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Compétences : C11-1 Identifier la situation, la dexhe
Savoirs associés : S1-1 Définition de la réalisatiechnique

CONSTITUTION D'UN DOSSIER TECHNIQUE

Un dossier technique comprend plusieurs documentdaivent permettre la compréhension de
I'ouvrage et préciser les étapes de mise en ceuvre.

Lecon N°:

On trouve des documents répartis en deux catégories

1. LES PLANS
2. Les documents de L'ETUDE DE FABRICATION

1. LES PLANS

= Le dessin géométral
= Le dessin de définition

2. ETUDE DE FABRICATION

Nomenclatures

Feuille de débit

Analyse de phases

Avant projet d’étude de fabrication
Planning de phases

Analyse de fabrication

Gamme d'usinage

Contrat de phase

Projet de définition d’'un montage d’usinage
Fiche suiveuse

ETUDE DES DOCUMENTS

1. LES PLANS r.. N

— Dessin Géométral ] ﬂ& I

Dessin sur lesquels figurent des informations 'suwtage a
réaliser. 2/3 vues significatives avec les prinigpa
dimensions.

R R R R R VR A

= Dessin de Définition

Dessin sur lequel sont indiquées les cotes dectimns de la
piece a réaliser

On trouve également dans chaque cartouche desigeements concernant le type d’ouvrage, le
nom du client, le nom du dessinateur ou toute aofoemation utile a la gestion des documents gaur
fabrication du produit.
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E | Savoirs associés : S1-1 Définition de la réalisatiechnique

Lecon N°:

Pour étre réalisable le produit doit avoir descairistiques précises qui figurent sur les plaes,
sont les TOLERANCES.

= Tolérances Dimensionnelle$NFE 04 560) : ce sont les valeurs maximum ou mimn pour
les cotes de la piece.

s 2 - 2 . 7 N
5070, = Tolérances positive et négative égales a 0,5
60 "o
’ = Tolérance +0,5 et pas de tolérance négative
0
60 - . ; .
= = Tolérance -0,5 et pas de tolérance positive
60,35 ] . o
60,20 = Cotes avec tolérances inclues dans les valeurguéds
60 Max
= Cote Unilimite de valeur Maximale (Max)
i 40 min = Cote Unilimite de valeur Minimale (min)
PIECE

= Tolérances GéomeétriguegNFE 04 552) : c’est l'intervalle maximum admidsildans lequel
peuvent varier les caractéristiques géométriquésdme, d’Orientation, de Fonction ou de

Battement.
klements et Tolerances Caracteristiques Tolérancée Symboles
Plement Rectitude -
i P
fslzféz Tolérances Dlanéilé VY
de Circularite @
Eléments isolés Forme Forme d'une surface quelconque £
ou associés Forme d'une ligne quelconque N
folérance Parallélisme //
Fléments o _ Perpendicularité L
Associés d Urientation Inclinaison _
Tolérances de | Localisation ©
Position Symétrie E—
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. "BAC PAO | Compétences : C11-1 Identifier la situation, la dente
= EBENISTE | Savoirs associés : S1-1 Définition de la réalisatiechnique
2. ETUDE DE FABRICATION

= Nomenclature: elle fournit la liste compléete des éléments titunsnt un ouvrage.
TYPES DE NOMENCLATURE

La nomenclature a plat_cotée:

Les éléments sont simplement répertoriés, il s de contraintes de rangement des pieces dans
le tableau. Un repére arbitraire est attribué @obalément et les cotes définissant le solideldaant
indiquées dans les colonnes Longueur, Largeur sEeai.

Lecon N°:

Exemple:
REP DESIGNATION Q MATIERE | LONGUEUR LARGEUR EPAISSEUR VOLUM E|SURFACE PRIX
MTO001 Montant D cadre 1 pin 2106,5 74 50 0,0077941 19,485125
MT002 Montant G cadre 1 pin 2106,5 74 50 0,0077941 19,485125
THOO03 Traverse H cadre 1 pin 803 74 50 0,0029711 7,42775
MTDO001 Montant D 1 pin 2040 120 40 0,0097920 24,48
MTG001 Montant G 1 pin 2040 120 40 0,0097920 24,48
THO004 Traverse H 1 pin 648 190 40 0,0049248 12,312
T1002 Traverse | 2 pin 648 110 40 0,0057024 14,256
TB002 Traverse B 1 pin 648 150 40 0,0038880 9,72
PHO002 Panneau H 1 pin 885 518 19 0,0087102 21,775425
P1002 Panneau INT 1 pin 518 200 19 0,0019684] 4,921
PB002 Panneau B 1 pin 580 518 19 0,0057084 14,2709
Colle
SE001 Serrure D 1
Qin002 Gache reversible 1
PM001 Paumelles D 3
VBA 4*35 TF__ [Vis 4 X35 24
VBA 4*25 TF Vis 4 X 25 5
CE35 Chevilles étoile 4
TOTAUX 0,069045 0| 172,613325
NOMENCLATURE Bloc-Porte 730 D Etablie par:
Client: le:

La nomenclature par niveau :

A partir des plans et de la nomenclature a plat,établit la structure des produits ou la
nomenclature par niveau de fabrication. La nomemaadécrit niveau par niveau l'ordre logique de
fabrication depuis les matieres premiéeres jusqueaduit fini. Ce document permet d'une part de
visualiser le montage du meuble A et d’autre patiadblir le processus de fabrication.

Présentation du document] pjece approvisionnée ou sous-traitée : A

Q DESIGNATION [CODE [\ _F/A
— 1 MT00T F
—> 1 MT002 F
— 1 TH003 F
é 1 Huisserie H730 | — 4 CE35 A
e VinyliqueR21 A
3 PM001 A
g 1 Qin002 A
12 VBA4*35 TF A
3 VBA4*25TF A
__1 Bloc Porte BP730 [
— 1 MTDO01 F
| — 1 MTGO001 F
— 1 THO04
— 1 Ti002
— 1 TB002 3
| e ——rT T —— — | PHo02 A
> 1 P1002 A
— 1 PB002 A
—» 4 CE35 A
L » VinyliqueR21 A
3 PMO001 A
g 12 VBA4*35TF A
1 SE001 A
2 VBA4*25TE A
NIVEAU 0 I NIVEAU 1 T NIVEAU 2 I ,
Nom enclaty\{v Bloc-Porte 730 DROIT Eta&e par. l
Client e FoLio |'
- A
Ordre logiq de fabrication
Numéro du niveau e odigiie a8 eJlCRi0 = e
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Lecon N°:

1. Les Niveaux: ils sont définis par un indice _de niveau qui correspondant a un stade de
fabrication du produit. Chaque niveau (sous-ensembl élément...) inférieur recoit I'indice N+1
0, 1,2,3..).

On trouve le niveau 0 pour le produit fini, puis2],3...par 0 1 7
sous ensemble constituant le produit jusqu’au derahiffre
représentant I'état initial de I'élément ™ s

Le dernier niveauavec le plus grand indice, sera le niveau N
le plus bas. L
2. Les Atrticles : tout article ayant une nomenclaturedescendante est un article parent. Tout

article parent peut lui-méme étre le parent d’un atre article.

Représentation théorique

0 IPRODUIT FINI |

N SE §E
N2 E{E

N3 IPIECE| PIECE| |PIECE| PIECE| PIECE| PIECE]

Exemple :

3
>

DESIGNATION CODE
Montant D MT001
Montant G MT002
Traverse haute THO03
Cheville étoile CE35

Colle VinyliqueR 21
Paumelle droite M PMO001
Gache reversible  [Qin002

Vis VBA4*35 TF
Vis VBA4*25TF

o aeeelo

— [ 1 Huisserie ferrée  HF730 [ 1 Huisserie H730 |——»F——%
—

]

[ 1 Bloc Porte BP730 ]

Montant D MTDOO0L
Montant G MTGO001
Traverse haute THO04
Traverse inter Ti002
Traverse basse TB002
Panneau haut PH002
Panneau inter P1002
Panneau bas PB002
Cheville étoile CE35

Colle VinyliqueR 21
Paumelle droite F [PM001
VBA4*35TF
SE001

—— [T Porte ferrée PFr30__1—— [t Porte 730 _|——>—>

w sreepepeeee] fo

>>>>>>>>>nmTmnT| [>>>>>>7nmm

NI
<0<
==
<
@

S VBA4*25TF
NIVEAU 0 | NIVEAU 1 | NIVEAU 2 I NIVEAU 3
!
Nomenclature Bloc-Porte 730 DROIT Etablie par:
Client: le: FOLIO

La nomenclature par niveaux est un moyen permettengt approche arborescente de la
composition d’'un produit et par la méme de sa &aion. Elle est une aide a la gestion de prodactio
Tous les composants (éléments) ou matiere premi@vent y figurer.
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Lecon N°:

= Feuille_de débit: document nécessaire a la personne en chargetliti dbs pieces, bois
massif ou dérivé, qui indique des références adinatives ainsi que les dimensions des
pieces a débiter en tenant compte de contraintes :

o Economique : essences, qualité (nceuds, fleche...)

o D’usinage : respect du processus de fabricatiochmas traditionnelles (DE/RA) ou
corroyeuse (longueur minimum d’usinage)

Informations
administratives, o FEUILLE DE DEBIT pate:
techniques ig;zsssgb / Indiquer clairement
- . si des pieces sont
Le nombre tient | ~\ *¥7] @GNA@ Longued largeur | Epaisseyr Magrelob mises bout a bout :
compte d’'un \ /) / ex: X3 (3 piéces
éventuel / (
regroupement de / \
pleCES | Etabli pa ﬁ% Exécutarpar—
Le: le:

. . / | Les dimensions sont celles de la piece a
La désignation reste la débiter et comprennent donc les marges| ou
meme,'les pIeces he sont surcotes d’'usinage nécessaires y compris si
pas mélangeée plusieurs pieces sont mises bout a t

= Analyse de phases

C’est recherché et faire I'inventaire des Phasess$®hases et Opérations pour la réalisation d’'un
élément.
On trouve :
o Des éléments du dossieclient, nom ouvrage, nom du sous ensemble, nigmeint,
repere, matiere, nombre
o Des éléments d’'usinage
= PHASE: repére concernant 1 poste de travail
» SOUS-PHASE le poste de travail est conservé, il y a chareggrd’outil et/ou de
réglage et/ou de présentation de piece.
= OPERATION: le poste de travail est conservé, la piece estenue et 'usinage
est realisé.

= Avant Projet d’Etude de Fabrication (APEF)

FONCTION

C’est traduire dans un document les difféerentapext de la fabrication de la piece en précisant :
= Les informations techniques
= Le repérage de la phase, sous phase, opérationeaiis désignations
» La machine outil utilisée
= Un schéma de phase
= Les moyens de contrble

ETUDE DES CRITERES
1. Le document technigue
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Compétences : C11-1 Identifier la situation, la dexhe Lecon N° :
E | Savoirs associés : S1-1 Définition de la réalisatiechnique ]
- lasse Mom: Hote | Emsentble : - el
S/ Em Informations
Page: Duate: Piéce : ini i
e administratives
Ph skl op. DESIGHATION MO, SCHEMA DEPHASE CONTROLE
0 CONTROLE DES BRUT i . .
Machine || Croquis de I'usinage e
Essence outil -H_Hﬁ:._‘___ =) { réazls
Planéité |l | eeil
L=]
Z -o—"_"_’_‘-‘_"‘_‘-‘m
Numeéros des phases, sous T e Moyens
phases et opérations avec g FLANEITE de
iy . m— Y 1 A
leurs désignations | contréle
2. Le repérage des usinages
PF: phase, usinage réalisé pour ce poste de travadlreeen chiffres ou en lettr
S/Pl: Sous phase, partie de 'usinage réalisé sur lepmisstrava
Op: Opération, action réalisée pour 'usin
3. Abréviations conventionnelles des machines outitses opérations
Machines outil Opérations
Familles Noms Types Sym. Désignations Sym.
SR Scie a ruban Tous types SR Sciage au ruban scr
SC Scies circulaires a trongconner SCT Trongonnage ro t
a déligner SCD Délignage del
DE Dégauchisseuse a une face DE Dégauchissage deg
RA Raboteuse a une face RA Rabotage rab
MO Mortaiseuses a meéches MOM  Mortaisage mom
a bédane vibrant MOV
TE Tenonneuses a dérouleurs TED Tenonnage ten
TO Toupies a arbre vertical TOV Profilage pro
a arbre inclinable TOI
PE Perceuses a broche unique PE Percage per
multibroches PEM
DF Défonceuse a commande numeérique DFCN Défoncage ef d
PO Ponceuse a bande large POL Poncage gon
CD Cadreuse semi-verticale CDSY Assemblage ass
Q4 Multi-opératrices 4 faces Q4M Corroyage cor
4. Schéma de phase

= |l faut dessiner la piéce a usiner
» Représenter l'usinage en trait fort

» Indiquer les appuis sur le support de piece :

» La cote a obtenir :CF1, cote Fabriquée 1 en mm

= Par une fleche si I'appui est vu

= Par un rond hachuré si 'appui est caché

S'’il'y a plusieurs cotes a obtenir on trouve :

CF1, CF2, CF3

Il existe aussi le repére CM1, cote machine 1
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.’ AC PAO | Compétences : C11-1 Identifier la situation, la dede
— EBENISTE | Savoirs associés : S1-1 Définition de la réalisatiechnique

= Symbolisation des appuis :
Pour une piece placée sur une machine outil (MO)

LZL i5 i45 l 1 1 Appuis plans vus, table de M.O.

190 0 L Appuis plans cachés, sous la piéce

Lecon N°:

] @) 476 wi> 80 l i Appuis linéaires vus, sur le guide
B BH 4® @ Appuis linéaires cachés
6i Appui ponctuel vu, contre la butée
6@ Appui ponctuel caché

5. Représentation conventionnelle des moyens de dentrd

Représentations graphiques et noms
Réglet Métre Equerre

<m/\/\/lz_ T =

Pied a coulisse Jauge de profondeur

SYNTHESE
La rédaction de I’Avant Projet d’Etude de Fabiimatpermet de définir rapidement les usinages a
réaliser ainsi que les appuis prévus et les mogierontréles a mettre en ceuvre. Ce document deit ét
confirmé par une Analyse de Fabrication, une gandimsinage ou un Contrat de phase avant tout
usinage.

= Planning de phases déterminer les opérations (taches) successikEsnées pour fabriquer
un produit, un sous-ensemble ou un élément du girodu
DEMARCHE
Afin d’établir le planning des phases il faut réaliles opérations suivantes :
* Inventaire des opérations
» Recherche des antériorités
1. Antériorités géométriques
2. Antériorités technologiques
3. Antériorités économiques

e Synthese
EXEMPLE
Réalisation d’'un tasseau avec feuillure :
3 1 : Profilage de la feuillure
¥ 2 : Dégauchissage d'un plat SR1
«— 4
S 3 : Rabotage, cote d’épaisseur
1
4 : Dressage d’'un chant SR2
A
22— 5 : Rabotage, cote de largeur
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Compétences : C11-1 Identifier la situation, la dexhe
E | Savoirs associés : S1-1 Définition de la réalisatiechnique

IE

Pour réaliser un usinage, il faut que les usinagastituant ses référentiels et antécédents de
toutes natures soient effectués, ces conditiongseptent IeANTERIORITES .

Antériorités Géométrigues:

- Pour réaliser la feuillure 1, il faut que le dédaigsage du plat 2 et que le dressage du chaneatsoi
réalisés. 2 Et 4 sont des antériorités géométrigaas'usinage de la feuillure 1.

Antériorités Technologigues :

- L'usinage 5 (rabotage de largeur) dont I'antéréomist 4 (dressage d’'un chant) a un probleme de
stabilité si 1 (feuillure) est réalisé.

- Toutefois il est classique de raboter avant deilproginsi pour faire la feuillure 1 il faut dégaur un
plat (SR1), un chant (SR2) et réaliser le rabotigtargeur et d’épaisseur. 3 et 5 sont des anitésor
technologiques pour l'usinage de la feuillure.

Antériorités Economigues :

- Les deux démarches précédentes peuvent mettreiéenée plusieurs solutions satisfaisantes. Le
choix peut alors étre fondé sur des criteres aoones : quelle est la solution la moins chere ?

- Ce raisonnement est tenu pour chaque usinage a&eesda réalisation d’'un élément rentrant dans la
construction d'un ouvrage et permet d’établir &dides antériorités en réalisant une SYNTHESE.

Lecon N°:

= Analyse de Fabrication: I'analyse de fabrication est utilisée quand :
» La fabrication concerne une piece réalisée seulnquetit nombre.
» Les exécutants sont qualifiés pour prendre desiinies.
* Les postes de travail sont utilisés par un seulaiper.
L’analyse de fabrication permet :
« D’établir la liste ordonnée des opérations d’'useag
« D’indiquer les instructions techniques nécessgims realiser chaque usinage
* De choaisir pour chaque usinage la machine adaptémisllage qui lui est associé
» D’imposer les moyens de contrdle a utiliser
ETUDE DES FACTEURS D'INFORMATION

DOSSIER ADMINISTRATIF INFORMATIONS TECHNIQUES

» Numéro de dossier, nom du client... » Noms des phases, sous phases, opérations
» Nom de I'ensemble, sous ensemble, > La désignation précise

élément. > Le matériel utilisé, machine outil et outils
» Matiere utilisée. > Les croquis avec les cotes nécessaires.
» Repérage des documents (N°, nom, » Les moyens de controle.

auteur...)
o ANALYSE IWE FABRICATION I|Cf°quisde feement
Date [Classe ENSEMBLE: ELEMENT: NOMERE:
Mote Observations

SOUS ENSEMBLE MATIERE: FPAGE: 3
e DESIGNATION Mo.[ ouri CROQUIS ET/OU MONTAGE D'USINAGE | Renseignements | oonrpo g
. ph.| Op. Technigues
SYNTHESE

L'analyse de fabrication est nécessaire pour toégdisation unitaire ou de petite série. Chaque
modification dans I'élément doit correspondre a phase et/ou une sous phase et/ou une opération.
L’élaboration est faite en tenant compte des mashautils et des outillages de I'atelier.
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Compétences : C11-1 Identifier la situation, la dexhe Lecon N° -
Savoirs associés : S1-1 Définition de la réalisatiechnique ¢ ]

= Gamme d’usinage: elle classe, en respectant le planning de pHesdifférentes phases a
) réaliser en précisant les facteurs de réglagelpsuwrsinages.
ETUDE DES FACTEURS D'INFORMATION

o Documents administratif désignation du client, de I'ensemble, sous ebhsemde
I'élément, de la matiére...
0 Actions d’'usinageepérées par :
= Chiffres: Phase: 10 Sous-phase: 11
= Lettres: Phase:A  Sous-phase: Aa
o Paramétres machine outil

Opératidn : 1
Opération : Aaa

Machine outil| Fréquence| Profondeur| Vitesse Pas Dlamgtre N’onlbre NaEure
Noms o . X o extérieur d'arétes aréte
utilisée de rotation| de passe | d'avance | d'usinage .
outil tranchanteg tranchante
Symboles sym n a V f, de Z Type
s Abréviation , : : .
Unités MO Tr/min mm m/min mm m chiffre Matiere

o Croquis: il faut utiliser les représentations conventielies des croquis d’usinage
o Contréle: Il faut indiquer le ou les contréles a effectaarsi que les moyens utilisés.
SYNTHESE

La gamme d’'usinage regroupe I'ensemble des phases;phases et opérations d’'une piéce en tenant
compte des facteurs d’antériorités (voir planniegtiases).

= Contrat de phase: c’est un document sur lequel figurent tous leseggnements nécessaires
) a la réalisation d’'une phase du processus de &lmicd’'un produit.
ETUDE DES FACTEURS D'INFORMATION

Phase N© |
1 [P ! —| CONTRAT DE PHASE
. o

sis Ensemble verifie par

v

A

scHEmAS:

v

. Identification du document, de la phase

: Références du dossier technique

: Renseignements concernant les usinages
: Schémas piéces, machine outil, cotes

: Désignation de la sous-phase ou opération

°
A WNPE
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. Compétences : C11-1 Identifier la situation, la dede
EBENISTE | Savoirs associés : S1-1 Définition de la réalisatiechnique

DEFINITION DES INFORMATIONS

SCHEMAS: Faire le schéma suivant les croquis conventilsnne
Opérations d'usinage
S/Ph : sous-phase de la phase, numéro de la phzeme chiffre, ex phasel0, sous-phase 11
Op : opération dans la sous-phase, ex sous-phagenhe I'opération 111
Désignation : nom de l'usinage réalisé, écritugda compréhensible possible
Eléments de coupe
Vc Vitesse de coupe, m/s

Lecon N°:

f; Pas d'usinage, mm
n Fréquence de rotation, Tr/min
Eléments de passe
a Profondeur de passe, mm (quantité de matiergéajle
N Nombre de passes réalisées, ex raboteuse 2 passes
Vi Vitesse d'Avance, m/min
L Longueur de l'usinage réalisé
Outillage
Type Nature de I'aréte tranchante, de I'outil,re¥fée
Z Nombre d'arétes tranchantes de I'outil

de Diametre extérieur de I'outil, metre
Contréle: nommer les outils de contrble et les controleffectuer
SYNTHESE

Il doit étre élaboré pour toutes les phases d'ueeepafin d’avoir tous les renseignements nécessair
concernant l'usinage a réaliser. Les normes etamions de représentation doivent étre respectées.

= Projet de Définition de Montage d’usinage

[Ensemble
s/s Ensemble
[etmen:
[Matiére lMacl\me
Brut [N°de programme: Repere gamme
FONCTIONS A REMPLIR ISOSTATISME SOLUTIONS TECHNOLOGIQUES

[Verie par

C'est un document sur lequel figurent les inforomdi
nécessaires a la réalisation du MU par un opéraleautes les  ———
caractéristiques sont précisées y compris la posies éléments [

RESISTER / QUALITE

Ui
Sur Ie M U . [ASSURER LA SECURITE B = peces
X

REMARQUES
LEGENDE:  APPUICACHE @& BUTEE GENOUILLERE g0 pPoiGNEE O

METTRE EN POSTION

Dans I'exemple ci-contre il s’agit d’'un MU destiaéusiner une piéce
curviligne a l'aide de la toupie.

= Fiche suiveuse
, ) . N tion FICHE SUIVEUSE e —
C’est un document qui suit la piece pendapt:

[vatiere Repére Dossier

toute la durée de sa fabrication. On y trouve des™ !%‘::.‘;EZ;,.
Informatlons admlnlstratlves et pOUf |E‘§a: e::" ":S'Edle MO DESIGNA:I‘:NDEL‘OPERATION Opérateur Nuiﬁlzgs E;ETVLEE: . E;"" . Observation
usinages. Nom de [l'opérateur, date de

réalisation, controle bon/mauvais...
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