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BEP MPMI FICHE DE NOTATION

LA ST F L S e S el

EP3 1% partie
: Coef.10 -Durée 12h (8h+4h)
"DATE : © Mise en ceuvre d’une fabrication et
' | assemblage

R L T R L o T A T L T

FST T LT

fCorhpéten e‘s" vélv&é"‘é»s.
; 1% PARTIE C14—C21-C22-C23-C25-C26-C31- C32 MISE EN (EUVRE DE MACHINES OUTILS
_ Duréeconseillée: 4h

- TOURNAGE - Poingonneuse
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(*) Identifier les compétences évaluées par une croix
PR AN AR AR A A I R TN L Y L U T B G S T i i S PN

Compétences évaluées
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- -Mise en ceuvre de machines-outils- commande numéri

R R R A R A T

“ Identifier, décoder des consignes relatives a la maintenance, & la sécurité €14

R A L T T, R G L A L L T L i R S S B Y R e V5

- Prévenir les risques professionnels dans la situation de travail

R L O R T

Organiser et équiper le poste de travail

B e R R B N T ST

- Mettre en ceuvre une machine-outil & commande numérique (tour) €23 *

T Y e 3 L W 0T, B0 T . P P50 0t Ut 507 31554 0, S50 e

. Contrdler le produit (piece usinée)

s B R ol e W 0 ot b33 S AT T 0 L 0 0 T30S 8 U050 om0 8 8 BP0 0

 Assurer la disponibilité et la sécurité du poste de production c2e *
. Renseigner les documents de suivi
- Transmettre des consignes et des informations

e e e E L o 0 P 00 e 50 L0 L3y 5 e e T 50 i 50 ), UG T R I e e Y

Synthése de 'évaluation proposée au jury

/70

Evaluateurs (nom, signature)
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BEP MPMI Session 2008 17 - Contrédler le filetage M14 (cotes du Contrat de phase). /2
: FICHE D EVAI.'UA_TION ETD :AIDE ALA NOT?.TION EP3, €25 |13 - Déterminer les moyens de contrdle. Dto 4 /2] /11
Mise en ceuvre d'une fabrication sur tour & commande numérique (Durée 4 heures)
Candidat : N° de pidce : 14 - Contréler la piece (cotes du Dessin de définition). Dto 4 /7
Etablissement :
Compétences Travail demandé au candidat : + = - : Note Baréme C26 21 - NeTToyer‘ et ranger le posTe de travail. /3 /3
3 - Installer la piece. /2 /6
- Remplir la « FICHE JAUGES-OUTILS »Dto3
5 - Mesurer, sur un banc de mesurre, les jauges-outils : Tl /9 14
T3D3 et T - '
cpp |DLT3D3 et T7D7 /14 31 Remplir la « FICHE DE CORRECTEUR DYNAMIQUE » Dto3 /25
6 - Monter les outils/porte-outils sur la tourelle de la /3 - Remplir la « FICHE DE CONTROLE »Dto4 &
machine.
1 - Mise sous tension et Prise d'Origine Machine. /2 3 — - _ Pe"d:ed/ Bor;usd —
2 - Transférer ou charger le programme d'usinage dans la /2 - La prem.ltzre plfce n'est pas conforme aux ex:gences u eSSI.n e e,fl.nl.h-on - 10 pts
machine - La deuxieme piéce n'est pas conforme aux exigences du dessin de définition - 10 pts
' (par conséquent, un candidat n‘ayant pas réalisé une seule piéce conforme sera pénalisé de -20 pts) P
. i . - le candidat n'a pas eu le temps d'usiner une seule piéce - 20 pts
4 - Mesurer et introduire le DECALAGE en Z (jauge de /2 , , d P — .\ P ~ P
fondeur) - le candidat n'a pas eu le temps d'usiner la deuxiéme piéce - 5 pts
pre ) . : . - Le candidat a réalisé la premiére piéce non conforme mais interpréte avec exactitude les raisons
7 - Introduire les jauges outils dans la machine. /1 des défauts constatés + b pts
8 - Gonfler les correcteurs dynamiques de l'outil T3 /2 - Le candidat a réalisé la deuxiéme piéce non conforme mais interpréte avec exactitude les raisons + 5 ot
(DX0.3 ;DZ0.1) et T7(DX0.2). des défauts constatés. pTs
9- Tester et simuler graphiquement le programme. /2
c23 Proposition conjointe de note : /70
10 et 11- En présence du surveillant d'épreuve Tester le 21 1y TOURNAGE CN
programme par un usinage a vide. Date -
12 - Usiner la piéce en respectant les régles de sécurité. /1 ) , )
(noté sur 2 si une seule piéce est fabriquée, sur 1 si 2 piéces fabriquées) (/1) Nom et signature de | enseignant :
15 et 18 - Agir sur leS correcteurs dynamiques T7 /1
16 et 19 - En présence du surveillant d'épreuve, appeler /2 Nom et signature du professionnel :
la ligne de programme de l'opération de filetage et usiner '
(RNS). (/1)
20 - Usiner une 2°™ piéce si la 1°™ n'est pas validée. POINCONNEUSE
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BEP MPMI FICHE DE NOTATION

S T R O L (L S T L T e S B S LS Lt S S i LA

'CANDIDAT : SITUATION N°_

DATE :

ot

=

.

T L L P L L S B Lt P LB e

R

f EP3 13"' partle
: Coef.10 -Durée 12h (8h+4h)
Mise en ceuvre d’une fabrication et

T S A LG A L E e R R A O R A

T LT L L

_assemblage

‘Compétences évaluées:
- 1" PARTIE C14-C21-C22-C23-C25-C26-C31-C32 MISE EN (EUVRE DE MACHINES OUTILS

, D}Jrée-cqusvejl l'/,é-e : ~44h B e e R L LB S A T ST S B it s
| - FRAISAGE - Poinconneuse -

(*) Identifier les compétences évaluées par une croix
S L I A R T T R L T A T B i Y LA T LG G Y

e T T

Compétences évaluées

O e B N R e e L

. -Mise en ceuvre de machines-outils- commande intuitive

o e e L T S T AT, i R B e B L L U e L P

. Identifier, décoder des consignes relatives d la maintenance, & la sécurité

e L B 0 T L o S b T M b3 ity P 5 55 R0

c21 *
c22 *

c23 '+

AL LR L

L LY AL T S L U i T e

- Prévenir les risques professionnels dans la situation de travail
. Organiser et équiper le poste de travail

- Mettre en ceuvre une machine-outil & commande intuitive (fraiseuse) :
’ 19

B L R A R R A L e R R AT e

- Contréler le produit (piéce usinée)

s

e T e L T D T e o D 2 e R 3 et P T a0 O e LT 2 S L0 0 S 2 B 00 0

_ Assurer la disponibilité et la sécurité du poste de production

DR P S S L S S Y L LS T

L G R T RN A L 2 0 AT

- Renseigner les documents de suivi

- Transmettre des consignes et des informations c32 ¢ /1

Synthése de 'évaluation proposée au jury

/70

Evaluateurs (nom, signature)




BEP MPM! Session 2008

20 — Usiner une nouvelle pi¢ce si non validation de la premiére.

FICHE D'EVALUATION ET D'AIDE A LA NOTATION EP3 (/1)
Mise en ceuvre d'une fabrication sur fraiseuse & commande intuitive (Durée 4 heures)

14 - Contréler la piece (cotes du Contrat de phase 40 DT12)Dfr3 /6
Candidat : N° de piéce :
Etablissement : c25 | 18 - Déterminer les moyens de contrdle. Compléter Dfr3 /6| /18
19 - Contrdler la piece (cotes du Dessin de définition Dfr 4). /6
f:zze; Travail demandé au candidat : + | = - : Note Baréme Comp léter Dfr3
. i En présence du surveillant d’épreuve,
1 - Citer les équipements obligatoires au poste de travail. n P P
=>Equipement cité, ques.tlor.l sur les protections collectives ou 7 - Tester I'Arrét d’Urgence et le capteur d’ouverture porte, 3
Cl4 individuelles n 4 €26 17
2 — Vérifier les niveaux des différents fluides (lubrifiant,...). 21 - Nettoyer et ranger le poste de travail. /4
3 — question liée 4 la maintenance : message « manque d’air » n
(au moins trois réponse de bonnes ; choix et numéro d’ordre) ¢31 |- Remplir la « FICHE DE CONTROLE 1 » 12 T
o1 4 — question li€e a la prévention : vérouillage de porte
(au moins quatre réponses pertinentes) /1 /1 C32 5 — question liée a la transmission de consignes, d’information 1 /1
(au moins deux réponses de judicieuses)
8 - Installer les outils en fonction du contrat de phase 40 /4
C22 | de la matrice, /8
- vérifier au réglet leurs jauges outils. /4 Pénalité / Bonus
- La premiére piéce n'est pas conforme aux exigences du dessin de définition - 10 pts
. ) _ o _ - La deuxieme piéce n'est pas conforme aux exigences du dessin de définition 10 pt
6 - Mise sous tension et Prise d’Origine Machine, 1 (par conséquent, un candidat n'‘ayant pas réalisé une seule piéce conforme sera pénalisé de -20 pts) j pts
' . _ o N ' - le candidat n'a pas eu le temps d'usiner une seule piéce - 20 pts
9 - Déterminer (pinnule) I’Origine piece (Op), conformément au 2 - le candidat n'a pas eu le temps d'usiner la deuxieme piéce - 5 pts
contrat de phase 40 (voir DT12) . 2 N — N ‘ .
; N .. TN - Le candidat a réalisé la premiére piéce non conforme mais interpréte avec exactitude les raisons
- effectuer le décalage de I’Origine piéce (Op) a I'Origine 12 . . + 5 pts
des défauts constatés.
Programme (OP) . T - 3 — : ; ,
- Le candidat a réalisé la deuxiéme piéce non conforme mais interpréte avec exactitude les raisons + 5 ot
des défauts constatés. Prs
10 - Appeler le programme, rechercher le cycle de
surfacage plan 1 et de dressage épaulement 2-3 et 4-5
valider les données techniques : le numéro de I’outil ainsi /5 FRAISAGE centre i . . .
que les paramétres de coupe en conformité avec le apprentissase Prop osition conjointe de note : /70
C23 contrat de phase 40. 19 PP 8
Date :
11 - Simuler graphiquement le programme, /1 Nom et signature de I’enseignant :
13 - Usiner la piece en respectant les regles de sécurité. 2
(noté sur 2 si une seule piéce est fabriquée, sur 1 si 2 pieces (/1) _ .
fabriquées) Nom et signature du professionnel :
15 - Agir sur les correcteurs dynamiques Dfrdisquette /4
17 - Appeler le programme et positionnez-vous en début de
cycle et lancer les cycles d’usinage de surfagage 1, dressage- 2 POINCON. NEUSE FICHE 5/7
épaulement 2-3 et 4-5, centrage et pergage 6-7 et §-9-10.




BEP MPMI FICHE DE NOTATION

CANDIDAT : SITUATION N° EP3 1 partie
Coef.10 -Durée 12h (8h+4h)
DATE : Mise en ceuvre d’une fabrication et
assemblage

Compétences évaluées :
2% PARTIE C14-C21-C22-C24-C25-C26-C31-C32 ASSEMBLAGE
Durée : 4h

- ASSEMBLAGE - Poinconneuse -

{(*) Identifier les compétences évaluées par une croix

Compétences évaluées NOTE
-Réalisation d’opérations élémentaires d’assemblage
Identifier, décoder des consignes relatives d la maintenance, a la sécurité €14 I35
Prévenir les risques professionnels dans la situation de travail ca1
/35
Organiser et équiper le poste de travail ca2
/3
Assembler les éléments constitutifs d'un mécanisme c24
/33
Contréler le produit (mécanisme) C25
/4
Assurer la disponibilité et la sécurité du poste de production C26 /
3
Renseigner les documents de suivi 4 c31
Transmettre des consignes et des informations c32 /10
Synthése de "évaluation proposée au jury
/60

Evaluateurs (nom, signature)
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BEP MPMI Session 2008

FICHE D'EVALUATION ET D'AIDE A LA NOTATION EP3

Mise en ceuvre d'un assemblage sur poste d'assemblage (Durée 4 heures)

Candidat : Ref. assemblage : Compétences Travail demandé au candidat : =] - : Note Baréme
Etablissement :
6 - Essai a vide de la poinconneuse Das5 /2
Compétences Travail demandé au candidat : + = | - : Note Baréme c25 Evaluer I'Gnq]ys€ du candidat
p: - ; . . . /10
2 Répondre aux questions suivantes : 7 - Essai en travail de la poingonneuse Das5 /2
Evaluer I'analyse du candidat
Question 2-1: précaution accident corporel. /15
C14 i Question 2-2 : tenue vestimentaire afin d'éviter ce type /1 /35 €26 |9 - Ranger et nettoyer le poste de travail /3 /3
d'accident. '
i , ., - Compléter le « bon sortie piéces usinées 5 /2
Question 2-4 : Eléments de sécurité de la perceuse. /1 P P ¢es » Das
_ : : €32 |- Compléter le « bon sortie pieces manufacturées » Das5 /6| /10
2 Répondre aux questions suivantes :
. .y 3 - Etude de I'ensemble /2
Question 2-3 : utilisation de l'air comprimé /1 L
. _ . . 1, . .
21 Question 2-5 : fixer I'étau d la table /0.5 /35
Question 2-6 : évacuation des copeaux /1 P — Pénalité / Bonus
- détérioration de piéces lors de l'assemblage (mauvaise manipulation, mauvais ébavurage) [ - 10 pts
Question 2-7 : Déversement d'huile ou de lubrifiant au sol. /1
Proposition conjointe de note : /60
€22 |- Organiser le poste d'assemblage /3 /3 ASSEMBLAGE
' Date :
4 - Préparation
4-1 déterminer les diamétres de percages /2 Nom et signature de I’enseignant :
4-2 taraudage/alésage /2
Nom et signature du professionnel :
o4 Respecter les contrats de montage /10 /33
5 -Assemblage de I'ensemble /11
- caleuler la hauteur de cale étalon pour le réglage /2
- Effectuer l'assemblage en respectant les gammes de P
montage du diaporama. OINCONNEUSE
8 - Rediger le graphe de montage Das6 /6
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