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i DOSSIEREVALUATION . .. . .. .. .. .+

BEP MPMI ' Session 2010 A2- Agir sur les correcteurs dynamiques /2
FICHE D'EVALUATION ET D'AIDE A LA NOTATION EP3 A2- En présence du surveillant d'épreuve, appeler la ligne /1
Mise en ceuvre d'une fabrication sur tour a commande numérique (Durée 4 heures) de programme de I'opération de finition du profil 2 et usiner
CadidaT : | N° de piece : i ) S . i A SRE i
VAt leaomant A2- Usiner une 2°™ piéce si la 1°"* n'est pas validée. (/1)
Compétences : Travail demandé au candidat Tl =] | D | Note | Bareme - Contréler la piéce (cotes 2u Contrat de phase). /2
- Déterminer les moyens az contréle. Dto 5 /1
c14 |- Citer les équipements obligatoires au poste de travail. /1 - Contraler la piéce (cates du Dessin de définition). Dto 5 /2
= Equipement cité, question sur h’fs protections coll.ecﬁves ou inclziiv.iduelles /2 c25 /14
- Vérifier les niveaux des différents fluides (lubrifiant,...). /1 A2- Contréler la piéce (cotes du Contrat de phase). /4
A2- Détermner les moyens de contrdle, Dto 9 : /1
A2- Contréier la piece (Dessin de définition). Dto 9 /4
Al - Installer la piece.
- Monter les outils dans les porte-outils. /1 4} _ l
A Mesurer, sur le banc de pré-réglage, les jauges-outils : /2 Jig €26 :'i_'ef’royer' et ranger le poste de travail. /3| /3
TDI, 9z De.. ) , /6 & Remplir la « FICHE JAUGES-OUTILS Al »Dto4 /1
- Morf’rer* les outils/porte-outils sur la tourelle de la - Remplir la «FICHE DE CORRECTEUR DYNAMIQUE Al»> Dtob /3
heehine, /2 - Remplir la « FICHE DE CONTROLE A1 »Dtoé 43
- Mise sous tension et Prise d'Origine Machine. /1 ' 31 _ 1 /14
- Transférer le programme d'usinage dans la machine (PC-> /2 [ Remplfr' la- « FICHE JAUGES-OUTILS Al »Dto7 /3
MOCN). : ( - RempI!r‘ la «<FICHE DE CORRECTEUR DYNAMIQUE A2» Dto8 i
- Mesurer et introduire le DECALAGE en Z (jauge de /2 - Remplir la « FICHE DE CONTROLE AZ »Dt09
profondeur numérique).
- Im‘rodgire toutes les jauges ou‘ril_s dans la n'mchine. £ ' _ BEralite L Bonda
-Introduire les correcteurs dynamiques des l'outils : , | - La premiére piéce n'est pas conforme aux exigences du dessin de définition - 10 pts
b1 D2 | /2 - La deuxiéme piéce n'est pas conforme aux exigences du dessin de définition
- Tester le programme. ' /1 (par conséguent, un candidat nayant pas réalisé une seule piéce conforme sera pénalisé de -20 pts) i
- Simuler graphiquement le programme. | /1 - le candidat n'a pas eu le temps d'usiner une seule piece - 20 pts
- Usiner la piéce en respectant les régles de sécurité. | /2 - le candidat n'a pas eu le temps d'usiner la deuxiéme piéce - 5 pts
(noté sur 2 si une seule piéce est fabriquée, sur 1 si 2 piéces fabriquées) ! (/1) - Le candidat a réalisé la premiére piéce non conforme mais interpréte avec exactitude les raisons iBints
c23 |- Agir sur les correcteurs dynamiques /2 des défauts constatés.
- En présence du surveillant d'épreuve, appeler la ligne de | J2| /26 - Le candidat a réalisé la deuxiéme piéce non conforme mais interpréte avec exactitude les raisons + 5 pts
programme de l'opération de finition du profil 1 et usiner des défauts constatés.
(RNS).
- Usiner une 2°™ piéce si la 1 n'est pas validée. v TOURNAGE CN Proposition conjointe de note : /70
A2 Mesurer les jauges outils sur la machine. /1 .
A2- Introduire les correcteurs dynamiqucs des l'outils : DI /2 Date
e,
A2- Usiner la piéce en respectant les régles de sécurité. /2 Nom et sighature de I'enseignant :
(noté sur 2 si une seule piéce est fabriquée, sur 1 si 2 piéces fabriquées) /2
v1) Nom et signhature du professionnel :
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BEP MPMT

*)

{CANDIDAT :

AT VAT T ATV, T e A A T 7 T T T e e o T A L P T T i

FICHE DE | NOTATION

T e T T T D e VT T T e T Ty L

P3 1** partie
Coef.10 -Durée 12h (8h+4h)
Mise en ceuvre d'une fabrication et

assemblage‘

T TV T VAT AP L T Y 7 AT T T L

N
Ry

A R R i oy A o L o)

SITUATION N°

.J/ T T HT o T & YU T Pl T PH T AT,

%
F
%
2
/

CRURERSIS \:c»&«»\ﬁ

1R

DATE:

o

2
7@

S

e i T

A A e

ST A e e e AL e o o T A o R

Compétences évaluées :
1%¢ PARTIE (C14-C21-C22-C23-C25-%76-C31-C32 MISE EN CEUVRE DE MACHINES OUTILS

Durée conseillée : 4h

A 2 A e A A B R e o

T T e T T2

T A T A AT U et AT T AT T P Y !

AT AT T i 7 ”L%./(

RAISAGE E‘I‘r'ler' -
A e o e T A o T T s T e T P

o 8 S P o o A

A

T T T e T P Y Y 0 G Y T HaTV S e H T VAT, L i 0 s T AT,

Identifier les compétences EVa[Jt,“S par une croix

e Al P e e e e e g o e A A e

Compétences évaluées « 1 NOTE

T T T T T . T A e T A 2 e e 0 T e B T A T 7 e e T 3 LT T T U Ly L L

T T U AT 3

-Mise en ceuvrz de machmes-ou‘rlls- commande intuitive

T T o P T B L T T T T i T e T o

7 A AT S

L

Identifi=r, décoder des consignes relatives a la mamfenqnce a la sécurite

T T T s S T T o AT T e e P T

B e S e, Pl

s 3 T T T T L A T T T T

: Prévenir les r-isques professionnels dans la situation de travail i

B U i 7 e T 7 0 L T s 7T, T 1 T T . T T 5 U 1 Tl VT T

* E

/21

A e e A R e e

Mettre en ceuvre une machine-outil & commande intuitive (fraiseuse) cé3 &~

e e R e

AT ST

L

7 Contrédler le produit (piéce usinée) €25 |

G e A A A

T e R e L B T e L T A e v S T L ST

T T e L L T AT L A 0 T oy L LT A,

Assurer la disponibili‘ré et la sécurité du posTe de production c26 i* W

3
B T T T T T B U T T4 T P T B U

et

A e T 7 AT 1 e T T 5T

Renseigner les documents de suivi _ c31 * /10

e e el S e ST /i.' AT iy T H T,
4
7

B 5 T T A Y T

A i A A A s e

Transmettre des consignes et des informations c32

T A T T L L VT, T

B B B 3 T T e T T T S AT VAT T iV

Synthése de I'évaluation proposée au jury

/70

Evaluateurs (nom, signature)

BEP Métiers de la production mécanique informatisée

Rappel codage

EP3 Mise en ceuvre d’une fabrication et assemblage

FICHE 4/7




BEP MPMI

Candidat :
Etablissement :

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

'DOSSIER EVALUATION

Session 2010

Mise en ceuvre d'une fabrication sur fraiseuse & commande intuitive (Durée 4 heures)

N° de piece :

Compétences Travail demandé au candidat Note Baréme
€26 | - Tester l'arrét durgence /1 /1
- Installer les outils en fonction du contrat de phase 500 Vi
de I'étrier,
- contrdler leurs jauges outil (au réglet). /2
22 A /21
- Réaliser le montage norelem. /8
- Placer la piece correctement sur le montage. /7
- Mise sous tension et Prise d'Origine Machine, 3
- Déterminer (placer) I'Origine Programme (OP), b /B
- Simuler graphiquement le programme, /2
- Usiner la piéce en respectant les régles de sécurité. /2
(noté sur 2 si une seule piéce est fabriquée, sur 1 si 2 piéces fabriquées) (/1)
c23
/18
- Agir sur les correcteurs dynamiques /6
- Appeler le programme et lancer les cycles d'usiiggz=. /2
- Usiner une nouvelle piéce si non validation < la premiere. (/1)
- Contréler la piéce (cotes du Contrat de phase 500) /6
25 /16
- Déterminer les moyens de contrdle Dfr4. /4

FRAISAGE CA

Date :

Nom et signhature de l'enseignant :

Nom et signature du professionnel :

- Contrdler la piéce (cotes du Dessin de définition) /6
- Démontage et rangement des éléments norelem /2
Cc26 . . /4
- Nettoyer et ranger le poste a2 rravail. /2
Zeitale Remplir la «FICHE b7 CORRECTEUR DYNAMIQUE » /5
- Remplir la « FICH?= DE CONTROLE »Dto9 /5| /10
RS e o ~  _ Pénalité / Bonus _ i
- La premiére piére n'est pas conforme aux exigences du dessin de définition - 10 pts
- La deuxiéme hidce n'est pas conforme aux exigences du dessin de définition
o L) . . o S - i - 10 pts
(par conséaiicr., un candidat nayant pas réalisé une seule piéce conforme sera pénalisé de -20 pts)
- le canciinai n'a pas eu le temps d'usiner une seule piéce - 20 pts
- le cnnaidat n'a pas eu le temps d'usiner la deuxieéme piece - 5 pts
- Le vandidat a réalisé la premiére piece non conforme mais interpréte avec exactitude les raisons + 5 pts
dzs défaits constatés. P
| - Le cndidat a réalisé la deuxizme piéce non conforme mais interpréte avec exactitude les raisons
> ; + b pts
| des aéfauts constatés.
Proposition conjointe de note : /70
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'DOSSIER EVALUATION

- CANDIDAT SITUATION N° _EP3 1** partie
Coef.10 -Durée 12h (8h+4h)
DATE: ©  Mise en ceuvre d'une fabrication et

assemblage

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

- ASSEMRLAGE - Téte de palpage -

(*) Identifier les compétences évaluczs par une croix

Compétences évaluées

-Réalisation d'opérutions élémentaires d'assemblage
Identifier, dzcoder des consignes relatives a la maintenance, a la sécurité C14 /7
- Préverir les risques professionnels dans la situation de travail cai p :
1s
~ Orgeriser et équiper le poste de travail caz -
- assembler les éléments constitutifs d'un mécanisme c24 ° y :
39 :
~Contréler le produit (mécanisme)
Assurer la disponibilité et la sécurité du poste de production Cc26 7
Renseigner les documents de suivi
Transmettre des consignes et des informations €32 10
Synthése de |'évaluation proposée au jury
/ 60
Evaluateurs (hom, signature)
BEP Métiers de la production mécanique informatisée Sippelsuriags
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Gela e o = - . - DOSSIER EVALUATION = .
BEP MPMI Session 2010

Compétences Travail demandé au candidat + | = - _ Note Bareme

FICHE D'EVALUATION ET D'AIDE A LA NOTATION EP3
Mise en ceuvre d'un assemblage sur poste d'assemblage (Durée 4 heures)

- o4 4 s Validation de I'ensemble
C“”d'_dc” : Ref. assemblage : alite -Question 15 : Calcul de la hauteur des entretoises /4
Etablissement : -Question 16 : Contréle de la caur se du palpeur /T

+ - —
Compétences Travail demandé au candidat + = - ) Note Bareme

€26 |b - Ranger et nettovzr le poste de travail /3 /3

1-Préparation du poste de travail
Question 1 : Compléter le « bon sortie pieces usinées » /5 10
Question 2 : Compléter le « bon sortie piéces /5
manufacturées »

€32

-Sortir les pieces manufacturées ASSEMBLAGE Proposition conjointe de note : /60

-Organiser le poste d'assemblage

caz

Date :

-Question 6 :Protection individuelle /3

-Question 7 :Risque d'accident sur poste de pergage /2 . , :
cl4 17 :
-Question 8 :Eléments de sécurité de la perceuse 221 . Nom et signature de l'enseignant :

Nom et sighature du professionnel :

o Question 9 :Déversement d'huile ou de lubrifiant ! /1 P

2 - Parachevement- CORPS - ,
- Question 3 : @ Pergage/taraudage de C2 ' /3
- Question 4 : Pergage et ébavurage des trous C2 /4
- Question 5 : Outil utilisé pour I'ébavurage des trouz /1
- Question 10 : Pergage/taraudage de C6 /4
- Question 11 : Taraudage de C4 /2 /39
- Question 12 : Diamétre alésage des douiies /4
- Question 13 : Instrument de mesure pour vérification /1

c24

3 -Assemblage de I'ensemble
- Question 14 :Effectuer I'assemblage /9
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