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SESSION 2010

SUJET

Epreuave EP1 - PREPARATION D’UNE PRODUCT!ON (Ul1)

Durée : S heures maxi

' opefficient : 8

Calculatrice (lllfOl‘iSfLé, conformément & la cirenlaive n° 99-186 du 16 novembre 1299 ;
« Toutes les caleulatrices de poche, y compris les caleulatrices programmables, alphamunéis, s ou 4 éeran graphigue, 4 condition que leur fonctionnement

soit autonome et qu’il ue soit pas fait usage d’imprimante, sont autorisées.

Les échanges de machines entre candidats, la consultation des notices fournies par ies coustructeurs ninsi que les échanges d informations par intermédiaire

des fonelions de transmission des caleulatrices sont interdits ».
Aucun document autorisé.

Dés que le sujet vous es” remis, assurez-vous qu’il est complet.
Le sujet comporte 2 pages, num&rotées de la page 1/2 a la page 2/2.

Pour chague épreuve EP1 ¢ TP2, la technique et le poste de travail sont attribués par tirage au
sort. Le candidat doit obligatoirctaent étre évalué sur deux techniques différentes. Ces tirages au sort

s’effectuent en début d’EP7

~ Candidat Centre d’examen
Nom :
Prénom{>) :
& Epreave EP1 1% partie :
PREPARATION D’UNE PRODUCTION (Ul) Préparation technologique : 2 heures
Injection Evalude sur 12 pts
Compression :
Chaudronnerie plastique 2™ partie
Extrusion

Moulage contact

Moulage par transfert de résine « R'T.M. »
Rotomonlage

Thermoformage

Doooooon

Réalisation pratique : 3 heures

Evaluée sur 8 pts




On donne :

- Le dossier de fabrication

- La désignation de la piéce pour laquelle la fabrication est & préparer
- La fiche de préréglage

- Une fiche de réglage & compléter

- La fiche de mise au point (expérience)

- La fiche d’évaluation (page 2/2)

- Le questionnaire

On demande :

» Premicre partic : Préparation technologique (2 heures maxi)

e Répondre au questionnaire écrit ¢t/ou oral relatif au dossier de fabricodon.,
Le rendre avant de passer a la deuxiéme partie

» Deuxi¢me partie : Réalisation pratique au poste d3 iravail (3 heures)

¢ Identifier dans le dossier les documents relatifs a la picec a fabriquer
¢ S’assurer du parfait fonctionnement des dispositifs te séourité
e Préparer 1a matiere d’ccuvre conformément au dossier de fabrication
= Metire en place ’outillage et procéder au raccordemcin
e Implanter I'flot de production
¢ Afficher les paramétres de travail confunmémert qu dossier de fabrication
o Assurer la mise en route du procédd conforméinent a la procédure
* Réaliser le (ou les) premier(s) pro juit(s) ot ajuster les réglages afin d’obtenir un produit
conforme au dossier de fabricofion
e Vérifier la conformité du produit
o Rempiirla ficke de contrdle (& rendre)
e Rendre compte du trovail effectud
o Roiaplir Ia fiche de réglage (¢t rendre)
o Compte rendu d’anomalies éventuelles (& rendre)
e S’assurer du maintien en état du poste de travail

» Arrét de production et remise en état du poste
(se déroule hors épreuve)

Documents d rendre anx examinatenrs ;

- Questionnaire

- Fiche de réglage

- Fiche de contrdle et la/les piéce(s) correspondante(s)
- Compte rendu ¢’anomalies éventuelles
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FICHE D’EVALUATION

EP 1 - Préparation d’une production

Partie 2 : réalisation pratique au poste de travail

C1.2 : rendre compte

Indicateurs de performance

NOTIE § soisrisimsrisrassssnssesessessrrssaseras Prénom(s) & v

Technigue mise €1l 0BUVYIE .. vuiiiiiemomernrsrssressens Total : = _ /80
Etablissement : vouveveornnmoninmmonen ACATEINIE  vvvecenrreneresissssierereres Note proposée :. R
COMPETENCES EVALUEES _m‘i' Note | Batwme

Renseigner la fiche de réglage

La fiche est complétée méthodiguement

w
-]
'g Renseigner Ia fiche de contrdle La fiche est complétée méthodiquement oo 10
< —— . e
Rendre compte du travail effectué ﬁ;g{omunom sont consignées et synthétisées avec
C2.1 : préparer une production Indicateurs de performance

Vérifier les quantités des matiéres plastiques 4 meitre
en geuvee et des composants nécessaires 4 la
Tabrication

Les quantités des matidres premidres sont conformes
aux besains de la fabrication

Préparer les matiéres plastiques, les différents
composants et les produits de conditionnement

La préparation des matidres plastiques, des composan's

et des produits de conditionnement est rdalisée juste &
temps, suivant les instructions regues et dans fe re. et
des 1égles d’hygidne, de séourité et de protestin =
Penvironnement

Préparer les outillages

Les outillages préparés sont opérationreis

& Les régles de sécurité sont respectéen
g 2 N
£ L . L7, cers
o P e &5 périphériques sont opératic-ack.
s Préparer les périp hertques Les régles da sécurité sont . wpecides
Mettre en place et raccorder les outillages sur leur Les Oﬁ‘i:!ﬂgesdm";‘ ron & }ng,""}]é"?”‘ ﬂl:‘l .
: preseriptions du doswie. G fabricuting, anx régles de
suppJort et/ou sur la machine, conformément aux séonrité et dans Te ten,—» impat
procédures La procédare d : montage es o aivisée
Mettre en place et raccorder les périphériques Les raccordements sont ¢ nfeyses aux instructions et
mobiles sur la machine, sur I'outillage tes vésifi ~.a s de Lo Swuionnement sont faites
I installavion est ronforme aux régles de séeurité,
Installer Iaire de production &1 033ne, dery o mie ot de protection de
_ b Pinvironnen ey 160
2.2 : conduire une production £ Al Indicat>urs de performance
Approvisionner ou mettre en place les matiéres Les ..ati?.es d"@uvie et les composants sont préparés
d&’ceuvre ot les différents composants crAmaément aux instractions en qualité, en quantilg
Procéder aux vérifications afin d’assurer Iz se~urité : ﬁt;if;ﬁﬁﬁ"n dﬂsrsdée“ﬁfés :’5‘ eﬁh‘fg‘ée e et
. . méthode ; les procédures sont respectées ; la hidrarchic
des pa son_pes ‘?t’ des moyens de produsti-i pour et los services fonctionnsfs sent immédiatement
respecter 'envirennement - ) informés en cas de dysfonctionnement
Afficher les réglages des machinug, 038 Les valenrs affichées sont conformes awx instructions
périphériques des équipsments et permettent de fabriquer lefles premier(s) produit(s)
£ | Assurer la mise en route Ae i7. fworication on i . )
_‘g i £l S ure o d ‘ratoires et Les procédures, les modes opératoizes et les consigass
'3 app lqllfif] €5 proccaure::, 128 modes operaloires sont respectés e
< | les consignes W
Réaliser les premieis paoduits, les contrdler ou les
faire contréler i« \es faire valider par lo service Les procédures de contedle sont respectées
controle
Ajuster 13 s5glages en respectant les consignes ef les | Les ajustements soit adaptés & la non-conformité
limites p.-mettant une fabrication conforme coustatée
Eficuinar les opérations de finition et les Les opérations effectuées sont conformes aux
»érifications demandées prescriptions
C3.1 : zontrbler Indicateurs de performance
W_Vériﬁer 1a conformité de la référence des malidres La vénfication est effectuée, en cas de non-conformits,
& la matiére n'est pas utilisée et I’anomalie est
2 OCUVIC systématiquenient signalée
a
' . s A Les moyens de contrile sont adaptés 4 la mesure & Veun 10
E Identifier et/ou choisir les moyens de contrdis offschuer
Contriler 1a conformité du produit on de 1a pidce Les relevés sont exacts et reproductibles
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