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1. FINALITES DE L’UNITE D'ENSEIGNEMENT

1.1. Finalités générales

Conformément à l’article 7 du décret de la Communauté française du 16 avril 1991 organisant l'enseignement de promotion sociale, cette unité d'enseignement doit :

· concourir à l’épanouissement individuel en promouvant une meilleure insertion professionnelle, sociale, culturelle et scolaire ;

· répondre aux besoins et demandes en formation émanant des entreprises, des administrations, de l’enseignement et d’une manière générale des milieux socio-économiques et culturels.

1.2.
Finalités particulières

Cette unité d'enseignement vise à permettre à l’étudiant pour établir la métrologie et la gamme opératoire : 

· de contrôler la conformité par rapport aux spécifications techniques,

· d’établir la gamme opératoire,

· de choisir les méthodes de fabrication pour chaque étape de réalisation.
2. CAPACITES PREALABLES REQUISES

2.1. Capacités

En mathématique :

· appliquer les règles et conventions du calcul algébrique ;

· évaluer la racine carrée positive d'un réel positif ;

· appliquer les propriétés fondamentales des proportions ;

· résoudre une équation du premier degré à une inconnue (type simple à coefficient numérique) ;

· transformer une formule en fonction du résultat cherché ;

· utiliser le système métrique (prise de mesures et conversions).

En français :

· comprendre un texte écrit (+/- 30 lignes) dans un langage usuel, par exemple en réalisant une synthèse écrite et/ou en répondant à des questions sur le fond ;

· émettre, de manière cohérente et structurée, un commentaire personnel à propos d'un texte.

2.2.
Titre pouvant en tenir lieu

C2D ou CESI

3. ACQUIS D'APPRENTISSAGE

Pour atteindre le seuil de réussite, l’étudiant sera capable :

à partir des plans fournis par le chargé de cours,

· en disposant d'une pièce mécanique, l'étudiant sera capable d'exécuter le relevé ou la prise des mesures et contrôles de conformité ;

· de rédiger une gamme opératoire simple en y incluant, le choix des outils et les paramètres de coupe ;

· de choisir les méthodes de réalisation.

Pour déterminer le degré de maîtrise, il sera tenu compte des critères suivants :

· le choix de la méthode utilisée et le choix des instruments de mesure ;

· la précision du vocabulaire utilisé ;

· l’enchaînement logique lors de la rédaction de la gamme opératoire simple.

4. PROGRAMME

L’étudiant sera capable :

4.1. Laboratoire de métrologie

· d’appliquer les notions de métrologie : 

· de comprendre et utiliser les notions mathématiques de base :

· les opérations (+,-,x,/), fractions, pourcentages,

· les conversions d’unités,

· les formes géométriques,

· les angles, arcs, cordes,

· le théorème de Pythagore,

· la trigonométrie de base (sinus, cosinus, tangente),

· les abaques.
· de contrôler la conformité par rapport aux spécifications techniques :
· d’expliquer les appareils de mesure et de contrôle (types, spécificités, modes d’utilisation selon la situation, l’opération, la précision demandée) :
· le projecteur de profil,

· les piges et micromètre,

· les calibres,
· le rugosimètre,
· …

· d’expliquer le contrôle et l’exactitude des instruments de mesure et de contrôle (étalonnage) ;

· d’expliquer la logique opératoire de contrôle : ordre chronologique des mesures ;

· d’expliquer les conditions spécifiques de contrôle : la tolérance :

· de forme,

· de position,

· d’état de surface ;

· d’expliquer les adaptations nécessaires (paramètres de coupe, changements d’outils …) ;

· de relever les dimensions utiles du mécanisme simple :
· de décrire les appareils de mesure et de contrôle ainsi que de décrire les conditions d’utilisation : 

· les appareils de mesure et de contrôle : types, spécificités, modes d’utilisation selon la situation, l’opération, la précision demandée :
· pied à coulisse,

· micromètre,

· calibres,

· …

· le contrôle et l’exactitude des instruments de mesure et de contrôle (étalonnage) ;

· la logique opératoire de contrôle : ordre chronologique des mesures ;

· les conditions spécifiques de contrôle : la tolérance :

· de forme,

· de position,

· d’état de surface ;

· de justifier les corrections, si nécessaire, des erreurs de montage ;
· de contrôler le résultat obtenu :
· de comparer le résultat obtenu par rapport aux spécifications techniques :
· la sélection du/des instrument(s) de mesure et de contrôle d’atelier,

· l’étalonnage des appareils de mesure,

· les mesures selon la logique opératoire,

· les mesures obtenues par rapport au plan en tenant compte des tolérances,

· la manipulation de l’outillage de manière appropriée ;

· de réaliser les adaptations nécessaires (paramètres de coupe, changements d’outils…) :

· le traitement des données de dérive de cotation,

· l’adaptation des paramètres si nécessaire,

· la réalisation des opérations utiles pour maintenir la qualité demandée ;

· de relever les dimensions utiles du mécanisme simple :

· la sélection du/des instrument(s) de mesure et de contrôle d’atelier,

· l’étalonnage des appareils de mesure,

· les mesures selon la logique opératoire,

· les mesures obtenues par rapport au plan en tenant compte des tolérances,

· la manipulation de l’outillage de manière appropriée ;

· de corriger si nécessaire les erreurs de montage ;
· de vérifier / contrôler.
4.2. Gamme opératoire

· d’établir la gamme opératoire : 

· de rechercher les informations nécessaires à la réalisation pour une exécution conforme, dans les catalogues, les documents, les procédures, les glossaires … traitant des domaines de l’usinage, du matériel, des spécifications de réalisation / opérations, des matériaux, des traitements thermiques, en utilisant la terminologie professionnelle courante (en français, seconde langue anglais ou néerlandais ou allemand) ;
· de tenir compte des différents critères : parc de machines(s)/outil(s) existants, nombre de transferts minimum, rentabilité imposée, critères qualité
, grandeur de série :
· les machines et outillages annexes :

· types,

· caractéristiques :

· capacités physiques utiles de réalisation,

· pouvoir de résolution,

· outillages annexes spécifiques,

· utilité fonctionnelle,

· consignes d’utilisation ;

· les outils de coupe :

· types :

· en HSS
,

· en carbure métallique (CM),

· en céramique,

· abrasifs,

· outils à concrétion diamantée ;

· caractéristiques,

· utilité fonctionnelle ;
· d’établir et structurer le processus opératoire en vue de la réalisation de la pièce :
· les remontages des pièces et outils,

· les démontages des pièces et outils,

· les moyens matériels :

· d’exécution,

· d’ablocage,

· de mesure ;

· les choix des outils en fonction :

· du parc de machines existant,

· du degré de finition.

5. CHARGE(S) DE COURS

Le chargé de cours sera un enseignant ou un expert.

L’expert devra justifier de compétences particulières issues d’une expérience professionnelle actualisée en relation avec la charge de cours qui lui est attribuée.

6. CONSTITUTION DES GROUPES OU REGROUPEMENT

Aucune recommandation particulière.

7. HORAIRE MINIMUM DE L’UNITE D'ENSEIGNEMENT

	7.1. Dénomination des cours
	Classement des cours
	Code U
	Nombre de périodes

	Laboratoire de métrologie
	CT
	E
	16

	Gamme opératoire
	CT
	E
	16

	7.2. Part d’autonomie
	P
	8

	Total des périodes
	
	
	40


� Gamme opératoire : Méthode / Processus de réalisation de la pièce.


� Critères qualité : reprennent les tolérances dimensionnelles, les tolérances géométriques (de forme, d’orientation, de position et de battement) et l’état de surface (rugosité) spécifiés sur le plan.


� HSS. : L'appellation « acier rapide » (AR), ou ARS pour « acier rapide supérieur », désigne les aciers outils ayant la capacité de conserver leur trempe à haute température. Ils sont notamment employés pour la découpe sur machines conventionnelles (foret, outils de formes…). Désignation en anglais : high speed steel, abrégé HSS.





