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| } BEP CAP EP2:2¢me PARTIE  N°Candidat: |
SUJET N°2 _ | On donne : Le dossier de fabrication, les matiéres d'oeuvre, les outillages,
BEP CAP EP2:1¢re PARTIE  N°Candidat: : On demande: CAP réaliser les piéces Rep 1 et 2 par moulage au contact, les
On donne - Le dossier de fabrication, les matieres d’oeuvre ,les outillages . usinages, le montage de la charniére, le collage des Reps 3et 5 sur Rep 1
On demande :De réaliser les piéces Reps 4 et 5 avec usmage, par . , Remplir la feuille de controle N°6
- Projection simultanée . procedé BEP réaliser la pi¢ce Rep 1 par moulage au contact, I’usinage de
- Moulage par compression youre I’ouverture 70*250 ,remplir-la feuille de contréle N° ¢/7
- Moulage sous vide voie humide } au sort EVALUATION SUR SITE
- Mot ‘“gp par injection ba basse pression} On demande Indicateurs d'évaluation BEP |Note |CAP |Note
. - . ) ’ai i ion est préte pour asssurer la 5
. 7/7 C . 2.6 Installer le poste ou I’aire de | .L’installatio P p .
BEP Remplir la feuille de suivi de fabrication N " : te du brocédé
EVALUATP{GN SUR SITE travatl . mise en route du procede
On demande Indicateurs d'évaluation BEP | Note C‘A;P Note C .2 .2 Préparer les matiéres La préparation des matiéres premiéres 5
C . 2.6 Installer le poste ou I'aire de | .L’installation est préte pour asssurer la 5 . premiéres est réalisée juste a temps
travail mise en route du procédé ; Utiliser la matiére premiére avec 10
économie
C .2 .3 Préparer les outillages Les outillages sont opérationnels 10 > 1 | C .6 .2 .Assurer le maintien en état | Le poste et les aires de fabrication sont 5
C .2 .2 Préparer les matiéres La préparation des matéres premiéres 5 du poste et de I’air de travail rigoureusement maintenues en état .
premiéres est réalisée juste & temps conformement 10
aux instructions . _ C .4 .4 . D’assurer ’arrét Le maténel , les outillages et le poste de 5
C .3 .2 Réaliser les réglages Les réglages sont confdmes aux 60 10 méthodique de la fabrication travail sont rendus opérationnels .
instructions (voir ﬁChf de poste ) i S 5 EVALUATION LORS DE LA CORRECTION ‘
C .4.4 D'assurer I’arrét méthodique | Les procédures d’arrét de la machine | C 43 Lafabrication est conforme aux dessins
de la machine sont respectees . D'assurer la fabrication demandée | Piéce rep 1 -Aspect finition 10 5
-Aspect gel coat 10 10
Le matériel | les outillages.et le poste de 5 _ Qlll)alitégstratiﬁcation 10 10
travail sont rendu en parfait état . 19 _ -Absence de bulle 10 10
. -Usinage
EVALUATION LORS DE LA CORRECTION -découpe poignée 5
A : -découpe ouvert 5
C .43 La fabrication est conforme aux dessins 5 tpe ouverture >
D'assurer la fabrication demandée . | Piece Rep4 : Impregnation 15 5 Piéce rep2 -Aspect finition 5
Aspect 5 5 : -Aspect gel coat 10
Epaisseur 5 -Qualité stratification 10
g?te;l,?? 5 -absence de bulle 10
cometne - , Montage charniére 10
C 5.3 Vérifier les indiquations du | Le document de suivi de fabrication Collage rep3, et 5 coté lisse vers la 10
dossier de fabrication feuille N°7/fest correctement rempli . 0 découpe
150 30 C.5.3. Devénfierla Les vénfications sont faites et
TOTAL SUR 5P “Pis conformité du produit fabriqué et consignées. Les défauts sont analysés
TOTAL SUR ts consigner les résultats sur la fiche de | et mentionnés . ( feuillen® 6/ 7 ) 5 20
: contrdle
TOTAL SUR 50 150
) TOTAL SUR 5Pts 15Pt
~GROUPEMENT INTERAC ADEMIQUE T SESSION 2001 GROUPEMENT INTER/ ACADEMIQUE T SESSION 2000
— CAP :3h CAPI3 Mise en ceuvre des maleri
CAP :8h “CAP13 (Se en euUvVIre des materlaux Temps alloué : ) Coefficient : IBUX
Temps alloué : 00| Coefficient : Lol BEP E)‘ph on : Plashiques et Composifes | B — S — BEP § BEP Option : Plastiques et Composites
C M : ne o
Echelie - : Note mini CAP Plastiques et Composites ere ote mini CAP rl;llaéshques et Ejomposutes :
: € en
. o7 MISE EN OEUVRE Mise en ceuvre des composites ' Epreuve : EP2 MISE EN OEUVRE , ST CEOVIE CFS COMposies
preuve : . i 4 7
_ 7 feuill SUJET 2 Feull.le1 /7 _‘ Ce sujet comporte : 7 feuilles SUJET 2 gl Ll So' Feu1]1e2./ ! -
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A_A
dépouille 5%,

Nota - Ce document donne les
caractéristigues et dimensions
des pieces Det(2) . ~
Les traces en fraits mixtes
fins d 2 lirets monirent Ia

+1
25 0

osition de collage de

(3 cale(@) et _de 13 cloison(®
sur 1a piece(), mais :
ATTENTION | |

La piéce (2) n'a pas d'ouverture
de 70x250

ouverture de prehension 10 £1 =T05lB
Fr ! *\w
e
[ T o
250 *1 =
220 == | .
| |
.
A Echancrure* 288 -1
300 _
f:::"_jlﬁ .
e i R )

¥ Cefte echancrure” 3 failler sur les pieces (D)-et @ permet le

posihonnemenf de la charniere .

dépouille 5%

Tﬁel coal
1 Mal 300 g /m?
! 2 Mat 450q/m?2 |

+0,5
2 0

-

frous ¢3.2 pour

fixalion de la charniere

BOITE de RANGEMENT - Cotés (Tet(2)

Arrondis et congeés non cotés R =7

, +0,5
Epaisseur 25 O

Tous les défails cachés n'ont pas éf€ représenteés .

'GROUPEMENT INTERACADEMIQUE i SESSION2001

BCED . CAPI13 Mise en ceuvre des matérigux
em Houé : Coefficient :
Temps allo BEP :5h TN BEPS BEP Option : Plashiques et Composites
Echelle - Note mini : Dlaquues et Composiies

CAP Mise en ceuvre des composites
Epreuve : EP2 MISE EN OEUVRE
: : ' SUJET 2 Feuille 4/7

Ce sujet comporte : 7 feuilles . —




cLoison (&) (échelle 1:1)

141

/
Zones de ccllagel//

de S sur 1 |

Dositionnement des cloisans (4) sur le cdté (2) (échelle 1:L)

T

B e~

@
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35S enfre cloisons [=

e
l
:
|
!
|
=T
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CLOISON (5) (échelle 1:2 )

( 27

H (172)

| S
|
/
|
© |
’ |
| A
|10 |
L e

(28L)

Ajustage ef positionnement de la cloison(5)sur le coté(?)

Les cofes' L”et"H” tant fonction des &

paisseurs du coté(D (pour*H" il ya

aussi |"épaisseur de la Charniere ) , le candidal devra ajuster la cloison(®) 3

son cole
L3 cal .
de 13 cloison

Positionnement des claisons (%)

ATTENTION : Les 2 “pefites cloisons”
elles ne seront pas collées sur le cdte

BOITE de RANGEMENT
Cloisons (&)

étant collée Zmm en dessous de ['ouverfure de préhension - le haut
sera aligné avec le haut de la cale B

%semn} realisées par le candidat MAIS

ef(5) : Dimensions ef posifionnements .

| GROUPEMENT INTERACADEMIQUE II “SESSION 2001
_ CAP8h . CAP13 - . SRS ——
Temps alloué : : Coefficient :. MIS@ en ceuvre des matérigux
] ¢ _ P ——BEPS BEP _Optian : Plastiques et Composites
| chelle : - Note mini : CAP Dl.asﬁques et CC‘mPOSHES.
Epreuve : EP2 MISE EN OEUVRE . Mise en ceuvre des composites
Ce sujet compone . 7 feuilles SUJET 2 Felﬂ"e.‘i /7




BEP , CAP : PLASTIQUES ET COMPOSITES FICHE DE SUIVI DE FABRICATION
MISE EN OEUVRE DES COMPOSITES
SUJET2 2éme PARTIE N° DU CANDIDAT | | N° de candidat ; Procédé de moulage ; | , Piéce :
CONTROLE DE L’ ENSEMBLE PAR LE CANDIDAT QUANTITE
Résine ; Renfort; Catalyseur |
PARAMETRES A CONTROLER | CONFORME |NON ANALYSE DES DEFAUTS |RETOUCHES
CONFORME
GEL COAT PIECE REP 1 CRITERES MACHINE
(aaucune frisure, ni manque ) Marque ; Type
PARAMETRES DE

EPAISSEUR ET REGULARITE :

DU STRATIFIE REP 1(BEP) Pression résine Pression catalyseur : Pression coupeur :

et REP 2

EPAISSEUR DU STRATIFIE 2.5 L Force de fermeture ; Masse de matiére ; T° du moule ;

*-03 Dépression |

IMPREGNATION DU ’

STRATIFIE (excés , manque )

BULLE SUR REP 1 (BEP) ,

BULLE SUR REP2 - Contrdles Analyse origine défaut Temps

(BULLE COTE GEL COAT) : __ _

EEEFQRMITE DES USINAGES . Reception moule -

OUVERTURE 70*250 (BEP)

LUMIERE 25*110 . *Réglages machine :

MONTAGE DE LA

CHARNIERE (SAUF BEP ) ) .

CONCORDANCE ENTRE REP Aspect de la piece ;

1 ET REP 2 (SAUF BEP )

ASPECT GENERAL DE

L’ENSEMBLE (coups, rayures ,

bavures ) ' Observations ;

DECISION :

LA PIECE EST CONFORME

LA PIECE EST A RETOUCHER

LA PIECE EST A REBUTER

"GROUPEMENT INTERACADEMIQUE Il SESSION2001 | GROUPEMENT INTERACADEMIQUE II SESSION 2001

. . . o oo o PPN e —ae . '--~—'- ------ ‘ ] CAP :8h - . _t, e .CAP13 . . - = .’ = e . oame s
. CAP:$h ... CAP13 Mise en ceuvre des materiguyx Temps alloué : . Coefficient : MlS§. en ceuvre des materigux
Tomps 2love* ser.sn Coefficiert ' _prps BEP Option : Plastiques et Composites . _ = —BEPS BEP Optian : Plastiques et Composites
Echelle : - ’ Note mini : CAP Dl’asfiques E" COmPOSHES chelle - - Note mini : CAP al_aShques ei cC‘mpOS”ES
i mposite . ise en ceuvre des composit

Epreuve : EP2 MISE EN OEUVRE Hise en ceuvre ges COMPOSTES fpreuve : EP2 MISE EN OEUVRE . . ——
Ce sujet comporte . 7 feuilles | SUJET 2 FeUlue 6/? - L_Ce sujet comporte : 7 feuilles SUJET 2 %}i?uﬂ.]e 7/ !




