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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 usiner une (des) pièce(s) par fraisage conventionnel et réaliser un montage / assemblage :

· de réaliser les étapes préalables au fraisage ;

· de réaliser les opérations de fraisage conventionnel ;

· de contrôler la conformité par rapport aux spécifications techniques ;

· de réaliser le montage (l’assemblage) et les ajustages d’un mécanisme simple ;

· de contrôler / maintenir la qualité (autocontrôle) ;

· d’entretenir son environnement de travail, son outillage et ses machines ;

· de respecter les règles professionnelles.

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 :

en respectant l’ensemble des éléments du contexte d’évaluation : 

en respectant les règles d’hygiène, de sécurité, environnementales et la législation en vigueur,

au départ d’une situation pratique significative dans un contexte d’atelier ou d’entreprise, en tenant compte de: 

· la (les) pièce(s) à usiner comporte(nt) minimum un cubage, un rainurage, une boutonnière (tolérancée et positionnée),

· le nombre de pièces à usiner se compose de minimum 2 pièces de matériaux différents,

· l’assemblage à réaliser porte sur un mécanisme fonctionnel simple constitué au minimum des pièces usinées,

· les tolérances générales : +/- 0,1 - Ra 3,2 (sauf si spécifications autres reprises sur le plan),

· les tolérances spécifiques définies sur le plan : IT 7,

en disposant de l’équipement, de l’outillage, des instruments de contrôle et de la matière première nécessaires à la réalisation des tâches et conforme aux normes de sécurité,
en disposant des documents utiles (plan, documentations techniques…),

en suivant les consignes de l’enseignant (mode opératoire, techniques, outillage…),

en utilisant des compétences de communication,
dans le respect des délais impartis,

en respectant les critères suivants :

· en ce qui concerne la pertinence des travaux préparatoires :
· d’appliquer le processus opératoire fourni par l’enseignant ;

· d’utiliser les outils et outillages fournis par l’enseignant ;

· en ce qui concerne la conformité du processus :

· d’appliquer les techniques et modes opératoires adéquats ;

· de manipuler les outils, matériaux et instruments de contrôle de manière adéquate ;

· en ce qui concerne la conformité du résultat : 

· de respecter les cotations fournies par l’enseignant  ;

· en ce qui concerne le respect des règles professionnelles : 

· de respecter les délais impartis ;

· de respecter les règles en vigueur de sécurité individuelle et collective, d’hygiène et de respect de l’environnement ;

· d’assurer le rangement du poste de travail et la maintenance de 1ier niveau du matériel.

d’effectuer les tâches suivantes : 

· d’utiliser les éléments utiles au fraisage conventionnel et à l’assemblage ; 

· de sélectionner les outillages d’ablocage, d’exécution et de contrôle adéquats ; 
· de monter l’outillage sur la machine et d’effectuer les réglages nécessaires ;

· d’usiner la(les) pièce(s) sur la fraiseuse conventionnelle ; 

· de réaliser les contrôles nécessaires à chaque étape et de corriger si nécessaire ;

· de toiletter la(les) pièce(s) si nécessaire ;

· d’entretenir son environnement de travail, les machines et outils.

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

· la précision du vocabulaire utilisé,

· le respect des consignes données,

· le niveau de qualité des gestes professionnels et du résultat obtenu.

4. PROGRAMME

L’étudiant sera capable : …

en respectant les règles d’hygiène, de sécurité, environnementales et la législation en vigueur,

au départ d’une situation pratique significative dans un contexte d’atelier ou d’entreprise, en tenant compte de: 

· la (les) pièce(s) à usiner comporte(nt) minimum un cubage, un rainurage, une boutonnière (tolérancée et positionnée),

· le nombre de pièces à usiner se compose de minimum 2 pièces de matériaux différents,

· l’assemblage à réaliser porte sur un mécanisme fonctionnel simple constitué au minimum des pièces usinées,

· les tolérances générales : +/- 0,1 - Ra 3,2 (sauf si spécifications autres reprises sur le plan),

· les tolérances spécifiques définies sur le plan : IT 7,

en disposant de l’équipement, de l’outillage, des instruments de contrôle et de la matière première nécessaires à la réalisation des tâches et conforme aux normes de sécurité,
en disposant des documents utiles (plan, documentations techniques…),

en suivant les consignes de l’enseignant (mode opératoire, techniques, outillage…),

en utilisant des compétences de communication,
4.1. En fraisage conventionnel : technologie

· d’expliquer les étapes préalables au fraisage :

· d’expliquer le montage de l’outillage sur la machine :
· la machine : composants (différentes commandes …), mode d’utilisation,
· les règles : types, modalités d’application relatives à

· l’alignement,

· le positionnement,

· la concentricité,

· l’équilibre dynamique,

· la fixation de l’outil (couple de serrage) ;

· de définir l’ablocage :
· les ablocages : caractéristiques, applications, montage :
· entre-pointes sans lunette ou avec lunette fixe et/ou à suivre,

· en l’air, en mandrin à mors durs, doux, (3 et 4 mors concentriques), en mandrin avec lunette,

· en montage mixte,

· avec mandrin de reprise, lisse, conique, fileté ;

· d’expliquer le réglage de l’outillage et de la géométrie de la machine – d’expliquer la pose, alignement et équilibrage de la (les) pièce(s) en tenant compte des déformations possibles :
· les réglages : types, utilité, domaine d’application :

· les serrages des éléments à usiner, les positionnements (points de référence…) et la fixation des pièces,

· la concentricité, l’alignement selon les prescriptions du plan,

· le positionnement des butées,

· le traçage des axes sur la pièce : finalité, instruments et méthodes.

· d’expliquer les opérations de fraisage conventionnel : 

· de définir l’ébauche et la finition de différents éléments (cylindres, faces et épaulements …) :
· les notions mathématiques de base :

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

· conversion d’unités,

· formes géométriques de révolution,

· angles, arcs, cordes,

· théorème de Pythagore,

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

· abaques ;
· l’usinage en ébauche et en finition : types, appareils / outils et modes d’utilisation et de réglage :

· l’usinage de face ou de profil, en opposition ou avalant :

· des parallélépipèdes,

· des rainures à large ou faible tolérance,

· des tenons,

· des rainures d’angle à 60° / 90° / 120°,

· des dégagements,

· des demi-cercles concaves et convexes,

· des forages et alésages débouchants,

· des forages et alésages borgnes,

· des alésages avec alésoir machine,

· des chambrages,

· des lamages,

· des divisions directes ou indirectes,

· filetage,

· taraudages de trous borgnes ou débouchants (avec détermination des diamètres de forage suivant documentation),

· rainurages à l’outil droit et de forme intérieurs et extérieurs,

· chanfreinages,

· tronçonnages d’éléments creux et pleins (fraise disque) ;

· de citer des anomalies possibles, visuelles et/ou auditives :
· les anomalies courantes : types, description :

· visuelles : formes, états de surface, effets de chauffe, bavures…,

· auditives (ex : vibrations dues à un mauvais équilibrage, bruit de broutage dû à un montage avec un trop grand porte-à-faux …) ;

· de décrire les opérations de toilettage de la (des) pièce(s) :

· les moyens d’ébavurage : types, dénomination, champs d’application, procédé :
· grattoir,

· pierre à huile,

· ébavureur,

· …

· de citer les critères de contrôle de la conformité par rapport aux spécifications techniques ;
· d’expliquer les étapes du montage (assemblage) et des ajustages d’un mécanisme simple :

· de lire et d’interpréter les plans de montage (vue éclatée) – d’élaborer un processus de réalisation approprié de montage d’un mécanisme simple :
· les plans de montage (vue éclatée) : types, caractéristiques, composants, mode de lecture et d’exploitation,

· les mécanismes simples : types (vis / écrou, axe-poulie / roue dentée, glissements …), techniques et outils de montage, procédures (nature et chronologie des étapes) ;

· d’expliquer l’utilisation des outils d’ébavurage (lime, grattoir, pierre à l’huile…) ;
· d’expliquer les opérations d’ajustage, de montage (assemblage) :
· le perçage : définition, types, les outils (perceuses, forets hélicoïdaux (HSS) et à rainures droites, forets à fond plat pour le perçage d’éléments minces), mode opératoire,

· le taraudage : définition, types (taraudage de trous borgnes ou débouchants), les outils, mode opératoire,

· les appareils à fileter : types…
· taille des filets à filières (à main),

· utilisation et réglages des appareils automatiques à fileter sur machines.

4.2. En fraisage conventionnel : pratique professionnelle

· d’utiliser les informations fournies par l’enseignant nécessaires à la réalisation pour une exécution conforme (catalogues, documents, procédures, glossaires …) ;

· de suivre la gamme opératoire :

· de mettre en pratique le processus opératoire,
· d’utiliser les outils et outillages d’ablocage, d’exécution et les appareils de contrôle et de mesure utiles à chaque étape du processus,
· de réaliser le montage de l’outillage sur la machine dans le respect des règles,
· de réaliser l’ablocage suivant les consignes,
· de réaliser le réglage de l’outillage et de la géométrie de la machine – de poser, d’aligner et d’équilibrer la (les) pièce(s) - de tenir compte des déformations possibles – d’amorcer (débuter) l’usinage :
· le réglage de l’outillage en préparation de l’usinage,

· la vérification de la géométrie de la machine (alignement …) en préparation de l’usinage,

· le positionnement des points de référence,

· la réalisation des tracés d’axes sur la pièce,

· le montage de la pièce sur la machine ;
· de réaliser les opérations de fraisage conventionnel :

· d’usiner en ébauche et en finition différents éléments (cylindres, faces et épaulements …) :
· la connaissance des abaques, des tableaux de la machine (réglages préliminaires),

· le réglage de la machine suivant les opérations à réaliser,

· les différentes opérations d’usinage sur les différents éléments ;

· de toiletter la(les) pièce(s) :

· le mode d’ébavurage approprié,

· l’ébavurage.

· de contrôler la conformité par rapport aux spécifications techniques en comparant le résultat obtenu par rapport aux spécifications techniques ;
· de réaliser le montage (l’assemblage) et les ajustages d’un mécanisme simple :

· de lire et d’interpréter les plans de montage (vue éclatée) ;
· d’utiliser les outils d’ébavurage (lime, grattoir, pierre à l’huile…) ;
· 
d’assurer les opérations d’ajustage, de montage (assemblage) ;
· de contrôler / maintenir la qualité (autocontrôle) :

· d’expliquer le processus qualité : définition, types, objectifs, modalités (processus de vérification, de traçabilité, enregistrement des données…), les limites d’interventions du TSU
 
· d’entretenir son environnement de travail, son outillage et ses machines :

· de ranger et d’entretenir le petit outillage et l’environnement du poste de travail ;
· de réaliser la maintenance de premier niveau ;
· de respecter les règles professionnelles liées à la sécurité, à l’hygiène, à l’ergonomie et la manutention et liées à la protection de l’environnement ;
· d’identifier les mesures de gestion du temps à appliquer lors de la réalisation du travail.

· d’identifier les règles spécifiques à l’entreprise ;

· d’identifier les méthodes de travail.

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

Il est recommandé de ne pas constituer des groupes de plus de 2 étudiants.

7. HORAIRE MINIMUM DE L’UNITE D'ENSEIGNEMENT

	7.1. Dénomination des cours
	Classement des cours


	Code U
	Nombre de périodes

	Fraisage conventionnel : 

technologie 
	CT
	J
	32

	Fraisage conventionnel : 

pratique professionnelle
	PP
	C
	96

	7.2. Part d’autonomie
	P
	32

	Total des périodes
	
	
	160
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� TSU : Technicien en Systèmes d’Usinage





