Boussole de champ d’apprentissage

Avec la boussole de champ d’apprentissage, on apporte une aide a I'utilisateur en écoles professionnelles
dans le domaine de la technologie des métaux qui permet de servir de support thématique au cours.

Les contenus du cours professionnel Métal sont structurés de fagon logique afin de permettre aux ensei-
gnants et aux éléves un niveau élevé de liberté didactique et méthodologique. La structure choisie dans
I'ouvrage doit conduire les éléves a élaborer de fagon indépendante les différents contenus disciplinaires

requis dans les champs d'apprentissage.

Le choix des chapitres qui suit pour les champs d’apprentissage issus des différents plans d’études cadres
montre |'affectation des chapitres et les contenus du manuel spécialisé concernant les différents champs
d’apprentissage. |l sert de suggestion et de référence afin de pouvoir effectuer un enseignement ciblé par

champ d’apprentissage.

Champ d’apprentissage

Fabrication de composants avec des

outils a main

Préparation et fabrication des composants professionnels
avec des outils 8 main.

Création et modification des dessins pour sous-groupes
simples.

Planification des étapes de travail avec des outils et des
matériaux et mise en ceuvre des calculs.

Sélection, application des moyens de contrdle appropriés
et contrdle des résultats.

Détermination approximative des colts de fabrication.

Documentation et présentation des résultats de travail.

Respect des dispositions en matiére de sécurité au travail
et de protection de I'environnement.

Informations factuelles dans le livre {exemples)
Projet: Porte-clés ............................... 638
3.6.2 Fabrication avec des outils 8 main

Bases de la métrologie

Notions de base

Ecarts de mesure

Capabilité des moyens de mesure
Moyens de contrdle des longueurs
Tolérances
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2.7.1 Planification des contrdles

3.2 Les différents procédés de fabrication
3.4.1 Comportement des matériaux

3.4.2 Procédés de formage

3.4.3 Déformation plastique par flexion

35 Coupe

3.6.1 Cisaillage

4.1 Apergu des matériaux et des matiéres auxiliaires
4.2 Choix et propriétés des matériaux

4.4 Aciers et matériaux de fonte
45 Métaux NF

4.9 Matiéres plastiques

410  Matériaux composites

10.6 Documentation des projets techniques

34 Sécurité au travail
3.11  Atelier de fabrication et protection de I'environne-
ment

4.12  Problémes environnementaux des matériaux et
matiéres auxiliaires

Fabrication de composants avec des machines

Evaluation des dessins et des listes de piéces.

Choix des matériaux selon les propriétés spécifiques.
Planification du déroulement de la fabrication avec des
calculs.

Conception et fonctionnement des machines.
Utilisation des outils.

Choix et utilisation des moyens de controle.
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Projet : Dispositif de serrage pour piéces rondes . ... 640
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5.5 Unités fonctidnnelles pour la transmission d'énergie

1.4 Contrdle des états de surface

15 Tolérances et ajustements

3.7 Fabrication avec des machines-outils

38 Liaison

4.4 Aciers et matériaux en fonte de fer

5.6 Unités d’entrainement

5.5 Unités fonctionnelles pour la transmission d’énergie

5.1 Classification des machines
5.2 Unités fonctionnelles des machines
3.7.1  Matériaux de coupe

1.2 Bases de la métrologie
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Documentation et présentation des résultats de travail.

Respect des dispositions en matiére de sécurité au travail
et de protection de I'environnement.

Informations factuelles dans le livre {exemples)

2.2 Ecarts de mesure

.2.3 Capabilité des moyens de mesure

3 Moyens de contrdle des longueurs
Management de la qualité

2.3 Exigences de qualité

2.4 Caractéristiques de qualité et défauts

2.7.1  Planification des contréles

10.6 Documentation des projets techniques

3.1 Sécurité au travail

3.11 Atelier de fabrication et protection de I'environnement

4.12  Problémes environnementaux des matériaux et
matiéres auxiliaires

Fabrication de sous-groupes simples

Lecture et compréhension de dessins de groupes et de
schémas de connexion.

Planification de commandes simples.

Montage de sous-groupes.

Marquage de piéces conformes a la norme.

Distinction du procédé d‘assemblage.
Choix des outils et des pieces normalisées.

Documentation et présentation des résultats de travail.

Respect des dispositions en matiére de sécurité au travail
et de protection de I'environnement.

Projet : Perceuse a colonne pour perceuse a main ... 642

5.1 Classification des machines

5.4  Unités fonctionnelles des machines

5.6  Unités d'entrainement

5.5  Unités fonctionnelles pour la transmission d‘énergie

8.3.3 Schémas de connexion des commandes pneuma-
tiques

8.3.4 Projet de schéma de connexion systématique

8.3.5 Grafcet

3.8 Liaison
4.4 Aciers et matériaux en fonte de fer

2 Management de la qualité

2.1 Domaines de travail du MQ

2.2 Normes MQ

2.3  Exigences de qualité

2.4  Caractéristiques de qualité et défauts

10.1.1 Organisation du travail en ligne et en projet
10.5.1 Traitement de texte

10.5.2 Tableur

10.5.3 Logiciel de visualisation

10.5.4 Communication technique

3.1 Sécurité au travail

3.11 Atelier de fabrication et protection de I'environnement

4.12 Problémes environnementaux des matériaux et
matiéres auxiliaires

Entretien des systemes techniques

Evaluation des mesures de maintenance

Planification des travaux d’entretien, détermination des
outils et des matieres auxiliaires.

Documentation et présentation des résultats de travail.

Respect des dispositions en matiére de sécurité au travail
et de protection de I'environnement.

Projet : Entretien d’'une perceuse a colonne ........ 644

1 Métrologie

1.1 Grandeurs et unités

7.3 Entretien

7.4  Corrosion et protection anticorrosion

7.5  Analyse et prévention des dégats

7.6  Sollicitation et résistance des composants

4.1.3 Matiéres auxiliaires et énergie

5.6 Unités d’entrainement

5.5 Unités fonctionnelles pour la transmission d’éner-
gie

7.3.6 Lubrifiants

7.3.7 Inspection

10.5 Documentation des projets techniques

3.1 Sécurité au travail

3.11  Atelier de fabrication et protection de I'environnement

4.12 Problémes environnementaux des matériaux et
matiéres auxiliaires
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Informations factuelles dans le livre (exemples)

Fabrication de piéces distinctes avec des machines-outils  Projet : Elément de serrage hydraulique ........... 646
Fabrication de piéces a partir de différents matériaux sur 3.7 Fabrication avec des machines-outils
des machines-outils. 4.4.3 Systeme de désignation des aciers
2.4 Caractéristiques de qualité et défauts
2.7.1 Planification des controles
Sélection des procédés de fabrication appropriés et choix 1.2 Bases de la métrologie
du moyen de serrage pour outils et piéces. 1.3 Moyens de contrdle des longueurs
1.4 Controle des états de surface
1.5 Tolérances et ajustements
1.6 Controle de la forme et de la position
Recuit, trempe, trempe et revenu. 4.4 Aciers et matériaux en fonte de fer
2.4 Caractéristiques de qualité et défauts
Développement des plans de contrdle avec les moyensde  2.7.1  Planification des controles
management de la qualité. 4.8 Traitement thermique des aciers
Installation et mise en service des systémes de tech- Projet : Séparation des différentes billes en
nique de régulation meétal . ... .. e 648
Installation et mise en service des systémes de technique 5.1 Classification des machines
de régulation. 10.3  Elaboration de projets en phases
Détermination des composants et des séquences fonction- 5.6 Unités d’entrainement
nelles dans différentes techniques d‘appareils a partir de 8.2 Bases et éléments de base de commande
commandes.
Conception et mise en service des différentes com- 8.3 Commandes pneumatiques
mandes. 8.4 Commandes électropneumatiques
8.5 Commandes hydrauliques
Montage des systemes techniques Projet : Engrenages coniques . .................... 650
Montage des systémes techniques partiels et création des 1.5 Tolérances et ajustements
plans de montage. 1.6 Contréle de la forme et de la position
Montage des sous-groupes. 3.8 Liaison
Réalisation d’un contrdle fonctionnel et création d‘un pro- 5.4 Unités fonctionnelles pour I'appui et le soutien
cés-verbal d’essai.
Grandeurs caractéristiques de résistance. 411  Essai du matériau
Documentation et présentation des résultats de travail. 10.5 Documentation des projets techniques
Programmation et fabrication sur les machines-outils a Projet : Arbre de transmission et les chapeaux de
commande numérique palier ... ... 652

Fabrication de composants sur des machines-outils a
commande numérique.
Création de plans de travail et d'outil.

Mise en place de la machine-outils.
Développement des programmes CNC.

Développement des plans de contrdle avec les moyens de
management de la qualité.

Commandes CNC

2 Coordonnées, points zéro et points de référence

.3 Mesure de l'outil et corrections

.4 Principes de la programmation CNC

5 Cycles et sous-programmes

6 Programmation des tours a commande numérique
7 Programmation des fraiseuses CNC

Installations de fabrication automatisées

2.3 Exigences de qualité

2.4 Caractéristiques de qualité et défauts

2 Coordonnées, points zéro et points de référence

.3 Mesure de l'outil et corrections

.4 Principes de la programmation CNC

5 Cycles et sous-programmes

6 Programmation des tours 8 commande numérique
7 Programmation des fraiseuses CNC

2.7.1  Planification des contréles

1.2 Bases de la métrologie

1.4 Controle des états de surface

15 Tolérances et ajustements

1.6 Controle de la forme et de la position
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Remise en état des systemes techniques

Planification des mesures de remise en état.

Démontage des systémes partiels.
Analyse et documentation des erreurs.

Remplacement et montage des composants défectueux.

Informations factuelles dans le livre (exemples)

Projet : Moteur de broche d‘une fraiseuse CNC ... .. 654
7.5 Analyse et prévention des dégats

7.6 Sollicitation et résistance des composants

3.8 Liaison

4.8 Traitement thermique des aciers

4.1 Essai du matériau

5.4.1 Frottement et lubrifiants

7.3.6 Lubrifiants

7.3.8 Remise en état

7.3.9 Améliorations

10.5 Documentation des projets techniques

Fabrication et mise en service des systémes techniques

Projet : Entrainement d’avance d‘une

Remise des systémes techniques.

partiels fraiseuse CNC. . .. ........................ 656
Description des relations fonctionnelles des composants 3.7.10 Brochage
et des sous-groupes. ’ 3.7.11  Superfinition
Choix des procédés de fabrication et des accessoires de 3.8 Liaison
montage appropriés.
Assemblage et mise en service des systémes partiels aux 7.2 Mise en service
systemes globaux.
Controle de la cession. 10.5 Documentation des projets techniques
Suivi de la qualité des produits et processus Projet : Niveauabulle ........................... 658
Réalisation des études de capabilité des machines et des 2.5 Outils du management de la qualité
processus. 2.6 Maftrise de la qualité
Enregistrement des données de processus et évaluation 2.7 Assurance de la qualité
des grandeurs caractéristiques.
Distinction entre les facteurs systématiques et aléatoires. 2.8 Capabilité des machines
Suivi du processus de production dans la production de 29 Capabilité des procédés
masse et en série avec les méthodes de {"assurance de la 2.10 Contrdle statistique des procédés avec cartes de
qualité, documentation du déroulement et déduction contréle de la qualité
.des mesures correctives. 2.12 Processus d‘amélioration continu
10.5 Documentation des projets techniques
Entretien des systémes techniques Projet : Installation de remplissage ............... 660
Entretien des systemes techniques. 2.12 Processus d‘amélioration continu
Recherche des causes d’erreurs. 25 Outils du MQ
Réalisation d'une analyse des points faibles et choix 7.3 Entretien
des procédés de controle et des moyens de contréle. 7.5 Analyse et prévention des dégats
7.6 Sollicitation et résistance des composants

7.2.3 Enlévement des machines ou installations
10.3.3.1 Organisation du projet
10.3.5 Achéevement du projet

Assurance de la capacité de fonctionnement des
systemes automatisés

Analyse des systemes automatisés et sécurisation de

la capacité de fonctionnement.

Elimination des pannes, élaboration de stratégies pour
I'isolation des pannes et optimisation des processus.
Respect de la protection de travail lors du maniement des
systemes de fabrication et de manutention.

Projet : Automatisation d’un poste de travail

manuel ......... ... . . e 662
2.12 Processus d’amélioration continu
8.6 Commandes programmables
8.7 Technique de manutention dans I'automatisation

10.3.2 Phase de définition
10.3.3.1 Organisation du projet
10.3.5 Achevement du projet
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