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SAVOIRS TECHNOLOGICUES ASSCCIES

S1 = Canstruction,analyse

;52 - Mise en oanre des matérimux constituaht les outillages

§3 - la génératimn, les ocutils, la coupe des matfriaux

S4 - Préparaticn et organisation de la fabrication é¢'un outillage
S5 - La programation des machines 3 camande muméyicue

S6 - Technioues d'usinage,f de Wt et mntage

g7 - Mesures, conirdles,

s8 —Emdedespmcédésetmiseenfomedsmtérmm

59 ~ hygisne, sécurithé

S10 - Organisation du Poste d'outillage
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" -CONNAISSANCES =~ .- " ETRE CAPABLE. DE. S

S 1.1. lecture des plans d'outillace

Présentation des dessins d'ensamble : A partir du dessin d'ensemble de

L} -
(Formats, &chelle, narenclature... 1'autillace ;
méthode “E" de projection...) - DEcoder un dessin d'msarble

Représentation nomalisée en dessin d'outillace
technique, dnt 1l'emplol est fréouent - Identifier les socus-ensenbles

dans 1'industrie des outillaces : les composants spécifimues
- vue partielle - vue déplacée - 1 =~ Explicuer succinctement le
coupe locale, vue cblicue. fonctionneament de 1'outillace

= coupe par plusieurs plans parallales -
ts, 1 tant de bler Distincuart;a? aébim:s standard
sur une méme projection le maximam des El&men =

d' informat ions (formes m.xlmtes, - Nommer les différentes marties
joints, liaisons,...) et camposants d'un outillage

= demi rabattement,

- détail situé en avant d'un plan de
coure o d'un plan de joint.

- représentations spécifigues aux

. daninantes

= outillage de découpage emboutissage
représentf en position fermfe

- vue de dessus de la partie inférieure|
et vue de dessus de la partie idem
supSrieure

= identification des formes de pidces

= tracé du pfrimitre de pidce et de
" 1'épaisseur matidre.

M“



L oy e A e U T T .*1-f4;‘hv
T T T P T S AT T “"“"-""Ir"-sf....:“.‘u. L R e

Zen TR A Ty

AMALYSE (suite)

CONNA !SS'ANCES

- coctation fopctionnelle (conditions,
ajustement...)

- normalisation des &léments standard
des autillages (NF,...)

- Recenser les conditions
fonctionnelles

-~ utilisation de logiciels de D.A.O.
{1imits 3 la recherche d'un Gessin
d'ensemble d'autillage dans une
biblioth3que et 4 sn installatim
sur l'écran)

~ Acreler le fichier du dessin
d'ensenble d'un outilllage stocks
en bibliothéque

S.1.2. Remrésentation grarhimue

- canventions eurcrfennes de projection
- rerésentation en perspective

- régles de représentation des coures,
sectimns, formes cachfes et &l&ments
normal igés

NORMES NF 04 105, 04 002 a 04 004,

04 101, 04 102, 04 104, 04 010, 02 000
a 02 118 04 120, 05 015, 05 016,

04 121, 04 003, 04 019, ete...

- Codes de cotation

- Représentation des dessins de
définition et des dessins de détail

- le dessin 3 main lewse ~ le croouis
- sur papier ligné cu auadrillé

~ utilisation de logiciels de D.A.O.
(limité 3 la recherche d'un fichier
et 3 sa sortie sur papier).

A pa:.;tir du dessin d'ensemble d'un
ogtillage et du dessin de dSfinji-
tion du produit 3 cbtenir :(1)

- Réaliser le dessin de définitimn
d'un au plusiairs Elénents de
1'outillace

= REaliser une coure rartielle
rrécisant les détails, non
fournis par le dessin d'ensemble

A partir du dessin de dfinition

d'un €lément de 1l'cutillace et du
dessin de d&finition du rroduit 3
abtenir :

- Identifier sans erreur les formes
rrincipales, les surfaces
fanctionnelles, les spicifica—
tions, les cotes, la mati2re.

- Apreler le fichier d'un dessin
d'autillage, é&ventuellement
le camléter et le sortir sur

papier

(1) et de 1'étude de fabricaticn
du produit si nécessaire
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CONNAISSANCES - | ETRE CAPABLE DE:

S.1.3. DEccdage de farme A partir cdu dessin d'ensemble de
_ . . . l'outillage, du dessin de

Notimns de géamétrie descriptive G&finitim du produit 3 cbtenir
_P_onectims de point, droites, et de 1'étude de fabrication du
plans produit, si nécessaire :
Méthodes de transformations : - Identifier les surfaces et
Chancement de plan, rotaticm, vounes aqui coamposent le produit
rabattement relatif aux projections _ .
ci-dessus. Identifier la forme du produit

sur un dessin d'ensamnble
d'outillace

= Inventorier les formes moulantes

ANVENTOr2er : .
(Pidce ne rortant cue des sur les €léments &'cutillage
volumes élémentaires sur un seul - Représenter & main levée en
axe principal) rersrective le produit cbtenu

dans l'outillace

(=)

~ Concent 4’ isostatiame. Concert de A vartir du dessin de définition

référentiel géamétricue. d'un produit brit (ou usiné avec
Relation entre référentiels : suréraisgenrs d'usinage) de la
produit, &léments du moule et dominante (%) :
éléments de l'cutillace. < R
- : - Recfrer, distinauer les surfaces
Transfert de référentiel. brutes des surfaces usindes
- ::tag;gz;;moéiizms : - Identifier et recérer les roints
- de forme d'aprui du référentiel de brut

. de yosition et les woints de bridage

. d'état de surface
oour les produits bruts, les
cutillages, de la daminante.

Le niveau de difficultés sera limité en référence aux indicateurs suivants :

- Données de départ : sur format A3, 3 ou 4 vues maximm, 5 volumes géanétrioues
simples environ, volumes disposés dans l'espace suivant les 3 axes orthonormés
exclusivement et projetés en vraie grandeur chaque fois cue rossible.

= Travaux demandés : 3 vues orthogonales au maximm et &ventuellement, dans une
zone limitée, wme coure par un plan, cu une section cu une coupe partielle. Sont
exclus : changement d'échelle, recherche d'intersection, dessin d'une forme
canplémentaire.
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-~ CONNAISSANCES : - ETRE CAPABLE. DE 2o

S5.1.3. Décodage de forme ({suite)

- Concept de cotation fonctionnelle A partir du dessin d'ensemble (de
Aoplication 3 la position d'une la daninante) de tout cu partie
surface moulante du moule et/ou d'wn ocutillage, de tout ou partie
des noyaux, ou de l'cutillage. d'un moule et/ou des novaux :

Application 3 un jeu fonctionnel
du moule ou de l'outillage, 3 wne
tolérance dimensionnelle d'épaisseur

- Repérer, citer les &lé&ments dont
1'asserblace garantit wn jeu
fonctionnel du moule ou de
1l'eutillage, garantit la position
d'une surface moulante, garantit
wne épaisseur (cuatre &lé&ments

maximam) .

- Vision des volumes, des formes et A vartir d'un cas concret de la
des contreformes dans 1'espace. daninante, en utilisant le dessin
Relations formes et contreforme géamétral ou la perprective ou un
dans les générations successives. crocquis

- Etablir ou identifier la cawplé-
mentarité des formes du preduit,
des El&ments du moule et/cu des
noyaux, de l'cutillage

Pour une forme déterminfe :

- Préciser la zone concemée et
situer ses limites
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o CONNAISSANCES

- ETRE CAPABLE DE: -

Matérimix constituant les

outillages
= Alliages ferreux et non ferreux

- Désignation normalisfe des matériaix
. fote
. aclers
. alliages culvreux
. alliages lé&gers

- Caractéristioues mécanicues
. résistance 3 la rupture
. limite Elasticue
. dureté
. résilience

Ss.2.1.

A partir de dessins d'ensemble .

d'ortillage et des namenclatures

correspondants @

- Citer les matfriaux utilisfs dans
la fabrization des cutillages en

dscodant la symbolisation
utilise dans wne nomenclature

= Rechercher dans une documentation
un formulaire, les renseignements
indispensables 8 l'usinage des

« Relation entre les caractéristion

- Relation entre caractfristicues
mécanigues et paramdtres de coupe

- Etat de livraison du produit.

- Justifier le choix des matériaxx
entrant dans la fabrication de
1l'autillace

- Identifier les traitements
thermicues et thermo-chimioues
cul sont arpliqués 3 certains
d'entre eux et &mncer les
medifications des caractéris—
tioues mScaniaies attendues,
ainsi cue les consécuences cui
en découlermnt pour 1'usinage




CONNAISSANCES

S§.2.2. Traitements applicués aux

matériaux constituant les

gutillages

1lit& et les caractéristiques
mEcaniques.

- Traitements thermiques et thermo—
chimiaues, conséguences sur l'usinabi-

A partir du dessin d'ensemble d'un
ouatillage accarpagné de la nomen—
clature et &ventuellement des
dessins ou dftails : (1)

- Indicuer la position du traite—
ment thermigue ou thermo—
chimique dans la game de
fabrication d'un &l&ment
canstitutif de 1'outillage,

§.2.3. le retrait et les déformatios

autillages et du produit

= Incidences sur la définitim. des

-~ Influence sur le plan dimensicmel

A partir du dessin de l'autillace
et du dessin de d&finition du
produit & réaliser et en utilisant
les cutils nécessaires @

- Déterminer les dimensions
réelles d'un élément
d'outillage

(I) et de 1'étude de fabricaticn
du produit si nécessaire
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- CONNA ISSANCES

ETRE CAPABLE DE:

5.3.1. CinSmaticue de la machine

- Notion de mouvement de rotatiom
par raprort 4 un axe

- Noticn de mouvement de translation

- Notion de trajectoires similtanées

et carnbinées, applicatims au tour,
2 la fraiseuse, au centre d'usinage

A partir d'une machine-cutil

d&terminée s tour, fraiseuse,

centre d'usinage

- Identifier le référentiel
machine

- Identifier, inventorier les
moaverents de génération

les par rapport a2u

biti de la machine

- Différencier les axes principaux
des axes additiomels

S.3.2. Cinématioue de la afnératim

- Notion d'élément oSauétrioue
générateur : point, droite, courbe

- D&finition des mouvements de coupe,
d'avance
- Principes de ofnératicn des surfaces
cbtemues par caminaison :
. des Eléments générateurs d'autil

. des moovements de translation
. des mouvemrents de rotation

- Notimn de trazvail de forme et
d'envelopre :
application au tour, 2 la fraiseause
et au centre d'usinage

A partir d'une machine—outil
(tour, fraiseuse, centre d'usinage
et d'un outil associs :

= Identifier le cu les &léments
gnérateuwrs de 1l'outil

- Tdentifier la ou les surfaces
associées réalisables par
1'oatil

- Identifier la ou les carbinaison
de mouvements nécessaires

= Identifier, inventorier la au
les positions rossibles des
surfaces 3 générer par raprort
a1 référentiel machine

- Identifier, différencier les
types de travaux,




- CONNAISSANCES =

S.3.3. les outils de coupe

- RA&fErence norme 1 NFE 66502
66503

- Notion : aréte tranchante principale
et secondaire, face de coure
principale, face de dpouille
principale et secondaire

- Prorriftés : dureté, résistance 2 la
rupture, 3 1'abrasion,

3 la tempfratwre

- Matériaux : acier rapide, carbure
cEramicue

- Référence :

document tvpe CETIM

- Placuettes P.H.K. @ explecitation
des documents relatifs 3 la norme
NFE 66304

A partir 4' un outil de coure :

€léments e sa partie active :
artte, ancle de coupe, angle
de dSpcuille,

- Identifier, glasser les cutils
en fonction :

. de la forme de la partie
active

. da tvpe de 1l'cutil

- Enumfrer les principales proprif-
tés recuises pour la partie
active de 1'outil

- Enumérer les principmx matSriaux
utilisés pour la partie active.

- Notions de systéme de repfrace limité
3 pr, Pf, Po, Pp

-~ Position de l'arfte tranchante angles
ca.ractérisu.mes
- Position des faces ¢

. systéme orthogonal pour les outils
3 ardte tranchante unicue

. syst2me latfral et vers l'arridre
pour les outils 3 arttes tranchan-~
tes multiples

. hotion de coupe continue et disoon-

tinue, copeam court, copeau lmng
Incidence des brise—copeaux

t

- Enumérer, classer les principaleqd
nuances de plaquettes carbure
TAar rapgort @

. aux caractfristicues de la
pléce
. 2 la nature des opfratimns




- DEfinition et choix de
. la vitesse de coupe
. calcul de la'vitesse d'avance
. la frécuence de rotatim
. la notion de copeau minimam

RN =5 1A GENERATION - LES CUTILS = LA COUPE DES MATERIAUX -
T CONNAISSANCES ETRE CAPABLE DE:
§.3.4. CinSmaticue de la coure A partir d'un prabléme d'usinage

donné, relatif 3 la rSalisation
d'un Elé&ment d'cutillage :

- DEterminer par le calcul la ou
Jes fréauence(s) de rotaticn en
fonction du diamétre (ocutil aa
pidce) et de la vitesse de
caupe

- iquer la valeur du copean
minimm

- Utiliser un abague ou un
tableau pour déterminer un
paramétre (vitesse de coupe ou
rotation) '

- DEterminer par le calcul la ou
Tes vitesses d'avance (en fonc—
tin de la vitesse de rotation
et de 1l'avance par dent paur le
fraisage)

5.3.5. L'artil meule
- Constitution

- Caractéristiques

= Damnaine d'enmploi

- SEcurité

En utilisant une documentation
technique :

- Choisir la forme d'une meule
poir un travail donné

= Identifier les caractéristiques
d'une meule

- Enoncer les régles de montace
d'une meule plate




5.4.1. Organisation de la fabrication

- DEfinition : gamme, phase, sals-—
phase, opération

A partir du dessin d'élé&ment ou
de tout ou partie d'un outillage
dans un procédé donné pour un
&lément donné 3

- Pnumérer, différencier les
€tapes relatives & l'organisa-
tion d'une fabrication

- Ftablir les &tapes de sa fabri-
cation

S.4.2. Organisation’de la phase
- Concert de réffrentiel géamétricue

- Crit2re géamétriocue : cotation de
définition, spécifications
wmiverselles et géamétrimies

- Crit2res tecnologicues : isostatisme
accessibilité des outils

- Critdre gSamétricque : respect des
spécifications

- Critadres technologiques : capacité
machine, course '

- Facteurs géanétrioues : &carts de
forme, position, dimensim

- CritZres éconamiques : trajectoire
minimale d'usinage

- Concept de référentiel dimensionnel 3
TEférence ce mesure, de reglage, de
programme

- Contrainte technelogiaue :

accessipilité des outils par rappert
ax surfaces A générer,

A partir d'un contrat de thase
deriné =

- Enumérer, classer les critéres
de choix des surfaces &'appui

- Enumérer, classer les critdres
d'orientatian des surfaces
d'appui rAr raprort au référen-
tiel machine

- Rerfrer sur les différents
€léments 3 fabricuer les
surfaces de référence

- Enumérer les contraintes
Teiatives au grourement des
surfaces 2 générer par rapport
a wne reprise de pidce donnge

- Enoncer, justifier la chronolog
des étapes du processus cénéral
ou des rhases dans un procéds

i




~ CONNAISSANCES

S.4.3. Organisation de la sous-phase

- Notion de copeau minimal et maximal
- Noticn de cote directe cu calculée:

: . Sbauche
. 1/2 finition
. finition

. programmée et affichée
. opérateur
. oatil

A partir d'une sous-thase donnée :

- Bnoncer, différencier la fonctian
des différents tvpes de passes
d'usinage

- Encncer, différencier et, s'il v

a lieu, calculer les différentes
cctes de fabrication
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PREPARATION ET ORGANISATION [E LA FABRICATION D'UN CUTILLAGE

Organisation du mmntage et du
parachévement

- DEfinition : game, phase, scus-phase,
opération

S.4.4.

~ DEcamposition en Eléments simples
3 réaliser, et leur interdépendance

- Moyens d'assamblage des &lé&ments
(8léments fixes ou démontables) .

Pour un cutillage d8fini par un.
dessin d'ensemble :
- Enumérer les &tapes relatives
3 1'crganisation du montage
assemblage et du parachévement
- Emmérer et classer les &l&ments
géamétriques simples

- Coter les El&ments en vue du
débit et de la réalisatiom

- Emmérer et classer les
assarblages et les moyens
d'asseamblage.
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CONNAISSM\CES

- ETRE CAPABL

[t
3

5.5

- Analyse cdu contrat de phase en
"tournage” et en "fraisage”

- Repfrage des axes et des mouvaments
- Repfrage des crigines machine

. Origine programme

. origine pigce

. crigine machine

- Changement de référence de cotation
Interpolation linéaire
circulaire
- Structure des programmes
- Codes et formats emploves en
programation
= Chargement &u programme

+ Far clavier de la MOQT
{manuellement)

parné:mizeintemedelaCN

. par téléchargement 3 partir d'un
ordinateur

A partir d'un contrat de phase
accamregné du bordereau de
programmation

-~ Repfrer et namer les axes d'une
machine 3 camande numéricue

- DEfinir les origines machines
pidce
ortil

- Décoder 3 1'aide d'une

dooumentation, le borderean de
rogqrammation ne camportant que
3 outils et n'effectuant cu
contournage que sur 2 axes

A martir d'un programme 3 intro~-
duire sur MOCN

- Introduire le @ooramme par
le clavier

- Introduire le programme tar
t&léchargement
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S.6.1. Techniocues d'usinage

5.6.1.1. Les opBrations &lémentaires
d'usinace sur fraideuse
wmiverselle

- Mise en oositim et maintien des
piaces

- Surfagace, &maulements droits

- Fages Paralléles, Perpendiculaireqg

Obligues
- Rayons intér.%eurs et extérieurs

- Encastrement d'une empreinte
- Pointage

- Pergage

- Travail avec une fraise

- Travail au nplateau circulaire

A partir des formes 3 réaliser :

- Choisir les moyens technicues
de fabrication de tout ou d'un
élément d'outillage

= Etablir la chronologie des
E€tanes de fabrication dans le
respect des régles de
sécurité

- Prévarer le poste de travail

- Mettre en oeuvre la machine

~ Rainures débouchantes
- Rainures non dEbouchantes
- Al&sace (alésoir/tdte 3 aleser)

- Travail aa diviseur (divisim
simple)}

S.6.1.2. les ocfrations él&mentaires
sur tour //

Extérieur : cvlindre, épmulements
IntSrieurs : au foret unicuement

Idem, ci-dessus.

§.6.1.3. les orfrations &lérmentaires
sur M.0.C.N. (FV ou CV)

- Pointage, surfagage, contournage
intérieur et extérieur

- Pergage
- RAlésage
~ Cycles fixes courants

Idam, ci-dessus.
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~ETRE CAPABLE DE :

5.6.1.4. les opfrations sur perceuse

- Mise en position et maintien
des pigces

Pergace
Percage de trous longs
Alesage machine (@ 5 et § 25)

Taraudace 3 la taraudeuse
(M4 3 M16)

A partir des formes 3 réaliser :

- Choisir les movens technicues
de fabrication de tout ou partie
d'un &lément d'outillage

- Etablir la chronoloaie des
étares de fabrication dans le
respect des ragles de sécurité

- Préparer le poste de travail
- Mettre en ceuvre la machine

§.6.1.5. les orfrations Elémentalres

sur rectifieuse 'mlane
- Surfaces planes uniquemnent

Idem, ci~dessus




CONNAISSANCES

5.6.2.

Technioues de parachévement

- Pangage

= Ecretage

Lissage, filage

- vernissage

- poligsage

~ rodage

réglage, &baburage, affﬁtagfz

Mises en ceuvre lors de la réalisation
de moules ou/et modéles :

A partir des formes & parachever

- Choisir la ou les tec:hnicﬁes
A mettre en oeuvre

.6.3. Technioues de montage C -

- Liaisons démontables

Vissage (&18ments standards)
Piftage /goupillage/ goujcanage
Clavetage

Le collage

les artils de montage et de réglace

Idem, ci-dessus.

S.6.4.

Qutils de déooupage
embautissage et de formage

- jeu de découpage, bavures,
affiitage

- rayons d'entrfe matrice et de
pliage sur le site de production

Idem, ci-dessus

Sur le site de producticn, lars
de la mise au point :

= Citer les &léments ol ont
coduit 8 une pigee nan conforme

i




- CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE :

S.7.1 Mesures

- Utilisation des instruments de
mesure couramment employé en fabri-
cation

- QiES ¥ Gulitse au 1/50e
- Jauge de profondeur

~ Micrométre

- Jauge micrométrique
Comparateurs

Cales étalons

Cales palllettes
Rapporteur d'angle

)

= Notion de surfaces de référence
en fonction de la cotation

- le systéeme ISO

- Interprétation de la tolérance
de forme

- Interprétation des tolérances de
position //, 1L, <,@, —

- Initiation & la mesure sur machine
tridimensiocrmelle

- Notion de garmme de contrdle
- Initiation au projecteur de profil

- Rapport de contrdle

- Choisir les instruments de
mesure adaptés aux éléments
a contrdler

- Rédiger un rapport de contrdle

§.7.2 Contrdles

- Utilisation de calibres

de tampons
de gabarits de forme

de calibres ou de jauged

a rayons

- Utilisation des plaquettes de
comparaison d'état de surface

= Conformateur

- Instruments spec1f1ques a la domi-
nante {compas d'épaisseur...)

- Choisir les appareils de
contrdle par comparaison

- des formes a parachever
- un état de surface
- une dimension (alésage...)

- Rédiger un rapport de contrdle
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CONNAISSANCES - ETRE CAPABLE DE:

S.8.1 Produits découpés emboutis formés

S.8.1.1 Les matériaux découpables
emboutissables et detormables

- Les alliages métalliques - Différencier les familles de
matériaux deformables
- Ferreux

- Non ferreux - Citer les propriétés mécaniques

- Forme marchande des produits des différents matériaux
- g: f_gﬁﬁle - Décoder la désignation
- au des tbles d'emboutissage
- Tube £
- Profilée

S.8.1.2 Moyens de mise en oeuvre des
materiaux decoupables et
déformables

- Les presses - Citer les précautions impéra-
tives d'utilisation des diffé-

- 1la sécurite rents types de presse

a) des opérateurs

b) montage sous presse
des différents outils

¢) des presses

d) des outillages

- Citer une consigne élémentaire
de 1a sécurité impérative a
apporter & cette opération

- Les_moyens: - Définir les caractéristiques

Presse - col de cygne de base de chaque type de presse

a arcade

simple effet

4 effets multiples
transfert ou trans-

férisée
= hydraulique
- - a présenter
- Plus 1'équipement périphéri- - Citer un équipement utilisé
que poux les outils & suivre

Presse & course fixe
Presse & course variable - Expliquer 1'évolution des PMB
Inciderce de la course varia- et Fﬂa selon la course de
ble sur le HOF des outillages presse
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ETUDE DES PROCEDES DE MISE EN FORME =
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ETRE CAPABLE DE :

5.8.4.3 Lles outillages de découpage,
d emboutissage et de formage

- Le découpage
Principe
- Le découpage
- Le poingonnage
- Poingon
- Matrice

Les outillages de découpage

Leur description et
Principe de conception

Principe des différents types d'outil

~ A découvert

Parisien

A presseur

A suivre (dit progressif)
Blec suisse

Notion de découpage fin
Les éléments standard

Sécurité des utilisateurs et des
outils

- L'emboutissage

Définition et principe

« Détermination du flan

Emboutissage

- Profonda%x passes)
= Cylindrique

- Rectangle

~ Carrosserie

Les outils d'emboutissage

Description et principe
de conception

- Citer un élément de coupe dans
un outillage

- Alpartir d'un dessin d'ensemble

(ou partie de dessin d'ensem-
ble):

Citer 2 éléments de 1'outil
et désigner leur fonction

- Citer les 3 éléments de base
constituant un outil d'embou-
tissage

- Expligquer 1'incidence du
rayon d'entrée de la matrice
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=Z|S: 8 F: (Suite) ETUDE DES PROCEDES DE MISE EN FORME
v+ CONNAISSANCES -

5.8.1.3 Les outils d'emboutissage
IEhite)

Types d'outil
- Sans serre flan
- Avec serre flan
- Simple effet
- Double effet

Séeurité des utilisateurs et des
outils

Pour le choix du moyen:
Relation entre la hauteur du produit
et la course de presse

- cambrage
- Définition et principe

Calcul de développé
Les outils de cambrage

Leur description et leur
conception

Cambrage en V

Cambrage en U

Galbage

Les outils & suivre
Elasticité des matériaux au
canbrage

Sécurité des utilisateurs et
des outils

Etude des méthodes
Détermination du flan

Choix du ou des procédés
(dgcoupe, poingonnage, embou-
tissage, formage)

Calcul des efforts

- de découpage

- de poingomnage
- de dégraffage
- d'extraction

A 1'aide d'un croquis
mis a disposition :

- Expliquer la différence entre
un cutil simple effet et um
outil double effet (faire um
croquis)

- Expliquer cette relation

- Calculer un développé

- A partir d'un dessin d'ensemble
désigner les éléments consti-
tuant un outil de cambrage

- Expliquer 1'incidence du
fibrage sur la direction de
1'action de ravail :
causes et effets

- A partir du plan du produit
1; Déterminer le flan
2) Choisir le ou les procédés
de mise en oeuvre

- Calculer l'effort de découpage
formes rectilignes et /ou
circulaires

60

L3



TiSie B (suite) ETUDE DES PROCEDES DE MISE EN FORME =

S.8.1.3 Les outils de cambrage (suite)

Choix du moyen de mise en

oceuvre

-~ Autres procédés

Découpage fin -

Repoussage

- Expliquer le principe du
decoupage fin ou du repoussage
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ETUDE DES PROCEDES DE MISE EN FORME  (suite)

- . CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE:-

§.8.2. Produits décourds emboutis
Tormés
5.8.2.1. Les matériaux décourmbles
arboutissables et déformables

- les alliages métallicues

- Ferreux
=~ Non ferreux

- Porme marchande des produits

— En feuille
~ En rouleau
- Tube
Profilée

- Différencier les familles de
matériaux déformables

- Citer les rromri&tés des maté-
riaux constitutifs des produits
avant une incidence avec les
outillaces

5.8.2.2. Movens de mise en deuvre des
matériaux décounables et
déformables

- Différents tvres de presse :

. col de cymne

. 4 arcade

. simple effet

. d effets multiples

. transfert ou transférisé
. hydraulicue

. & présenter

. &4 course fixe

. & course variable

- Disrositifs de sécurité des
opérateurs et de 1'envirmmnement

- les presses
= 1a sécurité

a) des opirateurs

b) montage scus presse des
différents outils

c) des presses

d) des cutillages

= Equipements périph@ricues

Incidence de la course variable
sur le HOF des outillages (1)

(1) Hauteur cutil ferms

- Pour une presse domée, citer
sa caractéristicque de base

= Citer les précautions imoératives
d'utilisaticn des différents
tvpes de presse

-~ Citer une consiane &lé&mentaire
de la sécurité impErative 2
apporter 8 cette opfration

= Citer un &ouivement utilis& pour
les cutils & suivre

- Expliauer 1'&volution des PMB {2)
et PMH (3) selon la course de

presse (2) Point mort bas
(3) Point mort haut




Ce - CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE:

S.9.1 Maintenance des moyens de
fabrication

- Norme X%60.11
- Notice d'entretien des machines

- Lubrifiants et liquides de refroidis-
sement (nature,viscosité,limites
d'emploi,dénomination)

5.9.2 Maintenance des outillages

Techniques de démontage partiel ou
total .

S.9.3 Hygiéne et Sécurité

LR I L T T

matériaux et matikres

conduite du poste

la manutention

les déplacements de 1'opérateur

- Symbolisation normalisée relative &
Ia sécuriteé

- Enumérer, expliciter les prin-
cipales consignes de protection
et de sécurité au poste de
travail

- Identifier, localiser les arréts
d'urgence

- Décrire la conduite & tenir en
cas d accident
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= - ETRE CAPABLE DE :

§.10. Organisation des postes de

travail

- Notion d'agencement et de disposi-
tion des outillages et des produits

par rapport @

. au poste
. & 1l'opérateur

- Notion d'ordommancement des outil-

- Notion de cirouit de déplacament mirdmal

- Enoncer les critéres relatifs
agencement et & l'organisa-
tion du poste

§.10.1 Commaissarce de 1l'entreprise

- Notion de circulation des éléments

d"un outillage
- Notion de gestion intégrée des tlches

Fiche suiveuse

Bon travail

Bon matiére

Fiche expertise ou retouche
Fiche outil

- Enunérer, décrire la fonction
et les relations des principaux

services de l'entreprise

- Différencier, décoder les dif-
Térents documents specifiques
a la gestion de la fabrication
et/ou la maintenance des outil-

lages




