14h30
	14h30-19h

	Jour/rotation
	J1-r1
	J1-r2
	
	J2-r2
	J2-r3
	
	J3-r3
	J3-r4

	Ppal 1
	B1.2
	B3.2
	
	B3.2
	B4.2
	
	B4.2
	B2.2

	Ppal 2
	B1.2
	B3.2
	
	B3.2
	B4.2
	
	B4.2
	B2.2

	Pmont 1
	B2.2
	B4.2
	
	B4.2
	B1.2
	
	B1.2
	B3.2

	Pmont 2
	B2.2
	B4.2
	
	B4.2
	B1.2
	
	B1.2
	B3.2

	CGO
	B3.2
	B1.2
	
	B1.2
	B2.2
	
	B2.2
	B4.2

	Pmes
	B3.2
	B1.2
	
	B1.2
	B2.2
	
	B2.2
	B4.2

	Pilote
	B4.2
	B2.2
	
	B2.2
	B3.2
	
	B3.2
	B1.2


· Contrôle de la production :

· L’ensemble des opérations de contrôle défini par le processus général de fabrication doit être réalisée sur la machine à mesure Zeiss

· Un contrôle 100% (qui simule un contrôle réception client)  de chaque lot produit sera réalisé sur une des machines à mesurer tridimensionnelle en fonction des attributions définies par le responsable des moyens de mesure
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