Epreuve : EP2 MISE EN OEUVRE

‘Mise en ceuvre des composites

1ére PARTIE ||N° du Candidat ;
réalisation F__—_"——_*_—'— e N o et on
dela piéce Procédé tiré au sort; moulage par compression * moulage par injection BP
rep 2 * moulage sous-vide  * moulage par projection simultanée
EVALUATION SUR SITE
ON DEMANDE INDICATEURS NOTE Sur
C.2-6 Installer le poste ou Iaire de L’installation est préte pour assurer
travail. la mise en route du procédé. 5
C.2-3 Préparer les outillages. Les outillages sont opérationnels. 10
C.2-2 Préparer les matieres La préparation des matiéres premiéres
premiéres est réalisée juste a temps, conformé- 10
‘ ment aux instruction.
C.3-2 Réaliser les réglages. Les réglages sont conformes aux 60
instructions, ( voir feuille n° 3).
C.4-4 Assurer I’arrét méthodique de | Les procédures d’arrét de la machine 5
la machine. sont respectées.
Le matériel, les outillages et le poste
de travail sont rendus opérationnels. 10
EVALUATION LORS DE LA CORRECTION
ON DEMANDE INDICATEURS NOTE
C.4.3 Assurer la fabrication La fabrication est conforme aux
demandée dessins Piéce rep 2,
- Aspect 10
- Cote232+1/0 10
- Cote 286 +1 /0 10
C.5.3 Vérifier les indications du Le document de suivi de fabrication
dossier de fabrication feuille n° 6 est correctement rempli 20
TOTAL SUR 150
GROUPEMENT INTERACADEMIQUE II SESSION 2001
. CAP:8h R ~ CAP13 - l’ -
Temps alloué : ] Coefficient : MIS:C en euvre des malerigux
BEF 5 BEP 8 BEP Option : Plastiques et Composites
Echelle : Note mini : CAP Plastiques et Composites

Ce sujet comporte :

8 feuilles

"SUJET1 S121S8e|

- Feuille1 /8"




2ére PARTIE |IN° du Candidat ;
réalisation ==
_ dela piece | |Procédé; Moulage au contact
‘rep 1

EVALUATION LORS DE LA CORRECTION

ON DEMANDE INDICATEURS NOTE
C.4.3 Assurer la fabrication La fabrication est conforme aux
demandée dessins Piéce rep 1,
- Aspect de la finition 10
- Aspect du gel-coat 10
- Qualité de la stratification 15
- Cote 210 +/- 1 5
- Cote 25 +/- 1 5
C.5.3 Vérifier les indications du La fiche de contrédle n° 5 est 5
dossier de fabrication correctement rempli
TOTAL SUR 50
lere partie /150
2¢re partie /50
TOTAL /200
GROUPEMENT INTERACADEMIQUE Ii SESSION 2001
. CAP:Bh icient : CAPI13 Mise en ceuvre des matérigux
T lloué : Coefficient :
e T s e BEPs BEP Oplion : Plashiques et Composites
Echelle : Note mini : '

Epreuve : EP2 MISE EN OEUVRE

Plastiques et Composites
CAP Mise en ceuvre des compasites

Ce sujet comporte :

8 feuilles

"SUJET1 S5(12%0)

Feuille 2/8




ON DONNE

¥ e dossier de fabrication  boite & idées ” comportant :

6 feuilles de format A3~
ON DEMANDE
- Moule fourn,
lére PARTIE - Application du démoulant,
- Application du gel-coat,
Réalisation des piéces - Moulage par une technique tirée au sort :
rep 2 - projection simultanée
- sous-vide
- injection base pression
- compression
- Tragage selon le dessin de définition, du contour de la piece ,
- Usinage selon le dessin de définition, du contour de la piece
- Remplir le fiche de suivi de fabrication n° 8
- Moule fourn,
2¢ PARTIE - Cirage, lustrage,

- Application du gel-coat au pinceau,

- Moulage au contact selon le dessin de définition,

- Usinage selon le dessin de définition, sauf la partie réservée a la
charniére,

- Remplir la feuille de contrdle n°® 7

Réalisation de la piece
rep 1

GROUPEMENT INTERACADEMIQUE i

SESSION 2001
" CaAP 8h __ CAPI3 Mise en ceuvre des materigux
T loué : Coeff t:
emps allou e sefficien BEP 8 BEP Option : Plashiques et Composites
Echelle : ' Note mini : CAP Plastiques et Composiles

Mise en ceuvre des composites
Epreuve : EP2 MISE EN OEUVRE L

Ce sujet comporte :

8 feuillos SUJET 1 Feuillea/s
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Epaisseur 3 0

+0,5

{ Mat 150g/m2
1 Mat 300g/m2.
3 Mat 4s50g/m?2

Arrondis non catés-R=5

BOITE 3 IDEES : Fond (2)

Axe des trous de fixation
de [a charniére

GROUPEMENT INTERACADEMIQUE II SESSION 2001

mps alloué : ¥ SR icient : CAP13 Mise en ceuvre des materigux
Temps lov® ! mepisn | C>MCEN prpy BEP Optian : Plastiques et Composites
Echelle : Note mini :

Epreuve : EP2 MISE EN OEUVRE

Plastiques et Composites
CAP Mise en ceuvre des composites

Ce sujet comporte :

8 feuilles

SUJET 1 Feuille6./8
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FICHE DE CONTROLE

Controle de la piecerep 1

Remplir la colonne des relevés par TB, B, M, T™M .
En déduire si la piéce est conforme ou non conforme par rapport aux critéres de conformité .

W - Crtre || ey
1 ™™ M B TB mini de .
Paramétres conformité T8/B
Aspect “défaut  |défaut repris |défaut repris aucun
finition non repris | visible peu visible défaut B
Aspect frissure manque légére aucun TB
gel-coat ou autre transparence défaut
Aspect gros petit aucun B
compactage défaut défaut défaut
Epaisseur hors dans la
25 +05/0Q | tolérance tolérance TB
Cote 25 hors dans la TB
Cote 210 hors dans la TB
+ -1 tolérance tolérance
PIECE CONFORME PIECE NON CONFORME
GROUPEMENT INTERACADEMIQUE Il SESSION 2001
Temps alloué : (;:,‘]; Z: Coefficient : gg}l:l; BEP MiS& en euvre des marenaux

Option : Plastiques ef Composites

Echelie : : Note mini :

CAP Plastiques et Composites

Mise en ceuvre des composites
€preuve : EP2 MISE EN OEUVRE

| Feuille7/8
Ce sujet comporte . 8 feuilles SUJETI




T

FICHE DE SUIVI DE FABRICATION

N° de candidat ; Procédé de moulage ; Piéce ;
‘ QUANTITE
| Résine ; Renfort ; Catalyseur ;
CRITERES MACHINE
i Marque ; Type ;
PARAMETRES DE
Pression résine | Pression catalyseur ; Pression coupeur ;
Force de fermeture ; Masse de matiére ; T° du moule ;
Dépression ; |

Contrdles Analyse origine défaut Temps
*Reception moule ;
*Reéglages machine ;
* Aspect de la piéce ;
Observations ;
GROUPEMENT INTERACADEMIQUE II SESSION 2001
- ' " CAP :8h iomt . CAPI13 Mise en ceuvre des materigux
Temps alloué:  ppp.on | Cocfficient: prps BEP Option : Plastiques et Eomposites
Echelle : : Note mini : CAP Dlastiques el Compos'lles

- Mise en ceuvre des composites
Epreuve : EP2 MISE EN OEUVRE ‘ Feuille s/
eullles/8
ACe sujet comporte . 8 feuitles SUJET l :




