
BAC professionnel TECHNICIEN D’USINAGE 
E 32  - LANCEMENT ET SUIVI D’UNE PRODUCTION QUALIFIEE 

 
Travail demandé au candidat  

 
PHASE DE PREPARATION DU TRAVAIL      /80 
 
1 CONFIGURATION DU PORTE PIECE - IDENTIFICATION DES ORIGINES - 
MONTAGE DU PORTE PIECE SUR LA MACHINE.     /30 
 
Le candidat représente sur un schéma les « décalages » Opp/Op et identifie les « décalages » Opp/OP. Il les 
mesure hors poste machine. Il reporte les valeurs sur le document réponse DR1 puis installe le porte pièce et la 
pièce, sur la machine. 
 
2 PREPARATION ET INSTALLATION DES OUTILS     /30 
 
En se servant des fiches outils, le candidat reconstruit, mesure et installe les outils / portes outils : Tn, Tn+, T…; il 
effectue le mesurage des outils sur un banc de préréglage. Les valeurs des mesures sont reportées sur le 
document réponse DR2 
 
3 INTRODUCTION DES DONNEES ET TELECHARGEMENT DU PROGRAMME
              /20 
Le candidat charge dans le directeur de commande de la machine toutes les valeurs des « décalages » qu’il a 
consignées sur le document réponse DR2, ainsi que les valeurs des jauges des outils mesurés, consignées sur le 
document réponse DR2 Le téléchargement du programme s’effectue à partir du poste informatique mis à 
disposition du candidat. 
 
PHASE D’USINAGE ET DE CONTROLE       /90 
 
4 USINAGE DE LA PREMIERE PIECE       /05 
 
Le candidat, après accord de l’examinateur, usine la première pièce.  
 
5 CONTROLE DE LA PREMIERE PIECE       /10 
 
Après le premier usinage, avant de démonter la pièce du porte pièce, le candidat effectue un premier contrôle sur 
la machine. Il mesure les cotes fabriquées et reporte les valeurs trouvées dans le tableau en utilisant le document 
réponse DR2, 
La pièce est ensuite démontée ; une ou plusieurs spécifications sont vérifiées sur la M.M.T.  
 
6 CONTROLE MMT           /25 
 
La gamme à utiliser sur la M.M.T. est donnée (DT11). Le candidat effectue le contrôle et interprète les résultats sur 
le document réponse DR5 
Il identifie la ou les actions correctives à apporter sur la machine. Le relevé de conclusion est transcrit sur le 
document DR2. 
 
 
7 AGENCEMENT ET REGLAGE DU POSTE D’AUTO CONTROLE  / 25 

   DS3 



 
Le candidat construit le poste d’autocontrôle. Il établit le protocole d’étalonnage et d’utilisation puis le consigne sur 
le document réponse DR4 
 
8 IDENTIFICATION D’UN DEFAUT ET ACTION CORRECTIVE A APPORTER A 
LA MOCN             /25 
 
Le candidat effectue le(s) mesurage(s) demandé(s) sur le poste d’autocontrôle et interprète les résultats 
sur le document réponse DR2 
Il identifie la ou les actions correctives à apporter sur la machine. Le relevé de conclusion est consigné  sur le 
document DR5 
 
PHASE DE VALIDATION         /30 
 
9 USINAGE DE LA DEUXIEME PIECE       /30 
 
Le candidat effectue toutes les interventions qu’il juge nécessaire. Il indique les modifications effectuées sur les 
jauges des outils ou sur les décalages en complétant le tableau fourni dans le document réponse DR2 Il usine la 
deuxième pièce qui sera conforme. 

     
Nota : Selon le processus retenu (fonction du positionnement relatif des origines, des spécifications de la pièce) le 
poste d’autocontrôle peut être configuré indépendamment de la phase « d’usinage et contrôle » ; les points 7 et 8 
peuvent être alors dissociés de la démarche proposée ci dessus.  

 
 

EVALUATION 
PHASE DE PREPARATION DU TRAVAIL 

1   
2   
3   

PHASE D’USINAGE ET DE CONTROLE 
4   
5   
6   
7   
8   

PHASE DE VALIDATION 
9   

Valeur cellule/colonne 5 points 10 points 20 points 25 points 30 points 

Total      
 
Exploitation tableau selon niveau de maîtrise des actions.  
Ex : action 7 / maîtrise minimum : 5 pts ; maîtrise optimum : 20 pts 
 
Note /    /200 
 
Note /    /20 
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