Lycée Jean Monnet, 6 rue Marcel Pagnol - 47510 Foulayronnes
Baccalauréat Professionnel Technicien d’Usinage

TP N°13 | TRCN | FRCN TR cv FR cv Montage modulaire Pupitre Haas
Série : 4 Ajustage Tri Dim Etude de fabrication
Ensemble : Imprimante 3D Piece : Axe pignon extrudeur Rep N°113

Fiche activité éléve

Relations entre activités et compétences professionnelles

Activités T PREPARATION DE LA FABRICATION Evaluation
Unités Cl |S’INFORMER, ANALYSERQMMUNIQUER = c + | ++
1L Analyse des données fonctionnelles et des données de définition, d'un ensemble,
d'une piéce, d’'un composant.
uz c12 Analyser des données opératoires relatives a la chronologie des étapes de production
d’un produit.
usl C13 |Analyser des données de gestion. (en entreprise).
usl Cla Emettre des propositions de rationalisation et d’optimisation d’'une unité de production.
(en entreprise).
Activités 2 LANCEMENT ET SUIVI D'UNE PRODUCTION QUALIFIEE
Unités C2 |PREPARER - - + | ++
e -
uss C21 )| Etablir un processus d'usinage.
uz C22 ) Choaisir des outils et des paramétres de coupe.
uz Q:23) Elaborer un programme avec un logiciel de FAO.
url C24 | Etablir un mode opératoire de controle.

Activités 3 REALISATION EN AUTONOMIE DE TOUT OU PARTIE D'UNE FABRICATION

Unités C3 INSTALLER, METTRE EN (EUVRE, CONDUIRE =

- + | ++
us2 C31 |Installer I'environnement de production. (porte piéces, outils et porte outils)
u31l/us3 C32 |Mettre en ceuvre un moyen de production. (en entreprise)
u3z/u33 C33 |Contréler une piece.
us2 C34 |Contrdler et suivre la production.
Activités 4 MAINTENANCE DE PREMIER NIVEAU. REMISE EN ETAT APRES ARRET
Unités C4 |MAINTENIR, REMETTRE EN ETAT - - + | ++
us1 ca1 Contribuer a assurer la sécurité et la fiabilité de fonctionnement
d’un systeme de production. (en entreprise)
usl C42 | Mettre en ceuvre une procédure de diagnostic. (en entreprise)
us33 C43 |Effectuer la maintenance systématique de premier niveau.

El: Epreuve scientifique et technique.

Sous épreuve E11 Analyse et exploitation de données technique (2h+2h, Coefficient : 3)

E2 : Epreuve de technologie.

Elaboration d’un processus d’usinage (4h, Coefficient : 3)

E3 : Epreuve pratique prenant en compte la formation en milieu professionnel.
Sous épreuve E31 Réalisation et suivi de production en entreprise (Orale 30 min, Coefficient : 2)
Sous épreuve E32 Lancement et suivi d’une production qualifiée (5h, Coefficient : 3)

Sous épreuve E33 Réalisation en autonomie de tout ou partie d’un fabrication (4h, Coefficient : 3)
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Lycée Jean Monnet, 6 rue Marcel Pagnol - 47510 Foulayronnes
Baccalauréat Professionnel Technicien d’Usinage

A partir de tout ou partie de...

Fiche « activite eleve ».

Plan de detail «Axe 4 pignon extrudeur ».

Fiche de suivi de production.

Fiche de reperage des niveaux, des points particuliers et de mise en position isostatique.

Fiche pour la redaction de la suite de operations d'usinage.

Tableau des tolérances ISO 2768.

On demande de...

1) Etude du plan de détail, (p3).
- Représentez le brut en vert (Rond diametre 20 mm), position définie sur la page 5.
- Coloriez en rouge les surfaces a usiner, Positionnez I'OP (défini sur la page 5).
- Indiquez les plans, (P1, P2..) et les diametres (D1, D2...).
- Réalisez la mise en position isostatique.

2) Complétez la fiche de suivi de production, (p4).

3) Complétez le document, (p5).
- Indiquez les niveaux en X et Z par rapport a 'OP.
- Complétez le tableau de coordonnées des points.

4) Sur la feuille, (p6).
- indiquez la suite des usinages.
- Rédigez la liste des outils nécessaires pour usiner la piéce.
- Donnez les parametres de coupes pour les outils.

5) Démarrez SolidWork.
- Dessinez la piece.

6) Démarrez EFICN.
- Définissez la phases de tournage.

- Sélectionnez les outils et les paramétres de coupe.
- Sélectionnez les entités d’usinages.

Indispensable pour votre évaluation
En présence du professeurSimulez l'usinage.

7) Rédigez le contrat de phase avec ProDoc.
- Insérez la piece dans la zone dessin.
- Dessinez le brut.
- Cotez la piece (Cf et Co).
- Réalisez la mise en position isostatique.

8) Imprimez le contrat de phase et la fiche outils.

Autonomie attendue

Autonomie

Appréciation sur I'activité

+ > ++++ + ++ +++ e+ -+

Poste de travail

Comportement

TP13-SERIE 4 www.prof-mpk.fr
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Lycée Jean Monnet, 6 rue Marcel Pagnol - 47510 Foulayronnes
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Fiche de suivi de production

Nom : Prénom : Classe : Machine :

Ensemble :

Piece : Matiére : N° de phase :

N° de programme : Dimension du brut :

Nombre de bruts : Nombre de pieces réalisées : Nombre de pieces disponibles :

Date : Heure de début : Heure de fin :

COTES MESUREES
Cf (Co the 1.T Cote mini Piéce 1 Piéce 2 Piéce 3 Piéces 4 | Cote MAXI
nominale
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Mise en place de niveaux en X et Z par rapport a I'OP.

== _')'H_ ___________ AN

| o1 | A

N |
! L E ™ } OF

| ,,A | I I . ° *,4'@,,

i :| ) I

i - a i 1 Maxi
N _

Coordonnées des points en X et Z par rapport a I’OP.

Points A B C D E F G H | J K
X
yA
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1) Indiquez la suite des usinages avec le repérage des surfaces ( P1, P2....D1, D2....).

2) Rédigez la liste des outils nécessaires pour usiner la piece.

3) Donnez les parametres de coupes pour les outils. (Diametre, Z, fz , S, Vf)
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Tolérances ISO 2768

fH

ECARTS POUR ELEMENTS USINES
ANGLES CASSES DIMENSION ANGULAIRE
DIMENSION LINEAIRE Rayons - chanfreins Dimension du c6té le plus court
Classede | 0543 | 3a6 | 6430 | 3041201202400 0,543 | 3246 >6 | Jusqud | 10450 | 504120 1204400
précision | inclus | inclus | inclus | inclus | inclus | inclus | inclus 10 inclus | inclus | inclus
f (fin) +0,05 | +0,05 | +0,1 | +0,15| =+0,2 +0,2 +0,5 +1
£1° | £30' | £20' | 10’
m (moyen) | %0,1 +0,1 +0,2 +0,3 +0,5 +0,2 +0,5 +1
c(large) | +02 | +03 | #0,5 | =08 | *12 | +04 +1 £2  |£1°30'| +1° | £30' | %15
v (trés large) x +0,5 +1 +1,5 +25 +0,4 +] +2 +3° +2° +1° +30'
Tolérances — E | f Z 2
Classe de Jusqua | 18430 | 304100 | 1004 300|300 a 1000 Toutes Toutes ; .
précision 10 inclus | inclus | inclus | inclus | dimensions dimensions outes dimensions
H(fin) 001 0,025 005 0,1 | 0,5 0,2 0,3 0,1
K (moyen) | 0,02 | 0,05 | 0,1 0,2 03 0,4 0,5 0,2
L (large) | 0,1 02 | 04 | 07 | 08 1,5 1 0,5
Méme valeur que la tolérance | Méme valeur que la tolérance diamétrale | Les écarts de coaxialité sont limités par les
dimensionnelle ou de | mais a condition de rester inférieure a la | tolérances de battement.
rectitude ou de planéité si | tolérancedebattement.
elles sont supérieures.
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