LYCEE Jean Monnet, 6 rue Marcel Pagnol - 47510 Foulayronnes

Baccalauréat Professionnel Technicien d’Usinage

Montage | Programmation
Modulaire : Pupitre Haas

v Etude de

Ensemble :

Fiche « Activité éléve »

Nemiz - .. . Préenomy:. .= . Pate . .

Relations entre activités et compétence professionnelles
I Evaluation

Activités 1 : PREPARATION DE LA FABRICATION : : e o
Unités | C1 | S'INFORMER, ANALYSER, FowmuNtgiER | R T ¥ A

Analyse des données fonctionnelles et des données de def nltlon

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

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 ~ Ly

uil Cll

uz Cl2

u3sl Ccla

uss Etablir un processus d’usinage.
uz Choisir des outils et des paramétres de coupe.
uz : Elaborer un programme avec un logiciel de FAO.
u1i1 Etablir un mode opératoire de contréle.
Activités 3REALISATION EN AUTONOMIE DE TOUT OU PARTIE D' UNE FABRICATION i
Unités | C3 | INSTALLER, METTRE EN CEUVRE, CONDUIRE - - + | ++
u3?2 c31 Lr;zltsa)ller I'environnement de production. (porte piéces, outils et porte

u31/us3 | €32 | Mettre en ceuvre un moyen de production. (en entreprise)
u32/u33 | C33 | Controler une piéce.

us2 C34 | Controler et suivre la production.
Activités 4 : MAINTENANCE DE PREMIER NIVEAU. REMISE EN ETAT APRES ARRGT v.
Unités | C& | MAINTENIR, REMETTRE EN ETAT / P - - gy
51 cal Contribuer a assurer la sécurité et la fiabilité de fonctlonnement
d'un systéme de production. (en entreprise)
u31l C42 | Mettre en ceuvre une procédure de diagnostic. (en entreprise)
us3s3 C43 | Effectuer la maintenance systématique de premier niveau.

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:: l-fpreuve pratique prenant en compte la formation en milieu professionnel.
Sous epr’euve 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 (&h, Coefficient : 3)
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LYCEE JEAN MONNET - 47510 Foulayronnes Tél. 05 53 95 19 20

BAC PRO TECHNICIEN D'USINAGE
HeHEBEsin | S0 |
Prénom :
Machine :
Ensemble : Piéce: I
Matiére: N°® de phase: N° de programme : I
Dimension du brut: Nombre de piéces | Nombre de piéces
Nombre de bruts
réalis ées disponibles
Date :.....[......[....c......  Heure de début: .....H ....mn Heure de fin: .....H ....mn
Pice |- Cf Cote Cote COTE Cote N° Outil Jx )z Valeur de
It o —
N° Co Nominale mini ‘_ ME_SURE’ES MAKXI concerné LIR La correction

ww w_prof -mpk.fr l




Avant projet Ensemble: BUREAU DES METHODES
d’Etude de Fabrication |pisce: Document: A.P.EF.
Date: Matiére:

Phase | < DEiEnMionde Croquis de phase

Pusinage




CONTRAT DE PHASE f=* 1

Piece
Phase de

___________ Matiere

Série

PHASE N° By Programme Nom

Fichier Date

Représentation de: Brut/OP/Piéce/Surfaces usinées/Cf/Co/Tolérances/Isostatisme...

OEERATIONS et sliifacos usinées | OUTILS ef moyens de confroles ||| ¢ |Ha=A R 1

m/min | tr/min jmm/dent| mm/min




CONTRAT DE PHASE[==* 1

Piece
Phase de

——————————— Matiére

Série

PHASE N° e T Programme Nom

Fichier Date

Représentation de: Brut/OP/Piéce/Surfaces usinées/Cf/Co/Tolérances/Isostatisme...

OPERATIONS et surfaces usinées | OUTILS et moyens de contréles Yean %/‘:rz e =

m/min | tr/min Jmm/dent| mm/min




LYCEE Jean Monnet, 6 rue Marcel Pagnol - 47510 Foulayronnes

Baccalauréat Professionnel Technicien d’Usinage

Etablir un mode opératoire de contréle: Parallélisme et perpendicularité

www.prof-mpk.fr




ECARTS POUR ELEMENTS USINES

ANGLES CASSES DIMENSION ANGULAIRE
DIMENSION LINEAIRE Rayons - chanfreins Dimension du c6té le plus court
Classede | 0543 346 | 6430 |3024120(1204400{ 0,543 | 346 >6 Jusqua | 10450 | 50 2120|1202 400
précision | inclus | inclus | inclus | inclus | inclus | inclus | inclus 10 | inclus | inclus | inclus
f (fin) =0 055 R=E0.08 I £0 100 [ EOITS k0 02 L0 S =1
=+1° +30' =£20! £10!
m (moyen) | +0,1 +0,1 HO 25 10 3 R0 =£0 2 BINGEQS +1
c(large) | +02 | +03 | 20,5 | 0,8 | +1,2 | 04 | =1 +2  [£1°30'| 1° | +30' | =15
v (trés large) | . +0,5 +1] +1,5 | £25 | 04 +1 +2 £3° 220 = 8 =30
Tolérances D I f Z )
Classe de | Jusqua | 18430 | 304100 | 1004 300[300 & 1000 Toutes Toutes . .
précision 10 inclus | inclus | inclus | inclus | dimensions dimensions Joufes il endons
H (fin) 0,01 " 10025 | 10105 0,1 0,15 0,2 0,3 0,1
K (moyen) | 0,02 | 0,05 | 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,2
L(age) o1 | 02 |04 |07 | 08 1,5 1 0,5

2>

7

©

©

Méme valeur que la tolérance
dimensionnelle ou de
rectitude ou de planéité si

elles sont supérieures.

Méme valeur que la tolérance diamétrale
mais a condition de rester inférieure a la
tolérance de battement.

Les écarts de coaxialité sont limités par les
tolérances de battement.
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