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Ouvrage a réaliser : PROPOSITION DE GUIDANCE PAR SOUS-ENSEMBLE

e Bureau pour adolescent L’ordre de fabrication est a I'appréciation du candidat.

Lire ’ensemble du sujet (temps : 20 minutes)

Sous-ensemble 100 : Tiroir (temps : 3h)

\ Sous ensemble n°400 : dessus — . — :
Opération Pieces Moyen et outillage
/ S ble n°100 : tiroi i}
— ] % /@ S Etablissement 101, 102, 103, 104, 105 | Crayon, scotch
Tracage 101, 104, 105 Equerre, crayon, réglet, métre
(302] Lamellage 101, 102, 104, 105 Lamelleuse
N
‘\ Sous ensemble n°500 : porte Rainurage 101, 104, 105 Toupie, voir DT 5/9

oL ‘ Montage a blanc 101, 103, 104, 105 Maillet, cale
] ) \/ Sous ensemble n°200 : caisson

Recalibrage du fond si

N
T '\ Sous ensemble n°300 : piétement 103 Scie a format
. nécessaire
Colle, serre-joints, cales,
Assemblage du triroir 101, 103, 104, 105
lamello® de 20
Coulisses, vis de @3.5x16 mm,
Vissage des coulisses 101, 103, 104, 105
visseuse
Perceuse a colonne, méche de
Percage 102
@4 mm
Sous-ensemble 200 : Caisson (temps : 3h)
Opération Pieces Moyen et outillage
Etablissement 201, 202, 203, 204 Crayon, scotch
Tracage 201, 202, 203, 204 Crayon, équerre, metre
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Lamellage

201, 202, 203, 204, 207

Lamelleuse

Mise au format

205

Scie a format

Percage pour les tourillons et
excentrique ou lamellage

pour les Clamex®

201, 202

Perceuse multibroches ou

lamelleuse Clamex®

Assemblage a blanc

301, 302, 303, 304

Maillet, cales

Retouches si nécessaire

301, 302, 303, 304

Ciseau a bois

Collage du cadre

301, 302, 303

Serre-joints, cales, maillet, Etablis

Collage du cadre avec les

301, 302, 303, 304

Serre-joints, cales, maillet, Etablis

Rainurage 201, 202, 203, 204 Toupie voir DT 6/9
Percage pour les taquets, les | 201, 202 Perceuse multibroches ou
embases de charnieres, les gabarit de percage
tourillons et les goujons

d’assemblage.

Vissage des coulisses et 201, 202 Visseuse, vis, embases,
embases coulisses

Montage a blanc 201, 202, 203, 204, 206, 207 | Maillet, cales

Recalibrage du fond si

nécessaire

206

Scie a format

Assemblage du caisson

201, 202, 203, 204, 205, 206,

207

Etablis, cale, serre-joints,

colle

Sous-ensemble 300 : Pietement (temps 3h)

Opération

Pieces

Moyen et outillage

Etablissement

301, 302, 303, 304

Crayon, scotch

traverses
Sous-ensemble 400 : Plateau (2h)
Opération Pieces Moyen et outillage
Collage 401,402, 403 Spatule crantée, colle néopréne,
lattes, rouleau a maroufler
Affleurage Sous-ensemble 400 Affleureuse
Sous-ensemble 500 : Porte (temps 2h)
Opération Pieces Moyen et outillage
Collage 501, 502, 503 Spatule crantée, colle néopréne,
lattes, rouleau a maroufler
Affleurage Sous-ensemble 500 Affleureuse

Tracage 301, 302, 303, 304 Crayon, équerre, metre, réglet
Mise a longueur 301, 302 Scie a format

Mortaisage 301, 302 Mortaiseuse a chaine
Tenonnage 303, 304 Tenonneuse

Percage pour les charniéres

invisibles

Sous-ensemble 500

Perceuse multibroches ou gabarit

de pergage

Fixation des charniéres

Sous-ensemble 500

Visseuse, charniéres invisibles
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Assemblage des sous-ensembles (temps 4h30)

Opération

Pieces

Moyen et outillage

Fixation du pietement avec

le caisson

Sous-ensembles 200 et 300

Goujons, excentriques et

tourillons ou Clamex®

Tracage des emplacements

des lamello® ou Clamex®

Sous-ensembles 200, 300

et 400

Métre, crayon, réglet

Lamellage Sous-ensembles 200, 300 | Lamelleuse ou lamelleuse
et 400 Clamex®

Assemblage Sous-ensembles 200, 300 | Lamello® de 20 ou lamelles
et 400 Clamex®

Présentation et tracage de | Sous-ensembles 100,200, Crayon

la facade du tiroir

300 et 400 et piece 102

Vissage de la facade du

tiroir

Sous-ensemble 100 et

piece 102

Vis de @ 4x30 mm, visseuse

Percage pour le bouton

Sous-ensemble 100

Perceuse, méche de @ 4 mm,

DT 5/9

Fixation du bouton

Sous-ensemble 100

Bouton, vis M4x50 mm

Pose de la porte

Sous-ensembles 200, 300,

400 et 500

Tournevis cruciforme

Pongage

Meuble monté

Cale a poncer, ponceuse

orbitale, abrasif grain 120 et 180

Evaluation en cours d’épreuve : (temps : 30 minutes)

Pour I'évaluation en cours d’épreuve, réaliser la mise au format de la tablette

On donne :

- Le dessin de définition du caisson DT 5/9 et la nomenclature DT 2/9

- La scie a format

- Trois lames différentes

Travail demandé :
- Sélectionner la lame adaptée au matériau.
- Régler la fréquence de rotation adaptée a la lame.
- Monter la lame et régler les dispositifs de sécurité.

- Régler la butée du guide perpendiculaire.

- Faire un compte-rendu oral de 10 minutes a 'examinateur portant sur les enjeux de

sécurité liés a la scie a format et sur la méthode employée pour obtenir votre piéce.

- Mettre au format votre piece.

- Eteindre et remettre en ordre la scie a format comme dans son état initial avec la lame

démontée et dérégler la butée.
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Grille d'évaluations épreuve EP2
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C3.1: Organiser et mettre en sécurité les postes de travail
L'organisation du poste de travail est
Identifier les dangers propres a son matériel : Des documents ou autres harmonieuse. Présence d'une zone
- dimensionnement, . . L . L . . . ie i de dépose pour la piéce avant et
PO Le poste de travail est bien organisé L'outil a été déposé sur une partie instruments de mesure ou de Des pieces rgstent sur la machine R p. P p .
C 3.1.2|- conformité d'utilisation, I - . . . i n lors de la mise en marche de la apres usinage et pour les matériels | CE
. Un soin particulier est réservé aux outils métallique serrage restent sur la machine lors X N . N
- maintenance, . . toupie et documents. L'outil n'est jamais
: de la mise en marche de la toupie "
- fonctionnement. en contact avec une partie
métallique
cz1.3lo . de t il. le stock fl irculati L'espace de travail est correctement Y\éitdefa;u; ggrr]ga;r:llseagg:dalldlaettabh /Ea désorganisation provoque des Un défaut d'organisation autour de L'organisation sur et autour de cE
T rganiser son espace de travail, le stockage et les circulations. organisé 9 chutes de pieces I'établi est constaté I'établi est satisfaisante
e ersonnes autour
Appliquer les mesures de prévention (protections collectives et protections individuelles) préwes \W
our se protéger : .
?des OESSié?eS de bois ndidat ne t pas Au moins quatre oublis de Les aspirateurs, masque de
P - ! Les regles de sécurité indivi p: . q, . P Au moins deux oublis de protection | protection et casque anti-bruit sont
C 3.1.4|- des agents chimiques, des reg| otectiol protection ont été opérés durant s P W2 s . CE
_ collectives sont mises_en e L i on été opérés durant I'épreuve utilisés autant de fois que
- du bruit, individuell ollective: I'épreuve . .
. nécessaire
- des troubles musculo-squelettiques (T.M.S.),
- agents chimiques dangereux (A.C.D.). (N
C3.2 - Contréler la conformité des matériaux, des produits et des ouvrages Q @ @ \ /b
En cours et en fin de fabrication ; controler la conformité des ouwrages réalisés : } } Mablette sont Le candidat effectue des controles
ca24l 'caracterlst.lques géométriques et dimensionnelles, contr 4u tiroir s Mesurés Aucun controle t ff e € Le candlldat effectue des_controlgs Le candidat eftectl_Je des contrbles aux moments opportuns et fait les | CE
- jeux, fonctionnement, ! cours de fabrication nkaVa fin lorsque I'assemblage est impossible réguliers .
N t Ct final est Soig correctifs
- aspect, finition.
C3.3 - Tracer et préparer les piéces a usiner, a monter, a finir \—/ /\@ W /\@\\/
L Le coulissage dysfonctionne ou la Le tiroir coulisse parfaitement. La Le tiroir coulisse parfaitement. La
. . . . . R N P || Lescdol a galet sorit rrectement< M . fagade du tiroir est en retrait de plus | facade du tiroir est en retrait entre 1 |facade du tiroir est affleure ou est en
C 3.3.2|Crienter, repérer et établir les piéces et/ou les sous-ensembles & usiner, & monter et & finir. Nonndes Le %iroif ne coulisse pas de 3 mm ou en saillie par rapport et 3 mm par rapport aux piéces de retrait de moins 1 mm avec les CE
~
,\ N_| /> aux piéces de facade facade piéces de fagcade
. . N . N tracés des mort so l A_gcung mortaise n'est bien deux mortaise ou plus sont hors Une mortaise est mortaise est hors Toutes les mortaises sont bien
C 3.3.3|Tracer et positionner les éléments a usiner et/ou a monter. \/ \ corre t t effectués{ekpo positionnée ou se trouve dans la tolérances + 1mm tolérances + 1mm tracées FE
tolérance de + Imm
C3.4 - Installer et régler les outils, les accessoires, les pieces /\< )
" " Lal n n sen: La lam montée a l'enver: PR . . .
C 3.4.1|Installer les outils et/ou les porte-outils. \ \ \> a’al E }%Z@%o sens et alame est mo tee’ alenwers et La lame est montée a l'envers Le serrage est défectueux La lame est parfaitement montée CE
AN \ sonée{ragg st ctement réalisé mal serrée
\/ \ i de la piece d’essai L'usinage est fait sans awir établie |La piéce est établie mais la face de La piece n'est pas établie mais la La piéce est établie et la face de
C 3.4.2|Positionner et maintenir la ou les piéces sur les supports de pieces. rentiéls de la machine est la piece et sans repéere pouvant référence n'est pas positionnée sur facei)osée sur Iz table est marquée référence est bien positionnée sur la| CE
blissement de la piéce) l'orienter la table table
L/ \_/ — Le réglage vertical est fait en
’ . . I ode de réglage de l'outil, hauteur . . - Le réglage vertical n'est pas fait en montant. . .
C 3.4.3|Régler les positions relatives outil/piece (avec ou sans montage). -)/ ot profondegurgest correcte La méthode n'est pas satisfaisante glag montant p: Le réglage ou serage des guides La méthode est professionnelle CE
\, / n'est pas satisfaisant
Le candidat a des notions sur la Le candidat trouve la bonne
. . R . . . Vérifier le réglage de la fréquence de Le candidat n'a aucune notion sur la| fréquence de rotation mais ne peux | fréquence de rotation et a besoin Le candidat peut régler la bonne
C 3.4.4|Sélectionner et/ou afficher les paramétres et/ou les programmes nécessaires a l'opération. . . . . . . e A . . . CE
rotation de la lame fréquence rotation régler la fréquence de rotation en d'aide pour effectuer le réglage sur | fréquence de rotation en autonomie
autonomie la machine
. . . ) La cape de protection est installée .
C 3.4.5|Installer. régler | rganes d Scurité La mise en ceuwre des organes de La cape de protection n'est pas Le réglage de la cape de protection mais szn ré Fa e permet le passage La cape de protection est cE
4. staller, régler les organes de sécurité. protection a la scie circulaire est effective utilisée n'est pas adapté a la situation g d'?m Tioigt P 9 correctement installée
C3.5 - Conduire les opérations d'usinage
Un élément de sécurité n'est pas un ele[‘nent d_e Asecurlte_n,esl pas L'usinage est fait en opposition. La
. i< - oA . - PN . adapté et doit étre corrigé par le s . -
C 3.5.1| Appli | agl t ] &d d scurité Le rainurage est réalisé en respectant la L'usinage doit étre interrompu pour adapté et doit étre corrigé par le correcteur sans pour cela étre position de I'opérateur est adaptée CcE
- ppliquer les regles et les procedures de securite. sécurité situation inadaptée et dangereuse correcteur et constitue un danger L P pour contrer tout rejet. La position
. - considéré comme un danger . P A
immédiat . - des doigts est éloignée de I'outil
immédiat
P . . A Les affleurages du stratifié sont propres, Plus de 2 défauts d'affleurage 2 défauts d'affleurage coupants ou 1 défaut d'affleurage coupant ou Les affleurages sont réguliers, non
C 3.5.2|Réaliser manuellement ou mécaniquement l'usinage. P - P PR IR . FE
réguliers et sans éclat coupants ou irrégulier irréguliers irrégulier coupants et sans défaut
. . . N Le candidat panvent a \érifier les Le candidat panient a \érifier les Le candidat panient a \érifier les
~ . . Les cotes de la tablette et des mortaises Le candidat ne panient pas a \érifier| . . . " . ) .
C 3.5.5|Controéler, mesurer les usinages effectués. sont controlées les dimensions dimensions de la tablette mais pas dimensions de la tablette et des dimensions de la tablette et des CE
des mortaises mortaises mortaises et a déterminer l'erreur
C 3.5.6|Effectuer les actions correctives. Le candidat régle sa bl{tee et effectue les Le po.!ntage n'est p§§ satlsfalsgnt 2| un quatrieme essai est nécessaire | Un troisieme essai est nécessaire Deux essais on Sufﬁt pour pointer la CE
correctifs lissus du quatrieme essai machine
. . " L L in réalisé en 2 . e "
c35.7|r ter le t lloué Le t . i est 6 L'usinage n'est pas fait au bout de Le pointage n'est pas terminé au minﬁtgg nEZ?seIEStiéiae zgiteenc%re L'usinage est réalisé en moins de cE
= especter e temps alloue. € temps imparti est respecte 25 minutes bout des 20 minutes ~ p_ ) 20 minutes
étre usinée
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C3.6 -

Assembler les composants constitutifs d'un ouvrage ou d'un produit

Regrouper au poste d'assemblage les différents composants : piéces, placage stratifié,

Les postes de collage sont parfaitement

Le sunweillant doit intervenir pour

Des piéces tombent par terre suite

I manque des calles ou serre-joint

Epreuve : EP2 — Fabrication d’'ouvrages de menuiserie, agencement ou mobilier

AP2406-CAP MF EP2

Durée : 18h00

Coef: 11

. . s . Les collages sont parfaitement bien
C36.2 .~ . e - aider le candidat suite & un défaut N . o - . - CE
quincaillerie, \itrage, colles, accessoires... approvisionnés et organisés dorganisation & une mauvaise organisation alors que les piéces sont encollées organisés
¢ 3.6.2lPré di ti I t de mi f d bi I;iis:qﬁ;”:;giiiSe?]nie(;or;i‘;;rp; ';t Plus de 2 défauts de 2 de;zu;s d(é?aﬂﬁssgfr;lzrzegts%l:nplus 1 défaut de positionnement ou 2 | Aucun défaut de positionnement ou FE
-0.¢|Freparer, disposer rationneflement les moyens de mise en forme, pressage, dassemblage.. plans (position vissasge) positionnement sont constatés constatés 9 défauts de Vissage sont constatés de \issage n'est constaté
- . N . . i ™ La différence entre les deux La différence entre les deux e
Positionner, régler les systemes de serrage, de mise en forme, de pressage, d'assemblage, de L'équerrage du cadre du piétement La différence entre le d . . . : La différence entre les deux
C3.6.3 . \ diagonales est comprise entre 3 et | diagonales est comprise entre 2 et ) e 5 FE
cadrage... respecte les tolérances + 2 mm >1 ales est supgérieure & 4 ¢hm > diagonales est inférieure & 2 mm
4 mm 3mm
¢ 3.6.4|Encoller. équiver | . t ts 3 bl Le collage des stratifié iShisant \ADIus de uts de\o 2 défauts de joint ouvert ou de bulle | 1 défaut de joint ouvert ou de bulle AucLL?:elobletlz Z:nct(jﬁ;m:?‘est FE
.6.4|Encoller, équiper les pieces et composants a assembler. e collage des strati eﬁsa isan j le de co de collage de collage résente g
o . Les joint e des sous- s de.4qoi nt ouverts avec | 2 a4 joints sont ouverts avec une | 1a 2 joints sont ouverts avec une - .
C 3.6.5|Cadrer, presser, solidariser les piéces et composants. . N . R Tous les joints sont fermés FE
ensem)gl 9/25) 00 sont fermés \une valeursupérieure 4 0,5 mm valeur supérieure a 0,5 mm valeur supérieure a 0,5 mm
¢ 3.6.6|Vérifier | ractéristi sométri t fonctionnelles de f'ouw o us-ensem e’ Wcotes eh dehors de | 3 a4 cotes sont hors tolérance + 2 | 1 a2 cotes sont hors tolérance + 2 Toutes | i it 6 FE
.6.6|Vérifier les caractéristiques géométriques et fonctionnelles de I'ouvrage. N SOOSontrespe Y Iato<lf< m mm mm outes les cotes sont respectées
C 3.6.7|Effectuer si nécessaire les actions correctives. f\‘&\rag’e des so ?ﬂ les 400\99 affle \Q\}st correct Deux afﬂeura}ge_s au moins sont Un affleurage au moins est défaillant| Tous les affleurages sont corrects | FE
> 500 50t défaillants
| joints_sont hors tolérance 2 joints sont hors tolérance (2 - .
. ) 1 joint est hors tolérance (2 mmx1) L .
TN J & blen ajustés e t ou plus de 2 défauts de| mmz1) et ou 2 défauts de fixation et ou 1 défaut de fixation de la | €S joints de 2 mm sont respectes
j iffé i X - e |la fagade rapportée sont de la fagade rapportée sont . P et réguliers. Pas de défaut de
C 3.6.9|Ajuster les différentes parties d'ouwages entre-elles. A C ﬁx ut|r0|r lat (; ' pp! ,(; de plp facade rapportée est constaté (joint g . FE
/\ constatés (joint d'assemblage, constatés (joint d'assemblage, @ " . vissage
o ) . . 'assemblage, position de vis)
(_ \_/ M position de uis) position de uis)
¢ 3.6.1Remetre | te de travail d stat initial \ ) | Q YOStES de tr s €l tat Le candidat ne participe pas a Au moins deux postes de travail U te de travail ' » 3 délt;:r;sosségsegiettr?ovagssgn:és CE
.6.1{Remettre le poste de travail dans son état initial. / (\ /}3 leffort de rangement et de nettoyage nont pas été rangés n poste de travail n'a pas été rangé - utilisat);on p
L'ensemble est monté mais au , P
\ Les sous-ensembles sont lirés moins deux sous-ensembles Lensemble est monté mais a L'ensemble est monté et respecte
C 3.6.1|Respecter le temps alloué. N > @ ous-epsembles sont montés A . . ) position d'un sous-ensemble n'est FE
— | sans étre assemblés entre eux présentent des défauts de pas satisfaisante les plans
Y % //\ positionnement
N, \J) Y
C3.7 - Réaliser les opérations de finition et de traitement @;\ J(\\-)
L'ensemble est poncé, sans trace de
C 3.7.6|Poncer, égrainer les produits appliqués sur les ouvrages. N \/ colle, trait de crayon, éclat ou défaut Plus de 4 défauts constatés Entre 2 et 4 défauts constatés 2 défauts maximum constatés Aucun défaut constaté FE
dusinage
C3.8 - Conditionner, stocker les ouvrages, les matériaux et les produits
Les sous-ensembles sont protégés et La désorganisation du stockage met . o La zone de travail est encombrée .
- . . L . S . . ) La désorganisation du stockage Le stockage est organisé autour de
C 3.8.2|Conditionner, protéger et repérer les ouvrages, les matériaux, les produits et les quincailleries. stockés en respectant les consignes des en danger le candidat ou les ) Y par le stockage des sous- o CE
éxaminateurs personnes a proximité entraine des chutes de piéces ensembles Petabli
C4.1 - Communiquer avec les différents partenaires de I'entreprise (& évaluer dans le cadre du
compte-rendu oral de 10 min)
Rendre compte d'une activité :
- les étapes de fabrication, - . . . . .
P . La description orale des étapes de Des étapes manques et l'ordre ne | Les étapes sont toutes nommées Quelques étapes ne sont pas . .
- les temps passés, S . : ) L . . . o Les étapes sont toutes nommées et
) fabrication de la tablette est cohérente et | | permet pas de fabriquer l'ouwrage et | mais présentées dans le désordre | abordées mais l'ordonnancement . . I
C 4.1.2|- les contraintes, . . P . . ) . L A parfaitement ordonnées et l'usinage | CE
) , les explications en lien avec la sécurité les réglages proposés ne et les notions de sécurité sont est correct et l'usinage peux étre N s s
- les solutions apportées, N , o — : L o peux étre réalisé en sécurité
N . sur la scie a format sont cohérentes permettent pas l'usinage en sécurité pertinentes réalisé en sécurité
- les contrdles effectués,
- les matiéres et produits consommés,
. ST . ) ST , . ST La ou les solutions d'amélioration Les solutions d'amélioration
ca13lp s Sliorations d . t de travail Les solutions d'amélioration apportées Aucune solution d'amélioration n'est | La ou les solutions d'amélioration 1on0Sées ne sont aue partiellement|  anortées sont pertinentes et CE
.1.3|Proposer une ou plusieurs améliorations de son environnement de travail. sont pertinentes apportée proposées ne sont pas pertinentes prop pemne(;tesp pp! justiﬁges
PN oo Tot =)o L PSPPSRI NOM CORRECTEURS : ...ttt Prénom & ..o SIGNALUTE &
CE Evaluation en cours d'épreuve
FE Evaluation en fin d'épreuve
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