2" PARTIE
de I’épreuve

GROUPEMENT INTERACADEMIQUE I SESSION 2001

Temps alloué : Coefficient : wm—u Mise en ceuvre des matlerigux

Option : Plashiques et Composites

Echelle : : Note mini :

Epreuve : EP2 MISE EN OEUVRE

Ce sujet comporte : 8 feuilles . SUJET : m.mf::m,_ /8




BEP EP2

L’horaire de cette épreuve peut étre allongé dans le cas de mise en ceuvre de certaines fabrications qui nécessitent des temps indispensables : de cuisson,
de chauffage, de refroidissement...

Les fiches de rapport de réglage sont réalisées et fournies par chaque centre d’examen.

Durée : 2 heures

On donne :

2 nd PARTIE

sur S points

» Machine réglée et préte a démarrer la production.

» Dossier de fabrication.

» Matiére d’ceuvre a disposition (étuvée si nécessaire).

On demande :

Faire appel i ’examinateur en cas de besoin dans I’ajustage des réglages.

Ajuster les réglages si nécessaire.
Vérifier la conformité du produit.

Rendre compte d’anomalies éventuelles.

v v VvV VvV Ve www

¢ Temps indicatifs :
- Prise de connaissance du dossier

- Controle des sécurités
- Démarrage de la production

Assurer 1’arrét méthodique de la fabrication.
S’assurer du maintien en état du poste de travail.

Prendre connaissance du dossier de fabrication
S’assurer du parfait fonctionnement des dispositifs de sécurité.
Vérifier que les réglages sont conformes au dossier de fabrication.

Assurer la fabrication demandée pour un suivi (autocontrdle)
Consigner et transmettre les informations liées  la production : document de suivi fourni a remplir.

- Contréle du produit (document de suivi)

- Arrét de la fabrication
Total épreuve

10°
10°
10°
75’
15’
120°

N° du candidat

NOTE :

/5

~ GROUPEMENT INTERACADEMIQUE I SESSION 2001

Temps alloué :

Coefficient :

Echelle :

Note mini :

BEP Mise en ceuvre des matériaux
Option : Plastiques et Composites

tpreuve : EP2 MISE EN OEUVRE

Ce sujet comporte .

8 feuilles

SUJET Feuille2/8




2" partie

THERMOFORMAGE

Capacités

THERMOFORMAGE

Compétences Activités Critéres d’évaluation o 1 1T s
(;11 4 Consigner et transmettre les informations Rendre compte du travail effectué et compléter les documents fournis. Les documents de suivi de fabrication sont correctement remplis.
liées & 1a production. 0=3 erreurs / 2 =1 erreur
-4 1=2erreurs / 3 = pas d’ereur
% Les indications de conformité de la référence de la matiére d’ceuvre
- sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérentes par
© - rapport aux critéres demandés (aucune erreur admise).
C, s Rendre compte d’anomalies éventuelles Informer les personnes et / ou les services concernés par ’anomalie constatée par Le tableau de bord est correctement rempli.
o (machine, périphériques. ..). I’intermédiaire de la fiche d’anomalies. 0=3emeurs / 2= 1 ereur
154 . 1 =2 creurs / 3 = pas d’ereur
C;x qussurer du pgrlfait fonctionnement des Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer la sécurité des personnes, des Les procédures de vérifications sont respectées ¢t répertoriées.
£ dispositifs de sécurité. moyens de production et de I’environnement. 0=3 erreurs / 2=1 ereur
aﬁ 1 =2 erreurs / 3 =pas d’erreur
-
C4.1 Assurer la mise en route de la fabrication. Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi- Pas de critéres d’évaluation.
automatique ou en continu.
C,s Assurer la fabrication demandée. Respecter la chronologie des opérations. La fabrication est correctement réalisée.
Respecter la fréquence imposée pour les vérifications et / ou procéder méthodiquement | La quantité est conforme & 1'ordre de fabrication.
aux finitions et aux vérifications qui permettent d’assurer la conformité du produit. De 90 2 100 % de la fabrication =3
De 70 & 89 % de la fabrication =2 _
E De 50 2 69 % de la fabrication = 1
S <8 50 % de la fabrication=0
E -
8 .
Procéder si nécessaire aux ajustements permettant d’assurer une fabrication conforme. | Le taux de rebut est respecté par rapport 3 I’ordre de fabrication.
Ca.4 Assurer I’arrét méthodique d’une fabrication. | Procéder A I’arrét de la fabrication en respectant la chronologie des opérations et en La procédure d’arrét est appliquée et réalisée correctement.
veillant 3 préserver le personnel, le matériel. ..
Cs.4 Vérifier la conformité du produit. Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique conformément Le produit est conforme (au dossier de fabrication).
o aux instructions portées dans le dossier de fabrication.
,‘3 (Les piéces produites sont référencées (ou repérées) et jointes également avec le La procédure de controle est appliquée.
S rapport). 0=3 erreurs / 2 =1 arreur
UE 1=2emrewrs / 3 =pas d’erreur
8
Cs2 Assurer le maintien en état du poste ou aire de | Assurer la propreté et 1’organisation du poste de travail. Les aires de fabrication et de circulation sont rigourcusement
E travail. maintenues en état.
’ g
Nombre de croix par colonne
N° du candidat : Total des points par colonne
TOTAL | 5 Total /133
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SESSION 2001

Yemps atfoud : Coetficient :

Mise en ceuvre des materiaux

BEP Option : Plashiques et Composites

Echelle Note mini :

€preuve - EP2 MISE EN OEUVRE
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2" partie

COMPRESSION

Capacités

Compétences

Activités

COMPRESSION

Critéres d’évaluation

0

C,
COMMUNIQUER

C,.4 Consigner et transmettre les informations
liées 2 la production.

Rendre compte du travail effectué et compléter les documents fournis.

Les documents de suivi de fabrication sont correctement remplis.
0=3 ereurs / 2=1ereur
1 =2 erreurs / 3 = pas d’erreur

Les indications de conformité de la référence de la matiére d’ceuvre
sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérentes par

C.s Rendre compte d’anomalies éventuelles
(machine, périphériques...).

Informer les personnes et / ou les services concernés par I’anomalie constatée par
I’'intermédiaire de la fiche d’anomalies.

rapport aux critéres demandés (aucune erreur admise).
Le tableau de bord est correctement rempli.

0 =3 erreurs / 2=1 erreur
1 =2 erreurs / 3 = pas d’erreur

REGLER

C,, S’assurer du parfait fonctionnement des
dispositifs de sécurité.

Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer la sécurité des personnes, des
moyens de production et de 1’environnement.

Les procédures de vérifications sont respectées et répertoriées.
0=3erreurs / 2=1 erreur
1 =2 etreurs / 3 = pas d’etreur

C,
CONDUIRE

C41 Assurer 1a mise en route de la fabrication.

Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi-
automatique ou en continu.

Pas de critéres d’évaluation.

C,s3 Assurer la fabrication demandée.

Respecter la chronologie des opérations.

La fabrication est correctement réalisée.

Respecter la fréquence imposée pour les vérifications et / ou procéder méthodiquement
aux finitions et aux vérifications qui permettent d’assurer la conformité du produit.

La quantité est conforme a 1’ ordre de fabrication.
De 90 & 100 % de la fabrication =3

De 70 4 89 % de la fabrication =2 -

De 50 A 69 % de la fabrication = 1

< 4 50 % de la fabrication=0

Procéder si nécessaire aux ajustements permettant d’assurer une fabrication conforme.

Le taux de rebut est respecté par rapport 4 I’ordre de fabrication.

Ca4 Assurer I’arrét méthodique d’une fabrication.

Procéder 2 I’arrét de la fabrication en respectant la chronologie des opérations et en
veillant 2 préserver le personnel, le matériel. ..

La procédure d’arrét est appliquée et réalisée correctement.

Cs
CONTROLER

Cs 4 Vérifier la conformité du produit.

Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique conformément
aux instructions portées dans le dossier de fabrication.

(Les piéces produites sont référencées (ou repérées) et jointes également avec le
rapport).

Le produit est conforme (au dossier de fabrication).

La procédure de contrdle est appliquée.
0=3erreurs / 2 =1 erreur
1 =2 erreurs / 3 =pas d’erreur

Cs2 Assurer le maintien en état du poste ou aire de
travail.

Assurer 1a propreté et 1’organisation du poste de travail.

Les aires de fzbrication et de circulation sont rigoureusement
maintenues en état.

N° du candidat :

Nombre de croix par colonne

Total des points par colonne

TOTAL 5 Total

/33
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2" partie

Capacités

Compétences

INJECTION

Critéres d’évaluation

Evaluation
o | 1 | 2 | 3

G,
COMMUNIQUER

- . et
C,.4 Consigner et transmetire les informations g W ié et compléter les documents fournis.

liées 2 1a production.

>

o

Les documents de suivi de fabrication sont correctement remplis.
O=3emeurs / 2=1 ereur
1 =2 erreurs / 3 = pas d’erreur

Les indications de conformité de la référence de la matiére d’ceuvre
sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérentes par
rapport aux critéres demandés (aucune erreur admise).

C: s Rendre compte d’anomalies éventuelles B ¥ oil ow eTvices concerés par 1" anomalie constatée par

(machine, périphériques...).

Le tableau de bord est correctement rempli.
0=3emreurs / 2=1 erreur
1 =2 erreurs / 3 = pas d’erreur

G
REGLER

Cs. S’assurer du parfait fonctionnement des ™ P cossaires afin d assurer la sécurité des personnes, des

dispositifs de sécurité.

3

C,
CONDUIRE

Les procédures de vérifications sont respectées et répertoriées.
0=3erreurs / 2=1 erreur
1 =2 erreurs / 3 = pas d’erreur

C,1 Assurer la mise en route de la fabri

Pas de critéres d’évaluation.

C,3 Assurer la fabrication demandée,

La fabrication est correctement réalisée.

nce imposée pour les vérifications et/ ou procéder méthodiquement
diix vérifications qui permettent d’assurer la conformité du produit.

La quantité est conforme a 1’ordre de fabrication.
De 90 a 100 % de la fabrication =3
De 70 & 89 % de la fabrication = 2

De 50 4 69 % de la fabrication = 1

< 2 50 % de la fabrication =0

essaire aux ajustements permettant d’assurer une fabrication conforme.

Le taux de rebut est respecté par rapport & 1’ordre de fabrication.

e 1a fabrication en respectant la chronologie des opérations et en
Nt le personnel, le matériel ..

La procédure d’arrét est appliquée et réalisée correctement.

Cs
CONTROLER

b .‘.ea en automatique ou en semi-automatique conformément
‘dans le dossier de fabrication.
wmoﬁ.,amnnuogm (ou repérées) et jointes également avec le

Le produit est conforme (au dossier de fabrication).

La procédure de contrdle est appliquee.
0=3emreurs / 2 =1 etreur
1 =2 ereurs / 3 = pas d’erreur

Cs, Assurer le maintien en état du poste

sation du poste il.
travail , poste de travail

Les aires de fabrication et de circulation sont rigoureusement
maintenues en état.

Nombre de croix par colonne

Total des points par colonne

TOTAL 5 Total

/133

— L.
GROUPEMENT INTERACADEMIQUE I

SESSION 2001

Temps alloué : Coefficient :

£chelte Note mini :

EP2 MISE EN OEUVRE

Epreuve :

Ce sujet comporte : 8 feuilles

BEP Mise en euvre des matériqux
Option : Plastiques et Composites
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2" Partie

EXTRUSION GONFLAGE

)
4

EXTRUSION GONFLAGE

Capacités - Y s Py . shuatio

p C ompetences Activites Critéres d’évaluation o | E" | 2" | 3
‘;1.4 Consigner et transmettre les informations Rendre compte du travail effectué et compléter les documents fournis Les documents de suivi de fabrication sont correctement remplis. | I |
liées 4 la production. 0=3ereurs / 2=1 ereur

'Cl
COMMUNIQUER

1 =2 erreurs / 3 = pas d’erreur

Les indications de conformité de Ia référence de la matiére d’ceuvre
sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérentes par
rapport aux critéres demandés (aucune erreur admise).

Ci.s Rendre compte d’anomalies éventuelles
(machine, périphériques...).

Informer les personnes et / ou les services concernés par 1’anomalie constatée par
I’intermédiaire de la fiche d’anomalies.

Le tableau de bord est correctement rempli.
0=3 erreurs / 2= areur
1 =2 erreurs / 3 =pas d’areur

C,
REGILER

moyens de production et de 1’environnement.

Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer la sécurité des personnes, des

Les procédures de vérifications sont respectées et répertoriées.
0 =3 emeurs / 2=1 emreur
1 =2 ereurs / 3 = pas d’emreur

Cq
CONDUIRE

C,1 Assurer 1a mise en route de la fabrication.

Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi-
automatique ou en continu.

Pas de critéres d’évaluation.

Dacsmnnt. 1 \ 8 1 “ ey 1
RESPECICT 1@ Carondiogic des operations.

La fabrication est correctement réalisée.

i ||
I
m  m

Respecter la fréquence imposée pour les vérifications et / ou procéder méthodiquement
aux finitions et aux vérifications qui permettent d’assurer la conformité du produit.

La quantité est conforme 4 I’ordre de fabrication.
De 90 2 100 % de la fabrication =3

De 70 4 89 % de la fabrication =2 .

De 50 & 69 % de 1a fabrication =1

< 3 50 % de la fabrication=0 -

Procéder si nécessaire aux ajustements permettant d’assurer une fabrication conforme.

Le taux de rebut est respecté par rapport a 1’ordre de fabrication.

Ca4 Assurer Parrét méthodique d’une fabrication.

Procéder 3 I’arrét de la fabrication en respectant la chronologie des opérations et en
veillant 4 préserver le personnel, le matériel. ..

La procédure d’arrét est appliquée et réalisée correctement.

Cs4 Vérifier la conformité du produit.

Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique conformément
aux instructions portées dans le dossier de fabrication.

Le produit est conforme (au dossier de fabrication).

[~
| (Les pi¢ces produites sont référencées (ou repérées) et jointes également avec le La procédure de controle est appliquée.
O rapport). 0=3ereurs / 2 =1 emreur
UE 1=2erreurs / 3 =pas d’erreur
(<
o
Cs2 Assurer le maintien en état du poste ou aire de | Assurer la propreté et ’organisation du poste de travail. Les aires de fabrication et de circulation sont rigoureusement
travail. : maintenues en état.
o

N° du candidat :

Nombre de croix par colonne

Total des points par colonne

TOTAL /5 Total

/33
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2" partie

EXTRUSION PROFILE

EXTRUSION PROFILE

'tél k4 e s, Y 2 .

Capaci Compétences Activités Critéres d’évaluation 0 3
Qx .4 Consigner et transmettre les informations Rendre compte du travail effectué et compléter les documents fournis. Les documents de suivi de fabrication sont correctement remplis.
lies 2 la production. 0=3 ereurs / 2=1 erreur

E 1 =2 erreurs / 3 = pas d’emreur

2 Les indications de conformité de la référence de la matidre d ceuvre

by g sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérentes par
© rapport aux critéres demandés (aucune erreur admise).
Cis Rendreppmpt_e d’anomalies éventuelles Informer les personnes et / ou les services concernés par 1’anomalie constatée par Le tableau de bord est correctement rempli.

o (machine, périphériques...). I’intermédiaire de la fiche d’anomalies. 0=3 erreurs / 2 =1 erreur

© . 1 =2 areurs / 3 = pas d’erreur
C.3_1 qussurer du parfait fonctionnement des Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer la sécurité des personnes, des Les procédures de vérifications sont respectées et répertorides.

& dispositifs de sécurité. moyens de production et de I’environnement. 0=3emeurs / 2= 1 ereur

@l 1 =2 ereurs / 3 = pas d’erreur
(SNL]
&

C,
CONDUIRE

C4, Assurer la mise en route de la fabrication.

Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi-
automatique ou en continu.

Pas de critéres d’évaluation.

C,3s Assurer la fabrication demandée.

Respecter la chronologie des opérations.

La fabrication est correctement réalisée.

Respecter la fréquence imposée pour les vérifications et / ou procéder méthodiquement
aux finitions et aux vérifications qui permettent d’assurer la conformité du produit.

La quantité est conforme a I’ordre de fabrication.
De 90 2 100 % de la fabrication =3

De 70 a 89 % de la fabrication =2

De 50 2 69 % de la fabrication = 1

< 3 50 % de la fabrication=0  ~

Procéder si nécessaire aux ajustements permettant d’assurer une fabrication conforme.

Le taux de rebut est respecté par rapport a I'ordre de fabrication.

C.4 Assurer ’arrét méthodique d’une fabrication.

Procéder a I’arrét de 1a fabrication en respectant la chronologie des opérations et en
veillant 3 préserver le personnel, le matériel. ..

La procédure d’arrét est appliquée et réalisée correctement.

Cs
CONTROLER

Cs 4 Veérifier la conformité du produit.

Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique conformément
aux instructions portées dans le dossier de fabrication.

(Les piéces produites sont référencées (ou repérées) et jointes également avec le
rapport).

Le produit est conforme (au dossier de fabrication).

La procédure de contrdle est appliquee.
0=3 ereurs / 2 =1 areur
1 =2 ereurs / 3 = pas d"areur

Cs2 Assurer le maintien en état du poste ou aire de
travail.

Assurer la propreté et I’organisation du poste de travail.

Les aires de fabrication et de circulation sont rigoureusement
maintenues en état.

N° du candidat :

Nombre de croix par colonne

Total des points par colonne

TOTAL 5 Total

/33
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2™ Partie

)
J

Compétences

Activités

EXTRUSION SOUFFLAGE

Critéres d’évaluation

C,.4 Consigner et transmettre les informations
liées A 1a production.

Rendre compte du travail effectué et compléter les documents fournis.

Les documents de suivi de fabrication sont correctement remplis.

0=3 erreurs / 2 =1 efreur

[+ 1 1 =2 erreurs / 3 = pas d’eareur
g Les indications de conformité de la référence de Ia matiére d couvre
g sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérentes par
$) rapport aux critéres demandés (aucune erreur admise).
C.s Rendre compte d’anomalies éventuelles Informer les personnes et / ou les services concernés par 1’anomalie constatée par Le tableau de bord est correctement rempli.
g (machine, périphériques...). I’intermédiaire de la fiche d’anomalies. 0=3cmreurs /2~ 1ameur
Ci, S’assurer du parfait fonctionnement des Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer la sécurité des personnes, des Les procédures de vérifications sont respectées et répertoriées.
g dispositifs de sécurité. moyens de production et de I’environnement. ‘}7 :: crreus ! g - _‘F:?“; r
SRT
2

C,
CONDUIRE

C,, Assurer 1a mise en route de ia fabrication.

Procéder an d

émarrage de Ia fa

L4 QUSSR SRS E-1 220 ¢

automatique ou en continu.

C45 Assurer la fabrication demandée.

Respecter la chronologie des opérations.

La fabrication est correctement réalisée.

Wr Ia f;éq;exic;e iﬁ\posée pour les vérifications et / ou procédé} méthodiqueﬁent

aux finitions et aux vérifications qui permettent d’assurer 1a conformité du produit.

La quantité est conforme a I’ordre de fabrication

De 90 2 100 % de la fabrication =3
De 70 & 89 % de la fabrication =2
De 50 4 69 % de 1a fabrication = 1
<450 % de la fabrication =0

Procéder si nécessaire aux ajustements permettant d’assurer une fabrication conforme. | Le taux de rebut est respecté par rapport & I’ordre de fabrication.

C.i.4 Assurer I’arrét méthodique d’une fabrication. | Procéder a I’arrét de la fabrication en respectant 1a chronologie des opérations et en

veillant 3 préserver le personnel, le matériel...

La procédure d’arrét est appliquée et réalisée correctement.

Cs 4 Vérifier la conformité du produit.

Controler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique conformément Le produit est conforme (au dossier de fabrication).

EXTRUSION SOUFFLAGEK

Cs
CONTROLER

aux instructions portées dans le dossier de fabrication.
(Les pieces produites sont référencées (ou repérées) et jointes également avec le
rappott).

La procédure de controle est appliquée.

0=3 ereurs / 2 =1 erreur
1 =2 erreurs / 3 = pas d’ereur

Cs2 Assurer le maintien en état du poste ou aire de
travail.

Assurer la propreté et 1’organisation du poste de travail.

Les aires de fabrication et de circulation sont rigoureusement

maintenues en état.

Nombre de croix par colonne

° ndidat : Total des points par colonne
N° du candidat : TOTAL /5 Total /33
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