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SINFORMER.
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“lions spécifigues.

“Décoder les dessins, les documenictions dechnlques,-les représenic
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oo | Décoder le dessin d'ensembie de l'outilioge o les documentations
fechniques des éiéments standard ,

niveau |

uc
r

ON DONNE - ..

—ldentifier jes sous-en-
sembidies comp sonls,
les condilions fonction-
neliles, nécessgires au
fonctionnement.

-Enoncer, pour une sé-
qQuence de fonctlionne-

ment, kes oclions & eflec-
tuer, les composonts du
circul! mécanique con-
cemné ef o ouv les coles
conditions qui y sont as-
o0 bes.

~fnumérer les compo-
sants qQui participent &
une fonclion mécanique
donnée.

-Distinguer les élémenis
stondord des éléments
fabriqués.

-L# dessin d'ensembie ™ *
-Lp nomenclature.

-=le colologue el foule ban-

qQue de données

® Le méconisme ou ensem-
bie aviomaiisé ou non
dont [Porganisgtion fone-
tionnelle peui-étre défini
dans une seuvie vue méme
si ce mécanisme est re-
présenté par plusieurs vues.

le dessin peul &ire foumi
sous forme de fichier infor-
matique {DAQ).

=~L'identification ne
comporie pas plus
d'une erneur ou inver-
sion.

Joutes les octions, les
composanis, les cotes
conditions, les spéci-
fications fonc tion-
nelies & sotisfcire au
monioge sont identi-
fibes

-Seuls les composanis
concemés sont e
levés

-las pidces & fabri-
quet sont identifiées.

.= # niveaux d"exigence pour:

4 unité intermédiaire 1

= I wnité intermédiaire 2
' ﬂ unité terminale
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Décoder les dessins de définition du produit & obtenir.

ON_DEMANDE

ON_DONNE

ON_EXIGE

Linveniorier les formes qui
sont & réaliser.

| |ocoliser,  identifier  les
f)| cotes et spécifications &
respecter.

_situer les différents é&lé-
menis suf le dessin.

-le dessin de définilion du
produit & oblenir.

-les spécifications.

-les formes & para-
chever et/ou & réali-
ser sont identifiées
sans erreur de nature
& comptometire [a
fenction.

{ Décoder le dessin de définition des éléments constitutifs d'un
outilloge.

" ON DEMANDE

ON DONNE 7 -

. ON_EXIGE -

L inveniorier les surfaces qui
1 sont & usiner ou parache-
ver.

localiser,  identifier  les
cotes et spécitications &
respecier,

_£iablir les relations entre le
dessin de définition et le
dessin d'ensemble el ies
componsants.

-le dessin de définition.
-les croquis nécesaires.
-Le dessin d'ensemble.
~la nomenciature.

-Les spécifications.

-les surfcces sont
toutes localisées.

-Aucune efreur n'est
odmies dans lo lo-
calisation et Uidenli-
fication.

-les surfoces fonc-
tionnelles sont repé-
rées dans le dessin
densemble ei de
définition.
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~={ Décoder, analyser les modes opératoires..

. Décode! el analyse! la chionologie des élapes de fobrication des
LT éléments constitutits d'un outillage.

ON_DEMANDE

ON_DONNE

. ON_EXIGE

“identitier, analyser

*ia chronologie des
étapes de fabrication
des éléments.

*la chronologie de la
fobrication de ['élé-
ment constitutif dun
oulilloge.

-De situer une phase dans
la chronologie de l'en-
semble.

-le dessin densemble de
I'ovtiioge & réaliser et/ou
I'étude de fabrication.

-le dessin de définition de
réelément (éventuellement).

~les moyens disponibles.

-les documeniations relatives
aux moyens de réalisation.

-le dossier de fabrication
comprenant :

- *lo gamme générale de
fabrication de l'outilla-
ge.

*les phases de fobrico-
tion des &léments.

Lonalyse, e! o chro-
nologie des opéra-
tions conduisent oux
tésuliats souhaités (I
erreur folérée sur 7
questions). Elie ne de-
via pas remetie en
cause la fabrication
de l'ouiilloge ou de
'élément.

i Décoder et analyser la chionologie des élapes de parachévement '
el de montage de I'éiément d'un outilioge. '

ON_DEMANDE

ON DONNE - .

Hidentifier et analyser la
chionologie des éiapes
de pairochévernent el de
monioge d'un oulillage.

-le dessin d'ensemble de
'outiloge & réaliser el/ov
I'élude de fabrication.

-le dessin de définition de
réiément (éventuellement).

-les royens disponibles.

-les documentations reiatives
aux moyens de réalisation.

-le dossiet de faobricalion
comprenant :

*la gamme génércle de
fabrication de loutilia-
ge.

‘les phoses de fabrica-
fion des éiéments.

L'anciyse, el ia chro-
nologie des opéra-
fions conduisent aux
résulicts souhailés (1
erreur folérée sur 7
questions). Elie ne de-
via pas remetile en
couse lo fabrication
de ioutiloge ouv de
rélément.
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Décoder el anclyser un mode opéraloire.

o0 r

ON DEMANDE

ON _DONNE

ON EXIGE

=

Lideniifier el/ou onalyser
*la chionologie des opé-

rotions,

*la nature des malérioux,
*ies conditions opératoires

ossociées,

*les solutions technologi-

ques relenuves,

-le dessin cde délinilion de
réeiéement & fobriquer ou/el ke
dessin d'ensemble de ['ou-
tiioge.

-Tous les renseignements né—
cessaires sut ko ou les .

‘machines & uliliser,
*motigres & uliliser,

*les processus el fes modes
opétoloires.

-l'ang!lyse esl cohé-
renie, elle permelira
ko mise en ceuvie en
iespesicnl lesregies .

‘d'hygiéne,
*de s&coulilé,
*‘d'erponcmie.

Décode! et cnalyset un borderecu de progremmation pout MO C N

- ON_DEMANDE

ON DONNE

- ON _EXIGE

-Locgliser le (ou les) réfé-
rentiels) de pirogrammea-
tion.

_Décrite jo struciure du
progremme.

-ideniifier el nommer ies
cycles fixes.

- Décoder un bloc.

-le borderecu de progrcm=
malion relati! & 'éiément &
usiner.

-lo documeniction re!ctive &
o programmaetion.

~Tous les renseignements né-
cesscites concernant :

-I'&iément & fabriquer,
-ia mochine & viiliser,
~la mcliére usinée,
-les oulils.

Cn poserg 4 querhinns
Pos derreut:
-Jdons o loeolizzton
du {ge:) iéléremie’s,
leteurcgdmite.
-pout le gécodoge
ceos blocs,




A9

N Décoder les -documents - dexplonchon ei_-de —mcmtencnce des
mcierlels el des outiliages. =~ —-

= e

.}

.

ON _DEMANDE

ON_DONNE

- ON_EXIGE

-Sélectionner dans un do-
cument reiglif & lo ma-
chine ou & l'gppoareil vli-
lisé. les informaglions né-
cessaires & sa conduite et
& son eniretien pour réali-
set le fravail demandé.

~identifier et situer le 1éié-
renfie! géométrique d'une
mochine ou d'un appareil
pour ia réalisation d'outii-
lages de mise en forme
des matériaux.

~le dossier technique de

machine ou de l'oppareil.

-le travail & effeciver avec
documents sy rotio-

les
chant.

la { -Les informations
sélecfionnées
ereur.

sont
sans




~_Décoder les consignes d_e'sééuriiéJ

ON_DEMANDE

ON _DONNE

- ON_EXIGE

LCiler les consignes de
sécurité @ mellre en
ceuvre au posie de travail
e! de fobrication pour la
monutention des maté-
riels el ouliliages.

-les documents relalifs & ka
sécurité.

~-les consignes de
sécurité sont claire-
ment énconcés el
appliquées cvec
rigueur.

Notg ;. celte compé-
fence sera évgluée
av cours du dérou-

lemenl de I'épreuve
C3.




CAPACITE: C2

ORGANISER DECIDER

A

INEORMER

. éterminer le pzocessus de tcbncahon de ] foit: -ou parlie d’ un |
- outillage.
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--——[31_])2{ Eloblir o chronologie des élapes de fabrication d'un outilioge.

ON_DEMANDE

ON_DONNE

ON_EXIGE

éiogpes de
d'un nulilloge simple.

LEablir lo chronologie des
fabricalion

~-le dessin mis & disposition
par le stylisie et/ou le Bu-
reau d'élude.

=Les matériaux
-le posie de travail.

-les moyens pour ia réalisa-
tion e! le controle.

-le temps aliové.

-iss choix retenus
doiven! permetire
la tabrication de
l'outiliage.

/

Elablir la chionclologie des élapes de fabrication d'un éiément

d'ovtilicge.

“-ON_DEMANDE

- ON DO’\'NE

i ON EXIGE

%‘

D&finit pour un Elément
d'cutillage

*le procédé de fabrica-
tion le mieux adapté.

‘lo gamme.

*les phases de fabrico-
tion . mochines, opéra-
fions, owtils et outil-
loges..

*les opérations : nature,
chronologie, les oulils
Qssocids,

*les coniidles & effec-

tuer el les moyens pour
les réaliser.

-la dessin d'ensembie de
l'eutilloge.

~le dessin de définition de
Iélément d'outilicge.

-las documents techniques
relotifs @ux meoyens de
produclions disponibles.

~-la chionologie des élapes
de 1éalisatlion de I'outilioge
et/ou PERT.

-lo documeniciion concel-
nant les slandard (machi=-
nes et outilioges).

~lo chronclogie des
opéations est com-
patible avec les on-
f&riorités géométin-
ques et fechnologi-
ques.

\\




C22 “"":‘E Préparer ef organiser le ou les postes de 1_rfdirc:ilr.>_

ON_DEMANDE

ON _DONNE

ON EXIGE

-Pour fout ou partie d'un
outilloge, prévoir, mettre
en place les moyens
nécessaires pour réaliser
le travail demandé en
respeciant .

Pies consignes de sécurité,
d'ergonomie.

Pie cahier des charges.

-le dossier de l'outilloge
(dessin d'ensembie, dé-
fails, nomenclature, eic...).

-Les processus de fabrico-
tion de jout ou parlie de
l'ovtillage (gammes, mo-
des opératoires...).

-le ou les postes de fabri-
cation @ organiser.

—tes moyens disponibles.

-les consignes d’hygiéne,
de sécurilé, d'ergonomie.
-les documents relatifs .

*aux montages sian-
dard.

*aux molériaux spéci-
fiques (colies,
résines...).

*aux mochines C.N. ou
spécifiques.

-Le {ravail & régliser.

~Seuls les éléments néces-
saires seront présentés.

le posie de travail bien
olganisé compite fenu
des impératifs exigi-
bles el les consignes
de sécurité respec-
tées.
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Compléier les documen!s 1echmq uesﬁéoessmres'ﬁ &
== : e " ik i

P —

c: léahsahon bl

" ON_DEMANDE

ON _DONNE

" ON_EXIGE -

“Eablir ou compléler les
croquis, schémas.définis-
sants les formes .

*d'un éiémen! d'outillage,
*d'vn oulil spécifique.
-Compléter ies documents :
ﬁ *de fabrication,

*de montoge,

*de contrbie.

L Compieler les documents
de suivi de fabrication.

-le dessin d'ensemble de
'outillage.

-Le processus de fabrication
de tout ou partie de l'outil-
lage.

-les documents de fabrica~
tion de la piéce & réaliser.

-Lles moyens de fabrication
et de conlibie disponibles
avec leur documeniation
technique.

-les manuels d'utilisation
pour les machines & corm=
mande numérique.

~Toutes banques de don-
nées nécessaires.

~Les moyens d'assisiance in-
formatiques.

-les croquis com-
plémentaires  sont
éfablis sans ambi-
guité, ni erreur sur le
sile.

-les documents de
fabrication, les do-
cuments de suivi sont
complétés.

=-les documents com-
piétés permetient lo
réalisation conforme
aux  spécifications
de l'éiément d'outil-
lage ou de l'outil.

e

“*Choisir et/ou odcpter ies pcrcmétresﬂeiravml-_;—-

JER TR S S ey

o g TE i

"' "ON DEMANDE =~

" ON_DONNE -+

~ ON EXIGE

-Choisit I'outil adapié & la
réglisation.

LDéterminer les parame-
tres de trovail,

ﬁ-Adapter les conditions de

coupe des ovlils non
standardisés en fonctlion
de leurs caraciéristiques
et du travail & réaliser.

-Dessin de définilion de
I'éiément & produire.

-Bal initial de I'élément.

-Documentation lechnique
relative aux matériqux &
usiner, & kb coupe, Qux
outils, & io machine e! ses
équipementis.

Les choix doivent per-
metire ia réglisation
de l'élément de l'ou~

tilloge.




“Flaborer le processus de monlage, de régloge. —
e e e e o s min A ek

" ON DEMANDE

par écrit, le processus de
monloge et de régloge
des appareiliages anne-
xes nécessaires 4 la réali-
lf sation des é&iémenis de
l'outillage.

~Eablir verbalement ou
par écrit les processus de
moniage ei de réglage,
des éléments qui consti-
tuent l'outiliage.

produit de l'oulilioge.

-Dessins de définition des
éiéments de l'outillage.

-Procédés de moniage, de
réglage. (gamme..).

-tiéments sfandard ou mo~
dulaires.

~Consignes de sécurilé.
-Temps aliouvé,
~Ciasse de 'outiliage.

ON DONNE ON_EXIGE
~Eablir  verbalement ou -Dessins de définition du -le processus de

moniage, de régla- |
ge est cohérent et
respecte striciement
les consignes {'hy-
gigéne, d'ergonomie
et de sécurité.

‘bc‘_’u

OSEz{ Chois le procede de parachevement fabTique. ]

- ON_DEMANDE

ON DONNE

" ON_EXIGE

—Choisir les moyens el les
outiloges de parachéve-
meni.

~Etablir la chron‘ologie des
opérations.

-les dessins d'ensemble de

l'oulilloge.

-les dessins de définition du

produit.

-les consignes de sécurité.
~-le temps alloué.
~les nomenciciures ef ies do-

cumeniations iechniques.

-le choix du procédé
est rationnel et ado-
plé.

~l'ordre chronologique
est cohérent et per-
met e respect des
spécifications dons
les régles de s&curilé,
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- ON_DEMANDE .

ON DONNE

L.Etablir o chronologie des
opérations.

LChoisir les moyens el les
outilloges de contrdle.

-le posie de contrdle équi-

pé

la chronologie per-
met le contidle de

'élément fabriqué.
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: —_— A i ste de tabrication
E__ LIPS Mettre en ceuvre e conduire un po brication & commande
- numérique. ‘

———— e e e ————)

ON _DEMANDE ON DONNE -~ ON_EXIGE
Lintroduite le programme -le dessin de définition de -L'élémen! esl confor-
en mémoire. 'éiément & produire. me aux spécifica-
 Délerminer e introduire | -le lemps alioué. :on; ?:njcndées el
les origines. -les données opéraioires b:\ps ;ll::edans le
LMesurer ef introduire les “m i : .

ﬂ dimensions ou jouges . odesopéralolres, ~le poste de travail
d'outils. bordereou de progrom= | resie ordonné.
mation.
=Usiner. ) -les régles de sécu-
~Une mochine & comman- i€ soni respeciées.
vériftier o concordance de numérique avec so do-
des résuliails obtenus avec cumeniction jechnique, ses
les spécifications fournies. équipements siondard et
-Etfectuer les actions cor- les outils nécessaires.
rectives sur les jouges | -Une documenigtion reiati-
(éventueliement). ve & lo programmation.
~lo documeniation relative
-4 lo sécurité.

-lc motiégre d'oeuvie de
{élément & usiner.

~les moyens de contidle
nécessaires.

Goonner, poslionhel owembler poraghever s S Emenfs e,

o oulillage T e e e e e e e
L32‘I_‘ Fogonner les éléments de l'outillage.
. ON_DEMANDE 2 ON_DONNE 5 i ON EXIGE “‘}a--‘;"-'ii:?

Metire en forme las idées | -le dessin mis & disposition | —i# modéie est confor-
du concepieur. par le siylisle elov le me aux descriptions

Butegu d'élude. du styliste et/ou du
—les Malérioux Buregu d'études

-l est réclisé dans le
iﬂ -Lle posie de travail. respect des régles de

-L:s . moyens pour o sécurité el d'tygienes.
réclisation el le conirdle. -ls termnps cliové est

-le lemps cllové. respecté.

-Le conceplour. -las postes ot équi-
pements restent or-
donnés.




{ Fogonner les éiéments de 'outilioge.

' ON_DEMANDE

-ON_DONNE

- ON_EXIGE

-Mettre en ceuvre les moy-
ens, kes matérigux et les
équipements nécessaires.

-Régler les poramétres.

-Vérifier les concordances
des résullals obtenus avec
les spécifications fournies.

~Effectuer les actions cor-
rectives.

~le plon d'ensembie de
l'outiloge ovec nomen-
ciature.

-le dessin de définition
de I'élément et sa posi-
tion dans le processus
géneéral de fabrication.

~le dessin de définition du

produit @ oblenir et/ou
I'étude de fabrication du

- produit.

-le ou ies élémenis cons-
titutits.

-ie temps alioué,
~Les données opératoires.
~les moyens nécessaires .

maochines, matériaux,
équipements el posies,
-la documentation tech-

nique correspondante (y
compris la sécurité),

~-les moyens de contrdle
nécessqires.

-L'élément(s) est (sont)
conforme(s) cux spé-
cifications deman-
dées.

~les régles de sécuri-
fé sont respeciées.

~les postes el équipe-
menis restent ordon-
nés

-le temps alicué es
respecté.
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o
T == 327 me==< | Posilionner, assembier, parochever les éléments de Foutilioge.

ON_DEMANDE

ON _DONAE

-ON EXIGE

_Relever les dimensions des
surioces & ferminer.

_parochever choque élé-
meni de 'outilioge :

*sur machine,

‘ouv marbre,

ﬂL *o I'établi.

LPiocéder au posilionnement

~-la dessin d'ensembie avec
sc nomenciature.

-Le ou les dessins de défini-
fion des &lémen!s.

-le dessin du produil & ob-
fenis.

-lo documeniglion des é&lé-
ments sfandard.

-l=s éléments dans leur élat.

-{'outiloge monié es!
conforme gux spécifi-
cotions données sur e
pian d'ensemble (di-
mensions, fonctionne—
ments, finitions).

-2 femps oliové est
respecié

~iles regles de sécurité

let & T{lassemblage des son! slrictemen! res-
différents éléments. ~-les éléments slandard. peciées y compris lors
_péciiser le monloge de l'ou- | ~Lles oulilloges nécessaires : des manuientions.
tilioge. *au contrdle, =le posie de paraché-
-Parachever l'outilloge. s vemen! el de monioge
. *au parachévement, reste ordonné.
~ *a& l'ossembiloge.
~le posie de moniage et/ou
de parachévermnent.
. ON DEMANDE “ON DONNE 77| ON EXIGE "~

-Réaliser jas relouches d'a-
piés les informations en
1 relour des essais.

-Régliser des modifications
évenivelies d'oprés cro-
quis fournispar le respon-
sable des essais.

~le dessin de définilion du
produit.

-las &iémenis conslitulifs de
Voutilloge.

~-le produil oblenu avec ko
pardicipation du respon-
sabie des essais.

~ie roppor des essois.

-le posie de parochéve-
men! avec ses oulils.

-{&s moyens de conlrble.

-Relouches ou modi-
ficalions effectuées
dans ie respect strict
des régles de sécu-
rité.

-le posie el les équi-
pements resient or-
donnés.




[CAPACITE : C4

GONTROLER

Cd|

o

- T remaee e mme g T

?f Vé“flél o conformné 1:: qualilé des élémems-deTouhllcge

—es o

£

- ON_DEMANDE

ON DONNE -

" ON EXIGE

-Assurer le conidie per-
monent de lg conformiié
e! de lo quolilé des élé-
ments constitutits de l'ou-
Ir fiioge, c'esi-d-dire, con-
tidle., en cours el en fin
de 1éqglisation : les dimen-
sions, o géométrie, l'os-
pect des éléments fobri-
qués.

-le dessin d'ensembie de
l'outilloge.

-l=s dessins de définition.

-Les spécifications & con-
trbier.

-lo procédure odop-
ée perme! de réali-
ser  les contidles,
linterprétation des
tésulials est correcte.

.. ON_DEMANDE “ON DONNE "+ = ON_EXIGE % -
-Assurer le contidle géo- -le dessin d'ensamble de | -lo procédure adoplée
méirique, dimensionhel l'oulilioge. el/ou I'élude de permel de réqliser
J!; de loulilioge ainsi que la fabrication du produll. les contrdles.
quaiité dv monioge. -les dessins de définition. ~Uinferpréiation  des

~Rendre complie des ano-
malies éventyelles

-le cohier des charges du
produit.

-les moyens de contible né-
cessaires.

résuliots es! correcte.
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Vérifier ie bon fonctionnement d'un ouliliage,

30

*Contidler la fonclion
des méconismes.

*Evenivellermnen
contrdler ies circuits.

Rendre compie des ano-

malies éventuelles

~ ON_DEMANDE ON DONNE - ON EXIGE
-Assurer e conhble des -le gdessin d'ensemble de | =les  efsulats  soni
éléments mobiles. l'oulillage. ei/ou ['élude de consignés.
*Conirbler les mov- fabrication du produit. -l'ovtiioge est con-
vements. ~-les dessins de définition. forme oux spécifica-

~-le cahier des charges du
produil,

~Les moyens de conlrbie né—
cesssires,

fions.
~En ces d'anomalies

elies sont  frrératived

men! sighGlée

LrEea
N

K) & “F_—Pc‘:’r'h‘c—lper cux venfacchons de conformlle duaprodun

-——
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Parliciper & lo réception de lI'outilioge

hd

. ON DEMANDE

.. ON_DONNE =iz

- ON EXIGE ..

Pariciper & lo réception
de louliliope

Wérifier le fonciionnement
de 'outilioge.

Hnjecler, couler,
) former une motiére
d'essai.

~Dessin du produit,

=Dessin d'ensemble de 'ou-
tillage.

-Nomencicture de ['outilia~
ge.

=Loulilloge du poste d'essail.

~Les outilioges.

-les moyens de monuien-
tion.

=les régles de sécurilé.
~-Malidres d'essal.

-les moyens de conirble
oppIopriés,

~CeHe compéience
ne sera pas évaluée
& l'examen




Porliciper aux vérifications de conformité du

produi! obtenu.

3

ON_DEMANDE

ON DONNE

- ON_EXIGE

Sindégrer & une équipe
horgée de la réceplion
Iflde routiloge sur te site de
roduction.

~|e sile d’'essai.
-l'équipe d'essai.

~CeHle compélence
sera évenitueliement
évaluée fors du sta-
ge industriel,




CAPACITE : C5

MAINTENIR,

- Teaw

ENEIAT |

= . P A R 2 T
Assurer lo maintenance des moyens de Yabrication

I e 2T

it

i P e
——— ———— -
v

- ON_DEMANDE

ON EXIGE -

-Assurer ia mainienance
de " niveau des moyens
de fabricolion en respec-
tont les régles de sécurité.

-ls notice d'entretien de lo
mochine ou de l'opporeil.

~les consommables néces-
.SQires.

-La norme N& X60,011

-l moinienance est
effecivée en respec-
fan! les régles d'hy-
gidne ef de sécurité.

~L'outil de fobricotion
el maintenu en éiat
cle fonclionnement

v voir €5.3),
. E__AEE’U:er'fé mainfenance des oulillages=
52} == | Assurer lo mainienance des outilloges.
" ON_DEMANDE .. ON_DONNE ¥ 1 ... ON_EXIGE

Hssurer o mainlencnce et
fou) ko remise en confor-
mité des oulillages
simples ou ocutillages
mfpeu canplexes.

-l dossier de 'outilioge.
-le produil délectueur
~L= ropport écrit ou verbal.

-les &léments of matidres
d'euvie nécessaites & o
remise en élat.

-les colologues des sion-
dord sous lo responsabi-
lilé du responsable de l'a~
telier.

-Moyens de manulention et
les régies de sécurité.

~l'outiloge est remis
en éicl de réclser
normalement un pro-
dvif conforme ou co-
hier des charges en
respeciant les rdgles
d’hygiéne ef de sécu-
é. )
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Participe: & ia remise en état d'un outillage.
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. ON_DEMANDE

ON_DONNE

ON EXIGE

L5'intégrer dans une équi-
pe de maintenance et
participer & la remise en
ﬁ &éiat d'un outiliage.

-le dossier de l'outiliage.

-le produil défectueux ou
ie dernier réglisé.

-Lle rapport écril ou verbal.

-les éiéments nécessaires
& la remise en étal.

-Au sein de |'équipe de
maintenance.

-Moyens de manutention.

-les régles de sécurilé qu
* sein  de

l'équipe de
meintenance.

=L'outilloge est remis
en &ial de réagliser
normalement un pro-
duit conforme cu ca-
hier des charges en
respeciant les régles
d’'hygiéne et de sé-
curité.

Fcnre cppel aux intervenants quclmés si nécessgire.=

e e e mm 2 TP’ DAL et P

 ON DEMANDE

- ON_DONNE

. ON_EXIGE .

t+tire copable de décrire
une agnomalie ou un dys-
,\(L fonctionnemeni pour per-
mettre une remise en éiat
par des intervenants.

~les documenis {echni-

ques reiatifs aux maté-
tiels el outilloges sous la
responsabilité du chet
d'oleleir.

-lo description est for-
mulée clairement el
avec suffisamment
de précision.
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RAPPEL DE DEFIVITIONS (Normes NF et BIE)

PROCESSUS : - Ensemble des ACTIONS (successivesou simultanées) exercées sur les
articles

= Buite des usinages, chronologie des &tats actifs, enchainement des
macro-opérat ions.,

:

: Il existe 3 actions possibles :
. a) opfrations

. b) transferts

. ¢) stockaae

GAMME de PRODUCTIN : Enumération de la succession des actions nécessaires 3 1a
réalisation d'un article °

GAMME D'CPERATIONS : Gamme de production pour mme entreprise cu l'action
prédaninante est 1'opfration

CPERATION : ACTION de transformation de la mati2re ayant pour but @'agir sur ces
caractéristioues
Tache élémentaire active, amenant de la valeur ajoutée

PROCEDURE : Algorithme, chek-list , déroulé opiratoire

' PROCEDE : solution technologique poar la transformation

PHASE : un démontage de la pi2ece (chanoement d'isostatisme) corresoond
& un changement de phase

PASSE : Etat fugace gui permet de passer de 1'Etat injtial & 1'&tat final
PIECE : El&ment apcartenant 3 1l'outillage

PRADUIT : El&ment obtenu par l'outillage

SQUS-PHASE : correspend 3 un changement de direction de la pizee




E7

ILIVITES DE COMPLENTTE

Concernent les camrétences C.2. - C.3. =C.4. - C.5.

Pour les camétences C.1., elles sont rrécisfes au descripeif les
concernant.

Iorsma'il n'v a mas de mention particulilre, tout tvye a'ostillase
rourra &tre &tudié.

I - LIVITES APPLIMIEES AU PROTUTT

Carplexité des formes
= Au maximem, trois velumes extérieurs rrinciraux

- Par rarvort au tiddre de référence, les axes de deux d'entre.axx
st rermendiculaires au nlam de yrojectiom

- Les surfaces corresronéant 3 chacume des rrojections st limitfes
rar des cercles ou des ellipses et/ou des droites,

PEENE | r o ——
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. = LIMITES APPLINUEES ALY CUTTILACES

SPECTFICTTES TECHNIAES

Plus 4' 1

Mcdele Moule
JOINT PLAN
1 plan X X
Plans décalés X X
ALDMENTATION
Seuil normal X
Pi2ce 3 pi2ce X
-

NOMERE D'EMPREDNTES

1 X X

X
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III -~ 1DVoTes pErlI~UES A ISDRTES

Machines comvesticnelles
FRAOSATE

. fraisase yper broche verticale,
horizentale et oklimes (1 sexl axe)

- fraisace rar mise & rositin de la
pifee dnclinte

« Usinage sor platezu circulaire

. Surfaces e révoluviion intériesre
-~ Klésaze {aiféscir mazhine ’

« tildsatior de frzises de formes

TCERT (tvre T3)
Mors dosx, curs, pinces

.= garfaces intfrieares (foret
alésoin)

- purfaces extérisares
Entre ~pointes et sur platean

Maczhines & C.N,
Mazhine 3 3 axes corrutatles

NTIAZE

Dotile de toar,
Farets

POISEAT POTAT

MASTINES SPECTFICLES

Surface plxie et de révolition
Sarface inclinfe miv U0 sl i

Tous travesx @'indexztion et
gdlintermlismtion

p>6 1 ésn
135 3

St=miard et mmocnrpe

1£41,5

Eroche normale 2 i mlen du référentiel

el
Suort de la pikce L 8 1'axe de la
rroche

BExtériears & charicter, cotexy § dresses
Far machine et pwel € 3 4 25

(ualité R

Couramment ermloyées dans la Gominaate




