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Epreuve: Réalisation d'une fabrication
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Competence: C 34 FABRIQUER - MODIFIER - ADAPTER

Savoir-faire:

C 341: Définir le processus opératoire

Données:

- Le sujet comprenant les documents réponses a compléter.

- Le dossier ressource comprenant les plans de la piéce a fabriquer.
- La matiére d'oeuvre: 2 piéces en acier préparées aux dimensions extérieures.
- L'outillage nécessaire disponible au magasin.
- Le parc machines outils.

Travail demandé:

- Prendre connaissance des dessins de définition de la piéce a fabriquer.

- Lister (ci-dessous) les opérations d'usinage succécives pour la réalisation de la piéce.
- Rassembler I'outillage nécessaire a la fabrication de la pitce.

- Réaliser la piéce.

- Controler la piece fabriquée.
- Rentrer au magasin 'outillage utilisé.
- Nettoyer et remettre en état le poste de travail.

[Doemment ré&pemsSe

Rédiger ci-dessous la liste des opérations nécessaires a la fabrication de la piéce. (3 points)
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GAMME DE FABRICATION
" 2 Opérations Outillages
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Ensembile:
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Piéce:
GAMME DE FABRICATION
" 2 Opérations Outillages
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Compétence: C 42 CONTROLER - MESURER L'ETAT D'UN COMPOSANT

Données:

- Une fiche de contrdle a compléter.

- Le dosster ressource comprenant les plans de la piéce a fabriquer.
- L'outillage de controle nécessaire disponible au magasin.

- La piéce que vous avez fabriquée.

Travail demandé:

- Lire et traduire les spécifications dimentionnelles et geométriques des dessins de définition de la
picce fabriquée.

- Rassembler I'outillage nécessaire au contréle de la piece.
- Contrdler la piéce.

- Compléter la fiche de contrdle ci-dessous.

- Rentrer au magasin 'outillage utilisé.

[Doewment réponse

Spécification Observation ccﬁllt)gﬁiclillti(}fsé Valc:rlfzseui;t‘ggﬁve Baréme Eﬁfg&ﬁ?
~ Piéce Rep.1
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100 +1 Sgs;tégn de la piéce
: Note: /5
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NOM et Prénom du candidat

FICHE D'EVALUATION

E.P.1 1¢partie

Durée: 3 h ; Coefficient: 2

B) Réalisation d'une fabrication

. I Repdres | oo S
- Ondonneau | gi | Capacités et compétences Indicateurs Evalu-
: - o ‘ . . . . b ‘ ; ) vz p . ) .
| _czl;nfildat; référentiel mises en oeuvre d evaluatlon ation
C34 Fabriquer, modifier,
adapter
- Le dessin de C331: Définir le processus | La méthode choisie est /3
definition de la opératoire. techniquement et
piece a réaliser. économiquement acceptable.
C343: Ajuster; tracer, limer, |- Les tolérances géométriques /12
- Un ordre de travail. scier, percer, tarauder, et dimensionnelles sont
ébavurer. respectées.
- Le magasin - La piéce fabriquée remplit sa
d'outillages. fonction dans des conditions
d'utilisation ne demandant
pas une grande précision.
- Le parc machines
outils. ca Contréler, mesurer 1'état Les mesures effectuées
d'un composant, d'une et consignées sur la /5
piéce. fiche de relevés sont
exactes.
Note: /20
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