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Filiere Productique Mécanique = 2/ W

-~ ,u\‘
Lycée Saint-Exupéry

NTACIUNEIEABRIGAT

IDENTIFICATION DES MOYENS

Analyste : COUZIOIVIer ...

Date : O5/03/0F...............coiiiirrirreressssssssssssesssssssessssssssns

Piece : Embout d'encollage Client :
Ensemble : Contact client: 05-6/-.........
} Date de livraison :
) ACCEPTEE
DECISION EINALE : | | e

@FUSEE

Remarques du chef des travaux :

Oufillage de percage non disponible ef frop onéreux.

du chef d /> I

Vi t :

Blagnac, le : 07/ 03/ 2007 S ravaw;/
——

Acceptation du client Faitle: .../ .../20...

(Signature et cachet)
NOM & e,
Qualiteé : ...

Lycée Saint Exupéry - 1, place Alain Savary - 31700 Blagnac — Tél. : 05-34-36-42-40 Fax : 05-34-36-42-49



TRANTEMENT DUNE FABRIGATON Page 1/4

Piece : Embout d'encollage Client :

Ensemble : / Nom de l'analyste : COUZIO.

IDENTIFICATION DES MOYENS

~ Remarques :
()
1= ~ ~
= supports Supports a Supports a
(8] Ve - re -
= eXIStants cochen realiser dans réaliser parle Durée d Support
Documents I'étahs. cochen clientcocnen | | élérsgi Oﬁ acceptable
Fichier Fichier Fichier envisagée
L papier | numérique | papier | numérique | papier | numérique (entourer)
— compatible compatible compatible
W | = Dessin de >< T
o )
] définition Oh30 | NON <\O_Lb
L
= Gamme —
= i X (o0
dusinage 2000 | Non(Cour)
= Programme >< T
ISO 3h00 | NON( OUL}
Oul
NON, POURQUOI ?
[«

Qu'est-ce qui pourrait faire accepter la prise en charge ?

A\ 4

2 - Quelles sont les quantités exigees 9

Quantités a traiter Nombre de piéces Acceptable (entourer)
= Totalité de la série 50 NON oul
% Prototype ou pré-série NON oul
% Suite de la série (production qualifiée) NON Oul
oul

SUITE PAGE 2/4




TRANTENIENTT DTUNE FABRIGATION Page 2/4

IDENTIFICATION DES MOYENS

3 - Quels sont les moyens de production nécessaires ? Remarques :

®
1:5 Parc machines du secteur ~Nbre N°des machines Machines
O} (Voir pour compatibilité les fiches annexes "Identification des machines”) | disponible envisagees compatibles
Tour CN 5 / NoN ¢ oul
Tour CN a axe C 1 30 NOoN [Cou}p
‘w Centre d’'usinage vertical 6 NON | OUlI
= Centre d’'usinage horizontal palettisé 1 NON | OUlI
w Tour paralléle 1 NON | OUlI
E Fraiseuse conventionnelle 1 NON | OUI
o Perceuse a colonne 2 NON | OuJ
Scie a ruban 1 X NoN CouL}
Bras a tarauder 1 NON | OUlI
Autres .... o —
Opérations extérieures au secteur de production (sous-traitance) < \NON oul
Identification des machines nécessaires  [€=
= dans I'établissement
/
= prises en charge par le client /
/
= hors établissement
I:I . NON ENVISAGEABLE lENVISAGEABLE
v

Disponibilité d - o
MIP / MAP 'Sﬁ‘f,'t}'“;ggs e Outils de coupe Disponibilité des
nécessaires (Consulter la banque de données d'outils) | CUtils nécessaires
= Standard NON OUl p |= Standards NON oul
= Modulaire NON Ooul = Spécifiques NON Ooul
= Dédié : . .
Dedle.. = Fournis par le client NON Ooul
% existant NON oul
% aréaliser NON | OuUl
% fourni par le client NON oul NON oul
NON l oul
A 4
Demande d'approvisionnement Demande d'approvisionnement
Outillage Délais | Acceptable Outils de coupe | Délais | Acceptable
- Rernvoi d'angle
— pour outils Tarif frop
NON | oul rofalifs a. position NOND oul imporfant !
angulaire
variable
P NON | oul
Q‘ NON| oul
=5
/ vV V v v
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IDENTIFICATION DES MOYENS

(cocher)

-

REJETE

ari - A T - Remarques :
4 - Quels sont les matériels et outillages necessaires 2 (suite) Semarues.
= A Disponibilité d till
Outillages de contrdle R cassares
= Standards NON Oul
= Spécifiques NON Oul
= fournis par le client NON Oul
NON l oul
Demande d'approvisionnement
Outillages Délais Acceptable
NON Ooul

NON

A

owl

9 - La matiere premiere est-elle disponible 2

Matiére premiere Disponible
= En stock dans I'établissement NON Ooul
= Fournie par le client NON Oul
; non | oul
Demande d'approvisionnement
Matiere Délais Acceptable
NON oul
< NnoN | oul | }
Caractéristiques matiére Acceptable
= Dimensions NON Qul
= Caractéristiques mécaniques NON Oul
= Masse NON Oul
= Nature du brut NON Ooul
P NON Oul
D A 4
Débit matiere Acceptable
= Débitée dans I'établissement NON Oul
= Débitée par le client NON Ooul
< NON |

owl

FABRICATION ACCEPTABLE

= compléter PAGE 4/4
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IDENTIFICATION DES MOYENS : SYNTHESE DES BESOINS

Piece : Encollage d'embout Client : Nom de l'analyste :
Ensemble : Contact client : couzr o.
LISTE DES BESOINS Délais

Entreprise

/

Etablissement

~

DATE DE LIVRAISON PREVISIONNELLE DU PRODUIT :

Conclusion :
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