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SESSION 2010

SUJET
Epreuve EP2 — MISE EN (EUVRE D’UNE PRODUCTION  (U2)

Durée : 4 heures Coetiicient : 9 (8 + 1 VSP)

Calculatrice autor isée, corformément & la cireulaire n° 99-186 du 16 novembre 199 -

« Toutes les calculatrices de poche, y compris les calculatrices programmables, alplanumé:ique. su 4 éeran graphique, & condition que leur fonetionnement
soit autonome et qu’il ne soit pas fhit usage d*imprimante, sont mutorsées.

Les échanges de machines entre eandidats, la consultation des notices fournics par les coastuctenrs wnoi que les échanges d’informations par Pintermédiaire
des fonctions de transmission des caloulatrices sont imerdits ».

Aucun document autorisé.

Des que le sujet vous est remyis, assocez-vous qu’il est complet.
Le sujet comporte 2 pages, numés otées de Ia page 1/2 & 1a page 2/2.

Pour chaque épreuve EP1 et 302, 1a technique et le poste de travail sont attribuds par tirage au
sort. Le candidat doit obligatoirenwat &tre évalué sur deux techniques différentes. Ces tirages au sort
s’effectuent en début d’EP].

[ Candidat Centre d’examen
Nom :
Prénom’s) .
r > Epreuve EP2 -
MISE EN OEUVRE D’UNE PRODUCTION (U2)
Injection
Compression
Chaudronnerie plastique Evaluée sur 20 pts
Extruston

Moulage contact

Moulage par transfert de résine « RT.M. »
Rotomoulage

Thermoformage N

o0ooooon




On donne ;

- Le dossier de production y compris :
e Fiche de réglage
e Ordre de fabrication
e Fiche de conditionnement (i nécessaire)
e Documents de suivi :
* [a carte de contrdle avec les limites tracées
v Ja fiche de rebuts
e Fiche de contrdle
- La machine réglée et préte a produire
- La matiére d’ceuvre (étuvée si néeessaire)
- La fiche d’évaluation (page 2/2)

On demande :

Prendre connaissance du dossier de production
Ajuster les réglages si nécessaire

Vérifier la conformité du produit

o Compléter la fiche de contrdle {d rendre)
Assurer Ia fabrication demandée pour iz suivi (autocontrole)

¢ Consigner et transmettre les informations Jié=s 4 la production

o Compléter 'ordre de fabrication & rendre)
o Remplir la carte de comsile (@ rendre)
o Remplir la fiche de rchuts (¢ rendre)
¢ Rendre compte du travail sifectus -
o Rédiger un cornute rendu des anomalies éventuelles
¢ Conditionner les vroauits 5. #écessaire)
e Assurer I'arrét inéthodique de la fabrication
e S’assurer du maintien en état du poste de travail

Temps conseillés :

- Démarrane de production : 1 heare
- Production ; 2 heures
- Arr&t Jde production : 1 heure

Docisaents a rendre aux examinateurs :

- Documents de suivi
e (Carte de controle
e Fiche de rebuts
- Fiche de contrble
- Ordre de fabrication
- Compte rendu d’anomalies éventuelles

S’assurer du parfait fonctionnement des dispositifs de sécurité
Vérifier que les réglages sont conformes au dossier de production
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FICHE D’EVALUATION

EP 2 - Mise en ceuvre d’une production

NOII { iviveevareareescorsansensessposrarearessars

Prénom(s) : v

Rendre compte du travail effectud

Les informations sond consignées et synihétisées aves riguets

En cas d’anomalie détecice, alerter les
services et/ou la personne concernée

e choix de Uintertoauteur est pertinent, les consignes sont
tespectées

Actions

Compléter les documents de suivi de la
maintenance et de la fabrication

Les fiches sont complétées méthodiquenent

Technique mise en 0EUVIE i oo Total : 1200,
Centre d’examen ! oo Académie ! i Note proposée : 120
COMPETENCES EVALUEES _]_ Not:e B aré:ﬁe
Ci.1: s'infermer sur I’aire de production Indicateurs de performance o ]
Identifier sur le site :
- les matiéres premigres el les semi-produits
- les différents composauls Les matidres, les composants et les équipements sont identifiés
8 1 -leséquipements, les outitlages et les outils SIS GrTenr
-‘g - les moyens de contrdle i !
< 1 -lesdispositifs de séeurité
Collecter les informations écrites ou La saisic des informations est corrests
informatisées liées an fonctionnement de Uaire | L’identification des informalions nécessaires A Ia fabrication est { /50
et/ou du poste de travail pertinente
C1.2 ; rendre compte Indicateurs de performance i
i

Q

.2 : eonduire une production

Indicateurs de performance

Approvisionner ou mettre en place les
matiéres d’ccuvre et les différents composants

1Les matidres d'ceuvee et les composants sont [ reraues
comfonuément aux instructions en qualitd, <o ALuntité

Procéder aux vérifications afin d’assurer Ia
séourité des personnes et des moyens de
production pour respecter I’ environnement

La véritication des sécuniés est effec. 2. nvee méthode ; les
procédures sont respectées ; la hibrorchie st les services
fonctionnels sont immédiatement info,més en cas de
dystonctionnement

Afficher les réglages des machines, des
périphériques des équipements

Les valeurs affichées sont conformes aux i-s’ructions et
permettent de fabrique. sefles prem’er(s) produil(s)

Assurer la mise en route de la fabrication en
appliquant les procédures, les modes
opératoires et les consignes

Les procédures, (e nodes ¢ perauni s et les consignes sont
raspectés

Produire la fabrication demandée

La grotestun est coul s & Uardre de fabrication

Actions

Ajuster le processus en cas de dérive

V- océuer sinéee mai & aux ajustements pernettant d'assurer une

1 falaeation ccnlv me

Effectuer les opérations de finition et les
vérifications demandées

Les v iravons eflectuées sont conformes aux prescriptions

Conditionner les produits de Ia fabricatior. en

respectant les spécifications (nombres, Ea commande est conditionnée confonmément 4 la demande /100
positions...)
ASS“-“”: Parrét méthodique ds Ia tabrication La wméthods, les procédures, les modes opéatoires, les
en appliguant fes procédures. les modes consignes sont respectés ; les documents de suivi de la
opératoires et les consifﬁ’\s production sent complétés
Démonter, tanger les péniphérigues, les oulils, | Les matériels sont démentés, nettoyés, mngés canformément
los accessoires aux instruetions
C2.3 : maintenir en 4ud i'aire de production Indicateurs de performance
E P
S as-surc_:r G B ‘bl]'t, f{]’l wm‘? cten fin de L’gnomalic est systématiquement signalée dans la cas de non-
fabricaticn o maintien en état des parties conformité de Foutillage
moula.tes, opératives ct fonctionnelles des Lowtillage est reimts en conformité dans le cas ol les consignes
g Cthlages et des outils [e précisent suivant les instructions regues
£ Maintenir en état Iaire de fabrication :
2 Garantir I’ aecessibilité du poste T
! - Faciliter I’évacuation des produits finis . o Lo .
. . Les aires de fabrication et de circnlation sont maintenucs en tat
) - Evacuer et trier les déchets, les chutes, les
rebuts et les matiéres non utilisées
- Assurer I’état de propreié du poste
C3.1 : contréler Indicatenss de performance
mtréler 1 i i .
¥ C.? trler Ia conformité du produit ou de la I.es relevés sont exacts et seproductibles -
pitce
C3.2 : valider Indicateurs de performance /30
N Evaluer les nsques liés anx matiéres ¢t & Les moyens de protection utilisés sent appropeiés aux risques de
* Iutilisation des matériels la technique e
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