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CAPACITE :.CL

SINFORMER

—-fions spécifiques~. _"_

3

e "v";ies :eprésemd—

Décoder le dessin d'ensemble de l'outiliage et les documentations
fechniques des éiéments standard.

1iveau
uc+

ON _DEMANDE

ON _DONNE

- ON_EXIGE

"

!

Hdentifier  bes

+ENCNCeT,

sous-en-
semble,les componsants,
les conditions fonction~
nelles, nécessaires au
foncilionnement.

pour une sé-
quence de fonctionne-
ment, les actions & effec-
tver, les composanis du
circvit mécanique con-
cemné et la ou les cotes
conditions qui y sonf as-
socides.

FEnumérer les compo-
sanis qui pardicipent &

une fonclion mécanique
donnée.

les éléments
sioandard des é&iéments
fabriqués,

;I Fidentifier les éléments fi-

xes el les éiéments mo-
biles d'un cutiliage.

-le dessin d'ensemble ©. °
~la nemenclature.
~-le colaiogue et foute ban-

que de données.

® le mécanisme ou ensem-

ble avlomatisé ou non,
dont l'organisation fonc-
tionnelie peut-étre défini
dans une seule vue méme
si ce méconisme est re-
présenté par plusieurs vues.

le dessin peul étre fourni
sous forme de fichier infor-
matique (DAD).

~-Ll'identitication ne
comporte pas plus
d'une efreur ou inver-
sion.

-Toules les actions, les
composants, les cotes
condilions, les spéci-
tications  fonc tion-
nelles & satisfaire au
monioge sont identi-
fites.

~Seuls les composants
concernés sont re—
levés.

-les piéces & fabri-
quer sonl identifiées.

¥ niveaux d'exigence pour:
I unité intermédiaire 1

Unlte intermédiaire 2

ﬂ Unité terminale
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- 112 mn|  Décoder les dessins de définition du produil 4 oblenir.
ON_DEMANDL ON_DONNE .ON_EXIGE
tinventorier les formes qui -le dessin de définifion du -:l.es formes & para-
sont & réaliser. produit & oblenir. chever el/ou & réali-
llocaliser, identifier les | ~les spécifications. ser sont identifiées
coles et spécifications & sans erreur de nature
respecter. & comprometire la
. . . fonction.
rSituer les diftérents élé-
.ﬁ, ments sur ke dessin.
13 Décoder le dessin de définition des éléments constitutifs d'un
outillage.
ON DEMANDE ., ON DONNE _ ON EXIGE
.I,-Invenlorier les surfaces qui . o
sont & usiner ou parache- | L& dessin de définition, -les  surfaces  sont
— ver. -Les croquis nécesaires. loutes localisées.
Llocaliser, identifier les | -le dessin d'ensemble. ‘2” oune ;;’:’"a":f
g ::ec:':;czr spécifications @ | -La nomenciature. calisation et I'identi-

-Les spécitications. fication.

fretms

+Eiablir les relations entre le

~les surfoces fonc-

tionnelies son! repé-
rées dans le dessin
densermnble ef de
définilion.

dessin de définition et le
dessin d'ensemble et les
\ﬂ comp o sants.
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= Décoder. analyser les modes opéIgioir

55

Décoder et analyser la chronologie des élapes de tabrication des
éleéments constitutifs d'un outiliage.

étapes de fabricotion
des éiéments.

*la chronologie de
fobrication de l'élé-
ment constitulif d'un
outillage.

.De situer une phase dans

la chronologie de l'en-
semble.

ON DEMANDE ON_DONNE . ON_EXIGE
didentitier, analyser -le dessin densembie de | L'analyse, et la chro~-
sla chronologie des foutiloge & réaliser et/ou | nologie des opéra-

i'élude de fabrication.
-le dessin de définition de
réiément (éventuellement).
-les moyens disponibles.

-les documentations relatives
aux moyens de réalisation.

-le dossier de fabrication

comprencnt .

*lo gamme générale de
fabrication de foutilla-
ge.

*Les phases de fabrica-
tion des éléments.

tions conduisent aux
résuliats souvhaités (1
erreur lolérée sur 7
questions). Elle ne de-
via pas remettre en
cause la fabrication
de loutiloge ou de
I'éiément.

122 e Décoder et analyse! ia chronologie des élapes de parachévement
et de moniage de I'élément d'un outiliage.
- ON_DEMANDE ON_DONNE .. ON_EXIGE -

Bl

identitier el analyser la
chronologie des éicpes
de parachévemeni el de
monioge d'un outiliage.

-le dessin d'ensemble de
foutillage & réaliser eit/ov
I'étude de fabrication.

-le dessin de définition de
réiément (@ventueliement).

-Les moyens disponibles.
-les documenialions relafives
oux moyens de réalisation.
-le dossier de
comprenant :
*lg gamme générale de
fabrication de l'outilla=
ge.
*les phases de fabrica-
lion des éiéments.

{fabrication

Lanalyse, et la chro-
nologie des opéra-
tions conduisent Qux
résuttats  souhaités (1
erreur flolérée sur 7
questions). Elle ne de~
vio pas remetltre en
couse la fabrication
de loutilioge ou de
I'élément.
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123 =| Décoder el analyser un mode opéraioire.

ON _DEMANDE

- ON_DONNE

o ON_EXIGE

~identifier et/ou anatyser :

-le dessin de définition de

-l'anclyse est cohé-

*|a chronologie des opé- rélement & fabriquer ou/et le| rente. elle permetira
rations, dessin d'ensemble de [lou-| la mise en ceuvié en
il ) t :
*ia nature des matériaux, _:l cgeb \ ts né- res;:e: O: les régles
. o . -Tous les renseignements n ‘d’hygiene,
l:;ﬁzgllons opératoires | cessaires sur la ou les de sécurilé,
‘(9; sles solutions technologi- *machines & utiliser. *d'ergonomie.
*les processus et les modes
opéraioires.
mWDécoder el analyser un bordereau de programmation pou! MOCN.
ON DEMANDE ON _DONNE N ON_EXIGE

localiser le (ou tes) réfé~
rentiel(s) de programma-=

j’ tion.

ipeacrire ta structure du
programme.

lLidentifier et nommer les
cycles fixes.

4 Décoder un bloc.

-le bordereau de program-=
mation relatif & I'éiément &
usiner.

-la documentation relative a
la programmation.

Tous les renseignements né-
cessaires concernant :

-l'&élément & fabriquer,
-la machine & utiliser,
-la matiére usinée,
~les oulils.

On posera 4 questions:
Pas d'erreur:

—dans la localisation
du (des) référentiei(s).

1 erreur admise:

-pour le décodage
des blocs.
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_f-Décoder -les -documents-d'exploitation
—malériels IR

ETHeaaienance ev:

)

oA

e e T e e
. ON_DEMANDE 'ON_DONNE - ON_EXIGE 1.
Ls&lectionner dans un do- -le dossier lechnique de la | -Les informations sont
cument relatif @ o ma- machine ou de I'appareil. sélectionnées sans
chine ou & l'appareil uli- efreur.

lisé, les informations né-
cessaires & sa conduite et
& son entretien pour réali-
ser le fravail demandé.

Lidentifier et situer le réfé-
rentiel géométrique d'une
machine ou d'un appareil
pour la réalisation d'outil-
lages de mise en forme
des malérigux.

-le travail & effectuer avec

les documents sy ratta-

chant.

)

e

oy e
t4

PRI

oA

- ———tenl
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F=Décoder le: consignes de SECUNIE. =)

- s e e a?

ON DEMANDE

ON DONNE

" ON EXIGE

4Citer les consignes de
sécurité & melire en
ceuvre gu poste de trovaif
el de fabrication pour ia
manuiention des maié-
riels et outilioges.

-les documents relatifs & lo
sécurité.

~-les consignes de
sécurité sont clgire-
ment é&noncées et
appliquées avec
figueur.

Nolg ; cette compé-
fence sera évaluée
au cours du dérou-
lement de I'épreuve
C3.




CAPACITE : C2

Qf

S

RGANISER
INFORMER:

g1 Prépater e organiser. le ou Ies posies de 1"",

DECIDER;

ON_DEMANDE

ON _DONNE

ON EXIGE

LPour tout ou partie d'un
oulilicge, prévoir, metire
en place les moyens
nécessqires pour réaliser
le travail demaondé en
respectant .

"les consignes de sécurité,
d'ergonomie.

"le cahier des charges.

-ie dossier de l'outillage
(dessin d'ensembte, dé—
1ails, nomenciature, efc..).

-les processus de fabrica-
tion de fout ou partie de
I'outilloge (gammes, mo-
des opératoires...). .

-Le ou les postes de fabri-
calion & organiser.

~les moyens disponibles.

-les consignes d’hygiéne,
de sécurilé, d'ergonomie.

-Les documents relatifs :

*‘qux montages slan-
dard.

*‘aux malérigux spéci-
fiques (colles,
résines...).

*aux machines C.N. ou
spécifiques.

-le travail & régaliser.

-Seuls les &éléments néces-
saires seront préseniés.

des
bles

le posie de travail bien
organisé compie tenu

impératifs exigi-
et les consignes

de sécurité respec-
{ées.
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=

ON_DEMANDE

ON DONNE

ON_EXIGE

~Hablir ou compiéler ies
croquis. schémas.définis-
‘scnts jes formes :

*q'un &élément d'outilioge,
*d'un outil spécifique.

il

~-le dessin d'ensemble de
Foutillage.

-le processus de fabrication
de toul ou partie de l'outil-
loge.

-les documents de fabrica~
tion de la piéce 4 réaliser.

-les moyens de fabrication
el de contrdle disponibles
avec leur documeniation
technique.

-les manuels d'ulilisation
.pour les machines & com-
mande numérique.

-Toules banques de don-
néegs nécessaires.

-les croquis com-
plémentaires soni
établis sans ambi-~
guité, ni erreur sur le
site.

-'--;_._*J_

“Choisir et/ou adapler 1és brdfqri'ié_‘eﬂé's&_ﬁé

=

traval

ON_DEMANDE

ON_DONNE

ON _EXIGE

LChoisir I'outil adapté & la
réaiisation.

LDélerminer les parame-
tres de travail.

LAdapler les conditions de
coupe des oulils non
-ﬁ slandardisés en fonction

de leurs caractéristiques
el du travail & réaliser.

—Dessin de définition de
rélément & produire.

-Bial initial de I'élément.

-Documentation fechnique
relative aux malériaux &
usiner, & lka coupe. aux
outils, & ia machine el ses
équipements.

les choix doivent per-
mettre la réalisation
de lélément de T'ou-
fillage.




73

D e Ty

o Eiabli le procédé dé-pgrdgﬁéde_ﬁienj}ie‘;lléljéﬁrfgj_éhqub'f_idﬁéﬂ

ON_DEMANDE

ON_DONNE

" ON_EXIGE

_Choisir les moyens et les
outilloges de parachéve-
ment.

_Figblir o chronologie des
opérations.

i

-les dessins d'ensemble de
l'outillage.

-les dessins de définition dv
produil.

-les consignes de sécurité.
-ie temps aliové.

—Les nomenclatures et les do-
cumeniations techniques.

-le choix du procédé
est rationnet et ada-
plé.

-l'ordre chronologique
est cohérent et per-
mel le respect des
spécifications  dans
les régles de sécurité.

T LG - -
= -Etablit le procédé de conlidle=-

T B e e

'ON_DEMANDE

ON_EXIGE

LEiablir la chronologie des
opérations.

| Choisir les moyens el les
outillages de contrdle.

-Le posie de contrdle équi-
pé

la chronologie per-
met le contrdle de
6lément fabriqué.




REALISER
CONDUIRE:

FMetlre en oeuvie” ol conduire
.. commande. manuelie
. regles de securité. o el L

o Tposle 208, fabrication” 3
el/oy.numeérique .dans:le re spect ,-Ades;i

s e R v gl R ':‘1‘ 7,- o "';Z_j

Metire en ceuvre el conduire un posie de tabrication & comman-
de manvelie.

ON_DEMANDE

ON DONNE " .ON EXIGE

Linsiclier les éguipements,
rélement & réaliser, les
outils. ... sur la machine &
utiliser.

-Régler les parametres de
travail.

| péealiser lélément.

—Lvérifier 1a concordance
des résuliats obtenus avec
les spécifications fournies.

b

_Etectuer les actions cot=
rectives éventuelies.

LUl
MO oV

=\

-rélement est confor-
me aux spécifications
demandées et il est

-le dessin de définition de
rélement & réaliser.

-le temps allové.

les d P se aloi 1&6alisé dans le ternps
-Les données opératoires. allové.

-Un posie dusinage avec | _ie post . _
les équipements standard iez?doen:: travail res

et les outils nécessaires.
-les régles de s&curité

-ia documeniation relative
a la machine et a ses
équipements.

-la matlidre d'ceuvre de
rélément & réaliser.

-les moyens de controle.

sont respeciées.




E - r312:| ‘ Meﬁre.en ceuvie e! conduire un poste de fabrication & commande I
numérique. C

ON_DEMANDE

- ON_DONNE

ON _EXIGE

A0

+introduire le programme
en mémoire.

LDéterminer el introduire

les origines.

I; “Mesurer et introduire les
dimensions ou jauges

d'outils.

=Usiner.

Lvérifier la concordance

des résultats obtenus avec

les spécifications fournies.

~Effectiuer les actions cor-

reclives sur les jauges
(éventuellement) .

-le dessin de définition de
I'élément & produire.

-le temps aliové.
-les données opératoires .
*modesopératoires,

‘borderequ de program-
mation.

-Une machine @ comman-
de numérique avec sa do-
cumentation fechnique, ses
équipements standard ef
les oulils nécessaires.

~Une documentation relati-
ve & lg programmation.

-lo documenialion relative
& la sécurité.

-la matiére d'oeuvie de
I'élément & usiner.

-les moyens de contrdle
nécessaires.

X ~L'éiément esl confor-

me oux spécifico-
tions demandées ef
il est réalisé dans le
tfemps aliové.

-le posie de travail
reste ordonné.

-les régles de sécu-
rité sont respeciées.

¥ o
PR




b

FFaconner, positionner, as
'Zj,';,?!ﬁ,“o ge.’ T

3

T 30] .o.=—| Fagonner les éléments de I'outillage.

|

ON _DEMANDE

O)\, D Oi\’.‘NrE

- ON_EXIGE

équipements nécessaires.
tRegler les parameéires.

g

les spécifications fournies,

reclives.

+Mettre en ceuvre les moy-
ens, kes matériaux et les

lverifier les concordances
des résultats oblenus avec

+1Etfectuer les actions cor-

-le plan d'ensemble de
'outiliage avec nomen-
clature.

-ie dessin de définilion
de I'élément et sa posi-
fion dans le processus
général de fabrication.

~-le dessin de définition du
produit & oblenir et/ou
I'élude de fabrication du

© produit.

-le ou les éléments cons-
titutifs.

-{e temps alloué.
~-les données opératoires.

-les moyens nécessaires .
machines, matériaux,
équipements et postes.

-la documeniation tech-

nique correspondante (y
compiis la sécurité).

-les moyens ce conirble
nécessqaires.

-L'élément(s) est (sont)
conforme(s) aux spé-
citications deman-
dées.

-les régles de sécuri-
i& soni respectées.

-les postes el équipe—
ments restent ordon-
nés.

-le temps alloué est
respecté.
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< Posilionner, assembier, parachever les éléments de 'outilloge.

ON DEMANDE

ON _DONNE

ON EXIGE

[——

|_Relever les dimensions des
surtaces @ lerminer.

Lparachever chaque élé-
ment de l'outillage :

*su; mochine,
*au marbre,
*q I'établi.

-Procéder au positionnement
el & lossembloge des
ditiérents éléments.
.Réaliser le monilage de l'ou-
tilloge.

L Parachever ['ouliliage.

~-le dessin d'ensembie avec
sa nomenciature.

~le ou les dessins de défini-
fion des éléments.

-le dessin du produil & ob-
tenir.

-l documentation des &lé~
ments siandard.

-les éléments dans leur éfat.
~-les éiéments slandard.
-Lles outilloges nécessaires :
*au contrdle,
‘cu parachévement,

. =L'outilloge monié est

conforme aux spécifi-
cations données sur le
plan densemble (di-
mensions, fonctionne-
ments, finitions).

-le temps aqliové est
respecié.

-les régles de sécurité
sont striclement res-
peciées y compris kors
des manutentions.

~-Le poste de paraché-
vemeni el de montage

resie ordonné.
*4 l'assemblage.
~le posle de moniage el/ov
de parachévement.
ON_DEMANDE ON_DONNE ON EXIGE /!

~Réaliser les refouches d'o-
prés les informations en
relour des essqis.

-Réatiser des modifications
éventyelies daprés cro-
quis fournspar le respon-
sable des essais.

-le dessin de définition du
produit.

=les éléments constitulits de
l'outillage.

-le produit oblenu avec la
paricipation du respon-
sable des essqis.

-le rapport des essais.

-le poste de parachéve-
ment avec ses outils,

-Les moyens de contidle.

-Refouches ou modi-
fications effeciuées
dans le respect strict
des régles de sécu-
rhé.

-le poste et les équi-
pemenis restent or-
donnés.
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\
CONTROLER

-
CAPACITE-:.C4

It . R _;r,r,ﬂ e AR T

ON_DEMANDE ON_DONNE ON EXIGE

FAssurer le conlrdle per-

manent de la conformité -le dessin d'ensemble de | ~la procédure adop-

ef de ko qualilé des &lé- l'outillage. tée pe‘;mei de réali-
ments constitutits de I'ou- -les dessins de définition. ser s contrdies,
o ) linterprétation des
ﬂhuage' c'est-a-dire, con- -les spécifications & con- résultals est correcte
trbler, en cours et en fin trier. : ‘

de réalisation . les dimen-
sions, la géométrie, I'as-
pect des élémenis fabri-
qués.

o —

T Eftectuer le coniré!e géométuque dlmensmnnel ;onchonne]xie

Cd}"—‘éiouhlloge <o e Cie

~-les moyens de contrdie né-
cessaites.

42 Assurer le contidle géoméirique, dimensionnel d'un outillage.
' ON_DEMANDE ON DONNE | - oN ExiGe /
-Assurer ke conirdle géo- -le dessin d'ensemble de | ~la procédure adoptée
mélrique, dimensionnel Foutiloge. el/ouv I'étude de permet de réaliser
ﬂ' de l'outilloge ainsi que la fabrication du produl. les contrdles.
qQualité du montage. -les dessins de définttion. ~Uinferprétation des
~Rendre comple des ano- -le cahier des charges du résultals est correcte.
malies éventuelies. prodult,




Véritier le bon fonctionnement d'un outilioge.

ON _DEMANDE

ON _DONNE

‘ON_EXIGE

| Assurer le conlidle des

&léments mobiles.
‘Controler les mo-
menis.

ml *Contrdler la fonction
des mécanismes.

*Eventueliement
controler les circuils.

L-Rendre comple des ano-
malies éventuelies.

-le dessin d'ensembie de
l'outiliage. et/ou l'élude de
fabricalion du produil.

-Les dessins de détfinition.

-le cahier des charges du
proguit.

-les moyens de contrdie né-
cessaires.

-les résulials sonl
consignés.
~l'ovliiloge esl con-
forme aux spécifica-
fions.

-En cas d'anomalies
elles sont immérativeo
ment signalée.

-+ Parliciper & la réception de l'outiliage sur une presse & présenter.

- ON_DEMANDE

ON DONNE

- ON EXIGE

+Pariciper & la réception
de loutiicge sur une

-ﬂf presse.

Lvérifier le fonclionnement
mécanique de i'ouiillage.
Hinjecler, couler, décou-
per, former une matiére
d'essai.

~-Dessin du produit.

~-Dessin d'ensemble de I'ou-
tilioge.

-Nomenciature de l'outilia-
ge.

~L'outillage du poste d'essai.

-les ovtiliages.

~les moyens de manuien—
tion.

-Les régles de sécurité.
-Maliéres d'essai.

-les moyens de conidle
appropriés.

-Cette compélence
ne sera pas évaluée
& 'examen.




Participer aux vérifications de conformilé du

produit oblenu.

ON_DEMANDE ON DONNE ON_EXIGE /
-S'inlégrer & une équipe -le sile d'essai. —Cetle compétence
chargée de la réception -L'équipe d'essai. sera éventuellement

de f'outillage sur ie site de
production,

évaluée lors du sla-
ge induslriel.




CAPACITE::.C5;

tenance desr

U S Sy

oyensieYaBIeaiBn =

ON_DEMANDE

ON DONNE

. ON_EXIGE .

~Assurer k3 maintenance
de ™ nivequ des moyens
de fabrication en respec-
fant les régles de sécurité.

~Lo nolice d'entrelien de la

maochine ou de l'appareil.

-les consommables néces-
saires.

-lo norme NF X60.011

i
-lg maintengnce est
effectuée en respec-
fant les régies d'hy-
giéne el de sécurité.

-L'oulil de fabrication
est maintenu en é&iat
de fonctionnement

(ou voir C5.3).




—barticipera|a m_oin1e'ncn'cé'des.oi:!illbgés.‘:_]
i W DD P L

ON_DEMANDE

ON_DONNE

.. ON EXIGE -

lAssurer la maintenance et
{ov) lo remise en confor-
mité des outillages pev
simples.

~le dossier de l'outilioge.
-le produil défectueux.
-le rapport écrit ou verbal.

-les é&léments et matliéres
d'ceuvie nécessaires 4 la
remise en éiat.

-les calologues des stan-
dards sous la responsabi-
lité du responsabie de l'a-
telier.

-Moyens de manutention et
les régies de sécurité.

-Loutitiage est remis
en étal de réaqiiser
normalement un pro-
duit conforme au co-
hier des charges en
respectant les régles
d'hygiéne et de sécu-
rité.

e T e = e .o,
: k;che oppel aux inlervenants qualifiés simécessaire.

i

P

ON DEMANDE

ON_DONNE

- ON_EXIGE

-Hire capable de décrire

vne anomalie ou un dys-
Iﬂ fonctionnement pour per-
metire une remise en éial
par des intervenants.

-les documents fechni-
ques relatifs aux maté—
riels et outiliages sous la
responsabilité du chef
d'ateleir.

~lo description est for-
muiée cigirement et
avec sutfisamment
de précision.
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LIMITES DE COMPLEXITE

Concernent les camrétences C.2. - c.3. C.4. - C.5.

Pour les camétences C.1l., elles snt rrécisées au descriptif les
cncernant.

Lorsou’il n'v a pas de mention particuliére, touat tvpe d'outillace
rourra &tre étudié.

7

1 - LIMITES APPLITUEES AU PROOUIT

Camplexité des formes {toutes daminantes)
- Au maximm, trois volumes extérieurs rrinciraux

- Par rarvort au tisdre de référence, les axes de deux d'entre eux
sont rermendiculaires au nlan de rrojectim

- les surfaces corresrondant 3 chacune des rrojections sant limitfes
rar des cercles ou des ellirses et/ou des droites.




II - LIMTTES APPLIOUEES AUX CUTITIACES

SPECTFICTIES TECHNICQUES

Modale

Moule

JOINT PLAN

1 plan

Plans décalés

RE&Qlé dévelopable

Gauche

TYPE D'EJECTIN

Ejecteur rond

Ejecteur de forme

Plaocue dévitisseur

Carbinaison des tvres
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Limites appliaifes aux outillages  (SUTTE)
A D
SPECTFICTTES TECHRIQUES Modzle | Moule

c ALTMENTATION
1 Seuil normal X X
2 Capillaire
3 Décarottage auto X
4 Sans déchets canaux
5 Pidce 2 pizgce X
6 Rouleaux oa bandes
D CONTRE-DEPQUTLLE
1 Extérieure
2 Int&rieure (novaux Eclipsables)
3 Dévigsage
4 Noyautage
5 Pant dé&montable




Limites applicuées aux outillages  (SUITE)

SPECIFICITES TBC!‘MWES A

Modele Moule

E NOMERE D' EMPREINTES
X N X X X
2 Plus @' 1 X
3
4
5
6

F TRAITEMENTS

1 TTh = Thermo~chimicue
2 Trajtements de surface
3

4

5
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ITI - LIMITES APPLINUEEZ AUX USINAGES

Toutes doninantes

Machines conventionnelles

FRAISAE

. fraisage mar broche verticale,
horizontale et cblicue (1 seul axe)

. fraisace yar mise en rosition de la
pigce inclinée

. Usinage sur plateau circulaire

. Surfaces de révolution intérieure

~ Alésage (alésoir machine et
aprareil 2 aleser)

. tilisation de fraises de fommes

TOURMAGE (tvre T3)
Mors doux, durs, pinces

- gurfaces intérieures (foret
alésoir)

- gurfaces extérisures
Entrepointe et sur plateau

RECTIFICATION
Surfaces // et L

Machines 8 C.N.
" Machine 3 3 axes camutables

Outils de toar,
Forets

POLISSAGE PONCAGE

© MACHINES SPECIFI(LUES

Surface plane et de révolution
Surface inclinfe sur un seul nvlan

Tous travaux d'indexation et
d'interoclation

p>6 1 ésn
1 3D

Standard et mnocaape

141,50

Evaulaments et formes exclus

Broche normale 3 un plan &u référentiel
Suprort de la pigce .L 2 l'axe de la
brocche

Extérieurs A charicter, couteau a dresser
sur machine et manuel @ 3 a 20

(ualité R 1

Couramment employées dans la daminante
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RAPPEL D DEFINITIONS (Normes NF et BIE)

PROCESSUS : - Ensemble des ACTIONS (successivesou simultanées) exercées sur les
articles
- Suite des usinages, chronologie des &tats actifs, enchainement des
macro=cpérat ions.

NOTA : Il existe 3 actions possibles ¢
. a) opfrations
. b) transferts
. c) stockage

C2MME de PRODUCTION Tnumération de la succession des actians nécessaires a8 la
réalisation d'un article

GAMME D' CPERATICNS : Garme de production pour wne entrecrise ou 1'action
prédaninante est 1'opération

CPERATION = ACTION de transformation de la matidre ayant pour but d'agir sur ces
caractéristiaues
Thche &l&mentaire active, amenant de 1la valeur ajostée

PROCEDURE : Algorithme, chek-list , déroulé opératoire

- PROCEDE : solution technologicue pour la transformaticn

PHASE : un démontage de la piéce {changement d'isostatisme) correspond
a4 un changement de phase -

PASSE

Etat fugace cui permet de passer de 1'&tat initial 23 1'état final

PIECE : Elément appartenant & 1'outiilage

*”

PRCOUIT : Elément obtenu par 1'ocutillage

SOUS-PHASE : correspnd & un changesrent de direction de la pigce




