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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 l’usinage en série
 par fraisage sur machine à commande numérique et la réalisation d’un montage / assemblage :

· de lire, décoder, interpréter les documents (plans, croquis, fiches …) ;

· d’extraire les éléments utiles à la réalisation ;

· d’établir la gamme opératoire du fraisage sur machine à commande numérique ;

· de réaliser les étapes préalables au fraisage ;

· de réaliser les opérations de fraisage sur machine à commande numérique ;

· 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) au moins cinq opérations au choix parmi les suivantes : un forage, un contournage, un alésage borgne, un rainurage, une poche, une boutonnière (tolérancée et positionnée), un taraudage, des trous de localisation, un retournement de pièce,

· le nombre de pièces à usiner se compose d’une ou de série(s) de minimum 2 pièces tolérancées,

· l’assemblage à réaliser porte sur un mécanisme fonctionnel simple incluant au moins une des pièces usinées,

· les tolérances générales : +/- 0,05 - Ra 1,6 (sauf si spécifications autres reprises sur le plan),

· les tolérances spécifiques définies sur le plan : IT 6,

· les tolérances de battement/concentricité, de positionnement : 0,01,

· le candidat a droit à une pièce d’essai afin d’effectuer ses réglages, en plus des 2 pièces à usiner, si nécessaire,
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 toute autonomie de décision (mode opératoire, techniques, outillage…) et d’exécution sur base des consignes et plans,

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 :
· de collecter toutes les informations utiles ;

· d’appliquer la logique opératoire adéquate et de vérifier l’exactitude de la programmation ;

· d’utiliser les outils et outillages adéquats ;

· 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 tolérances dimensionnelles en conformité au plan ;

· de respecter les états de surface en conformité au plan (pièce toilettée si nécessaire) ;

· de respecter les tolérances de forme et de position en conformité au plan ;

· 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’extraire des documents les éléments utiles au fraisage des pièces à usiner par commande numérique et à l’assemblage ; d’établir et de structurer le processus opératoire ;

· de rédiger le programme d’usinage, de monter l’outillage sur la machine et d’effectuer les réglages nécessaires ;

· de réaliser le fraisage en série par commande numérique (série de minimum 2 pièces tolérancées suivant plan); de réaliser les contrôles à chaque étape et de corriger si nécessaire, de toiletter la(les) pièce(s) si nécessaire ;

· d’effectuer l’assemblage d’un mécanisme fonctionnel simple ;

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

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

· la justification du choix du mode opératoire et du matériel utilisé,

· la précision du vocabulaire utilisé,

· le niveau d’organisation et des méthodes de travail,

· 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) au moins cinq opérations au choix parmi les suivantes : un diamètre avec épaulement, un cône, une gorge, un filet intérieur, un filet extérieur, un alésage, un forage, un taraudage,

· le nombre de pièces à usiner se compose d’une ou de série(s) de minimum 2 pièces tolérancées,

· l’assemblage à réaliser porte sur un mécanisme fonctionnel simple incluant au moins une des pièces usinées,

· les tolérances générales : +/- 0,05 - Ra 1,6 (sauf si spécifications autres reprises sur le plan),

· les tolérances spécifiques définies sur le plan : IT 6,

· les tolérances de battement/concentricité, de positionnement : 0,01,

· le candidat a droit à une pièce d’essai afin d’effectuer ses réglages, en plus des 2 pièces à usiner, si nécessaire,
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 toute autonomie de décision (mode opératoire, techniques, outillage…) et d’exécution sur base des consignes et plans,

en développant des compétences de communication,
4.1. En fraisage sur machine à commande numérique : technologie

· de lire, de décoder, d’interpréter les documents (plans, croquis, fiches …) :

· de décoder la normalisation ayant trait aux différents symboles en projection européenne et américaine ;

· d’interpréter les règles de cotation absolues, incrémentales, mixtes ;

· d’analyser un plan d’ensemble ;

· d’identifier le matériau, ses caractéristiques d’usinabilité et son état de traitement thermique ;

· d’extraire les éléments utiles à la réalisation :

· de réaliser, le cas échéant, un croquis ;
· de lire et interpréter les cotes avec tolérances des pièces sur le plan ;

· de calculer, le cas échéant, les cotes manquantes ;
· de rechercher les informations nécessaires à la réalisation pour une exécution conforme (catalogues, documents, procédures, glossaires …) ;
· la pertinence des sources de documentation,

· la consultation de la documentation professionnelle,

· l’extraction des informations utiles à la réalisation du travail ;

· de comprendre la terminologie professionnelle courante :

· les domaines (usinage, matériel, spécifications de réalisation/opérations, matériaux, traitements thermiques),

· la langue (français, seconde langue anglais ou néerlandais ou allemand) ;

· d’établir la gamme opératoire du fraisage sur machine à commande numérique :

· 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,

· les outils de coupe ;

· d’établir et structurer le processus opératoire :
· DAO,

· CFAO,
· la succession logique des opérations en vue de la réalisation de la pièce,

· d’expliquer l’utilisation des outils et outillages d’ablocage, d’exécution et les appareils de contrôle et de mesure utiles à chaque étape du processus :
· la géométrie des outils en usinage à commande numérique,
· les outillages d’ablocage en usinage à commande numérique,
· les appareils de contrôle et de mesure ;

· de réaliser les étapes préalables au fraisage :

· de réaliser le montage de l’outillage sur la machine ;
· de réaliser l’ablocage :
· les différentes caractéristiques des différents types d’ablocages spécifiques au fraisage,

· les choix de modes d’ablocage et de positionnement des butées : choix en fonction :

· de la forme,

· des dimensions,

· du parcours des outils,

· des opérations à effectuer,

· des forces à maîtriser,

· les règles de montage et de réglage des ablocages :

· sur table (butées et clames),

· sur appareil diviseur,

· sur plateau circulaire,

· en étau ;

· 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 :
· les réglages : 

· 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 ;

· de réaliser les opérations de fraisage sur machine à commande numérique :

· de fixer les origines (pièce, programme) :

· les machines : types, caractéristiques (composants, langages de programmation …), mode d’utilisation, dispositifs de sécurité,

· les fonctions préparatoires et auxiliaires codifiées ISO et un autre langage (suivant contexte industriel local) : types (G, M, F, S, T [reprises sous ISO et /ou DIN] ), significations, particularités,

· la gamme opératoire de la pièce à usiner
,

· la détermination du zéro outil,

· la détermination du zéro pièce ;
· de monter et régler les outils et outillages :

· le tableau de commande : description, mode d’utilisation,

· la géométrie des outils : définition, types (forme, rayon et composition du matériau de l’outil), dimensions d’outil,

· le montage des outils et outillages : types, matériel et procédures,

· le réglage des outils et outillages : types (compensation de longueurs, de rayon, de forme …) ;

· de rédiger, modifier ou optimaliser un programme par simulation :

· le tableau de commande : description, mode d’utilisation,

· les programmes : définition, types, rédaction, encodage, test par simulation ;

· de conduire l’usinage de la première pièce bloc par bloc :

· les machines : types, caractéristiques (composants, langages de programmation, interfaçage …), mode d’utilisation, dispositifs de sécurité,

· les programmes : définition, types, modes de transfert (interfaçage),

· le tableau de commande : description, mode d’utilisation ;
· de contrôler la conformité de la première pièce :

· 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 …),

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

· piges et micromètre,

· calibres,

· rugosimètre,

· barre sinus,

· …

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

· les notions mathématiques de base :

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

· conversions d’unités,

· formes géométriques,

· angles, arcs, cordes,

· théorème de Pythagore,

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

· abaques,
· la logique opératoire de contrôle : ordre chronologique des mesures,

· les conditions spécifiques de contrôle : la tolérance :

· de forme,

· de position,

· d’état de surface ;

· d’apporter les corrections éventuelles à l’issue de la fabrication de la première pièce :

· les programmes : définition, types,  rédaction, encodage, modes de transfert (interfaçage),

· les critères d’optimalisation : types :
· le temps de coupe minimal,

· l’utilisation de la Pu,

· la durée de vie des outils en fonction de :

· la vitesse de coupe,

· la largeur et l’épaisseur du copeau ;
· de réaliser l’usinage (unitaire, en série) :

· les machines : types, caractéristiques (composants, langages de programmation, interfaçage …), mode d’utilisation, dispositifs de sécurité,

· le tableau de commande : description, mode d’utilisation,
· l’usinage : types (unitaire, en série), définition, spécificités en termes de production ;

· d’interpréter les messages d’erreurs et y remédier – de contrôler le déroulement du programme, la bonne exécution de la pièce et d’intervenir si nécessaire :

· les machines : types, caractéristiques (composants, langages de programmation, interfaçage …), mode d’utilisation, dispositifs de sécurité,

· le fonctionnement du poste d’usinage et de son environnement :

· électrique,

· hydraulique,

· pneumatique,

· mécanique,

· de puissance,

· de contrôle,

· le tableau de commande : description, mode d’utilisation,
· les différents signaux émis par les capteurs et indicateurs : types (puissance, pression, débit, vitesse, ...), caractéristiques (échelles, unités …), interprétation,
· les sources d’informations : types, format (manuel, fiche, plan, PC et logiciel spécifique à l’entreprise …), structure, contenu, mode d’utilisation ;

· de contrôler la conformité des pièces usinées par rapport aux spécifications techniques :

· les sources d’informations : types, format (manuel, fiche, plan, PC et logiciel spécifique à l’entreprise …), structure, contenu, mode d’utilisation,
· 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 …),

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

· piges et micromètre,

· calibres,

· rugosimètre,

· barre-sinus,

· …

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

· les notions mathématiques de base,

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

· les conditions spécifiques de contrôle : la tolérance :

· de forme,

· de position,

· d’état de surface,

· 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),

· 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,

· 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,
· de redémarrer la machine et l’usinage suite à un arrêt d’urgence :

· les machines : types, caractéristiques (composants, langages de programmation, interfaçage …), mode d’utilisation, dispositifs de sécurité,

· les programmes : définition, types,  modes de transfert (interfaçage),

· le tableau de commande : description, mode d’utilisation,

· les procédures de redémarrage : types (remise à zéro de la machine, redémarrage au dernier changement d’outil), contenu et ordre chronologique des étapes de la procédure ;

· 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’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’utiliser les outils d’ébavurage (lime, grattoir, pierre à l’huile…) :
· les moyens d’ébavurage : types, dénomination, champs d’application, procédé :

· grattoir,

· pierre à huile,

· ébavureur,

· …

· 
d’assurer 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 ;

· de relever les dimensions utiles du mécanisme simple :
· 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),

· les notions mathématiques de base,

· 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 corriger si nécessaire les erreurs de montage ;
· de vérifier / contrôler ;
· de contrôler / maintenir la qualité (autocontrôle) :

· d’enregistrer les données de dérive de cotation – de traiter les données de dérive de cotation – d’assurer les réactions pour le maintien de la qualité :
· le processus qualité : définition, types, objectifs, modalités (processus de vérification, de traçabilité, enregistrement de données …), limites d’interventions du Technicien en systèmes d’usinage (TSU) ;

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

· d’établir une méthode de rangement, de l’entretien du petit outillage et de l’environnement du poste de travail ;
· d’expliquer la maintenance de premier niveau
 ;
· de respecter les règles professionnelles :

· d’expliquer les règles liées à la sécurité ;
· d’expliquer les règles liées à l’hygiène (poste de travail et environnement) : risques, mesures de prévention et de protection, règles en vigueur dans le secteur et l’entreprise, éléments de législation ;

· d’expliquer les règles liées à l’ergonomie et la manutention ;
· d’expliquer les règles liées à la protection de l’environnement ;

· d’expliquer la gestion du temps de travail : règles spécifiques à l’entreprise, méthode de travail.

4.2. En fraisage sur machine à commande numérique : pratique professionnelle

· de lire, de décoder, d’interpréter les documents (plans, croquis, fiches …) :

· de décoder la normalisation ayant trait aux différents symboles en projection européenne et américaine ;

· d’interpréter les règles de cotation absolues, incrémentales, mixtes ;

· d’analyser un plan d’ensemble ;

· d’identifier le matériau, ses caractéristiques d’usinabilité et son état de traitement thermique : 

· d’identifier le matériau à l’aide du cartouche du plan,

· d’identifier les caractéristiques d’usinabilité du matériau,

· d’identifier l’état de traitement thermique ;

· d’extraire les éléments utiles à la réalisation :

· de réaliser, le cas échéant, un croquis ;
· de lire et interpréter les cotes avec tolérances des pièces sur le plan ;

· de calculer, le cas échéant, les cotes manquantes ;
· de rechercher les informations nécessaires à la réalisation pour une exécution conforme (catalogues, documents, procédures, glossaires …) ;
· de comprendre la terminologie professionnelle courante :

· la sélection des sources de documentation pertinentes,
· la consultation de la documentation professionnelle,

· le choix des informations utiles à la réalisation du travail ;

· d’établir la gamme opératoire du fraisage sur machine à commande numérique :

· de tenir compte des différents critères : parc de machines(s)/outil(s) existants, nombre de transferts minimum, rentabilité imposée, critères qualité, grandeur de série … :
· l’identification de l’ensemble des machines et outils à disposition,

· l’identification des fonctions spécifiques et modes d’action des divers systèmes d’usinage (tournage, fraisage,…) disponibles,

· l’identification des machines et outils nécessaires à la réalisation,

· l’identification des facteurs favorisant l’efficacité, le rendement ;

· d’établir et structurer le processus opératoire :
· l’utilisation d’un logiciel de DAO pour extraire toutes les informations utiles (cotes manquantes …),

· l’information sur des logiciels des CFAO les plus courants,

· l’organisation de la succession des opérations suivant une logique opérationnelle en tenant compte :

· du parc de machines existant,

· des outils et outillages d’exécution et de mesure,

· d’un nombre minimum de transferts,

· d’une rentabilité imposée,

· du degré de finition,

· de la grandeur de la série,

· la liste par centre d’usinage les opérations spécifiques à réaliser ;

· de sélectionner les outils et outillages d’ablocage, d’exécution et les appareils de contrôle et de mesure utiles à chaque étape du processus :
· la sélection des outils appropriés au travail à réaliser,

· la sélection des divers types d’ablocages appropriés,

· la sélection des moyens de contrôle en fonction de la précision et de la forme demandées,

· le calcul du débit de copeaux afin d’optimaliser les conditions de coupe ;
· de réaliser les étapes préalables au fraisage :

· de réaliser le montage de l’outillage sur la machine dans le respect des règles ;
· de réaliser l’ablocage :
· le choix du mode d’ablocage et de positionnement des butées le plus fonctionnel,
· le montage et le réglage des ablocages spécifiques au fraisage suivant les règles ;
· 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,

· la position 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 sur machine à commande numérique :

· de fixer les origines (pièce, programme) :

· la lecture de plan,

· l’initialisation de la machine,

· le montage de la pièce,

· l’application des fonctions préparatoires et auxiliaires codifiées ISO et d’un autre langage (suivant contexte industriel local),

· la détermination de l’origine de la pièce,

· la fixation (encodage) de l’origine de la pièce,

· l’utilisation des caractéristiques des machines, de leurs axes principaux et complémentaires courants,

· le pilotage des axes principaux et complémentaires courants pour les machines verticales et/ou horizontales ;

· de monter et régler les outils et outillages :

· l’application des procédures adaptées de montage des outils et outillages,

· la détermination des corrections d’outils, de trajectoires,

· l’encodage des corrections de trajectoires ;
· de rédiger, modifier ou optimaliser un programme par simulation :

· la rédaction d’un programme,

· le test du programme par simulation,

· l’adaptation du programme si nécessaire,

· l’optimalisation des éléments utiles (trajectoires, paramètres de coupe, encodage de cotes, changement d’outils …) ;

· de conduire l’usinage de la première pièce bloc par bloc :

· le transfert du programme dans la machine si nécessaire,

· le contrôle de l’exécution des programmes bloc par bloc,

· la conduite de l’usinage de la première pièce de la série (ou prototype ou pré-série),

· de contrôler la conformité de la première pièce par rapport au plan ;
· d’apporter les corrections éventuelles à l’issue de la fabrication de la première pièce :

· l’adaptation du programme si nécessaire,

· l’adaptation des paramètres si nécessaire ;
· de réaliser l’usinage (unitaire, en série) :

· la conduite de l’usinage unitaire,

· la conduite de l’usinage en série,

· le traitement des données de dérive de cotation,

· la réalisation des opérations utiles pour maintenir la qualité ;
· d’interpréter les messages d’erreurs et y remédier – de contrôler le déroulement du programme, la bonne exécution de la pièce et d’intervenir si nécessaire :

· l’identification, la localisation et l’explication du rôle de tous les éléments et composants du poste d’usinage,

· l’identification des diverses sources d’énergie et les caractéristiques des capteurs qui régissent la machine et son environnement,

· la lecture de code,

· l’identification des différents signaux émis par les capteurs et indicateurs,

· l’interprétation des mesures physiques, échelles d’utilisation des divers capteurs,

· l’interprétation du message d’erreur sur base des documents disponibles,

· la remédiation au message d’erreur en suivant les prescriptions du constructeur,

· la détection des anomalies (usures, bris d’outil …),

· l’intervention rapide pour l’arrêt d’urgence de la machine,

· l’intervention rapide pour l’arrêt d’urgence du programme ;

· de contrôler la conformité des pièces usinées par rapport aux spécifications techniques :

· la détection des anomalies éventuelles,

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

· l’étalonnage des appareils de mesure,

· la prise des mesures selon la logique opératoire,

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

· la manipulation de l’outillage de manière appropriée,

· le montage des outillages sur la machine dans le respect des règles,

· la sélection de l'ablocage en fonction de la pièce à réaliser,

· l’ablocage suivant les règles,

· 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,

· le traitement des données de dérive de cotation,

· l’adaptation des paramètres si nécessaire,

· la réalisation des opérations utiles pour maintenir la qualité ;

· de redémarrer la machine et l’usinage suite à un arrêt d’urgence :

· la situation dans le programme,

· la situation dans le processus de production,

· l’identification de la cause de l’arrêt d’urgence (message d’erreur ou choix du TSU),

· la sélection de la procédure de redémarrage adaptée au contexte,

· la mise en œuvre la procédure sélectionnée ;

· 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’élaborer un processus de réalisation approprié de montage d’un mécanisme simple :
· la décomposition d’un plan d’ensemble en sous-ensembles fonctionnels,

· l’identification de l’ordre et de la nature des opérations de montage,

· l’élaboration d’un processus de réalisation approprié de montage ;
· d’utiliser les outils d’ébavurage (lime, grattoir, pierre à l’huile…) :
· la sélection du mode d’ébavurage approprié,

· l’ébavurage ;

· 
d’assurer les opérations d’ajustage, de montage (assemblage) :
· les retouches de montage par limage et/ou ébavurage,

· le choix des perceuses, les appareils à tarauder, les appareils à fileter,

· le réglage/l’utilisation des perceuses, des appareils à tarauder, des appareils à fileter,

· la détermination, toute documentation à l’appui, de diamètre de forage en fonction du filetage ;

· 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,

· la comparaison des 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 ;
· de contrôler / maintenir la qualité (autocontrôle) :

· de justifier l’enregistrement des données de dérive de cotation – du traitement des données de dérive de cotation – de proposer des réactions pour le maintien de la qualité :
· l’identification de la procédure spécifique à l’entreprise,

· l’identification du champ d’intervention spécifique du TSU,

· l’application des consignes spécifiques de l’entreprise,

· le transfert des informations utiles au responsable ;

· 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 :
· le maintien du poste de travail en état de propreté (machine, sol et conditionnement de transfert et de manipulation),

· le rangement des éléments d’outillage annexes et outils aux endroits prévus,

· le classement et la récupération par catégorie les déchets et objets souillés aux endroits prévus ;

· de réaliser la maintenance de premier niveau :
· la consultation des sources d’informations disponibles,

· l’application des prescriptions prévues par les constructeurs,

· le graissage et la lubrification de l’équipement,

· le remplacement d’éléments consommables (huiles …),

· l’ajout d’informations utiles dans les documents adéquats (fiche de contrôle …),

· le signalement au responsable des problèmes dépassant le champ d’intervention du TSU ;

· de respecter les règles professionnelles :

· de respecter les règles liées à la sécurité :
· l’identification des mesures de sécurité, à appliquer lors de la réalisation du travail,

· la détermination de l’impact de ces mesures sur l’élaboration de la gamme opératoire (planification, matériel utile, délais …),

· l’application des mesures de protection individuelle à l’égard des machines, outillages, produits …,

· l’application des mesures de sécurité collectives à l’égard des machines, outillages, produits … ;

· de respecter les règles liées à l’hygiène :
· l’identification des mesures d’hygiène, à appliquer lors de la réalisation du travail,

· la détermination de l’impact de ces mesures sur l’élaboration de la gamme opératoire (planification, matériel utile, délais …),

· la maintien du poste de travail en état de propreté (machine, sol et conditionnement de transfert et de manipulation) ;
· de respecter les règles liées à l’ergonomie et la manutention :
· l’identification des mesures d’ergonomie et de manutention, à appliquer lors de la réalisation du travail,

· la détermination de l’impact de ces mesures sur l’élaboration de la gamme opératoire (planification, matériel utile, délais …),

· l’application des règles d’ergonomie au travail,

· l’application des règles de manutention relatives au port ou au transfert de charges lourdes et encombrantes ;

· de respecter les règles liées à la protection de l’environnement :

· l’identification des mesures de protection de l’environnement, à appliquer lors de la réalisation du travail,

· la détermination de l’impact de ces mesures sur l’élaboration de la gamme opératoire (planification, matériel utile, délais …),

· l’application des mesures d’environnement (épuration, ventilation, évacuation des déchets de coupe, huiles usagées, stockages d’éléments souillés) ;
· de gérer son temps de travail :
· l’identification des mesures de gestion du temps à appliquer lors de la réalisation du travail,

· la détermination de l’impact de ces mesures sur l’élaboration de la gamme opératoire (planification, matériel utile, délais …),

· l’application des règles spécifiques à l’entreprise,

· les tâches à effectuer dans les délais impartis.

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 sur machine à commande numérique :

laboratoire
	CT
	E
	32

	Fraisage sur machine à commande numérique :

pratique professionnelle
	PP
	C
	80

	7.2. Part d’autonomie
	P
	28

	Total des périodes
	
	
	140


[image: image1.jpg]



� Usinage en série : La notion de série se traduit par « minimum 4 pièces » dans le cadre de l’enseignement / de la formation.


� CNC (Computer Numerical Control) : Méthode d’usinage à l’aide d’une machine à commande numérique.





� Maintenance de 1er niveau : Ensemble de toutes les actions (techniques, administratives et de management) durant le cycle de vie d’un bien, destinées à la maintenir et/ou à le rétablir dans un état dans lequel il peut accomplir la fonction requise. On distingue différents niveaux de maintenance :


Niveau 1 : Réglages simples prévus par le constructeur au moyen d’organes accessibles sans aucun démontage ou ouverture de l’équipement -  Échange d’éléments consommables accessibles en toute sécurité, tel que, voyants, filtres, huile, fusible… - Type d’intervention effectuée par l’exploitant sans outillage particulier et à l’aide des instructions d’utilisation.








