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S1 GEMERATION

511 CINEMATIGQUE DES MACHINES

CONNATSSANCES

ETRE CAPABLE DE

~Notion de mouvement de rptation par
rappart & un axe

-Notion de mouvement de translation
~-Notion de trajectoire

~Notion de référentiel des mouvements :
g'ﬁgéme normal de coordonnées  NFE
020

A partir d'une machine outil déterminée

—-ldentifier,inventorier les mouvements
de génération disponibles par rapport
au biEti de la machine

-Différencier les axes principaux des
axes additionnels

~Identifier le référentiel machine

812 CINEMATIQUE DE 1A GENERATION

CONNATSSANCES ETRE CAPABLE DE
A partir d'une  machine-outil et d-'un
outli defermine
~Notion d'élément geométrique géné- | -Identifier un ou les éléments géné-
rateur : point,droite,courbe rateurs de I 'putil
-Définition d=ss mouvements de coupe et ~Identifier la ou les surfaces asso-

d’avance

~Principe de qgénération des surfaces
sbtenues par combinaison:
.des édléments générateurs ¢ outil
»des mouvevements de translation
.des mouvements de rotation

—Notion de travail
veloppe

- Foctewrs condutaont & des dFowts
de forme,

de feorme et d'en—

ciées réalicables par 1 outil

~Identifier la ou les combinaisons de
mouvements nécessaires

-Identifier,inventorier
sitions possibles
nérer par
chine

la ou les po-
des surfaces A& gé-
rapport au référentiel ma-

—Identifier,différencier les types de
travaux

—Enumérer les causes
pertubation de la gualité
des surfaces générées

possibles de
géométrique

~Indiquer les conditions possibles de
minimisation de ces causes
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SZ _FPFROCESSUS DE FABRICATION

£21 DECODAGE

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

-Conventians suropéennes de projection

-Régles de représentation

= des coupes
sections et formes cachées

~Normes NFE 04105 04002 04004 0410t
04102 04104 04010 02000 & 02116
G120 QT01T 03016 Q4121 Q4409 04019
setc,

A partir d‘un dessin de définition

—ldentifier les surfaces et les volumes
qui composent la piéce

des

-Identifier et traduire 1l 'encemble
spécifications
~Recenser les relations qui lient

chacune des surfaces aux autres

S22 ORGANISATION DE LA FABRICATION

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

-Définir

i Gamme,phase,sous-phase,opé—
ration

—Enumérer,différencier les étapes rela-
tives & l’'organisation d'une fabrica-
tion

£23 MISE EN POSITION DE LA PIECE

CDNNATSSANCES

ETRE CAPABLE DE

Mise &n position de la piace

—Reéférentiels : piéces , programme ,ré-
glage,...

=-Critéres géométriques:dimension,forme,
position 2t états de surface

—Critéres technologiques
bilité,.capacitd des
,stabilite

: accessi-
machines,courses

—Contraintes économiques:groupement ma-
#imal d'opérations

A/ A partir d’'une gamme de décolletage:

-Enumérer,classer les criteres de choix
des surfaces d'appui

—Enumérer les facteurs liés au mode d°
obtention,a la murphuln%ie 4 1 7état
geométrigue du produi ayant une
influence sur la mise et le maintien
en position

—-Etablir la relation entre une rota
tion d ‘une came et les mouvements
correspondants

-Analyser les différents types de cames

B/ A partir d’' un référentiel géométri-
ques

—-Enumérer les contraintes relatives au
groupement des surfaces & générer par
rapport & une reprise de pidges deé-
colletdes




524 ORGANISATION DE LA REPRISE

13

CONNAISSANCES

ETRE CAFPABLE DE

-Notion : . éhauche
/2 finition
. finition
-Notion de copeau minimal et maximal
—Notion de cote directe ou calculée :
- programmée cu affichée

opérateur
« outil

~Criteéres technologiques : accessibi-
lite, outil,fragilité outil .

~Critére économique : circuit minimal
4’ uzinage

-Enoncer,différencier la fonction des
différents types de pasces d'usinage

—Enopcer différencier et,s'il y a lipu
scalculer les différentes cotés de fa-
brication

~Justifier 1‘ordonnancement des outils
et 1 'ordre des opérations d’usinage

325_TECHNIQUES D'USINAGE

CONNATSSANCES

ETRE CAPABLE DE

-Surfaces planes

—8urfaces de révolution
-Surfaces hélicoidales
~-Facteurs en relation avec :

-la nature de I'outil aux plans
géomeétrique,dimensionnel ,technolo-
gique

-le mode de génération :tycle de base
-le mode de travail et de pénetration

»la répartition des passes
{graphe des passes)

-Enumérer,classer les principales
techniques de décolletage et de repri-
S8 par rapport :

»aux formes A réaliser
& outils utilisés

~Indiquer les principaus facteurs
caractérisant les techniques de décol-
letage et de reprise




S5 _COUFPE DES METAUX

§31 OUTIL PE COUPE

CONNATSSANCES

ETRE CAPABLE DE

—Référence norme NFE &&6502

~MNotion :arfte tranchante principale et
sacondaire,face de coupe principale
yface en dépouille principale et se-
condaire

—Propriétés: dureté,résistance & la rup
ture,résistance & f'abrasion,résistan—
re 4 la température

—Matériaux :acier rapide,carbure et cé-
ramique

—-Référence:documents CETIM,C.T.DEC,...
~Critére géométrique :forme & géndrer

-Critéres technologiques
piéce ,type de travail,...

matériau

~Critére édconomigue :productivits

A partir de 1'outil de coupe

~Localiser la partie active de 1* outil

~Ildentifier,classer les outils en fonc-
tion de :

«de la forme de la partie active

.du type d’oufil

-Enumérer les principales propriétés
reguises pour la partie active

~Hiérarchiser les matériaux
par rapport aux plages de
coupe

. utilisés
vitesses de

-Enumérer ,tclasser
ances de
rapport:
-auy caractéristigues de la piéce
-4 la nature des opérations

les principales nu-
plaguettes carbure par

-Enumérer st classer les critéres de

choix des outils

S52 GEOMETRIE DE L'OUTIL DE COUPE

CONNATSEANCES

ETRE CAPABLE DE

-Référence norme :NFE &&502
NFE 66307

~Notion de systéme de repérage limite &
Pr Ff,Ps,B

~Position de

1'ar&#te tranchante, an-
gles A

¥
~Position des faces:
.systéme orthogonal pour les outils a

arfte tranchante unique:
angles ¥o et xo

~Notion de coupe continue
continue,copeau court et copeau

—Influence de IA,)‘( lv

et dig-
long

A partir de la partie active

-Localiser,identifier dans le repére

"outil en main" : o, ¥, K

-les angles de poszitiaon de 1° argte
tranchante

-les angles de position de la face de
coupe et de depouille principale




533 CINEMATIGUE DE LA COUPE

15

CONNAISSANCES

ETRE CAPARLE DE

-Crittres économiques:temps de coupe ,
durée de vie d'outil,nombre de pidce

~Critéres technoln?iques ! nature de 1°
cpeération et de ‘outil , rigidité du
systeme , pulssance disponible

—Critéres géométrigques :état de sur-
face en finition
~Facteurs influengant la durée de la
vie de 1 'outils
«la vitesse de coupe
.le couple de materiaux de la

piéce et de 1 outil
JJubrification
.le type d'outil et de machine
la section du copesau

~Forme d ‘usure :cratére et frontale,
deformation plastigue,entaille , ...
~Exploitation de documents du

type
CETIM ,C.T.DEC,norme NFE 566505

-Enumérer les critéres de choix de la
vitesse de coupe
-Enumérer les critéres de choix de la

vitesse d avance
-Déterminer une vitesse d’avance

~Enumérer les paramétres influengant la
durée de vie de I 'outil

-Distinguer les différentes formes d'
usure et de destruction des ocutils

-Déterminer la fréguence de rotation

534 ELEMENTS RELATIFS A LA CDUPE

CONNAIESANCES

ETRE CAPABLE DE

-Alliages ferreux et non ferreux
—Désignation normalisée des matériaux

-Caractéristiques mécaniques
résistance a la rupture
limite élastique
.dureté
.résilience

~-Relation entre les caractéristigques
mécanigues
-Relation caractéristiques mécanigues/

paramétres de coupe
—-Etat de livraison du produit

~Hét érogénéite mécanique et structu-
relle (paille,fissure,.as)

~Documentations CE¥IM C.T.DEC

guan

type

—Rgférence normes  NFA 35352 35562
AR

TEOLT

-Enumérer,classer les grandes famillas
de matériauy usinables & 1 ‘outil de
coupe

-Enumérer,expliciter les pricipaux cri-

teéres d'identification de la matiére
4 usiner en vue du choix des para-
métres de coupe
-Enumérer les incidences dit  mode

d'obtention du brut sur 1'usinabilite

~Enumérer,classer les causes courantes
d'incidents d'usinage et les effeis
assncl és




S4 FROSRAMMMATION

541 REPERES

L

CONNATISSANCES

ETRE CAPABLE DE

—Compatibilité entre le référentiel
macnine et le référentiel programme

A partir d'un référentiel machine et du

refarentie]l progr amme

-Vérifier le référentiel programme

542 DECODAGE D’UN PROGRAMME

CONNATISSANCES

ETRE CAPARLE DE

—Référence norme NFE &B0O3ZO

-Notion de format.de syntaxe , de rela-
tion d'ordre,...

~Notion de changement de référence de
cotation
-Mode point & point , paraxial , econ-

tournage

~Notion de structure:
czequentielle
reépetitive:r cycle,boucle,répéter...
tant gue,jusqu’a

vatternative : branchement , si, alors
,5Iinon
-Notion de circuit des points pro-

grammés,de trajectoire d'outil

543 CODAGE EN PROGRAMMATION MANUELLE

CONNATSSANCES

ETRE CAPABLE DE

Initiation &:
—Interpolation lindaire
-Interpolation circulaire

—Critére géométrique :type
par rapport au référentiel

-Gritére technologigue
indépendance par
sions de 1 'outil

—ldentité cotation de programmstion /
cotation de définition

de travail
machine

idépendance ou
rapport  aux dimen-—




SS LIAISONS FIECES ET OUTILS/MAaCHINE

551 MOYENS ET SYSTEMES DE LIAISON

.

CONNATSSANCES

ETRE CAFPABLE DE

~Liaison piéce-outil-machine:
.porte-piéce(pince,canons)
.porte-outil,éléments intermédiai-
res{cene d emmanchement,douilles de
réduction,montages,...)

~Critére géométrique:type de liaison

~Critére technologique icapacité dimen-
sionnelle,dispersion de reprise,...

-Notion de circuit mécanique de trans-
mission d'éffort

~Notion de schéma cinédmatique minimal
~Référence norme NFE 04054

A/ B partir d’éléments standards de

Tiarson P70 et O7M0

-ldentifier,classer les &léments par
fonction et type de liaison

-Enumérer ,classer les critéres de
choix:

.des porte-piéces{barre}

des porte-putils

B/ A partir de descsins d'ensemble re-

1at1ts 4 des  SYSremes de liaicon

plece/machine -~oufil et ocutil/7/ma~

chine—outyd

-~Localiser,identifier les surfaces de

liaison des différents éléments cons-
titutits

~Enoncer les conditions permettant d°

assurer lors de 1'installation une
dispersion minimale et une rigidité
maximale

852 MISE EN PDSITION DES PIECES ET DES BARRES

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

-Concept de liaisons mécaniques et
surfaces associées

~Liaisons: .appui plan
ponctuelle
.lindaire rectiligne
lingaire annulaire
.pivot glissant
pivot

-Référence norme NFE 04013

A/ A partir d'une installation piéce /

EDFEE‘E]GCE

-Localiser,identifier les liaisons é1é-
mentalreszsurfaces assocides)

-Localiser,identifier les éléments géo-
métriques référentiels associés "aux
surfaces 4’ appuil

B/ A& partir d'une modelisation relative
A Une J1a1s0n0 plece/porte—pilece

-Traduire la symbolisation en liaisons
elémentaires

-Proposer les moyens de mise en posi-
tipn correspondants

5533 MAINTIEN EN POSITION DES PIECES ET DES

BARRES

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

~Contraintes technologiques:
caccessibilité des outils
Jcontinuité de la matidre
.déformation minimale
.relation entre effort de maintien
et effort de coupe

A partir d'un systéme de maintien en

pOsSitTion plece/poFie-plece

-Vérifier sur la machine gue les condi-
tions d'un bon maitien en position de
la piéce sont respectées
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S& CONMNTROLLE ET QAL TITE

S41 DECODAGE

CONNAISSANCES

ETRE CAFPABLE DE

-Notion de surface référentielle de co-
tation

-Zane d'intervalle de tolérance

NFE 04552 04353
Q4557

~Référence norme

A partir d'un dessin de définition

-Identifier,interpréter une désignation

normalizde relative a:
.des cotes lindaires
.des cotes angulaires
.des gpecitications

geométriques
{forme position)

.dec éta%s de surface

562 MOYENS DF MESURAGE ,REGLAGE ,PREREBLAGE , CONTROLE

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

—Critére d'utilisation des appareils de
mesurage ot de contrsle:
«type de mesurage
.intervalle de mesurage
.intervalle de tolérance
.condition de mise en oeuvre

A/ A partir d'instruments et d’indi-
fateurs standards

-Identifier classer les instruments et
appareillages en fonction des gran-—
deurs & mesurer,reégler,contrsler,...

~Enumérer lec tritéres de choix

B/ A partir d’'instruments

-Enoncer les précautions d'emploi

~Enumérer,localiser les causes possi-
bles de dispersion de mesurage, regla-
ge,contrile

§63 BEOMETRIE DU MESURAGE

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

—Concept de mesurage et de contréle
-Mesure directe et indirecte
-Mesure par comparaison

—Caractéristiques des Surfaces spéci-
fiédes

~Distinguer la mesure du contridle

& partir d'une spécification géométri-
goe

—Enoncer le nombre de cpordonnédas liant
deux surfaces élémentaires en fonction

de leur position relative en déduire
le nombre de mesurage & éffectuer

de meé-

-Enumérer lec critéres de choix
thode

-Situer 1 'exactitude de 1 'instrument de
mesure par rapport 4 celle de la mesu-
re & éffectuer




S564 GESTIDN DE LA RUALITE

A3

CONNAISSANCES

ETRE CAFABLE DE

~Responsibilisation & la qualité de la
série 1
.faire bien la premitre fois
sarréter la fabrication de pidces dé-
fectueuses
diminuer le nombre de rebus et de re-
touches
Juger de la qualité de son produit

—-Référence norme NFYX 50109 50110
~Concept de gestion de la qualité

-Netion d’auto-contrile,
temps réel

de mesure en

-Causes systématiques :
cusure dioutil

-Causes acridentelles :
.défauts de reprise de piece
.hgtérogénéité de 1s matiére
Leto. ..

~Intidence des procédés de finition:
-aspect de surface
.bavure
eto.,,

—Notion d’exactitude
-Processus d'étalocnnage

~Notion d’intervention
brication de la série:
.réglage,correction dynamique
Ltri,retouche
.décienchement de la maintenance

pendant la fa-

A partir de 1'putil,d’un dessin de
gefintion et dun travail & effectuer

—Enumérer,classer les causes possibles
de pertubation de la gqualité

-Effectuer 1'étalonnage des appareils
de mesure et de contrcle

~Enumérer les opératicns
eventuelle nécessaires:
.a 1 'ppération

de correction




57 ORGANISATION FONCTIONNMELLE D - Ui SYSTEME

571 ORGANISATION DES SYSTEMES

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

-Transfert de la fonction
1'homme & la machine

commande de

~Existance de la partie commande

~Place de 1'homme dans les systémes de
fabricat ion automatisés

~Notion de la fonction dialogue:
-opérateur-partie commande:

-saisie et introduction des données,
rogramme ,dimension d‘outil, déca-
age d'origine

.partie commande-ppérateur:

-signalisation,émizsion de résultats

yvisualisation des étapes du pro-
CRESSUS ...

~Notion

i de mémorisation,calcul ,traite-
ment ...

~Noticn de fonction de 1 actionneur

A partir de systemes de fabrication au-
Ionatrses

~Distinguer: .la partie commande
.la partie opérative
.1 "acces opérateur

~Enumérer ,classer les machines outils &
commande numérigue en fonction:

«du mode de travail

-GU nombre d’axes numérisés

572 NOTIONS ELEMENTAIRES DE CN

CONNATSSANCES

ETRE CAPABLE DE

~Relation entre le programme,les dimen~
sions en jauges d'outils,les décalages
d'origine,stc...




S8 ORGANISATION ET GESTION DE LA PRODLUICT ION

581 SECURITE

CONNAISSANCES

ETRE CAFABLE DE

~Facteurs de risgue en relation avec:
.la conduite du poste
-la manutention
-les déplacements de 1 opérateur

—Accessibiltéd de 1 arrst d'urgence

-Symbolisation normalisée relative & la
seécurité

~Enumérer,expliciter . les principales
consignes de protection et de sécurite
au poste de travail

-Identifier,localiser
gence

les arréts d'ur-

~Décrire la conduite & tenir
ac¢ident

en cas d-’

—-Proposer des améliorations relatives &
ia protection et & la sécurité au pos-
1=

582 ORGANISATION DU POSTE

| CONNAISE ANCES

ETRE CAPABLE DE

~Notion d‘agencement (disposition des
outillages "et des produits par rap-
port): “.au poste

-a l'opérateur

—Notion d‘ordonnancement des nutillages

-Enoncer les critéres relatifs a 1°
agencement et I‘organisation du poste

SB83 GESTION DE LA PRODUCTION

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

-Organisation d‘une entreprise

-Aspect historigue de 1' évolution des
systemes de production

-Type d'unités de production:
-machine-outil a commande numérique u-

nigue
.cellule dusinage
seto. ..,

-Notion de flexibilité et - adaptabi-

lité

et les
services de

fonction

-Enumérer ,décrire la
principaux

relations des
l'entreprise

-Distinguer les principaus types d or-
ganisation de la production




SB4 COUT DE FABRRICATION

3L

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

~Notion de colt de production:
-dépenses directes (fixes ou varia-
bles):
~matiére
-grestatians fournies par les sec-
«l

190 £F BFogyEiign correspondant

-BtC. ..

.dépenses indirectes (fixes ou varia-
es) ‘
-—zalaires
-charges sociales
-etc. ..

-Distinguer les
participant a
de production

principaux éléments
1 ¢laboration d'un coit

585 COMMUNICATION

CONMAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

-Documents imprimés

-Dossiers

-Fichiers

~Manuels d'utilisation

—-Banques de données

-etc...

-Langages:
«symbolique(algorithmique,...)
.sChématique
.ggaphique bi et tri dimensionnel
.etc...

~Notion de logiciel

~Enumérer, distinguer les différentes

sources d'information

~Décoder ies différentes formes de lan-
gages

-Utiliser un terminal informatique

~8ortir sur un écran ou un périphérique
une donnéz ou un ensemble de données




8% ETAEBRL ISSEMENT DES

CAaMES

S?1 TRACE DES CAMES

23

CONNAISBANCES

ETRE CAPABLE DE

~Relations entre les surfaces & usiner

et les outils
-Notion de calage d'outils (sdcurita)
-Lecture compléte de la phase de décal-
1ﬁt€ge et repérage des montées et des
chutes

—Décodage des formes d’une came

—Déterminer la suite des opérations d°
usinage sur tour & poupée mobile

—Ealculer les courses sur piéce

—Situer sur une phase de décolletage la
relation entre les degrés sur la came
et les opérations correspondantes

~Tracer le déveleppé des cames

S51<C MAINTENANCE DU FOSTE

S101 ACTION PREVENTIVE

CONNAISSANCES ETRE CAPABLE DE

~Notion d'action préventive: -Enumérer,expliciter les interventions
péricdicité nécessaires a un entretien préventif
-nature du poste

—~Notion de tableau de bord:
-suivi du comportement et des carac-
téristiques machine
-déclenchement des opérations d'entre-
tien

-Niveau de graissage

~Niveau de pression,etc...

~Décodage du dessin d'ensemble relatif
au systéme de graissage

-Notion de circuit de graissage

-Notion de circuit hydraulique

-Localiser ,décoder les indicateurs phy-
sigues et les signaux en relation avec
la maintenance

—ldentifier,localiser les organes et
les fonctions associés aux indicateurs




