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. CAP

DECOLLETAGE

HC1  SINFORMER ef TRADURE

ETRE CAPABLE DE :

INDICATEURS DfEVALUATION
Un exige

C.1-1 DECODER et ANALYSER.

Sur le dessin de définition et concernant une

phasa
j: - d¢ repérer les surfaces A usiner, -

- de localiser, d'identifier les cotes et
spécifications @ respecter et d'en déduire
la géométrie et les positicns limites des
surfaces.

CONDITIONS , RESSOURCES

- Le dessin de définition

« La nomenclature des phases.

Aucune erreur n'est admise.

C.1-2 DECODER et ANALYSER.

Sur la gamme de décolletage :

—

- d'identifier, de localiser, les cpérations,
les déplacements et leur position dang le
cycle.

dessin de définition

~ La nomenclature des phases,

- La gamme de décolletage.

Aucune erreur n'est admise dans
1'identification et la localisaticn.

C.1-3 DECODER et ANALYSER.

Sur le bordereau de programmation :

!!l -~ de traduire atructurtllemcnt:le programne.

— .
- de traduire géométriquement les déplacements.
~ de localiser le référentiel

Programme par rapport au référentiel machine.

~ d*identifier et de traduire les conditions
technologiques programmées.

- Le dessin de définition.

=~ La nomenclature des phases.
- Le bordereau de programtation.
- Les documentations techniquesg

relatives & la programmation et a
la machine (extraits).

- La traduction géométrique est
sans erreur.

- Une erreur sur trois localizations
et traductions sera admise.

¥ Niveauxd'exigence pour

: I = unité intermédiaire 1
IT - unité intermédiaire 2
ITI - unité terminale

S metisame e ammssterts o e
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V4
c2 TRAITER ET EXPLOITER
ETRE CAPABLE DE : CONDITIONS RESSOURCES ;|  INDICATEURS
D'EVALUATION
On exige :
C.2-1 De recenser les oulillages de = Un dessin de définition
. . ' Aucune erreur n'est
T - 'ensemble porte piéce - L a nomencl
- les portes -outits enclature des phases acceptée
__-les outils
I - les cames - Les documentations techniques
- relatives aux outilset 2 la
mue_tesgnm&s_cmnuaggs_dg machine .
reprise Aucune erreur n'est
I - e porte -pidce acceptée
- les porte -outils
- les outls
£2.3 Bédiger le programme - le dessin de définition - Iia sytrntpxi, le forma% et
- "usi i e s trajectoires son
- d'établir tout ou en partie . Iliss i;ing: Z!gﬂ%fsde la piece respectlges
T le borderau de programmation | _ o nombre et la valeur des passes | - Aucune erreur n'est
acceptée dans les
déplacements
(protection machine}
-4 Expioj
d'identifier | i Ia - le dessin de définition
- d'identifier le matériau ou
1T nuance de la partie active de - Les documentations techniques | - que les fréquences de
I'outil en fonction des données relatives au matériau a usiner rotation et les vitesses
dindiquer les caracteristiques ala c':Jupe, auxoutilsetala d'avances maximales
- . 3 machine autorisées ne soient pas
angulaires de la partie active
1T de§ outils P - Les profondeurs de passe dépassées
- e déterminer les fréquences - Les vitesses de coupe et d'avancel
Jr de rotation
2- 1 lir - Le dessin de définition -0On exige un ordre de
Ce processus est lié a 'ordre -le poste de contrdle et son réglage correct
. équipement
Rue chronologique des réglages
- Les instruments de mesure
disponibles
- Les caractéristiques techniques
de la machine




C.A.P DECOLLETAGE

C3 PREPARER ET ORGANISER

INDICATEURS
ETRE CAPABLE DE: [CONDITIONS, RESSOURCES ;| .
! D’EVALUATION
On exige :
malérie's - Le dessin de définition
gFécmirm a - - La gamme de décolletage - Que toutes les informations
Préparer - Organtser les posted
de travail - ou le bordereau de solent recensées
- de vérifier et de constater Bzzg::mm?:":tﬁ:iﬁ - Que les matériels )
é%gﬂtrénse{?lce dée ;g';gil_eeg N 12 phase d i nécessaires 4 la production
I’usinage grgvg - oula phase de reprise ou au contrble soient
. - Le guide de conduite de la rassembiés et correctement
- de s'assurer de la présence machine dl és
de tous les accessoires - Les ébauches d'outils psos
nécessaires 4 |'équipement . Les autils
‘ée 'ﬁ m]ighlne ou au montage - Le Jeu de cames et les - Que le poste de travall soit
& 4 plece, accessolres propre et que ltoutes les
- gg mggﬁ;’;";fﬁfgﬁf} rmenty - Les composants standarts mesures de sécurité
adaptés aux exigences du et les moyens de contrdle solent prises
dessin spécifiGues
- d'organiser le poste de travail
dans le respect des régles
de sécurité anvers les
personnes et le matériel
. - Que le fagonnage et l'affQtagq
- - Les ébauches d'outils des outils de chariotage ot
ir - Les bareaux de fongage en ARES ou
compris les forets carbures et ['affitage des
I i : a m:in - Les forets forets en ARS perriettent
Ir - 4 la machine - La machine & affter g:&',ﬁ?,‘g ;‘;‘éegg':"“a""es
C€.3-3 Monter gt EOSitiOI‘I!]Ef - La machine - Qu'aucune erreur ni
les cames aucune détérioration
- placer et positionner - Le jeu de cames et ne solent commises
ies cames accessoires dans le montage
- placer les dispositifs de des cames ot
| sécurité tintroduction du
l - La machine 4 CN programme
- Introduire le programme - Le bordereau de programmation
- Le procgramme stabifisé sursow
support
Cﬁm’“‘ Pgﬁ’:f 'Ie';g;"l e'e" 'ir:‘sse"r‘nb'le - Le desssin industriel . 1a prise en comple
: porte-outilfoutil - Lagamme de l'interdépendance

- d'adapter, de constituer,
'instailer Ig_gorje-?léce
‘), les porte-butils les
oultils sur {a machine
- derégler le référentiel
porte-pléce (*), le référentiel
piéca (*), par rapport au
référentiel machine
- d'installer 12 piéce {*), par
rapport au porte-piéce g)
en assurant ia mise at |
maintien en poslition

(‘) (barre ou pléce en reprise)
- de placer les dispositifs
de sécurité

- de régler ou d'afficher
les vilessas et les
informations nécessaires
a ia fabrication

. des réglages et
Le poste de p;éréglage l'installation correcte

{si nécessaire des di iifs d
- Le matériet de réglage szzur.lfgos' fis de

- Le guide de conduite
de la machine (extrait)

- La machine et ses
équipements

- Le poste de contrdle équipé

- La matiére d'oeuvre
pré- contrdide

C.3-5 Mettre en geuyre un t
EEEE%HEtéé

Mettre en oeuvre une machinol
de reprise n'impliquant pas
d‘usinage pour le réglage

- de régler la position relative

des outils par rapport
alapiéce P PP

ou, d'initialiser les odgines
outlls par ragﬂon
I'origine machine

- d'Intraduire les dimensians
et les correcteurs d'outils

- Le dessin de définition . Qus les matériels
- La gamme
nécessaires a la
- Le tableau de réglage production ol au
- Le programme stabilisé controle soient
surson support rassamblés et
- Le guide de programmation correctement disposés
- La matiére d'oeuvre ou les
pléces
- Le ternps alloué pour
le réglage

- Les machines et leurs
équipements

- Le poste de contréle équipé




C.A.P DECOLLETAGE
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c4 REALISER VERIFIER

ETRE CAPABLE DE :

CONDITIONS RESSOURCES

INDICATEURS
D'EVALUATION

Op exige -

i 0
mes ;
- de déterminer le raglage
- que lo réglage terminé,
quelques piéces soient
prélevées en début
de production pour contréler
ia conformité du produti
- qéue les conditions de b
sécutité solent respectées ﬁ )

- Le dessin de définitlon

- La gamme de décolletage

= La matiére

- L.a machline équipée

gelSmRaR R |
des Instruments de mesure {

et de moyens nécessalres
pour réaliser Jes contrdles

statistiques
- Le temps alloué

|
yposte de travall soit réfliéchl. |

Que le contrat soit raspecté
pour 70% des cotes at
spéclfications

lQue le comporteme nt au

Et que toutes tes conditions: !
e sécurité solent respectées

uru ur eter

- de réaliser une premiére piace
de la contrdler et éventueilement
de modifier les correcteurs

d'outils
(2)

- Le dessin de définltion

- Le bordereau de programmatio
- Le programme stabliisé

- La matiére

- La machine équipée

- La gulde de conduite de
la machine (extrait)

- Le poste de contréle (1)
- Le temps alioué

rﬂ Que !a fabrication soit bonne

& partir de la 3iéme piéce

4-3 Asstire H

= Mettre la piéce en place
- Terminer le réglage de
la machine de reprise
- Le réglage terming, prélever

quelques pléces pouy
contréler la conformité
du produit

{2

- Le contrat de la phase de repris
- Les ebauches

- La machine de reprise équipée
- Le poste de contréle (1)

- Le tamps alloud

- Lo dessin de définition 4 Que le contrat soit respecté :

pidces bonnes & 100%
apartirdelan iéme
pléce

scient compatibles avec
ies exigences dela
production

{n=2 fois 12 nombre de cotes} |
Que les temps improductifs

- de prélever una piéce pour
la comparer au contrat
- d'assurer les Interventions
périodiques
- de contréler périodiquement
es piéces

- que la maintenance du poste
de travail pendant la
producticn soit faite

- que les réglages de suivi solent
faits méthodiquement

{2)

- Le dessin de définltion

- amme de décolletage
ou elpro?ramme 4dité, ou
le contraf de la phase
de reprise
- Le guide de conduite de
la machine (extrait)

- La matiére ou les ébauches

- La machine en cours da
production

- Le poste de contréle
adapté & {a série de pléces

- Le temps alloué

IGue. la série soit executée dan
ie temps alloué

Que ies anomalies constatées
solent corrigées et que les

Interventions soient justifises

Qu'aprés une modification
de réglage ou d'outillage
les piéces solent bonnes

C.4-5 Vérifier t2 conformité de 1a série

des pléces

- de mesurer les pisces et

d'inscrire les résultats
sur les fiches de contréle

- Le dessin de définition
- Le poste de contrils adapté
eces P

4 12 série de pi

- Les documents et les matériols
nécessaires au contréle
statistique

- Les piéces d'une patite série,
le ou les prélévements d'une

grande série de piéces

Que la prise des cotes surun
prélévement de pléces ne
{asse pas apparaftre plus

de 10% d'erreurs sur la
masure

CS5 MAINTENIR EN ETAT

C.5 Assurer ja maitenance
du poste de travaijt

= que les entretlens périodiques
de la machine solent faits
en temps voulu

- que le poste d'usinage en
fin d'une activité solt propre,
rangé et apte 4 recevoir une
nouvelle fabrication

- que fe matériel et l'outiliage

de contrdle solt correctement

nettoyé, protégé puls rangé
apres usinage

- de signaler toute anomatie

- La fiche d'entretien de Ia machine
- Les ingrédients nécessaires

- Le répertoire des piéces
détachées

- La ou les pléces de rechange
relatives & une avarie
préalablement constatée

dae travail soit tenu
correctement

Du'en fin de série, le poste sol
rendu prét 4 recevolr une
nouvelle fabrication

Qua le matérief de contrdle
solt rendu en état

Que les anomalies
caractéristiques solent
signalées

Qu'en cours d'actlvit4, le posté

AL



C.A.P DECOLLETAGE

LIMITES DES SPECIFICATIONS RELATIVES A LYEVALUATION DES CAPACITES C32, 41,

It

€42, €43, cad (2)

A.SUR TOUR A POUPEE MOBILE

Dimmnsions des Surfaces PERFORMANCES EXIGEES
I. T. {1)
: - ;:sgn::r Exigances meximslaa ;
TYPE D'WSINABE OUTILLARE ©DE COUPE o = Spajsseur IfD 3= 0,025
p = profondeur
OPERATIONS OU SURFACES D = Diambtre TP, I7F 2= 0,02
¥ = rayon ITR = R3,2/
Surfaces plsnes, surfeces de = Outil & charioter avant et 1 1
révolution génératrices //, — arridra. Qualité 8
|- Outil de fongage. f =D =12
LaS30D
généxatricas - -~ Dutil 3 charieter avant et Qualité 10
arriire pour cfns. J .
- Outils de forme. — 1= < =300
R 1] =53 (ualité B
Gorges d'extérisur. = Outila A gorge. —_— P21 {ou suivant normes).
Cantrage et piglre. {_ Dutil de cantrage.
— Dutil A pigQze. L 6D
- . D & 12
Trongonnages . {- Outils de trongonnage. 1 <4
- Outils de forms. I Qualité 10
1,55
Pergage. ~ Forets. — L Quelité 11
Filetage. - Filidre. ds M3 & M5 inclus. Qualité 63
Travail de forme. - Outils da forove. r 20,5 Qualité 3

Pgsitions diversas.

Surface A usiper par rapport 2
un cylindre imtérieur, —_—
extézitur ou & un plan de
référence.

Chanfreins 2= 0,1

@ exigenca maxd 3 0,020

//04 o_L_ : Quelité B.

B_SUR TOUR

A .

PCUPLE  FIXE

Dimensions des Surfaces

PERFORMANCES EXIGEES
. T. (1)

TYPE D*USINAGE L = Longueur .
£ 1
1 = largeur xigencas maximslae
. DUTILLAGE DE COUPE & = fpaisseur ITD = 0,040
OPERATIONS DU SURFACES p = profondeur 1TP, ITF = 0,00
! D = Diamdtre ' '
T = rayon ITR = R3,2/™
Surfaces plares, surfaces de — Outil A charigter avant et
révolution génératrices J/, arTidre. —_ Qualité 9
= Outil de fongage. 5=D =720
L=2D
génératrices <~ « Dutil & charioter avant =t Quelité 11
arridze.
- Outils de forme. J 16 Z T
Gorges d'extérieyr. - Outila A gorge. f1 =1 =10 Qualité 9
IP =521 (ou suivart rormes).
Trongonnage . ~ Outils de trongonnage. {L = 2,5D
. —_— I < 20 Qualité t0
-~ Outils de forwe. Y =3
Pergage. __ « Forets. {E i;n Qualitd 11
=
Filetage. - Filitre. da M5 p MID Qualité Gg
Travail da forwm. ~ Dutile d& forma. r > 0,5 Qualité 11

Positione diversee.

Surface & usiner par rapport
b un cylindre intériesur,

extérieur ov & un plen de
référanca, lui-mfime yainé.

Chanfreins == 0,1

@exi.gunﬂ mexi ¢ 0,030

/8 4 N _L_: Qualdts 9.




(. SUR TOUR CN

[7

Positions diymyoes.

Surface 3 usiner par rapport b
un cylindre intériesur, extérisug
ou & un plan da réfdrance, lui-
mdme usiné.

Dimensions dea surfacea PERFORMANCES EXIGEES
I, T {1}
L = Lo
TYPE DIUSINAGE 1. 15::::: Exigences meximalas ;
OUTILLAGE DE COUPE & = épajasaur ITD 2> 0,025
p = profondsur
OPERATIONS OU SLRFACES D = Diamdtrs I, 1TF 2 0,020
T = rayon ITR > RB\,}/_
Tour & coemmande numérique - Dutil & charigter svant. BsLN< 20
S ~ Dutil & charioter arridrs. Qualité 8
« Dutil & txongonmer. L {100
(Baryesy da 14 x 14).
Fositions diverses : fonction Trongannage qualité 10.
du type de machine (voir poupée Interpolations limitése sux
mobile ou poupés Tixs). raccordemsnts dont les points
sont définis orsphiquement.
Dim=najons des eurfac=e PERFDRMANCES EXIGEES
L = Longueur I. 7. (1)
' .
TYPE D'USINAGE 1 = largeur Exigences maximajsw 1
OUTILLAGE DE COUPE e = fppissaur 17D == 0,040
p = profondaur
OPERATIONS 0OU SURFACES D = Diomdtre ITP, ITF =~ 0,030
T = rayon ITR=> aﬁ,\a/—
TOUR de REPRISE ou SEMi-AUTOMATIQUE
Surfaces planes, surfaces des -~ Dutil A charieter avant et 5D <20
révalution génératricen f/, arridre. _ Quaiité 9
- Cutil de fongage. L= 2D
génératrices ‘_/__ - Cutils de forme. —_—] 1= 5 nd r Qualité 11
1 Lo
Gorges d'extérieur. - Outils & gorge. 1= 1 £ 10 Qualité 9
" p =< 21 {ou suivart normea}.
Trongonnage . = Outile da trongonnage. e 20 L 2D _ Quelité 10
- Outils do forme. 1= 4
Pergage. —_— - Forets. N D= 3 Qualité 11
1= 30
Filetage. « Filikre. de M5 2 MI0, Qualité 6g
Travail de forme. .. | - Outil de forme. [ r>0,s Qualité 11
Chanfreins = 0,1

@axigam:s maxi 1 0,030

T oM 2 o L 1 fuslite 9.

FRAISEUSE de REPRISE
Un poste de travail éouipé des
parte=pikce standards et d'un
diviseur.

Positions diyerses.

Surface 3 usirer par rapport &
un cylindre intérieur,
extérieur ou & un plan de
référencs.

Tolérancas de formes.

~ Fraies acis.

- Fraims 3 taillas.
— Train de 2 fraions.
« Frmise mn bout.

Limite du volume de matidre
enlevée 1 L 5 20

p=?5
s > 1

Qualite 9

exigence maxi ¢+ 0,10
= . L ¢+ Qualstés

t Qualitd 8

Remarques (1) : L'ITD réalisé sur la machine doit extisfairze b ¢
ITD maschine =3 .E.'L%‘;.&‘ELD, pour tenir compte de la diepsrsion.
les intervalles da talérance da position (ITP) et de forms (ITF) sont 5a 0,015 st compatibles avec ITD desain
lcrsqu'ils y sont directemsnt liés. En général, on respectera ITF _ISE

(2) 1 Metitres d'osuvre ; aciars et laitons do décollstage.

st

IR <7 ITD
5




