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Le langage technique doit être judicieusement choisi et surtout compris par tous, mal assimilé il amène des erreurs d'interprétation. Il est donc nécessaire de préciser le vocabulaire.

Quelques définitions:

1. GAMME GENERALE

La finalité de la gamme générale n’est pas la fabrication, mais elle permet d’établir les analyses 

de phase.

1-2.     Pour un ensemble:

Consiste à établir l'inventaire des famille de travaux. (Exemple: conformation, débit, etc …) elle permet également l'établissement des gamme de montage, d'assemblage, et de pose.

1.3. Pour un élément:

Consiste à faire l'inventaire des phases successive de la fabrication et à les ordonner. Elle permet aussi de préciser les machines-outils et procédés possibles, les contrôles à effectuer, les montages (ou outillages spéciaux ou appareils) à utiliser en cours de fabrication.


NOTER BIEN: La gamme générale est prévisionnelle. Elle ne peut être établie définitivement que conjointement avec l'étude de chaque phase et de l'interdépendance de chacune d'elles.


Dans notre spécialité, la gamme générale tend à se présenter sous la forme d'un graphique des phases.

2. GAMME DETAILLEE ou ANALYSE DE PHASE

Document nécessaire et suffisant, pour réaliser la phase considérée, au poste de travail défini par elle, sans le plan de définition et sans recherches complémentaires.

2.1.     PHASE:

La PHASE comporte l’ensemble des opérations, exécutées à un même POSTE de TRAVAIL,

 avec ou sans changement de position de la pièce, avec ou sans changement d’outil.

Les PHASES sont désignées par le nom des grandes catégories de travaux.

2.2.     SOUS-PHASE:

Si, au cours d’une phase, la suite des opérations nécessite le démontage (changement de 

position donc) de la pièce et, ou le changement d’outil, il y a autant de SOUS-PHASES que de 

changements d’outils et , ou de démontages.

2.3. OPERATION:

L’opération représente tout travail (donc toute modification du produit ) exécuté sans 

changement de position de la pièce, sans changement d’outil et sans modification des 

mouvements relatifs pièce-outil.

