B.E.P.
SESSION 200

MISE EN OEUVRE

DES MATERIAUX

OPTION :

MATERIAUX METALLIQUES MOULES

EPREUVE EP 2

INFORMATIONS AUX MEMBRES DU JURY

DUREE B.E.P.: 3H



COMPETENCES FVALUEES

FABRICATION SERIELLLE QU UNITAIRE
+

MISE EN OEUVRE DE SYSTEMES
MECANISES
ET/OU AUTOMATISES

Posie :Machine 3 mouler

Poste : Laboratoire sables

Postc
Bemmoulage
Piéce brute

Temps : 3heares

B.E.P.

MISE EN OEUVRE

DES

MATERIAUX
OPTION :

MATERIAUX

METALLIQUES MOULES

SESSLON 200

NOTE FINALE

20

COMPETENCES BEP

*(03-1
*(C3-2
. Xe I
*C4-4

TOTAL {20

*C5-2
*{5-13

TOTAL 289

TOTAL 20

TOTAUX Gﬂ

12




B.EFP.
MISE EN OETVRE.
ALLIAGES MOULES
OPTHIN ;
MATERIAUX
METALIIOUE MOULES

CAPACITES
TEPREUVRE E.P.2
Misc en oenvre

Réalisation

Machine & mowler

Laboreioire sables

| -C5-2 [

- Remtmouduge manuel | pidce bruie

-C35-4
-C5- 4

DUREE TOTALE :3 heoves

NOTATION

20

20

10
1

FEUILLE DE NOTATION
SESSTION 200

N° DU CANDTDAT

2/2



FICHE D EVALUATION S S
B.EP —EE
FABRICATION UNFIAIRE MISE e U VRE ra
DES MATERIAUX = g E
- Optien - E % E %
REMMOULAGE. MATERIALX = S
' METALLIQUES = %
MOULES 7 =
i
Repéres des capacités et des CRITERES D EVALUATION
compétences g évaluer .
[CAPACTIECS - CONTROLER
CAPACITE C5 - & - S'assurer de la conformité dimensionnelle des 3
_ noyanx d remmouler
Contréler les différentes (diamétre des portées)
phases de remmoulage |
- Remmanler # blane
* contrBle du portage des noyaux 4
* contrdle des €palssenrs {mouchetage) g
- Remmeouler définifivemen
* Nettoyage du moule 1
* Etanchéité des noyaux 2
* Etanchéité du moule 2
* Evacuation des gaz 1
* Fermeture du moule {charger ou cramper} i
-Coulée dn monde, 2
MOTE / 20
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FICHE D EVALUATION =
=i
B.E.P. =iz
FABRICATION UNITAIRE MISE EN OELVRE E 2
DES MATERIAUX % ez
tign —
j PIECE BRUTE ATERIAUX o=
METALLIQUES = g
MOULES & =
Repéres des capactids et des CRITERES D EVALUATION
compétences & Svaluer
lCAPACITE C5- CONTROLER
CAPACITE (5 -4
Vérifier la conformite
des produits.
- Contrdler I'état de surface obtenu.
* par le moule 3
* par les noyauvx 2
Besponsabilité du candidat , défauts apparents.
* wariation, épatssems 1
* gable 2
* soufflures 1
* bavures 1
Valcur commerciale de la piéce. 10
*défait mineur ;
- 2 pts par défauts maxi 5
*Pidce rebuiée , defaut majenr
+de 5 défauts
NCFEE) /2]
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¥ICHE D EVALUATION S
- B.E.P. =l2
MISE EN OEUVRE » ==
LABO-SABLE s [ BB
rmax |E BB
METALLIQUES = [
MOULES e g
o
Replres des capacités et des CRITERES D EVALUATION
compétences & Svaluer
CAPACTTE¢'3:CONTROLER |
CAPACITE C5 - 1 - Damoir (vérifier I’état du cylindre}) 1
$’assurer du bon - Perméamétre {vérifier le niveau d’eau) 1
fonctionnement des appareils | - Appareil de compression (vérifier la position des 1
de conirdle machoires)
- Sécheur (vérifier le fonctionnement de la nunutene i
et de la lampe)}
- Bombe spoecdy (vénfier 1'état du joint) 1
CAPACITE {5 -2 - Détermination du pourcentage d’ eau
Contrie du sable - bombe speedy 2
- sécheur 2
- Détlermination de la quaniité de sable nécessaire ala | 3
fabrication de I'éprouvette (fonction du % d’eau}
) - Détermination de Iaptitude au serrage du sable 2
- Détermination de :
- la perméabiliié 2
- 1a compression 2
- le cisaillement 2
NOTH
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— — =l e
FICHE D EVALUATION S| &
FABRICATION SERIELLE MISE TIN OBUVRE =[S
DES MATERIAIX o F-l! g
| o [ EZEE
= ) ! .
3 MACHINE A MOULER MATERTAUX = & = 52
METALLIQUES 2 7
MOULES = s
_ on
Repéres dey eapacités et des CRITERES D EVALUATION
compétences a svaluer -
CAPACTIE C3 -REGLER
CAPACITEC3- 7 - Vénfier s1 la machine est en séeuritd .2
S7assurer du bon * vanne d’air fermée
fonctionnement des * niveau d huile
dispositifs
-Positionner la plaque modéle et Ic chassis cn
CAPACITE €3 - 2 respectant les consignes de sécurité. 3
Reéahser les réglages - Fixer la plague modéle avec les goujons 2
approprids.
- Régler les chandelles, 3
CAPACTIE C4 - CONDUIRE
CAPACITE C4 - 1 - Déierminer les paramétres de serrage. 3
Mise en route du procédé ¥ nombre de secousses
* L4 J’ean dans Ie sable
- Alimenter le chassis en sable I
CAPACITE (4 -2
Assurer la fabrication - ¥Fabriquer deux moules. 3
- Contrdler le serrage et donner {a valeur diz serrage 1
CAPACITE 4 - 4
Assurer 'arrét méthodique - Arréler les sources d’énergre. 1
d'unc fabrication - Démonter ¢t ranger I outillage. G5
- Nettoyer I poste de fravail. .5
Notej /20
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