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Baccalauréat professionnel
2nde Famille REMI 

Atelier : Technicien en Réalisation de Produits Mécaniques Opt : RSP


	Activité : A2
Réalisation et qualification de tout ou partie d’un produit 


	

	Compétences communes 2nde Famille REMI


	 CC5 : Préparer, configurer, régler le poste de travail conformément aux procédures et processus définis

	 CC6 : Mettre en œuvre et vérifier des paramètres

	 CC8 : Contrôler




Problématique : Sur machine réglée, nous devons qualifier la fabrication d’une pièce du Rubik.

Objectif : réaliser et qualifier la production d’une pièce du Rubik grâce aux moyens disponibles à l’atelier. 











[image: ][image: ]Le produit : 






Rosilio 
Rubik-1 
Ph 20 & Ph30








Données documentaires

· Le dessin de définition de la pièce
· La nomenclature de phases du processus de réalisation
· Le contrat de phase 20 et 30
· Le fichier du programme
· Les notices d’utilisation des matériels à mettre en œuvre

Données matérielles

· 1 centre d’usinage
· Les outils de coupe et porte outils prévus
· 1 banc de préréglage
· 2 pièces brutes
· Les instruments de contrôles et de mesures conventionnelles
· Un poste informatique pour le transfert du programme

Actions conduites par le candidat

Lors du lancement

1. Allumer la machine 
2. Réaliser les poms
3. A partir du dossier technique, sélectionner un brut
4. Déterminer l’outillage à partir du dossier technique 
5. Recopier les jauges outils sur la fiche réglage
6. Recopier les Preset X, Y, Z du Rubik 
7. Installer les outils dans la machine
8. Charger le programme
9. Réaliser le mode graphique
10. Vérifier les réglages avec ceux de la fiche machine

11. Appeler le professeur pour validation

12. Faire un premier usinage sans pièce en mode séquentiel
13. Réaliser l’usinage de la pièce.
14. Contrôler la pièce et remplir la fiche contrôle
15. Remise en état du poste de travail











	Fiche de préparation de poste 
	BUREAU DES METHODES

	ELEMENT: Rubik-1 
	Programme: Rubik-1-Ph20 & Rubik-1-Ph30

	SOUS-ENSEMBLE: 
	Matière: AW2017

	ENSEMBLE: Rubik
	Brut: 25x25x25

	Désignation : Centre d’usinage

	Machine-outil: Rosilio C1020



	
	X=
	
	
	
Décalage Origine programme

G54
	X =
	

	Origine machine
	Y=
	
	
	
	Y=
	

	Preset Rubik
	Z=
	
	
	
	Z=
	



	Hauteur des cales en mm
	Ph 20
	

	
	Ph 30
	



	Outils
	
	T
	L
	R

	Fraise à Surfacer 45°
	[image: 832629-1_I_HD_324]
	1
	
	

	Foret à pointer Ø5
	
[image: http://www.hellopro.fr/images/produit-2/5/5/3/foret-a-pointer-5-mm-90-m2-2280355.jpg]
	2
	
	

	Fraise Ø 10
	[image: ]
	5
	
	

	Foret Ø 6.8
	[image: ANd9GcSKTKakhNWouJXxzWMD5EaCJEgprOyWuDAK92Fz7EcxGfirh2jrkqj6Bmiv]
	17
	
	

	Taraud M8
	[image: OPE]
	18
	
	

	Fraise Hémisphérique Ø 20
	[image: Afficher l’image source]
	22
	
	










	1ère pièce usinée
	Correcteur

	Elève
	Professeur
	Elève

	Cotes
	Cotes maxi
	Cotes mini
	Cotes moyennes
	Cotes mesurées
	Δ
	Notation du contrôle
	Outil concerné
	Correcteur concerné
	Signe
	Valeur

	Ph 20
Rubik-1
	20
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	13 mini
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	25 maxi
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Ph 30
Rubik-1
	12
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	*Actions correctives : Indiquez :
- le correcteur à modifier
- la jauge L ou R ou X ou Z.
- le signe + ou –
- la valeur.

	
	
	


Fiche de Contrôle

	
Baccalauréat Professionnel 
	Pièce : Rubik-1
	U31
	 [image: 575DD26D]

	
	
	
	

	2nd
	
	Projet de réalisation d’un produit
	

	REMI
	Phase : 20 & 30
	
	

	
	Temps Alloué : 3h
	
	

	FICHE  D’EVALUATION

	 Atelier TRPM opt :RSP
	Positionnement

	CC-REMI
	 Compétences et chronologie
	Résultats attendus :
	--
	-
	+
	++

	CC5
	C6.1 Organiser et installer les postes de travail.

	
	Sélectionner un brut et les outils nécessaires
	[bookmark: _GoBack]Le brut est choisi conformément au contrat de phase
	 
	 
	 
	 

	
	Allumer la machine et réaliser les poms
	La machine est allumée et les poms sont faites
	 
	 
	 
	 

	
	Remettre en état du poste de travail
	Le poste de travail est rangé.
	
	
	
	

	
	C6.2 Installer l'environnement de production et introduire les paramètres nécessaires au bon fonctionnement.

	
	Recopier les Preset X, Y, Z 
	Les presets sont recopié sur la fiche réglage 
	 
	 
	 
	 

	
	Déterminer l’outillage 
	L’outillage est correctement déterminé 
	 
	 
	 
	 

	
	Installer les outils dans la machine
	Les outils sont placés.
	 
	 
	 
	 

	
	Recopier les jauges outils
	Les jauges sont correctement recopiées
	
	
	
	

	
	Charger le programme
	Le programme est chargé en mémoire courante
	 
	 
	 
	 

	
	C6.3 Régler les moyens de production.

	
	 Réaliser le mode graphique
	Le mode graphique est correctement réalisé
	 
	 
	 
	 

	CC6
	C6.4 Vérifier et valider les réglages.

	
	Vérifier les réglages avec ceux de la fiche machine
	Les réglages sont vérifiés
	 
	 
	 
	 

	
	C7.1 Conduire la fabrication dans des environnements de production numérique.

	
	Faire un premier usinage sans pièce en mode séquentiel
	Le cycle à vide est correctement réalisé.
	 
	 
	 
	 

	
	C7.2 Réaliser les opérations de fabrication.

	
	Réaliser l’usinage de la pièce.
	La pièce est usinée en toute sécurité
	 
	 
	 
	 

	CC8
	C7.3 Vérifier la conformité aux spécifications de fabrication.

	
	Contrôler la pièce et remplir la fiche control
	Fiche contrôle remplie et correct
	 
	 
	 
	 

	Observations générales :

	

	Heure de Début : 
	Correcteurs :
	

	Heure de Fin : 
	
	

	Date :    .  . / .  . / .  .
	Candidat :

	
	Positionnement

	Compétences Communes 2nd  Famille de métiers REMI
	--
	-
	+
	++

	CC5 : Préparer, configurer, régler le poste de travail conformément aux procédures et processus définis
	 
	 
	 
	 

	CC6 : Mettre en œuvre et vérifier des paramètres
	 
	 
	 
	 

	CC8 : Contrôler
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