NOTE AUX CENTRES D'EXAMENS 74

BEP M.O.M. Option Plastiques et Composites
Déroulement de I'EP2

Pour la 1°¢ partie :

r

¢ Préparer 2 outillages avec dossier par machine avec deux matiéres différentes.
¢ L'outillage doit étre préparé et monté sur la machine par le centre d'examen :

- En injection, seule la partie fixe de l'outillage doit étre bridée.
- Pour les autres techniques, l'outillage est monté mais non raccordé.

¢ Les pénphériques sont préparés en fonction de ['outiliage choisi et par e centre d'examen.

¢ Les dossiers de fabrication sont préparés par les centres d'examen. Le contenu et la rédaction
sont conformes au dossier type décrit par le référentiel de ce diplome.

¢ L'évaluation du contrdle des sécurités doit se faire en présence d'un des membres du jury.
¢ Les fiches de mise au point (des différentes techniques) sont fournies par le centre d'examen.
¢ Les feuilles de rapport d'anomalies doivent étre fournies par le centre d'examen.

¢ Prévoir une machine de réserve avec outillage monté et non réglée (dans la mesure du possible
suivant chaque centre d'examen).

Pour la 2°™ partie :

¢ Les examinateurs doivent évaluer les candidats en cours d'épreuve.
¢ L'évaluation du contréle des sécurités doit se faire en présence d'un des membres du jury.

¢ Les dossiers de fabrication sont préparés par les centres d'examen. Le contenu et la rédaction
sont conformes au dossier type décrit par le référentiel de ce diplome.

¢ Les ordres de fabrication. les fiches d'autocontréle, de suivi sont a préparer et a fournir par
chaque centre d'examen conformément au dossier de fabrication.

¢ Chaque centre d'examen doit déterminer et préciser son taux de rebut admissible.
¢ Tous les centres d'examens doivent déterminer les quantités a produire dans le temps imparti de

‘de I'épreuve (1 heure minimum de production) ainsi que le taux de rebut pour chaque ordre de
tabrication.
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BEP EP2

I "horaire de cette épreuve peut éire allongé dans le cas de mise en weuvre de certaines fubrications qui nécessitent des temps indispensables :
de chauffage, de refroidissement...

de cuisson,

Les fiches de rapport de réglage sont réalisées et fournies par chaque centre d’examen.
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Durée : 3 heures sur 15 points

On donne :

Machine non réglée
Outillage partiellement monté
Périphériques non branchés
Dossier de fabrication
Matiére d’ceuvre.

v v v v Vv

On demande :
Le candidat doit faire appel a ’examinateur aprés :
- Avoir fin [a mise en place et les raccordements de I’outillage
- Avoir affiché les paramétres de travail
- Avoir obtenu un produit conforme aux critéres demandés

Prendre connaissance du dossier de fabrication

Préparer la matiére d’ceuvre conformément au dossier de fabrication

Mettre en place une partie de I’outillage et les périphériques en respectant les procédures

S’assurer du parfait fonctionnement des dispositifs de sécurité.

Afficher les paramétres de travail conformément au dossier de fabrication

Assurer la mise en route du procédé conformément a la procédure

Réaliser le (ou les ) premier(s) produit(s) et ajuster les réglages afin d’obtenir un produit conforme aux données de
contréle du dossier de fabrication.

» Vénfier la conformité du produit.

» Rendre compte du travail effectué (remplir les fiches du rapport) et rendre compte d’anomalies éventuelles.

v v v Vv v v Vv

» 1. arrét de production et la remise en état initial du poste de travail sont réalisés par le candidat et se déroulent hors
épreuve,

» S’assurer du maintien en état du poste de travail.

¢ Temps indicatifs : - Prise de connaissance du dossier 10°
- Préparation 10’
- Fimition et vérification du montage de I’outillage
et raccordements 20
- Affichage des paramétres de travail 10°
- Ajustage et réalisation d’un produit conforme 115
- Contrdle du produit 10’
Total épreuve 180’

Si le temps d’une opération est dépassée (supérieur au temps ci-dessus), passer a I’étape suivante.

[N° du candidat
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THERMOFORMAGE

Capacites i Compétences Activités : Critéres d’évaluation
| C,, Decoder les documents Prendre connaissance du dossier de fabrication et du produit et inventonier tous les | Los equipements sont 1dentifies et inventones
x ! equipements nécessaires 3 la fabrication en fonction de la technique demandée. .7 Jareun 2+l arar
a L {1 :2arouns 3 = pasdarour
& [C/y Assurerle reperage des mateéres Les mauéres premiéres et / ou les matiéres d’ ccuvre sont correctement identfiees  Idenufication sans erreur
~Z premuéres ¢t . ou des matiéres d ceuvre, des dans la zone de préparation et sur le poste de travail i
b oduits f
b3 Ci s Rendre compte d'anomalies éventuelles. | Informer les personnes et / ou les services concernes par I"anomalie constatée par | Les informations transmuses a [ interlocuteur sont precises et consignees |
g I'intermédiatre de la fiche d’anomalies. correctement. !
0=Jarous 1=] ereur )
| ;1 =2emeurs 3 =pasdareur !
J C.. Préparer les matiéres d' ccuvre. Proceder  la préparation des matiéres d’ceuvre en respectant les indications du ‘
’ dossier de fabncation et les exigences d'hygiéne et de sécurité et relever les :
! indications fournies sur |'emballage de 1a matiére premuére (référence, lot, nom La reférence de la matiére d'ceuvre est conforme .
5 | commercial, fabriquant, nom chimique. . ). ;
;;] @a ‘; Preparer la quantité de matiére permettant le démarrage, la fabrication et 1'arrét de | La quanuité de mauére est correcte. i
<& 5 procuction. Le temps d'étuvage et de préchauffage est respecte (st nécessaire)
U g [ La temperature d’étuvage et de préchauffage est conforme (s1 nécessaire) i
< © C., Mettre en place les outillages. Assurer en partie le montage de votre outillage sur son support ou sur la machine | La fixation du moule sur le plateau est correcte (aspiration possible). i
et procéder aux raccordements. Le serre flan est correctement sélectionné et / ou le piston est correctement |
E sélectionne,
L'étanchéité de I’ensemble est correcte.
-2 m Cy: S’assurer du parfait fonctionnement des | Procéder aux vérifications nécessaires afin d'assurer la sécurité des personnes, des | Les procédures de vérification sont respectées et repertoniées
t dispositifs de sécunté. moyens de production et de I’environnement. 0=3emeun / 2= qrar |
< o 1 =2 areurs / 3 = pasd'araur
a. m R Cy, Afficher les paramétres de travail. Procéder 4 |'affichage de tous les paramétres de travail conformément au dossier | Course
] de fabrication. Vitesse Aucune
@ o o Pression erreur admise
)
o Tcmp§
Températures |
m Csi Assurer la mise en route de 1a fabrication. | Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi- | La procedure de démarrage en fabrication est respeciee i
automatique ou en continu. 0=3eraun / 2= areur !
m | =2 arours / 3 =pasd’orrour |
E C.. Fabnquer le (ou les) premier(s) produit(s) | Réaliser le (ou les) premier(s) produit(s) et ajuster les réglages afin d’obtenirun | La méthodologie ou évolution dans I'ajustement des réglages est correcte |
72 i i € dossier de fabrication. Defaut identifié - Action corrective bonne = 3
= [9) % et le (ou les) faire vérifier. produit conforme au Dt i - aion NP
H o Défaut mal identifié - Action corrective coherente = 1
Q Defaut non identifié -~ Adion corrective inochérente = 0
Les ajustements sont correctement reportés sur la fiche de mise au point ct
les moulces correspondantes sont jointes
o Cs, Vérifier la conformité du produit. Contrdler le produit‘ fabriqgé en automatique ou en ;enﬁ-aulomalgquc Le produit est conforme (au dossier de fabnication).
| conformément aux instructions portées dans le dossier de fabrication.
=] (Les piéces produites sont référencees (ou repérées) ct jointes également avec le
VE rapport). La procédure de contrdle est appliquée.
z 0=3ereurs . 2 =1 errour
8 1 =2 creurs * 3 = pas d’areur
Cs 2 Assurer le maintien en état du poste ou Assurer la propreté et I'organisation du poste de travail Les aires de fabnication et de circulation sont rigoureusement matntenues cn
] aire de travail. etat.
Z
. =
JE |
Z
< |
= |
| |
Pour des raisons d’organisation, le vide de chaine et la remise en état initial ¥0mlb;° de croix par c<l)lonne ) *T_ ;
du poste de travail doivent étre assurés par le candidat. o i : otal des points par colonne ——
P P N? du candidat TOTAL [ s Total I
1




Pour des raisons d'organisation, le vide de chaine et la remise en état initial

Total des points par colonne e

Capacites C 2 . p— CO‘MPRES§IQ",\;~k,__v__-,,,,, e
ompetences Activités ; Critéres d'évaluation Ex aiuadon
] 1 ' 2 i
! C. . Decoder les documents. Pn:ndn connaissance du dossier de fabneauon et du produit et inventoner tous les i Les equipements sont identifiés el inventones i
x | | equipements nécessaires A la fabnication en fonction de la technique demandée [0 Yarours 2= arewr ]
2 = , - 1< 2aroun 3 =pasd'areur ' | |
<4 €1y Assurer le reperage des maneres Les matéres premiéres et / ou les matiéres d’ruvre sont correctement identifices | Identification Sans erreur.
GZ premuéres et / ou des mauéres d'ceuvre, des dans la zone de preparation et sur le poste de travail |
s | produits. |
§ j C, s Rendre compte d'anomalies éventuelles I_r;formc; I;s personnes et / ou les scvaiecs concemes par I'anomalie constatee par | Les informattons transmuses i 'interlocuteur sont precises cl consignees |
bt 'intermédiaire de la fiche d’anomalies. correctement. i
' 10=3areus 2= arawr ‘
- . I |1 =3 areun 3 = pas d'areur i
C.: Préparer les matiéres d'ccuvre. ] Procéder 3 1a préparation des matiéres d’ceuvre en respectant les indications du ;
dos_sxcr'dc fabricauion et les exigences d'hygiéne et de sécunté et relever les i
indications fournies sur |'emballage de 1a matiére premuére (référence, lot, nom !'La reférence de la mauere d'ceuvre est conforme
i commercial, fabnquant, nom chimique...). |
! Preparer la quantité de matiére permettant le démarrage. la fabrication et I'arrét de | La quantité de matiére est correcte.
; j production. Le temps d'étuvage et de préchauffage est respecte (si nécessatre)
.z L La température d’étuvage et de préchautTage est conforme (si nécessaire) |
U< C,, Mettre en place les outillages. Assurer en partie le montage de votre outillage sur son support ou sur la machine | Les brides sont correctement positionnées ct Ie nombre est respecte
Z g et procéder aux raccordements 1 bride mal positionnée = | (18 sécurité n'cat pas remuse an cause)
(=] 2 brides mal posttionnéea = 0
o Toutcs les brides P ces = 3
La fixation de la batterie d’éjection est correctement réalisée.
pry L ble est corre raccordée 4 la machine (électnquement,
¢ q
%] UJ sondes temperature, air...).
@ oy m 0=3arurs / 2= arour
t 1 =2 aveuns ‘3 =pasd'erreur
~ m C;, S’assurer du parfait fonctionnement des | Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer la sécurité des personnes, des | Les procédures de vérification sont respectées et répertoriées
[~ dispositifs de sécurité. moyens de production et de I’environnement. 0=3erreurs 2= 1 emour
- | = 2 areurs /3 = paa d'erreur )
g Q- ] Cy; Afficher les paramétres de travail. Procéder 4 {’affichage de tous les paramétres de travail conformément au dossier | Course |
o © g de fabrication. Vitesse Aucune
E & Pression R erreur admise
Temps }
O Températures {
( ) Cq, Assurer la mise en route de la fabrication. | Procéder au démarrage de la fabrication en cycle auwtomatique ou en cycle semi- | La procédure de démarrage en fabrication est respectée
automatique ou en continu. Q= Yereurs ¢ 2= | areur
w 1 =2 areurs / 3 = pasd'areur
< C, Fabriquer le (ou les) premuer(s) produit(s) | Réaliser le (ou les) premier(s) produit(s) et ajuster les réglages afin d’obtenirun | La méthodologie ou évolution dans I’ajustememt des reglages est correcte. i
J 2 et le (ou les) faire vérifier. produit conforme au dossier de fabnication. Défaut idetifié - Action corrective bonne = 3
E Défswt identifié - Action corrective fausse = 2
Q Défaut mal identifié - Action corrective cohdrents = |
© Défaut non 1dentifid - Adion cofredtive incohérante = 0 3
Les aj nts sont correc! t reportés sur la fiche de mise au point ct
les moulées correspondantes sont jointes
= Cs, Vérifier la conformité du produit Contréler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique ] Le produit est conforme (au dossier de fabrication).
= conformément aux instructions portées dans le dossier de fabrication.
el (Les piéces produites sont référencées (ou repérées) et jointes également avec le
© ﬁ rapport). La procédure de contrdle est appliquee. i
g s 10 - Jareurs 2« ! areur
o ‘l-mer!'J-pud'm'cm i
C,: Assurer le maintien en état du poste ou Assurer la propreté et ['organisation du poste de travail Les aires de fabrication et de circulation sont ngoureuscment maintenues en |
-3 aire de travail ctat i
z I ’
.8 | !
Oz | '
i | !
= : i
| : '
Nombre de croix par colonne | L

du poste de travail doivent étre assurés par le candidat.

N° du candidat :

TOTAL ‘18
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ites | o INJECTION
Capacites | Compétences Activités ‘ Criteres d’évaluation ‘ [
0 1 1 3
1C, ;. Décoder les documents Prendre connaissance du dossier de fabncation et du prodit et inventorier tous les ; Les equipements sont identifies et tnventorics ‘
x | cquipements nécessaires 4 la fabrication en foncuon de la technique demandée. .0 dareun 2« arour ;
o L t1-larun 3 =pudarr
S f C,, Assurer le reperage des mauéres Les matiéres premiéres et / ou les matiéres d’ cruvre sont correctement idenufiées  Idenuficauon sans erreur |
JZ | prermuéres ot / ou des manéres d'ceuvre, des dans la zone de préparation et sur le poste de travail. |
E | produits. i
=z f C,s Rendre compte d’anomalics éventuelles Informer les personnes et / ou les services concernés par I'anomalic constatee par | Les informatons transmises a |'interlocuteur sont precises ¢t consignees |
8 | I'intermediaire de la fiche d’anomalies. | correctement i
‘ 10 3areurs 2= ] arawr !
lI’Iarmn 3 = pas d’areur ,
F C.. Preparer les matiéres d'ceuvre. | Procéder 4 la préparation des mauéres d’ccuvre en respectant les indications du |
! dossier de fabricaton et les exagences d'hygiéne et de sécunité et relever les {
{ indications fournies sur I'emballage de la matiére premuére (référence, lot, nom | La référence de la matidre d’ceuvre est conforme
! commercial, fabnguant, nom chimique...). | i
x Préparer la quanuté de matiére permettant le démarrage, la fabrication et I'arrét de | La quanuté de mauére est correcte
z‘ production. Le temps d’étuvage et de préchauffage est respecté (si necessaire).
SZ La température d'étuvage et de prechautTage est conforme (si nécessaire)
&) C. 4 Mettre en place les outillages. Assurer en partie le montage de votre outillage sur son support ou sur la machine | Les bndes sont correctement positionnees et le nombre est respecte
nc: et procéder aux raccordements. 1 bnde mai positionnee = 1 (18 86cuMMé n'est pas remuse en cause)
. i i < i i 2 bndes mal posstionnees = 0
Z &nglm Les outillages sont positionnés et bridés sur la partie fixe de la machine Toutes los br positionnees = 3
seulement. La queue d'ejection est mise en place correctement
© O La régulation est branchée conformément au dossier de fabncation et |
T vérifiée (aucune erreur admise).
t E- C,, S’assurer du parfait fonctionnement des | Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer la sécurité des personnes, des | Les procédures de vérification sont respectées et repertorices |
S dispositifs de sécunté. moyens de production et de I’environnement. 0= 3 ereuns [ 2= | aveur [
Q‘ ‘ ) o 1=2areurs ' 3 =pasdarour
" e C,; Afficher les paramétres de travail. Procéder A 1’affichage de tous les paramétres de travail conformément au dossier | Course
= m o de fabrication. Vitesse Aucune
y— H 2 Pression erreur admuse
Temps
Z Températures
C,, Assurer la mise en route de la fabrication. | Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi- La procédure de démarrage en fabrication est respectée
automatique ou en conlinu, 0=3ereurs . 2= | araur
1 =2 erours /3 = pas d’avour
E C.. Fabriquer le (ou les) premier(s) produit(s) | Réaliser le (ou les) premier(s) produit(s) et ajuster les réglages afin d’obtenir un T La methodologie ou évolution dans I'ajustement des réglages st correcte
=) . ire véri i au dossier de fabrication. Défaut identifié - Adtion corredtive bonne = 3
3 2 el le (ou les) faire vérifier. produit conforme Ss1e Defaut identifié ~ Action corrective fausse = 2
(<) Défaut mal identafié - Action corrective coherente = |
&) Défaut non identifié - Adtion corredtive inoohérente = 0
Les aj SOnt correc reportés sur la fiche de mise au point et
les moulées correspondantes sont jointes.
x Cq, Vénfier la conformité du produit. Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique Le produit est conforme (au dossier de fabnication)
| ' conformément aux instructions portées dans le dossier de fabrication.
-] (Les piéces produites sont référencées (ou repérées) et jointes égal 1t avec le
< E rapport). La procédure de controle est appliquee
z 0=3agreurs ' 2 =1 ereur
8 =2 areurs ¢ 3 = pas d'arour
C. . Assurer le matntien en état du poste ou Assurer la propreté et I'organisation du poste de travail Les aires de fabncation et de circulation sont ngourcu ement maintenues en
& aire de travail. etat
z
v -
e |
<
=
Pour des raisons d’organisation, le vide de chaine et la remise en état initial ‘;Olf;‘lb;c de Cm{’-‘ Pif"zfl’c‘;n';e I s '
du poste de travail doivent étre assurés par le candidat o i . ola’ des points par colonn — R
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. s

!
\:;;,
B
N
‘\
{

(dp flon g”i%t““f”‘w '@(x>»h> A

ay et

e sem oA

Dhammi n N



C.. Preparer les matiéres d'ccuvre.

|
|

Procéder a la préparation des matiéres d'ceuvre en respectant les indications du
dossier de fabrication et les exigences d'hygidne et de sécurité et relever les
indications fournies sur |'emballage de la matiére premiére (référence, lot, nom
commercial, fabriquant, nom chimique. ..).

La référence de la matiédre d'ewvre est conforme

Préparer la quantité de matiére permettant le démarrage. la fabrication et I'arrét de
production.

Le temps d'étuvage et de prechauffage est respecté (si necessaire).

|

i

La quantité de matiére est correcte. |
I

!

La température d'étuvage et de préchauffage est conforme (s1 nécessaire)

C. 4 Menre en place les outillages

C;
ORGANISER

Assurer en partic le montage de votre outillage sur son support ou sur la machine
et procéder aux raccordements.

Les éléments de la ligne (anneau de refroidissement, roulcaux pinceurs,

stockage, ...) sont correc placés.
La ligne est corre alignée.
L ble est correc raccordée A la machine (électriquement,

sondes température, air...).
0=3arours / 2= | araur
1 = 2 arreurs / 3 = pas d’arour

c . . | EXTRUSION GONFLAGE
apacites Compétences Activités Critéres d’évaluation Evaluadon
1 12 ' 3
| C; 1 Décoder les documents. Prendre connaissance du dossier de fabncation et du produt et inventorier tous les | Les ¢qupements sont identifies et inventones |
x | équipements nécessaires 3 la fabrication en fonction de 1a technique demandée. |0 * 3 ameuns 2 = 1 areur ‘ i
=) ! =2 aroun / 3 =pasd'arour _
I3 C, 3 Assurer le reperage des matiéres Les mauéres premiéres et / ou les matiéres d’ceuvre sont correctement 1dentifiées | [denufication sans erreur
«-W prémuéres et / ou des matiéres d'ceuvre, des dans la zone de préparation et sur le poste de travail. i
ot
= Is. |
= C, s Rendre compte d’anomalies éventuelles. | Informer les personnes et / ou les services concernes par |'anomalie constatée par | Les informations transmises 3 I'interlocuteur sont precises ct consignees |
e I'intermédiaire de 1a fiche d'anomalies. correctement.
O=3areurs / 2 = | erreur _
| =2 areurs / 3 = pas d'areur

|
Cyy S’assurer du parfait fonctionnement des
dispositifs de sécurnité.

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

Les procédures de vérification sont respectées et répertorices.
O0=3arouns / 2= araur
! =2 areurs / 3 = pas d'areur

L

Cy; Afficher les paramétres de travail.

1" Partie

Procéder 4 I'affichage de tous les paramétres de travail conformément au dossier
de fabrication.

Course ‘
Vitesse
Pression ﬁ

Aucune
erreur admuse |

ﬁova _
Températures

C,, 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. -

La procédure de démarrage en fabrication est respectée
O=3arours / 1 =1 ereur
1 =2 arours / 3 =pasd'areur

C,, Fabriquer le (ou les) premuer(s) produit(s)
ct le (ou les) faire vérifier.

C,
CONDUIRE

EXTRUSION GONFLAGE

Réaliser le (ou les) premier(s) produit(s) et ajuster les réglages afin d’obtenir un
produit conforme au dossier de fabrication.

La méthodologie ou évolution dans I'ajustement des réglages est correcle
Défaut identufié - Action corrective bonne = 3

Défaut identifié - Action corrective fausse = 2

Défaut mal identifié - Action corrective cohérente = 1

Défaut non identifié — Adtion corrective incohérante = 0

Les ajustements sont correctement reportés sur la fiche de mise au point et
les moulées correspondantes sont jointes

Cy, Vérifier la conformité du produit.

Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique

Le produit est conforme (au dossier de fabrication)

*

] conformément aux instructions portées dans le dossier de fabrication.
] (Les piéces produites sont référencees (ou repérées) et jointes également avec le
CE rapport). La procédure de contrdle est appliquec.
z 0=3 areurs / 2 =1 arewr
m 1=2cmeurs / 3 =pasd'areur
C, > Assurer le maintien en état du poste ou Assurer la propreté et I'organisation du poste de travail Les aires de fabrication et de circulation sont ngourcusement maintenues cn
=] aire de travail. état.
z
3=
Cz
E

Pour des raisons d’organisation, le vide de chaine et la remise en état initial
du poste de travail doivent étre assurés par le candidat.

N° du candidat :

Nombre de croix par colonne e

Total des points par colonne

TOTAL _ /15
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Capacites | ) . EXTRUSION PROFILE
Compétences Activités Critéres d'évaluation [ Evauadon
0 1 1 3
[ €,y Décoder les documents Prendre connaissance du dossier de fabrication et du produit et inventonier tous les | Les equipements sont identifies et snventones f
-3 | équipements nécessaires 4 la fabrication en fonction de [a technique demandée 0+ 3araus 31 erour l l
a ,L‘ | »2aroun 3 =pasd'arour
> C,y Assurer le repérage des mauéres Les matiéres premuéres et / ou les mauéres d’ceuvre sont correctement identifiées | Identification sans erreur
;§ ’ gremuéres ct / ou des matéres d'ccuvre, des dans la zone de preparation et sur le poste de travail
s | prodhts.
g f C, s Rendre compte d'anomalies éventuelles. | Informer les personnes et / ou les services concernes par I'anomalie constatée par | Les informations transmuses a |'interlocuteur sont precises ¢t constgnees
ot | I'intermédiaire de la fiche d’anomalies. correctement.
| 0~)arours 2 =1 arour
i | =2 arours - 3 =pas d'arour
i. C.. Préparer les matiéres d’ccuvre. Procéder 4 la préparation des matiéres d’ceuvre en respectant les indications du
! dossier de fabrication et les exigences d'hygiéne et de sécunté et relever les
) indications fournies sur 1'emballage de la matiére premiére (référence, lot, nom La référence de la matiére d’ceuvre est conforme
m | commercial, fabnquant, nom chimuque...).
é ‘V Préparer la quantité de matiére permertant le démarrage, 1a fabrication et 'arrét de | La quantité de matiére est correcte.
h] “Z i production. Le temps d'étuvage et de préchauffage est respecté (si nécessatre)
Jamy © G La température d’étuvage et de préchauffage cst conforme (s1 nécessaire)
m ] C;, Mettre en place les outllages. Assurer en partie le montage de votre outillage sur son support ou sur la machine | Le confor est Correc mont¢ ¢t branché
O © et procéder aux raccordements. La ligne est correctement alignée.
L’ensemble est correctement raccordée a la machine (électriquement,
m sondes température, air...).
0=3arrours / 2= | aveur
.0 m 1 =3 arours / 3 = pas d'aveur
C, S'assurer du parfait fonctionnement des | Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer la sécurité des personnes, des | Les procédures de vérification sont respectées ct répertonices
-~ dispositifs de sécurité. moayens de production et de I'environnement. 0=3 orrours / 1= | arveur
L Z o i 1 =2 arours / } =pasd'areur
B! C,y Afficher les paramétres de travail. Procéder 4 I'affichage de tous les paramétres de travail conformément au dossier | Course i
@ O ve de fabrication. Vitesse | Aucune
"“_' Jr—y ] Pression | erreur adnuse
7 p) Temps ]
D Températures |
C4\ Assurer la mise en route de la fabrication. | Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi- La procédure de démarrage en fabrication est respectee
m automatique ou €n continu. 0=3 errours / 2 = | arour
1 =2 arrours / 3 = pas d'arour
h E Ca; Fabnquer le (ou les) premier(s) produit(s) | Réaliser le (ou les) premier(s) produit(s) et ajuster les réglages afin d’obtenir un | La méthodologie ou évolution dans I'ajustement des réglages est correcte
x J E et le (ou les) faire vérifier. produit conforme au dossier de fabrication. Defaut identifié - Action corrective bonne = 3
z Défaut identsfié ~ Action corroctive fausse = 2
[« Défaut mal identifié — Action corretive cohérente = |
m o Défaut nom idemifié - Adion corredtive incohérente = 0
Les ajustements sont correctement reportés sur la fiche de mise au point et
les moulées correspondantes sont jointes.
= Cs 4 Vérifier la conformité du produit. Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique Le produit est conforme (au dossier de fabrication)
| conformément aux instructions portées dans le dossier de fabrication.
- (Les piéces produites sont référencées (ou repérées) et jointes également avec le
© E rapport). La procédure de contrdle est appliquee.
g 0=3arcurs / 2 = | ereur
o] | =2 crreurs / 3 = pas d'areur
Cs 2 Assurer le maintien en état du poste ou Assurer la propreté et I'organisation du poste de travail Les aires de fabrication et de circulation sont ngoureusement maintenues en
= aire de travail état.
g
Yz
<
=
Pour des raisons d’organisation, le vide de chaine et la remise en état initial :?Dﬂzb;" de croix par C‘Iﬂ‘)“"e f II
du poste de travail doivent étre assurés par le candidat. o i . otal des points par colonne —
p ent étre p N° du candidat : TOTAL i ns N Total /57
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EXTRUSION SOUFFLAGE

et procéder aux raccordements.

|
Capacites f Competences Activités Critéres d’évaluation |
} C,, Decoder les documents Prendre connaissance du dossier de fabncation et du produit et inventoner tous les | Les equipements sont identifiés et inventones !
x €quipements necessaires 4 la fabnication en foncuon de la technique demandée 0= Jaroum 2= | arour !
5! | =2aroun 3 = pas d'arour i
=4 f Cy,y r le reperage des mauéres Les manéres premiéres et / ou les maneres d' ceuvre sont correctement dentifies | Idenufication sans erreur.
gZ I premuéres et / ou des matiéres d’auvre, des dans la zone dc préparation et sur le poste de travail :
= uits !
r3
= i Cs chdre compte d’anomalies éventuelles. | Informer les personnes et / ou les services concernes par | anomalie constatée par | Les informations transmuses 4 I'interlocuteur sont precises et consignées
8 l I'intermédiaire de la fiche d’anomalies. correctement. ]
0=3 areurs . 2~ ] araur |
1= 2 areurs / 3 = pas d"erreus |
{ C;: Préparer les manéres d'ceuvre. Procéder A la préparation des matiéres d’ @uvre en respectant les indications du i
dossier de fabrication et les exigences d'hygiéne et de sécurité et relever les }
’ indications fournies sur I’emballage de la matiére premiére (référence, lot, nom La référence de la matidre d’ceuvre est conforme |
o commercial, fabriquant, nom chimique...). ‘
o Préparer la quantité de matiére permettant le démarrage, la fabrication et I'arrét de | La quantité de matére est correcte.
& z ‘ production. Le temps d'étuvage et de préchauffage est respecte (si nécessaire),
é L La température d'étuvage et de préchauffage est conforme (si necessaire).
g C,4 Mettre en place lcs outillages. Assurer en partie lc montage de votre outillage sur son support ou sur la machine | La vérification de I’ cnsemble téte filiére est correctement réalisee
Lcs élémcms de Voutillage de découpe (col et fond) sont correctement

4

Pe et les élé s de la ligne sont mis en place

u régulation est branchée conformément au dossier de fabrication ot

=
. 2 vérifiée (aucune erreur admise).
- @ C;: S'assurer du parfait fonctionnement des | Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer la sécunité des personnes, des | Les procédures de vérification sont respectées et repertonces
; m dispositifs de sécurité. moyens de production et de 1’environnement. ll) 32' areurs // ; =1 md
o = 1 arours = pas d'emreur
= e Cy3 Afficher les paramétres de travail. Procéder 4 Iaffichage de tous les paramétres de travail conformément au dossier | Course
o Z ce de fabrication. Vitesse Aucune
‘G o Pression erreur admise
han O Temps
o : Températures
m C,4, Assurer la mise en route de la fabrication. | Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle sem- La procédure de démarrage en fabrication est respectée.
D automatique ou en continu. t;) : arrours j ; -1 qtdun
=2 arreurs = pas d"areur
o - n > v N T t
M g C., Fabriquer le (ou les) premier(s) produit(s) | Réaliser le (ou les) premier(s) produit(s) et ajuster les réglages afin d'obtenir un :),zmélhodolome ou cvnlun:gm dans I'ajustement des réglages est correcic. i [
TR i au dossier de fabrication. faut identifié ~ Action corrective bonne = 3
— %) E et le (ou les) faire vérifier. produit conforme Dt e Aoion e tome =2
E- [=) Défaut mal identifié ~ Action corrective cohérante = |
x © Défaut non identifié - Ation corrective incohérante = 0
Les aj S SONt Corre« reportés sur la fiche de muse au point ct
k] les moulées correspondantes sont jointes.
o Cs4 Vérnifier la conformité du produit. Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en Asemi-aulomau'kque Le produit est conforme (au dossier de fabrication)
= conformément aux instructions portées dans le dossier de fabrication
Y= (Les piéces produites sont référencees (ou repérées) et jointes également avec le
© E [ rapport). La procédure de contrdle est appliquee.
O0=3arours / 2 = | erreur
8 ! 1=2 areurs ( 3 =pas d'areur
" Ce. Assurer le maintien en état du poste ou Assurer la propreté et |'organisation du poste de travail. Les aires de fabrication et de circulation sont rigoureusement maintenues en
= aire de travail état.
z
- B
ok
g 1
= a

[

Pour des raisons d’organisation, le vide de chaine et la remise en état initial

du poste de travail doivent étre assurés par le candidat.

N° du candidat :

Nombre de croix par colonne - | | i

Total des points par colonne

TOTAL ] s Total
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! ' de chauffage, de refroidissement. ..
|
\
I

Les fiches de rapport de régiage sont réalisées et fournies par chaque cc 1tre d’examen.

taines fabricaiions qui nécessiieni des temps indispensabies : de cuisson,

2 nd PARTIE

Durée : 2 heures sur S points

On donne :

» Machine réglée et préte a démarrer la production.
» Dosster de fabrication.
» Matiere d’ceuvre a disposition (étuvée si nécessaire).

On demande :

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

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.

Ajuster les réglages si nécessaire.

Veérfier la conformité du produit.

Assurer la fabnication demandée pour un suivi (autocontréle)

Consigner et transmettre les informations liées a la production : document de suivi fourni a remplir.
Rendre compte d’anomalies éventuelles.

Assurer ’arrét méthodique de la fabrication.

S’assurer du maintien en état du poste de travail.

v v v v vV v VvV v v Vv

¢ Temps indicatifs

- Prise de connaissance du dossier 10°
- Controle des sécurités 10°
- Démarrage de la production 10°
- Contréle du produit (document de suivi) 75’
- Arrét de la fabrication 15
Total épreuve 1200
'N° du candidat INOTE : /5
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COMPRESSION

Capacites Compétences Activités Criteres d’évaluation Evshudon
C, + Consigner et transmettre les informations Rendre compte du travail effectue et compléter les documents fournis Les documents de swivi de fabrication sont correctement remplis I
liees a la production. O0«3areun 2= arar
5 ! =2areuns / 3 =pasdarar
> ) Les indications de conformité de la référence de la matiére d’cuvre
=4 sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérentes par
cE rapport aux critéres demandés (aucune erreur admuse).
§ C, s Rendre compte d’anomalies éventuclles Informer les personnes et / ou les services concernés par 1'anomalic constatée par Le tableau de bord est correctement rempli
) (machine, penphenques...). I'intermédiaire de la fiche d’anomalics. 0=3arcurs - 1= 1 arwr
< 1 =2areurs ' 3 = pasd'areur
Cy, S’assurer du parfait fonctionnement des Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer la securité des personnes, des Les procédures de venfications sont respectées et repertoriees
-3 dispositifs de sécunté moyens de production et de |'environnement. O0=Jearun 3=1arr
3 1 =2eareuns © 3 = pasd'areur
Co
=
=
C,, 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
Z automatique ou en continu.
P C45 Assurer la fabncation demandde. Respecter 1a chronologie des opérations. La fabrication est correctement réalisee.
-2 m Respecter la fréquence imposée pour les vérifications et / ou procéder méthodiquement | La quantité est conforme a 1’ordre de fabrication
t aux finitions et aux vérifications qui permettent d’assurer la conformité du produit. De 90 & 100 % de s fabncstion = 3
= - De 70 i 89 % do I fabncation = 2
De 50 & 69 % do Is fabrication = 1
m ,E < & 50 % de | fabrication = 0
Cg
=
~ e g
E Procéder si néc aux ajust permettant d’assurer une fabrication conforme. | Le taux de rebut est respecté par rapport 4 |'ordre de fabrication.
o C.. Assurer I'arrét methodique 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.
U veillant a préserver le personnel, le matériel. ..
C, 4 Vénfier la conformité du produit. Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique conformément Le produit est conforme (au dossier de fabrication)
x aux instructions portées dans le dossier de fabrication.
= (Les piéces produites sont référencées (ou repérées) et jointes également avec le La procédure de contréle est appliquée
=} rapport). 0=3erours 2= areur
U"E I =2ereurs 3 =pasd'areur
z
=]
Q
Ce, Assurer le maintien en état du poste ou aire de | Assurer la propreté et I'organisation du poste de travait Les aires de fabrication et de circulation sont ngourcusement
- ua('ajl. maintenues en état.
N
ok
<
b3
Nombre de croix par colonne ! f I
o} ‘ i . Total des points par colonne !
N° du candidat : TOTAL | /8 Total : /33
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INJECTION

I

Capacites Camnitanacag | A artizo - - - -
s L OIpeiences i ACOVIES Critéres d’évaluation | Evﬂunﬂoxn
- ' 1 3
Cy. Consigner et transmettre les informations Rendre compte du travail effectué et compléter les documents fourrus Les documents de swivi de fabncauon sont correctement remphs
hees 4 la production O<3aroun - 2=|arar
5 1 =2 erreurs / 3 =pas d'areur
.é Les indications de conformité de la référence de la matiére d'euvre
=z s sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérentes par
oS rapport aux critéres demandés (aucune erreur admuse).
E C, s Rendre compte d’anomaiies éventueiies im’omcr igs personnes et / ou es services concernes par I’anomalie constatée par Le tableau de bord est correctement rempli.
] (machine, pénphénques...). I"intermédiaire de la fiche d’anomalies O0=3areurns 2= 1areur
[} l=2areurs 3 =pasd'areur
C,, S'assurer du parfait fonctionnement des Procéder aux Vénﬁ_cau'ons néocss_aim afin d'assurer la securité des personnes, des Les procedures de vénfications sont respectees ct répertonees
o dispositifs de sécunté. moyens de production et de I'environnement. Q=3 emours - 2= | aveur
_\:‘_j 1 =2eareurs © 3 = pas dareur
(SN}
[3]
5
Cqy Assurer la mise en rouie 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.
C4y Assurer la fabrication demandée. Respecter la chronologie des opérations. La fabrication est correctement réalisee
Respecter la fréquence imposée pour les vénifications et / ou procéder méthodiquement | La quantité est conforme a I’ ordre de fabrication
aux finitions et aux vérifications qui permettent d’assurer la conformité du produit. De 90 4 100 % de I fabncation = 3
- De 70 & 89 % de la fabrication = 2
& De 50 & 69 % de la fabrication = |
R < 4 50 % de s fabrication = 0
vua
z
g
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 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 A préserver le personnel, le matériel. ..
Cs, Vérifier la conformité du produit. Controler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique conformément Le produit est conforme (au dossier de fabrication)
- aux instructions portées dans le dossier de fabrication
] (Les piéces produites sont référencées (ou repérées) et jointes également avec le La procédure de contrdle est appliquéce
=) rapport). 0=3areurs / 2 =1 araur
Q"E 1 =2 areurs / 3 = pas d'erreur
z
[=}
o
C,» Assurer le maintien en état du poste ou aire de | Assurer la propreté et I’organisation du poste de travail. Les aires de fabrication et de circulation sont ngourcusement
& travail. maintenues en état
&
g
<
b3

N° du candidat :

Nombre de croix par colonne

Total des points par colonne

Total

TOTAL | /s
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EXTRUSION SOUFFLAGE

Capacites Compétences Acﬁvités Critéres d’évaluation I . E"’T‘ﬂo; L
! L1
C! + Consigner et transmettre les tnformations Rendre compte du travail effectué et compléter les documents fournis. Les documents de suivi de fabncauon sont correctement remplis ] |
heesalapmdncuon_ O=3areurs © 2= 1 areur ‘
s 1 = 2 arours / 3 = pas d’ereur |
8 ) Les indications de conformité de la référence de la mauére d’curvte |
- sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérentes par |
G5 rappont aux critéres demandes (aucunc erreur admuse). |
§ C, s Rendre compte d'anomalies éventuelles Informer les personnes et / ou les services concernes par I'anomalie constatee par Le tableau de bord est correctement rempli.
° (machine, penphénques...) I’intermédiaire de la fiche d’anomalies. 0=3araums 2= araur
¥} 1 =2eareurs /' 3 =pasdareur
Cy; S’assurer du parfait fonctionnement des Procéder aux vénfications necessaires afin d'assurer la sécunté des personnes, des Les procédures de vénfications sont respectées ¢t repertonees [
o dispositifs de sécunité. moyens de production et de |'environnement. 0«3 areurs / 21 areur
m ..5 1 =3 arours / 3 = pas d'areur
SRT]
=
Oz
<1 C,\ Assurer la mise cn route de la fabrication. Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi- Pas de critéres d’évaluation
h automatique ou en continu.
D C,4» Assurer la fabrication demandée. Respecter la chronologie des opérations La fabrication est correctement réalisée.
'2 O Respecter 1a fréquence imposée pour les vérifications et / ou procéder méthodiquement | La quantité est conforme a I’ordre de fabrication.
t aux finitions et aux vérifications qui permettent d’assurer la conformité du produit. De 90 4 100 % do la fabrication = 3
= N De 70 4 89 % de la fabrication = 2
De 50 4 69 % do la fabrication = |
-~ Z ,é’ <450 % de la fabication = 0
~ S)
«~ :
] — ——
9 Procéder si nécessaire aux ajustements permettant d’assurer une fabrication conforme. | Le taux de rebut est respecté par rapport i I'ordre de fabrication.
D C.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 appliqueée et réalisée correctement
veillant A préserver le personnel, le matériel...
E Cs, Vérifier la conformité du produt. Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en sermu-automatique confor t Le produit est conforme (au dossier de fabrication)
= aux instructions portées dans le dossier de fabrication
j'j (Les piéces produites sont référencées (ou repérées) ct jointes également avec le La procédure de contréle est appliquée.
<] rapport). 0=3areurs / 2= 1 erreur
U“E 1 =2 erreurs / 3 = pas d'areur
z
=]
o]
Cs; Assurer le maintien en état du poste ou aire de | Assurer la propreté et I’organisation du poste de travail. Les aires de fabrication et de circulation sont ngoureusement
& travail maintenues en état
N
©z
<
=
Nombre de croix par colonne | % i
o i . Total des points par colonne 1
N¢ du candidat : TOTAL | /s 1‘ Total J /33
s o ~ S e /
/‘) . . / L//)grp\ L t\ /
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¢ . , EXTRUSION PROFILE
apacites Compétences Activités Criteres d’évaluation 1 t;_m.‘nuo; o
C,‘ s Consigner et transmettre les informations Rendre compte du travail effectué et compléter les documents fournis. Les documents de suni de fabncauon sont correctement remplis. |
liées a la producuon. i 0~3arams 2=1arax
g 1 =2eareurs ' 3 =pasdareur |
5 ! Les indications de conformité de !a référence de la mauére d'auvre |
g sont correctement reportées dans le rapport ¢t sont cohérentes par
o5 rapport aux critéres demandés (aucune erreur admise)
§ Cy Rfcndrc’c‘ompu': d’anomalies éventuelles quormcr les personnes et / ou les services concernes par I’anomalie constatée par Le tableau de bord est correctement rempli
s (machine, périphériques...) I'intermédiaire de la fiche d’anomalies. 0=3arours - 1= 1 areur
o 1«2 areurs © 3 = pas d’arour
C,, S’assurer du parfait fonctionnement des Procéder aux verifications nécessatres afin d’assurer la sécunté des personnes, des Les procedures de vérifications sont respectees ¢t repenoriees.
] disposiufs de sécurité. moyens de production et de |'environnement. 0<)aram 21| eavewr
-.S 1 =2arews 3 = pasd'areur
v O
=
= | =
- C,, Assurer la mise en route de la fabnication. Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi- Pas de cnitéres d'évaluation
k' automatique ou en continu.
m C,; Assurer la fabrication demandée. Respecter la chronologie des opérations. La fabrication est correctement realisée.
o - n-i Respecter la fréquence imposée pour les vérifications et / ou procéder méthodiquement | La quantité est conforme  I'ordre de fabrication
: aux finitions et aux vérifications qui permettent d’assurer la conformité du produit. De 90 4 100 % de la fabrication = 3
< De 70 & 89 % de la fabrication = 2
Z De 50 A 69 % de la fabrication = |
= . < ) 50 % de la fabrication = 0
2 Q |v8
pu 9
o] - — : 0
a 7 p) Procéder si nécessaire aux ajustements permettant d'assurer une fabrication conforme. | Le taux de rebut est respecté par rapport 4 I'ordre de fabncation.
m Ca+ Assurer |'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
E veillant 4 préserver le personnel, le matériel...
C;, Vérifier la conformuté du produit. Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique conformément Le produit est conforme (au dossier de fabrication)
- aux instructions portées dans le dossier de fabrication. N
[~ (Les piéces produites sont référencées (ou repérées) ¢t jointes également avec le La procédure de contréle est appliquée
61 rapport). 0=3ereurs / 2= aweur
U"E 1 =2emreurs / 3 = pas d’erreur
z
=]
=}
C,; 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 rigourcusement
Z travail. maintenues en état
&
ok
E |
= H i
| |
: i
Nombre de croix par colonne ;
Ne d didat : Total des poinis par colonne i ] [
u candaiaat @ TOTAL ] G | Total /33
T ) 5 *\\ .
__) ot { . - G / ,}




EXTRUSION GONFLAGE

F

Capacites Compétences Activités Critéres d’évaluation 1‘ . Evsoaion
C,, Consigner et transmettre les informauons Rendre compte du travail effectué et compléter les documents fourmis. Les documents de swivi de fabncation sont correctement remplis I i
hices A la production O=3)araurs 2= 1arar ‘
x 1 =2 arcurs / 3 =pas d’areur J I
o ) Les indications de conformuté de la référence de 1a matiére d’ ccuvre |
=4 sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérentes par ‘
JZ rapport aux cntéres demandés (aucune erreur admuse)
Z C, s Rendre compte d'anomalies éventuelles Informer les personnes et / ou les services concernés par I'anomalie constatée par Le tableau de bord est correctement rempli. |
g (machine, peniphénques ...). I'intermédiaire de la fiche d’anomalies. 053 emeurs / 2=} emeur
% t=2ereuns / 3 = pasdereur
|
| i
C;, S’assurer du parfait fonctionnement des Procéder aux vérifications nécessaires afin d'assurer la sécunté des personnes, des Les procédures de vénfications sont respectées ct reperionees |
x dispositifs de sécunté. moyens de production et de I’environnement. 0=3areurs / 11 areur |
3 1 =2areurs / 3 = pas d'erveur |
= | o3
-
O
< C4) Assurer |a mise en route de la fabncation. Procéder au démarrage de la fabnication en cycle automatique ou en cycle semi- Pas de critéres d’évaluation.
A automatique ou en continu.
Z C.; Assurer la fabrication demandée. Respecter la chronologie des opérations. La fabrication est correctement réalisee.
.2 O Respecter la fréquence imposée pour les vérifications et / ou procéder méthodiquement | La quantité est conforme a I'ordre de fabrication
t U aux finitions et aux vérifications qui permettent d’assurer ta conformité du produit. De 90 4 100 % de ls fabncation = 3
De 70 & 89 % de Ia fabrication = 2
nﬂ; = De 50 & 69 % do la fabrication ~ |
= <450 % da la fabrication = 0
a [ © Procéder si nécessaire aux ajustements permettant d’assurer une fabrication conforme. | Le taux de rebut est respecté par rapport 4 |'ordre de fabrication
D C.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.
z veillant A préserver le personnel, le matériel. ..
ﬁ Cs 4 Vénfier la conformité du produit. Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique conformément Le produit est conforme (au dossier de fabrication)
aux instructions portées dans le dossier de fabrication.
g (Les piéces produites sont référencées (ou repérées) et jointes également avec le La procédure de contrdle est appliquée.
g rapport). 0=3ereurs / 21 areur
U'E | =2 ereurs / 3 - pas d'areur
g
¥
Ce» Assurer le maintien en état du poste ou aire de | Assurer la propreté et I'organisation du poste de travail Les aires de fabrcation et de circulaton sont ngoureusement
x | travail maintenues en état.
z
. 1=}
ok
< s
= ! 1
Nombre de croix par colonne . B ‘ i
i Total des points par colonne B i
o . -
N° du candidat : TOTAL | /5 ; Total I /33
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