	
	SOUS EPREUVE E32 : Lancement et conduite d’une production 

	
	CONTRAT ECRIT 

	ON DEMANDE :
	ON EXIGE :
	EVALUATION
	NOTE

	Question n°1 : A l’aide du dossier machine.

· Effectuer en préventif la maintenance de premier niveau de la poinçonneuse à commande numérique à votre disposition
 
	Des contrôles préventifs corrects

	·  La pression est contrôlée
· Le niveau de lubrifiant est contrôlé


	/0.5 pt

/0.5pt

	Question n°2 : A l’aide du dossier machine.

· Préparer et organiser le poste de travail en prenant en compte la manutention, la sécurité individuelle et collective, ainsi que l’ergonomie du poste de travail.

	Le poste de travail organisé de façon cohérente 
	·  Les débit sont correctement manutentionnée

· Les débits sont positionnés de façon cohérente avec une manipulation minimum

· Aire de travail est rangée

· Aire de travail est sécurisée


	/1pt



	Question n°3 : A l’aide du dossier machine et du document DT06/09
· Avec le poste informatique en liaison avec la poinçonneuse, effectuer le transfert vers la machine du programme « platine » préenregistré dans le poste informatique suivant le protocole.
Question n°4 : A l’aide du dossier machine.
· Monter l’outillage et régler l’écartement des pinces nécessaire à l’exécution du programme

 
	Un programme transféré en totalité sur la machine.
Le montage des outils permet la fabrication de la pièce
	· Le programme est.trouvé dans le pc
· Le programme est. transféré 
· Le programme est. rappelé sur la machine

	/0.5pt

/1pt

/05pt



	
	
	· Les outils sont bien montés
· Les outils sont au bon emplacement
· Les pinces ont un écartement correct


	/1pt

/0.5pt

/0.5pt



	Question n°5 : A l’aide du dossier machine.
· Effectuer le contrôle et la simulation du programme.


	Contrôle et simulation du programme réalisé selon la procédure
	· Le contrôle est correctement effectué

· La simulation est correcte


	/0.5pt

/0.5pt



	Question n°6 : A l’aide du dossier machine.
· Réaliser une pièce.

· Contrôler à l’aide du plan DT05/09, les dimensions de la pièce

· Usiner la 2ème pièce

· Remettre la machine à l’état initial 
	Les pièces sont conformes, les contrôle sont effectués et permettent de valider la pièce.
	· La pièce est réalisée 
· Le contrôle est effectué.

	/2pts

/1pt



	Question n°7 : A l’aide du dossier machine et le document DT 7/9
· Monter les outils sur la presse plieuse suivant la procédure du dossier machine.
 
	Les outils sont montés conformément à la procédure et permettent le pliage.
	· Les outils sont correctement montés
· Le choix des outils est juste

	/ 0.5 pt

/ 0.5 pt

	Question n°8 : A l’aide du dossier machine et du document DT 07/09
· Elaborer le programme permettant le pliage de la pièce 
	Le programme permet le pliage d’une pièce conforme.
	· Les valeurs ép, longueur, matière outils sont correctes.
· Les valeurs cotes machine et angles sont correctes
	/ 1 pt

/ 1 pt

	Question n°9 :
· Effectuer un essai de pliage

· Contrôler les cotes et angles obtenus

· Corriger les valeurs si nécessaires

· Sinon réaliser un second essai

· Contrôler le second essai

· Si l’essai est conforme au plan réaliser deux pièces, sinon corriger à nouveau
	L’essai et le contrôle sont correctement réalisés

Des corrections cohérentes avec le contrôle

Le second essai et le contrôle sont correctement réalisés

Les pièces sont conformes au plan.
	· L’essai est exécuté correctement
· Le contrôle est effectué
· Les corrections sont cohérentes au contrôle
· Le second essai est exécuté correctement

· Les deux pièces sont exécuté conforme au plan
	/ 1 pt

/ 1 pt

/ 1 pt

/ 0.5 pt

/ 0.5 pt

	Question n°10 :
Expliquer oralement à un opérateur les valeurs à contrôler et comment les corriger si nécessaire
	Les explications permettent à l’opérateur de mettre le pièce en production
	· Les consignes orales sont justes

· Les consignes sont compréhensibles

	/ 1 pt

/ 1 pt

	Question n°11 :
· Compléter le procès verbal d’auto control DR 4/4

	Le document est correctement renseigné.
	· Le document et dument complété.


	/ 1 pt
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