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SAVOTRS TECHNOLOGICUES ASSOCTIES

5] - Construction,analyse

§2 ~ Mise en oeuvre des matériaux constituant les outillaces
€3 - La génération, les outils, la coure des matfriaux
S4 - Préparation et organisation de la fabrication d'un aatillage

§5 - la programation des machines 3 commande munérioue
56 - Technioues d'usinage, de parachivement et mentage

g7 - Mesures, contrdles, qualité

§8 - Etude des proctdés et mise en forme des matSriax
S9 = Hygidne, sécurité, maintenance

510 - Orgenisation du poste de travail




: CONNA ISSANCES

S 1.1. lecture des plans d'outillace

présentation des dessins d'enseamble :

(Formats, &chelle, namenclature...
méthode "E" de projectian...)

Représentation nommalisée en dessin
technique, dont l'emplol est frécuent
dans 1'industrie des ocutillaves :

- vue partielle - vue dénlacée -
coupe locale, vue cblicue.

- coupe par plusisurs plans parallizles
concourants, permettant de rassembler
sur une méme vrojection le maximam
d'informat ions (formes moulantes,
joints, liaisms,...)

- demi rabattement,

~ 3&tail situs en avant d'un plan de
coupe oa d'un plan de joint.

- représentations spécifiques aux
dominantes

A partir du dessin d'ensemble de

l'aatillace :

- DEcoder 1 dessin d'easarble
d'outillaqe

= Identifier les socus—ensenbles
les camposants spécif icques

- Explicuer succinctement le
fanctionnement de l'outillage

- Distincuer les &lé&memts standard
ts fahriouss

N:xm-er les différentes nmarties
et camposants d'un ostillacge

© = ogtillage en vosition ocoverte cu
fermée ou d8vlacte, rerrésentée

par demi-vues sur une méme projecticn
avec ou sans coupe

- identification de l'empreinte ou des
formes de pidces sur coures et
sections

- représentation des &jecteurs et des
rappels d'é&jection

- positions extrémes d'un élément
mobile.

- autillage de dScoupage arboutissage
représentf en position fermée

= vue de dessus de la partie inférieure
et vue de dessus de la partie
supSrisure

- identification des formes de pidces

~ tracé du périmdtre de pi2ce et de
1'Epaisseur matidre.
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. 7. CONNAISSANCES . -

- cotation fonctionnelle (conditions,
ajustement...)

- notmalisation des €léments standard
des outillages (NF,...)

-~ Rerenser les ecnditions
Tonctionnelles

————

S.1.2. Rerrésentatimn grapume

- canventians ewrorfennes de projection
- représentatim en perspective

- ragles de representaticn des coures,
sections, formes cachfes et &léments
normalisss

NORMES NP 04 105, 04 002 2 04 004,

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

04 121, 04 009, 04 019, etc...

- Codes de cotation

~ Représentation des dessins de
dsfinition et des dessins de détail

- le dessin 3 main levée - le croouis

- sur pspier ligné ou gquadrillé

- utilisation de legiciels de D.A.O.
{limité a la recherche d'un fichier
et & sa sortie sur papier).

A partir du dessin d'ensawble 4'un
outillage et du dessin de défini-
tion du produit 3 dbtendr @ (1)

~ REaliser le dessin de d8finitien
d'un ou nlusieurs E&lé&ments de
l'oatillage

- Réaliser une coure rartiellse
précisant les détails, non
fooxmnis par le dessin d’'ensemble

A partir du dessin de d&finition
d'un &lément de l'outillace et du
dessin de définition du rroduit 3
cbtenir :

= Identifier sans erreur les formes
mrincipales, les surfaces
fonctionnelles, les soécifica-
tims, les cotes, la matidre,

(1) et de 1'étude de fabrication
du produit si nécessaire
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-~ CONNAISSANCES o - ETRE CAPABLE DE: -

S.1.3. Déccdage de foarme A partir du dessin d'ensemble de
_ . -t s l'cutillage, @u dessin de

Notins de oféamétrie descriptive définitim du produit 2 d ir
Projections de points droites, et de 1'&tude de fabrication du
plans produit, si nécessaire
Méthodes de transformations - Identifier les surfaces et
Chancement de plan, rotation, vornes qui carmrosent le produit
rabattement relatif aux prejections| _ . .
ci-dessus. Identifier la forme du produit

sur un dessin d'ensemble
d'outillace
- Inventorier les formes moulantes

(Pidce ne portant cue des sur les &€léments ¢'cutillace

veclumes Elémentaires sur un seul - Reorésenter & main levée en
axe principal) persrective le mroduit obtenu

dans 1'outillace

- Concept d'isostatisme. Concert de A partir du dessin de difinition

référentiel géamétricue. d'un produit brut (ou usiné avec
Relation entre référentiels : surépaisseurs d'usinage) de la
produit, ElSments du moule et daminante (®) :

éléments de 1l'outillace.

T fort de référenticl. - Reérer, distinauer les surfaces

brutes des surfaces usinées

= Identifier et recfrer les points
d'arrui du référentiel de brut
et les moints de bridage

- Cotation et tolérances :
. dimensionnelles
. de forme
. de yosition
. d'état de surface
ur les produits bruts, les
oatillaces, de la dominante.

(#) Le niveau de dAifficultés sera limité en référence aux indicateurs suivants :

- Données de démart : sur format A3, 3 ou 4 vues maximm, 5 volumes géanétricues
simples enviren, volumes disposés dans 1l'espace suivant les 3 axes orthonormés
exclusivament et projetfs en vraie grandeur chaque fois gque possible.

- Travaux demand$s : 3 vues orthoocnales au maximm et &ventuellement, dans une
zone limitée, une coupe par un plan, o une section ou une coupe partielle. Sont
exclus : changement d'échelle, recherche d'intersection, dessin d'une forme
coemplémentaire.




- ETRE CAPABLE DE :

5.1.3. Décodage de forme (suite)

- Concept de cotation fonctionnelle
Application & la position d'une
surface moulante du moule et/cu
des noyaux, ou de 1l'cutillace,
Applicaticn 3 wn jeu fonctiomnel
du moule cu de l'outillage, 2 wne
tolérance dimensionnelle &'épaisseur

A partir du dessin d'ensemble (de
la damninante) de tout ou partie
d'un outillage, de tout ou partie
d'un moule et/cu des novaux

- Repfrer, citer les El&ments dont
1'assamblage garantit un jeu
fonctiannel du moule ou de
1l'aatillace, garantit la positimn
d'une surface moulante, garantit
une épaisseur (ocuatre Eléments
maximm) .

- Vision des volumes, des formes et
des contreformes dans 1'espace.
Relations formes et contreforme
dans les générations successives.

A vartir 4'un cas concret de la
dominante, en utilisant le dessin
géanétral ou la perspective ou un
croquis @

- Etablir ou identifier la camplé-
mentarité des formes du produit,
des Eléments du moule et/cu des
noyaux, de 1l'outillage

Pour wne forme dSterminSe @

- Préciser la zone concermée et
situer ses limites
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. CONNAISSANCES

S.2.1. Matérimx constituant les
outillages
- Alliages ferreux et non ferreux

- Désignation normalisée des matériaux
. fonte
. aclers
. alliages cuivreux
. alliages légers

-~ Caractéristicues mécanicues
. résistance 3 la rupture
. limite &lastigue
. dureté
. résilience

A partir de dessins d'ensemble .
d'artillage et des nomenclatures
carrespendants @

-~ Citer les matfriaux utilisés dans
ja fabrication des outillaces en
dScodant la symbolisation
utilisée dans une nomenclature

— Rechercher dans wne documentatian
m formilaire, les renseignements
indispensables 3 l'usinage des
mat&riaux.

= Relation entre les caractfristiaues
mécaniaues

- Relation entre caractéristicues
mEcanicues et paramdtres de coupe

- Ptat de livraison du produit.

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

- Identifier les traitements
thermicues et thermo—chimicues
oui sont applicués 3 certains
d'entre eux et éncncer les
modifications des caractfris-
ticues mécanioues attendues,
ainsi aue les cons@quences aqui
en découleront pour 1l'usinage
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§.2.2. Traitements arplicués aux
matériaux canstituant les

gutillages
~ Traijtarents thermiques et thermo—-

lité& et les caractfristiques
mécaniques.

chimicues, consbéquences sur l'usinabi-

A partir &u dessin d'ensearble d'un
autillage accawpagné de la nomen—
clature et &ventuellement des
dessins ocu d&tails : (1)

- Indiguer la position du traite-
ment thermique ou thermo— -
chimique dans la gamme de
fabrication d'un &lément
constituatif de 1'autillage,

5.2.3. le retrait et les d&formations

- Incidences sur la définiticr; des
cutillages et du produit

- Notion de défarmation sous 1'effet
de la tempfrature, du séchage ou de
la cuisson

= Influence sur le plan dimensicamel

A partir du dessin de 1l'outillage
et du dessin de d&finition du
produit 3 réaliser et en utilisant
les outils nécessaires :

- Déterminer les disensions réellesJ
d'un élément d'outillage

(1) et de 1l'étude de fabrication

du produit si nécessaire
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§.3.1. Cin&matigue de la machine

- Notion de mouvement de rotation
par rapeort 3 un axe

- Notion de mouvement de translation

- Notion de trajectoires simltanées

et canbinées, applications au tour,
3 la fraiseuse, au centre d'usinage

A partir d'une machine-outil

d&terminée : tour, fraiseuse,

centre d'usinage

- Identifier le référentiel
machine

~ Identifier, inventorier les
mouvements de génération

les par rapport au
bati de la machine

- Différencier les axes principaux
des axes additiamnels

§.3.2. Cinsmaticue de la afnfration

- Notion 4'élément ofgmdtricue
générateur : point, dreite, courbe

- DEfinitin des mouvements de coupe,
d'avance
- Principes de oénération des surfaces
cbterues par cambinaism :
. des Eléments générateurs d'outil

. des mouvements de translation
. des mouvements de rotation

- Notion de travail de forme et

- d'enveloppe :
application au tour, 3 la fraiseuse
et au centre d'usinage

A partir d'une machine-outil
(tour, fraiseuse, centre d'usinage]
et d'un outil associf :

= Identifier le cu les &léments
générateurs de 1l'ouatil

= Identifier la ou les surfaces
associfes réalisables par
1'outil

- Identifier la ou les cambinaisong
de mouveamnents nécessaires

= Identifier, inventorier la cu
Tes positims rossibles des
surfaces 3 générer par rapport
au référentiel machine

= Identifier, différencier les
types de travaux,




S.3.3. Les artils de coupe
- REférence noome : NFE 66502
66503

- Notion : ardte tranchante principale
et secndaire, face de coupe
principale, face de &Epouille
rrincipale et secondaire

- Propriétés : duret&, résistance 2 la
rupture, 3 l'abrasion,

3 la tempirature

= Matériaux : acier rapide, carbure
céramicue

= REffrence : document tvpe CETIM

- Plaguettes P.H.K. : exploitatim
des documents relatifs 3 la norme
NFE 66304

- Notians de syst2me de repfrace limité
i pr, Pf, Po, Pp

- Position de 1'ar®te tranchante angles
caractéristicues
- Position des faces :

. systéme orthogonal pour les autils
d ardte tranchante wmique

. Systéme latéral et vers l'arridre A
pour les agtils 3 arttes tranchan-
tes miltiples

. hetion de coupe antinue et discm-
timie, copean court, copeau long

= Incidence des hrise—copeaux

A partir 4’ uwn outil de ooure

- localiser, identifier les
€léments de sa partie active :
aréte, angle de coupe, angle
de d&pouille.

- Identifier, classer les autils
en fonction :

. de la forme de la partie
active

. du tvpe de l'artil

- Enumérer les princinales propris-
tE¢ recquises pour la partie
active de 1l'outil

- Enumérer les principmx matéria
utilisés pour la partie active.

- Enumérer, classer les principaleq
nuances de plaguettes carbure
rar rapport
. aux caractéristicues de la

pisce
. 4 la nature des opfrations
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s.3.4. CinSmaticue de la cour=
~ D&finition et choix de
. la vitesse de coupe

. la fréouence de rotatim
. la notion de copean minimam

. calcul de la'vitesse d'avance

A partir d'un problame d'usinage
donné&, relatif 3 la réalisation
d'un El&ment d'outillage :

- DEterminer par le calcul la ou
Jes Iréouence(s) de rotation en
fonction du diamétre (cutil ou
pidce) et de la vitesse de
caupe

- Irdiguer la valeur du copeau
minimm

= Utiliser un abague cu un
tablean pour déterminer un

(vitesse de coupe ou
rotation)

- DEterminer par le calcul la cu
Tes vitesses d'avance (en fone-
tim de la vitesse de rotation
et de 1l'avance par dent pour le
fraisage)

§.3.5. L'astil meule
- Constitirtion

- Caractéristiques

- Damnaine d'emplol

- Sé&curité

£n utilisant une documerntation
technicue :

- Choisir la forme 4'une meule
pour un travail donngé

~ Identifier les caractBristiques
d'une maule

-~ Enoncer les régles de montace
d'une meule plate
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S.4.1. Crganisation de la fabrication

- DEfinition : gamne, phase, scus-
phase, opération

A partir du dessin d'€lément ou
de taat cu partie d'um autillacge
dans un procédé donné pour un
Elément donné :

- Emumérer, différencier les
étapes relatives i 1l'crganisa-
tion d'une fabrication

- Etablir les &tapes de sa fahri-
cation

8.4.2 Organisation de la sous-phase

- Notion : . &bauche
« 1/2 finitien
. finition
-wtimdempemmnimletmx:lmal
= Noticn de cote directe cu calculée:
. programmée et affichée
« Opfrateur
. outil

A partir d'une sous-chase dnnfe :
- Enoncer, différencier la fonctim
des différents tvpes de passes

d'usinage
«~ Encncer, différencier et, g'il v

a lieu, calculer les différentes
cotes de fabrication

§.4.3. Organisatiom du montage et du
Egchévmt

- DEfinjtion : game, phase, socus-phase,
opératiom

- Décomposition en Eléments simples
3 réaliser, et leur interdépendance

- Moyens d'assemblage des &l&ments
(El&ments fixes ou démontables).

Pour un cutillage d2fini par un.
dessin d'ensemble :

= Enumérer les &tapes relatives
& l'organisation du montage
assemblage et du paraché&vement

- Erumérer et classer les &l&ments
géamétriques sinmles

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

- Erumérer et classer les
assemblages et les moyens
d'assemblage.
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.. ETRE CAPABLE DE:

S.4.4. Organisation du montage et du

parachévement

- Définition : gamme, rhase, sous-phase,
opératimn

= Décamposition en &l&ments simples
& réaliser, et leur interdépendance

- Moyens d'assemblage des &l&ments
(8l&ments fixes ou déromtables).

Pour un outillage d8findi par un.
dessin d'ensarble :

~ Enumérer les &tapes relatives
a l'organisation du montage
assemblage et du parachévement

- Enumérer et classer les &léments
géanétricques simples

~ Coter les Elé&ments en vue du
débit et de la réalisation

— Enmmérer et classer les
assarblages et les moyens
d'asserblage.
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S.4.5. Refalisation des formes par

génfratians sucessives

- Les générations successives des
&éléments d'outillage

- Le passage des formes en relief, aux
formes en creux (négatif, moule,
bolte, modeéle, ler moule, mére de
moule, moule série)

Différentes &tapes de la réalisation
des formes 3 cbtenir, des produits
intermé&diaires (accessoires, fausses
tables, gabarits, calibres, formes
arprochées)

Différentes msthodes de réalisation
des formes

Choix des matSriaux, 3 former, ou 3
transformer dans la chronclogie des
gtapes de fabrication selon les
spécifications du cahier des charves
en tenant campte @

. des formes 2 réaliser

. de la positicn du plan de joint
dorné

. des dpouilles

. des portées de novaux
{jewx, repérage, retraits, etc...)

. des produits intermédiaires

. de las classification des outillages

~ (norme NFA 73.520)

A partir du dessin d'ensemble
d'un cutillage et/ou du produit
3 réaliser : (1)

- Enumérer d'une maniére logioue
les &tapes relatives 2 la
fabrication.

A partir du dessin du produit 2

réaliser et de 1'étude

d'aatillage :

~- Analvser les &tapes cu
réalisatim de 1l'oatillage

(1) de l'étude de fabrication, si

nécessaire




ETRE CAPABLE DE:

- Analyse du contrat de phase en
"tournage” et en "fraisage"
- Repfrage des axes et des mouvements
— Repfrage des crigines machine
. origine mrogramme
. origine pidce
« origine machine

- Changement de référence de cotatian
~ Interpolation linfaire
circulaire
« Structure des @ograrmes
= Codes et formats emplovés en
programation
= Charcement du programmme

. mar clavier de la MOCNC
(manuel lement)

. par mémoire Interne de la CN

. par télécharvement 3 partir d'un
crdinateur

A partir d'un contrat de phase
accaragné du bordereau de
programmation :

-~ Rerfrer et namer les axes d'une
machine 3 camande nuréricue

-~ DEfinir les crigines machines
pidce
artil

- Décoder 3,1'aide d'une

documentation, le bordereaun de
rogrammation ne camportant oue
3 outils et n'effectuant &u
contournage que sur 2 axes

" A partir d'm programe 3 intro-

duire sur MCCN
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§.6.1. Technioues d'usinace

S.6.1.1. les opérations &lémentaires
d'usinace sur fraideuse
universelle

- Mise en oositin et maintien des
vizces

- Surfacgage, épaulements droits

- Fages BSE?%S%‘?S" perpendiculaires,
- Rayons int&rieurs et extérieurs

- Encastrement d'une empreinte

- Pointage

- Travall au plateau circulaire

A partir des formes 3 réaliser :

- Choisir les mus/ens technicues
de fabrication de tout cu d'un
&lément d'outillage

=~ Etablir la chronologie des
&tanes de fabrication dans le
respect des régles de
sEcurité

- Prévarer le poste de travail

- Mgttre en ceuvre la machine

= Rajnures débouchantes
= Rainures nan é&bouchantes
- Alésace (alésoir/tZte 3 aleser)

- Travail au diviseur (division
simple)

5.6.1.2. les oofrations €lémentaires
sur tour //

Extérieur : cvlindre, €ranlements
Intérieurs : au foret uniuenent

Idem, ci-dessus.

S.6.1.3. les orfrations élérentaires
sur M.0.C.N. (FV ocu CV)

- Pointage, surfagage, cantournage
intérieur et extérieur

- Pergage

= Alésage

= Cycles fixes courants

Idem, ci-dessus.




C O’\’NA ISSANCES

- ETRE APABLE DE :

§.6.1.4. les opfrations sur pergeuse

- Mise en position et maintien
des pigces

= Percage
-~ Pergage de trous longs
- Alesace machine (@5 3 § 25)

- Taraudace 3 la taraudeuse
(M4 3 M16)

A partir des formes 3 réaliser :

- Choisir les rovens techniocues
de fabrication de tout ou partie
d'un élément d'aatillage

- Etablir la chronoloaie des
&tapes de fabrication dans le
respect des régles de s&curité

- Prérarer le yoste de travail
- Mgttre en ocarvre la machine

S.6.1.5. les opfrations &lémentaires

sur rectifieuse 'plane

= Surfaces planes
(obliques et rayonné - 1 seul rayon

Idem, ci-dessus

S.6.1.6. Opérations élémentaires sur

machines spécifiques

Machine électro-érosion fil ou
enfongage

Rectifieuse plane

Matériel de polissage et de fini-
tion fixe et portatif

Accessoires spécifiques pour ma=-
chines & commande manuelle

Idem, ci-dessus
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~  ETRE CAPABLE DE :

§.6.2. Techniocues de parachdvement

= Pongage

- Ecretage

- Lissage, filage

- vernissage

- polissage

- rodage

- réglage, &baburage, a.ffﬁtag.e

Mises en oeuvre lors de la réalisatiom
de moules ou/et modeles

A partir des formes & parachever

- Choisir la ou les technirues
2 mettre en ceuvre

S.63. Essais des outillages sur
presse 3 présenter

Mailes métallicues

- forme moulante
«~ caractfristiques des cires d'essai
= injecticn de cire par pistolet

Iors de 1'essal au poste de
montage—-assanblage~-parachévement :

- Citer les &léments d'cbservatian
4 prerndre en compte pour
réceptiommer un cutillage
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" .. ETRE CAPABLE DE: "

S.6.4.2. Techniques d'assaiblage
JTélEments geaetriques

simples
- Collage 3 plans joints
sur chants

~ Assemblage de volumes 8lémentaires
(cylindre, ctnes, sphéres)

-~ Assamblage de volumes glémentaires
en vue de réalisation de surfaces
gauches

Pmrmefomea:éalise::

-_Et_.ah;;}__i._r_lad:rmologieds
étap&pe.mettmtlarﬁalisatim

. @e 1'El&ment de l'outillace

_mlemstedetmil

- Mettre en ceuvre

~

S.6.5. Essais des oatillages' sur
e & -
S.6.5.1. Moules métalliques

= forre moulante
- caract&risticgues des cires d'essal
-~ injection de cire par pistolet

Lors'de 1'essal au poste de
m':tage-assanblage-parad'lévemt :

§.6.5.2. Outils de découpage
erbostissage et de formage

- = jeu de découpace, bavures,

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

Idﬁ;n, ci-dessus

Sur le site de production, loxs
de 1a mise = point 2

- Citer les Eléments qul ont
GaAiit 8 une pidce non conf

§.6.5.3. Mcdelage mécanioue

Idem, ci-dessus

S.6.5.4. Essais des outillages
verification des fonctions

- &tanchBité ; .
- fermeture suivant les technicues
de mise en forme

Sur site de fabrication de
1'cutillage :

= Citer les &léments qui nuisent
an produit mis en forme




- ETRE CAPABLE DE: =

S.7.1 Mesures

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

= Oytidgec &§5F8dde au 1/50e

- Jauge de profondeur
~ Micrométre

- Jauge micrométrique
Comparateurs

Cales étalons

Cales paillettes
Rapporteur d'angle

Notion de surfaces de référence
en fonction de la cotation

1e systeme 1SO

Interprétation de la tolérance
de forme

Interprétation des tolérances de
position //, 1, ¢, ®, —

Initiation & la mesure sur machine
tridimensiormelle

Notion de gamme de contrdle
Initiation au projecteur de profil

Rapport de contrble

= 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 formwe

de calibres ou de jauged

a rayons

- Utilisation des plaquettes de
comparaison d'état de surface

- Conformateur

= Instruments spécifiques 3 la domi-
nante (compas d'épaisseur...)

- Choisir les appareils de
contrdle par comparaison

~ des formes & parachever
= un état de surface
- une dimension (alésage...)

- Rédiger un rapport de contrdle




.. ETRE CAPABLE DE:

$.7.3 Qualité

_ Notion sur les conséquences et sur
lee colts de la non qualité

- D'avoir un souci constant de
la qualité en sachant commu-
niquer avec les autres services
(amont - aval)

- En partant d'1 graphe de
PARETO et d'un diagramme
causes, effets mis a disposi--
tion /.

- Etablir la relation qui lie
ces 2 représentations graphi-
ques, en rapport avec la domi-
nante




ETUDE DES PROCEDES DE MISE EN FORME . E_"
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S.8.1 Produits moulés en moule perma-
nent

S.8.1.1 Matériaux moulables

- Les grandes familles de matériaux
moulables (Noms, désignation sym-
boliques):

a) Alliages métalliques:

. Alliages d'aluninium
. Alliages de zinc

. Alliages de cuivre

. Autres

b) Plastiques:

Thermoplastiques
Thermodurcissables

Composites

- Différencier les familles de
materiaux moulables

- A partir du retrait dommé
calculer une cote d'empreinte

5.8.1.2 Procédés et moyens de mise
en oeuvre des matériaux
moulables

« Principe des machines de mise en
ceuvre des:

- Métaux
- Coulée par gravité
- Coulée par injection

= Plastiques

- Presses & injecter

~ Presses de compression
transfert

- Machines d'extrusion

- Citer le principe des dlfferen-
tes techniques utilisées a la
eise en oeuvre des matériaux
moulables

- Décrire succinctement le procédé
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ETUDE DES PROCEDES DE MISE EN FORME

"' CONNAISSANCES

S.8.1.2 les outillages de moulage

- Architecture générale des outil-
Tages de mou[%ge:
Fonction guidage

. Fonction alimentation
. Fonction mise en forme
-

Forction régulation
Forction démoulage

- Différents types 'd'outillages et
Teurs p055151€1tes:
. Outillages pour métaux
- Moules pour gravité
- Moules pour sous pression
= Moules pour cire perdue
. Outillages pour plastiques

- Moules d'injection
- Moules de compression

- A partir d'un dessin d'ensemble
(ou d'une partie de dessin
d'ensemble) identifier
les differentes fonc-
tions d'un outillage




. matériaux et matiéres

. conduite du poste

. ls manutention

. les déplacements de 1'opérateur

- Symolisation normalisée relative a
mry=Scy=ye=

a securite

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

« Identifier, localiser les arrédts
d urgence

- Décrire la conduite a tenir en
cas d accident -

S.9.2 Maintenance des movens de

tabrication

- Norme NF X60.011
- Notice d'entretien des machines
- Lubrifiants et liquides de refroidis-

sement (nature,viscosité,limites
d'emploi,dénonination)

Sur le site du poste de travail :

- Retrouver et ordomner les opéra-
tions de maintenance de niveau 1




_ CONWAISSANGES

5.10.1 Organisation des postes de
travail

- Notion d'agencement et de disposi-

tion des outillages et des produits
par rapport :

+ 8u poste
. & )l opérateur

- Notion d'ordommarncement des outil-

= Notimn de cirasit de déplacarent mirdme]

- Enoncer les critéres relatifs
T"agencement et & 1'organisa-
tion du poste




