LYCEE Jean Monnet, 6 rue Marcel Pagnol - 47510 Foulayronnes

Baccalauréat Professionnel Technicien d’Usinage

TP N°6 FR cN 1TR ov Montage Programmation )
- Modulaire Pupitre Haas

L e . Etude de

Fiche « Activité éleve »

Nom : ..o, Prénom : ..................... Date: ...................

Relations entre activités et compétence professionnelles
| Evaluation

Activités 1 : PREPARATION DE LA FABRICATION

Unités | C1 S’INFORMER, ANALYSER, COMMUNIQUER -- - + | ++
ULl ‘® Analyse des données fqnctionnelles et des données de définition,

d'un ensemble, d'une piéce, d’un composant.

uz @ Analyser des données opératoires relatives a la chronologie des

étapes de production d’un produit.

u3l C13 | Analyser des données de gestion. (en entreprise)

Emettre des propositions de rationalisation et d’optimisation d’une

unité de production. (en entreprise)
Activités 2 : LANCEMENT ET SUIVI D'UNE PRODUCTION QUALIFIEE

Unités | C2 PREPARER -- - + | ++
- - : Vel
uss (C2 D Etablir un processus d'usinage.
uz (CZZ) Choisir des outils et des paramétres de coupe.
uz  {{c23 ) Elaborer un programme avec un logiciel de FAO.

ull C24 | Etablir un mode opératoire de controle.
Activités 3 : REALISATION EN AUTONOMIE DE TOUT OU PARTIE D'UNE FABRICATION

u3sl Cl4

Unités | C3 INSTALLER, METTRE EN CEUVRE, CONDUIRE -- - + | ++
u32 c31 Inflta;ller I'environnement de production. (porte piéces, outils et porte
outils

u31/u33 | C32 | Mettre en ceuvre un moyen de production. (en entreprise)
u32/u33 | €33 | Contrdler une piéce.

u32 C34 | Controler et suivre la production.
Activités 4 : MAINTENANCE DE PREMIER NIVEAU. REMISE EN ETAT APRES ARRET
Unités | C4 MAINTENIR, REMETTRE EN ETAT -- - + | ++
Contribuer a assurer la sécurité et la fiabilité de fonctionnement
d’'un systéme de production. (en entreprise)
u3l C42 | Mettre en ceuvre une procédure de diagnostic. (en entreprise)
u33 C43 | Effectuer la maintenance systématique de premier niveau.

u3sl c41

El : Epreuve scientifique et technique.

Sous épreuve E11 Analyse et exploitation de données technique (2h+2h, Coefficient : 3)

E2 : Epreuve de technologie.

[Elaboration d’un processus d’usinage](4h, Coefficient : 3)

E3 : Epreuve pratique prenant en compte la formation en milieu professionnel.
Sous épreuve E31 Réalisation et suivi de production en entreprise (Orale 30 min, Coefficient : 2)

Sous épreuve E32 Lancement et suivi d’une production qualifiée (5h, Coefficient : 3)

Sous épreuve E33 Réalisation en autonomie de tout ou partie d’un fabrication (4h, Coefficient : 3)
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A partir de tout ou partie de...
Page 1 et 2 | Fiche « activité éleve »
Page 3 Plan de détail, REP 1 « Moyeu centreur »
Page 4 Fiche pour le repérage des surfaces
Page 5 Fiche des différentes phases
Page 6 Fiche pour la rédaction de la suite des opérations pour les phases 10 a 30
Le pupitre de programmation HAAS
Le classeur de technologie et le livre « Guide pratique de la productique »
On demande de...
5min 1 | Complétez la fiche « Activité éleve »
Programmation sur pupitre HAAS
Réalisation de la piéce sur Tour CN HAAS
Brut: @60 mm, lg 71 mm
5min 2 | Sur le plan de détail page N°3:
* Représentez le brut en vert.
* Positionnez I'OP pour la phase 20 et 30
15min | 3 | Sur la feuille N°4
* Repérez les surfaces usinées (Plans, diametres, chanfreins)
30min | 4 Sur la feuille N°6
* Complétez le tableau pour l'usinage de la piéce en 3 phases
- N° de phase, nom de l'usinage, surfaces usinées, nom de l'outil, N° d’outil, Vc, Vf, ap.
15min | 5 | Sur la feuille N°5
* Représentez la mise en position de la piéce pour la phase 20 et 30 (2*™ partie de la norme)
Appelez le professeur
2h35 6 Mise en puissance du pupitre de programmation CN HAAS :
* Renseignez la page « Outils »
* Réalisez le programme en « conversationnel » de la phase 20 et de la phase 30
* Simulez I'usinage en mode « bloc par bloc » pour les 2 phases
En présence du professeur
10min | 7 * Réalisez la simulation en mode bloc par bloc et en mode continu de la phase 20
* Réalisez la simulation en mode bloc par bloc et en mode continu de la phase 30
5min | 8 Rangez le poste de travail.

Autonomie attendue

Autonomie

Appréciation sur I'activité

+ > + A +++

-+

-+

Poste de travail

Comportement
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REPERAGE DES PLANS, DIAMETRES ET CHANFREINS
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Suite des opérations pour la phase 10, 20 et 30

N° Ve Vf ap

Repérage des
til . .
Outils outils | m/min | mm/tr | mm

Opérations d’usinage .,
surfaces usinées

10 1 Débit Banc de scie
P1 Tl 250 0,2 2

20 | Dressage
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