BEP EP2

E horaire de cette épreuve peut étre allongé dans le cas de mise en ceuvre de certaines JSabrications qui nécessitent des temps indispensables : de cuisson
de chauffage, de refroidissement. .. ' r

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

|

1 *RE PARTIE :

Durée : 3 heures sur 15 points
On donne

» Machine non réglée

» Outillage partiellement monté
» Péniphénques non branchés
» Dossier de fabncation
» Matiere d’ceuvre.

On demande :
L.e candidat doit faire appel a I’examinateur apres :
- Avoir fini 1a mise en place et les raccordements de 1"outillage
- Avoir affiché les parametres 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

,,,,,

S’assurer du parfait fonctionnement des dispositifs de sécunté.
Afficher les parametres de travail conformément au dassier 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
controle au dossier de fabrication

»  Veérifier la conformité du produit.

v v vv v VvY

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

L’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
- Finition et vérification du montage de !’outillage
et raccordements 207
- Affichage des parameétres de travail 10°
- Ajustage et réalisation d’un produit conforme 115
- Contrdle du produit 10°
Total épreuve 1807

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

'N° du candidat INOTE : ] /15 ]

~ GROUPEMENT INTERACADEMIQUE Il
"BEP Mise en (Euvre des Matériaux Option Plastiques et Composites
'EP2 Mise en (Euvre — 1"° Partie (sur 15 points)

SUJET (17 Partie) 1 3 Heures E
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J T
. . 3 ! THERMOFORMAGE
Capacités e egr 1AL
Compétences I Activités ‘r Critéres d’évaluation ] | E"","“"" | ]
* - f - - — - (4 1 2 3
J C,, Décoder les documents Prc|_1d.re connaissance du dossier dc fabrication et du produit et inventorier tous les | Les équipements sont identifiés et inventorics,
-4 | équipements nécessaires 3 la fabrication en fonction de la technique demandée. 0=3erours / 2= 1 aveur
‘5’ — - - | = 2 errours / 3 = pas d'ayeur
=4 I C, 1 Assurer le repérage des matiéres Les matiéres premiéres et / ou les matiéres d’ceuvre sont correctement identifiées | Identification sans erreur.
g ‘ premiéres et / ou des matiéres d'ceuvre, des dans la zone de préparation et sur le poste de travail
E . produits
b3 [C.'s Rendre compte d'anomalies éventuelles Informer les personnes et / ou les services concernés par I'anomalie constatée par | Les informations transmises a 'interlocuteur sont précises et consignées
I | I'intermédiaire de la fiche d’anomalies. correctement
} 0 " Jemrours / 2 =1 areur
; | =2 aveurs /) =pasd'ereur
1C,, Préparer les matiéres d ceuvre. Procéder a la préparation des matiéres d'ceuvre en respectant les indications du
| dossier de fabrication et les exigences d'hygiéne et de sécurité et relever les
indications fournies sur I’emballage de 1a matiére premiére (référence, lot, nom La référence de la matiére d ceuvre cst conforme
& commercial, fabriqua.it, nom chumique...).
m 7] ‘ Préparer la quantité de mati¢re permettant le démarrage, la fabrication et 1'amét de | La quantité de matiére est correcte
U & fE i production Le temps d’étuvage et de préchauffage est respecté (si nécessaire).
g { La température d’étuvage et de préchauffage est conforme (si nicessaire).
< ) [C; . Mettre en place les outillages. Assurer en partie le montage de votre outillage sur scn support ou sur la machine | La fixation du moule sur le plateau est correcte (asp.:ation possible). _
| et procéder aux raccordements Le serre flan est correctement sélectionné et / ou le piston est correctement
sélectionné. N
o | L'étanchéité de I’ensemble est correcte
. [Cy, S assurer du parfait fooctionnement des | Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer la sécurité des personnes, des | Les procédures de vérification sont respectées et répertorices.
ité oduction et de 1’environnement. 0=3arcurs / 2= | ereur
o « I\ dispositifs de sécurité moyens de pr | = 2 erreurs / 3 = pas d'errour
é: [;‘ =} C,, Afficher les paramétres de travail Procéder a I'affichage de tous les paramétres de travail conformément au dossier | Course
[SNT de fabrication Vitesse Aucune
@ o o Pression . erreur admuse |
9 [ Temps
— ‘ Températurcs
C;, Assurer la mise en route de la fabrication. Procéder au démarrage de la fabrication en cycle aulomatique ou en cycle semi- La procédure de démarrage en fabrication est respectée.
automatique ou en continu. 0= 3arcun / 2= 1 emmeur
1 =2 areun / 3} = pas d'errour
Lﬂ C., Fabriquer le (ou les) premier(s) produit(s) Réaliser le (ou les) premier(s) produit(s) ct ajuster les réglages afin d’'obterirun | La mé&oQologic_ ou évol\_nion dans ’ajustement des réglages est correcte
+ 412 1 d fai ifi produit conforme au dossier dg fabrication. Defaut identifié - Action corrective bonne - 3
Sa ct le (ou les) faire vérifier. Défaut identifi¢ - Action corrective fausse = 2
E Zz Défaut mal identifié — Action corrective whéaente - |
8 Défaut non identifié - Action corredtive inovhérante - 0 .
Les ajustements sont correctement reportés sur la fiche de misc au point ct
| les moulées correspondantes sont jointes
! i i i i Le produit est conforme (au dossicr de fabrication)
- : : Controler le produit fabriqué en automatique ou en scmi-automatique produit est confo! ossicr de ion
] ’ Cs Vérifier la conformité du produit conformément aux instructions portées dans le dossicr de fabrication
g ! (Les piéces produites sont référencées (ou repérées) el jointes égalcment avee lc R o B
o8 E ‘ rapport) La procédure de controle est appliquée.
z. ! ppo 0=3ereurs / 2= erreur
=) : 1 =2 crreurs / 3 = pas d'erreur
] | - - -
" 0 i avai ires de fabrication et de circulation sont rigoureuscment maintenues cn
" e la propreté et }'organisation du poste de travail Les aires
C,, Assurer le maintien en état du poste ou Assurer éat.
& aire de travail
z,
N |
[} |
g :
i
g
J Nombre de croix par colonnc o
"ol 757 B

Pour des raisons d’organisation, Ie vide de chaine et 1a remise cn état initial

du peste de travail doivent &tre assurés par le candidat.

N° du candidat :

Total des points par colonne
TOTAL /15

H
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COMPRESSION

T

Capacites ‘ C 4 . . —
ompeétences i = .
; p | Activités Critéres d’évaluation [ Evaluation
. R R — p - - - 0 1 2 3
‘I C; 1 Décoder les documents. Prendre connaissance du dossier de fabrication et du produit et inventorier tous les [ Les équipements sont identifiés et inventories }
= équipements nécessaires 4 la fabrication en fonction de la technique demandée. |0 =3 emeurs / 2= 1 arveur
5 — . - _ - 11=2erours / 3 =pas dareur
g IC., Assurer le repérage des matiéres Les mati¢res premiéres et / ou les matiéres d’ceuve sont correctement identifiées | Identification sans erreur
GE premiéres et / ou des mati¢res d’ceuvre, des dans la zone de préparation et sur le poste de travail |
= | produits
= ; - - ; - -
z i C. s Rendre compte d'anomalies éventuelles Ipformer ICS_PCI'SOMCS et/ ou les services concernés par I'anomalie constatée par | Les informations transmises 4 | interlocuteur sont précises et consignées
I 1'intermédiaire de la fiche d’anomalies correctement.
| 0 =3 ereurs / 2 =1 erreur
i b 1 =2 ereurs ¢ 3 = pas d’areur
e, > Préparer les matiéres d'ceuvre Procéder A la préparation des matiéres d’ceuvre en respectant les indications du
dossier de fabrication et les exigences d'hygiéne et de sécurité et relever les
indications fournies sur |'emballage de 1a matiére premiere (référence, lot, nom La référence de la matiére d’ceuvre est conforme
commercial, fabriquant, nom chimigue .. ).
Préparer la quantité de matiére permetiant le démarrage, la fabrication et I'arrét de | La quantité de matiére est correcte
;, production. i.c lemi d‘éruv:gée et de préchauffage est respecté (si nécessaire).
a lempérature d’étuvage et de préchauffage est conforme (si nécessaire).
o 5 C, 4 Mettre en place les outillages. Assurer en partie le montage de votre outillage sur son support ou sur Ja machine | Les brides sont correctement positionnées et le nombre est respecté.
2 ct procéder aux raccordements. 1 bride mal positionnée = 1 (Ia sécurité n’cxt pas remise en cause)
& 2 brides mal positionnées = 0
Toutes ies brides corretement positionnées = 3
O La fixation de la batterie d'éjection est correctement réalisée
Jy L’ensemble est correctement raccordée 4 la machine (électriqguement,
o | I} sondes ternpérature, air...).
. m 0=3ereurs / 2 =1 erreur
| =2 areurs / 3 = pas d'arcur
s C,, S'assurer du parfait fonctionncment des Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer la sécurité des personnes, des | Les procédures de vérification sont respectées ct répertorices
i i oyens de production et de I'environnement 0 =3 areurs / 2= 1 erreur
[~ W . dispositifs de sécurité moy p |- 2 erveurs / 3 = pas d-esreur
i Q_‘ - ] Cy, Afficher les paramétres de travail. Procéder a 1'affichage de tous les paramétres de travail conformément au dossier | Course
’““_‘ [SNT) de fabrication. Vitesse Aucune
E; &3 Pression - erreur admise
Temps
o Températures
C.: Assurer la misc en route de la fabrication. | Procéder au démarrage de la fabrication cn cycle automatique ou en cycle semi- La procédure de démarrage en fabrication est respectéc
U ‘! automatique ou cn continu. 0 deareurs / 2 = | areur
1 =2 erreurs / 3 = pas derreur
C,, Fabriquer le (ou les) premicr(s) produit(s) Réaliser le (ou les) premier(s) produit(s) et ajuster les réglages afin d’oblenir un La méthodologie ou évolution dans l'ajustement des réglages cst correcte.
"2 quer fc (ou 'es) p oduit conforme au dossier de fabrication Défaut identifié - Adtion corrective bomnc - 3
J g et le (ou les) faire vérifier. pr Défaut identifié - Action corrective fausse ~ 2
Z, Défaut mal identifié - Action corredtive cohérente - |
S | Défant nom identifié - Adtion cofredtive incohirens 3 |
Les ajustements sont correctement reportés sur la fiche de mise au point et
les moulées correspondantes sont jointes
— - i i utomatique ou ¢n semi-automatique Le produit est conforme (au dossicr dc fabrication
x C., Vérifier la conformité du produit. Contrdler le prodmt_ f“b"q‘?é ena q ; e fabet q p )
™ conformément aux instructions portées dans le dossicr de fabrication
=) (Les pices produites sont référencées (ou repérées) et joinles egalement avecle | )
g rapport) La procédure de contrdle est appliquce
E : 0+ 3areurs / 2= 1 areur
=] 1= 2emeurs ! 3 =pasderreur
o
C.. Assurer le maintien en élat du postc ou Assaror la propreté ct ['organisation du poste de travat! Ecs aircs de fabrication et de circulation sont rigoureuscment maintenues en
6 tat.
é aire de travail
d %
=
— Nombre de croix par colonne _
Pour des raisons d'organisation, le vide de chaine et la remise en état initial o . . Total des points par colonne ;
N° du candidat : TOTAL /% [ i

du poste de travail doivent étre assurés par le candidat.

BIP Misc en (Euvre des Matériaux Option Plastiques ¢t Composites
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INJECTION

€

seulement.

P
La queue d’ejection est mise en place correctement.

La régulation est branchée conformément au dossier de fabrication et
vérifiée (aucune erreur admise).

C,, S’assurer du parfait fonctionnement des

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

Les procédures de vérification sont respeclées et répertorices.
0 *3erreurs / 2= 1 areur

\

1 ere Pa

N dispositifs de sécurité moyens de production et de I'environncment | 2 coveure 3 = pan i emver
N C,, Afficher les paramétres de travail, Procéder a | affichage de tous lcs paramétres de travail conformément au dossier | Course
Vo de fabrication. Vitesse Aucune
) Pression R _ erreur admise
Temps
I Températures
Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi- La procédure de démarrage cn fibrication est respectée

INJECTION

C,; Assurer la mise en routc de la fabrication

automatique ou en continu

0= Y ereurs / 2 = | erreur
I =2 emmeurs / 3 =pas d'errour

Capacités | C 4 sied
om I * .
; pétences Activités 1 Critéres d’évaluation Evaluation
[ Cy, Décoder les documents Prendre connaissance du dossier de fabrication et du produit et inventorier tous les | Les équipements sont identifiés et inventories.
o ; équipements nécessaires 4 la fabrication en fonction de la technique demandée 0=3 arours ' 2 =1 ereur
g [ i . . 1 =2 erours ‘3 = pas d’erour
<3 { Cy 1 Assurer le repérage des matiéres Les matieres premiéres et / ou les matieres d'cuvre sont correctement identifiées | Identification sans erreur,
SE | premuéres et / ou des matiéres d ceuvre, des dans la zone de préparation et sur le poste de travail
5 | produits |
g I C. < Rendre compte d'anomalies éventuelles Ipformer les personnes et / ou les ser_vices concernés pur I'anomalie constatée par ‘ Les informations transmises a I'interlocuteur sont précises et consignées
S I'intermédiaire de la fiche d’anomalies ‘ correctement
, 0 =3areurs ' 2 =1 emreur
: 1 =2 ameurs ¢+ 3 - pasdemeur
iC.~ Préparer les matidres d ceuvre Procéder 4 la préparation des matiéres d’ceuvre en respectant les indications du
: dossier de fabrication et les exigences d'hygiéne et dc sécurité et relever les
' indications fournies sur I’emballage de la matiére prenuere (référence, lot, nom La référence de la matiére d'ceuvre est conforme
| commercial, fabriquant, nom chimique .. ).
% ’ Préparer la quantité de matiére permettant le démarrage, la fabrication et 1'arrét de | La quantité de matiére est correcte.
= | production. Le temps d’étuvage et de préchaufTage est respecté (si nécessaire).
d% L . La température d’étuvage et de préchauffage est conforme (si nécessaire)
2 C;. Mettre en place les outillages Assurer en partie le mg:mge de votre outillage sur son support ou sur la machine Il,:.sdbrid::s sont c:rrelc(llcmcm polsitionnées et le nombre est respecté.
& et prooédcr aux raccordements. ride maj pomngnn - a sécurité n'est pas remise en cause).
. . . . 2 brides mal positionnées = 0
Rappel : Les outillages sont positonnés et bridés sur la nartie fixe de la machine Toutes fos brides bos = 3

I'C,; Fabniquer le (ou les) premier(s) produit(s)
Jel le (ou les) faire vénfier

C‘
CONDUIRE

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

La méthodologie ou évolution dans 1'ajustement des réglages est correcte
Défaut identifié - Action corredtive bonne = 3

Défaut identifié ~ Adtion corrective fausse = 2

Défaut mal identifié  Adtion corrective cohérante - |

Défaut non idantifié — Action corredtive incohérente - 0

Les ajuslcments sont correctement reportés sur la fiche de mise au point et
les moulées correspondantes sont joinles

Le produit est conforme (au dossier de fabncation).

C,. Vérificr la conformité du produit

Cs
CONTROLER

Controter le produit fabriqué en automatique ou cn semi-aulomatique
conformément aux instructions portées dans le dossier de fabrication
(Les pigces produites sont référencées (ou repérées) et jointes égalem

rapport)

ent avec le

La procédure de contrdle est appliquée o
=13 erreurs / 2 = | erreur
= 2erreurs / 3 = pas d"erreur

Les aires de fabrication et de circufation sont rigoureuscment maintenucs en

C¢, Assurer le maintien en état du poste ou
aire de travail

C
MAINTENIR

Assurer la propreté et 1'organisation du poste de travail

état.

Pour des raisons d’organisation, Ic vide de chaine et la remisc en état initial
tlu poste de travail doivent &tre assurés parle candidat.

Nombre de croix par colonne

Total

N° du candidat :

Total des points par colonne -
TOTAL ns T

BE
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EXTRUSION GONFLAGE

1 =2 erreurs / 3 = pas d'erreur

|
‘IC2 > Préparer les matiéres d'ceuvre

Procéder  la préparation des matiéres d’ceuvre en respectant les indications du
dossier de fabrication et les exigences d'hygiéne 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 matiére d'ceuvre est conforme.

Préparer la quantité de matiére permettant le démarrage, la fabnication et 1'arrét de
production.

La quantité de matiére est correcte
Le temps d'étuvage et de préchauffage est respecté (si nécessaire).

La température d’étuvage et de préchauffage est conforme (si nécessaire)
Les éléments de la ligne (anneau de refroidissement, rouleaux pinceurs,

I'C,: Mettreen place les outillages

C,
ORGANISER
B

Assurer en partie le montage de votre outillage sur son support ou sur 1a machine
et procéder aux raccordements

stockage, ...) sont correctement placés.
La ligne est correctement alignée

L’ensemble est correctement raccordée 4 la machine (électriquement,
sondes température, air...).

0 =3 areurs / 2 =1 ereur

1 =2 errours / 3 = pas d'areur

Capacites 4 | LY 4 ‘P‘* 30
A Compétences ‘ Activités 5 Critéres d’évaluation Evaluation
. €/, Décoder les documents Prendre connaissance du dossier de fabrication et du produit et inventorier tous les | Les équipements sont identifiés et inventoriés
x ! équipements nécessaires 4 la fabrication en fonction de la technique demandée. 0=3aveurs / 2 =1 ereur ‘
Ls} | - _ 1 =2 areurs / 3 =pasd'arour
<1 1 Cyy Assurer le repérage des matiéres Les matiéres premigres et / ou les matiéres d’ceuvre sont correctement identifiées | Identification sans erreur,
& premiéres el / ou des matiéres d'ceuvre, des dans la zone de préparation et sur le poste de travail.
% | produits
? C, s Rendre compte d'anomalies eventuelles Informer les personnes et / ou les services concernés par I'anomalie constatée par | Les informations transmises a I'interlocuteur sont préciscs el consignées
8 I'intermédiaire de la fiche d’anomalies. correctement
0 =3 aveurs / 2 =1 araur

Cy, S’assurer du parfait fonctionnement des

Proceder aux vérifications nécessaires afin d'assurer la sécurité des personnes, des

Les procédures de vérification sont respectées ct répertorices.
0=3oreuns / 2= 1 aveur

1°" Partie

dispositifs de sécurité. moyens de production et de I'environnement L 2 crvours / 3 = pag dsareur
{C; 1 Afficher les paramétres de travail. Procéder a I'affichage de tous les parameétres de travail conformément au dossier | Course
de fabrication Vitesse Aucune
1 Pression errcur admise
Temps -
Températures
Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou cn cycle semi- I.a procédure de démarrage en fabrication est respectéc
0 =3 erreurs / 2 =1 erreur

C,, Assurer la mise cn route de la fabrication

|
i

[ +2 Fabriquer le (ou les) premicr(s) produit(s)
et lc (ou les) faire vérifier

|

EXTRUSION GONFLAGE

automatique ou en continu.

1 - 2 erreurs / 3 = pas d'erveur

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

1.a méthodologie ou évolution dans I’ajustement des réglages est correcte.
Défaut idantifié - Action corrective bonne = 3

Défaut identifié - Action coective fausse = 2

Défaut mal identifié - Action corrextive cohdrente - 1

| Défaut non 1dentifié — Adtion currective incohérente = 0

Les ajuslements sont correctement reportés sur fa fiche dc mise au point et
les moulées correspondantes son{ joinies

Le produit est conforme (au dossier dc fabrication).

Cs
CONTROLER

J
( C, 4 Vénfier la conformité du produit.
I

Contrdler le produjt fabriqué en automatique ou en scmi-mnlomal:quc
conformément aux instructions portées dans le dossier de fabrication
(Les piéces produites sont référencées (ou repérées) ct jointes également avee le

rapport).

i.a procédure de contréle est appliquéc
0 = 3erreurs / 2~ | erveur
1=2cmeurs / 3 =pas d'emeur

Les aires de fabrication et de circulation sont ngourgusement Maintenues en

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

G
MAINTENIR

‘Assufer la propreté et I"organisation du poste de travail

état

|
|

Nombre de croix par eolonne 7

w

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

N° du candidat :

Total des points par colonne . S
TOTAL - 15 Total

757

BEP Aise en (Euvre des Materiux Option Plasuques et Composites

P2 Mise en (uvre - 1 Partiec (sur 15 points)
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EXTRUSION PROFILE

= 2 ecreurs / 3 = pas d'areur

C, Préparer les matiéres d’ ceuvre

Procéder 4 la préparation des matiéres d’ceuvre en respectant les indications du
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
commercial, fabriquan¢, nom chimique.. ).

La référence de la mati¢re d’ ceuvre est conforme

Préparer la quantité de matiére permettant le démarrage, la fabrication et "arrét de

La quantité de matitre est correcte.

Capacites | N 4 NPy
1 Compétences Activités Critéres d’évaluation Evaluation
? C,, Décoder les documents Prendre connaissance du dossier de fabrication et du produit et inventorier tous les | Les équipements sont identifiés et inventoriés : 242
ot équipements nécessaires 4 la fabrication en fonction de la technique demandée 0~ 3 eareurs / 2= 1 erreur
S} [ . 1 =2 errours / 3 =pas d'errour
& : Cyy Assurer le repérage des matiéres Les matidres premiéres et / ou les matiéres d’ceuvre sont correctement identifides | Identification sans erreur
S Z premiéres ct / ou des matiéres d’ceuvre, des dans la zone de préparation et sur le poste de travail
% roduits. -
C, ; Rendre compte d’anomalies éventuelies. | Informer les personnes et / ou les services concernés par 'anomalie constatée par | Les informations transmises 4 1'interlocuteur sont préciscs et consignées
8 I'intermédiaire de 1a fiche d’anomalies correctement
0=3eroun / 2 =1 erreur

C,, Assurer la mise en route dc la fabrication.

automatique ou en continu,

0=3areurs / 2~ ] ereur
1 =2 arcurs / 3 = pas d'erreur

Réaliser le (ou les) premier(s) produit(s) et ajuster lcs réglages afin d’obtenir un

C,, Fabriquer le (ou les) premier(s) produit(s)
et le (ou les) fatre vérifier

m 1
[
q N%’ production. Le temps d’étuvage et de préchauffage est respecté (si nécessaire).
% La température d'étuvage et de préchauffage est conforme (si nécessaire).
m 2 C, . Mettre en place les outillages Assurer en partie le montage de votre outillage sur son support ou sur la machine | Le conformateur est correctement monté et branché
=] | et procéder aux raccordements. | La ligne est correctement alignée.
O 1.’ensemble est correctement raccordée 4 la machine (électriquement,
m sondes température, air...)
0=3oreurs / 2 =1 erreur
.q.) Q—t ‘ ] = 2 erreurs / 1 = pan 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 répertoriées
i iti oduction et de I'environnement 0=darcurs / 2= 1 ameur
b= Z N dispositifs de sécurité. moyens de produ 1 = 2 arrours / 3 = pas d'erreur
R s C,, Afficher les paramétres de travail. Brocéder a 'affichage de tous Jes paramétres de travail conformément au dossier | Course
@ [SRT} de fabrication. Vitesse Aucune
. et 2 Pression = erreur admise
= V) Temps
Températures
D Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi- La procédure de démarrage cn fabrication est respectée.

C‘
CONDUIRE

produit conforme au dossier de fabrication

La méthodologie ou évolution dans I'ajustement des réglages est correcle.
Défaut identifié - Action corrodtive bunne = 3

Defaut identifié — Action corrective fausse - 2

Défaut mal identifié — Action corrective cohdrente = 1

Défaut non identifié - Adion corrective ncohéraite - 0

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

Pour des raisony d’organisation, le vide de chaine et la remisc en éta
du poste de travail doivent étre assurés par le candidat.

BLEP Mise en (Euvre des Matérinux Option

P2 Mise en (Euvre - 177 Partie (su

C., Vérifier! formité du produit Contraler le produit fabriqué en automatique ou en scmi-automatique Le produit est conforme (au dossier de fabrication)
I <a rifier la conformi p conformément aux instructions portées dans le dossier de fabrication

E (Les piéces produites sont référencées (ou repérées) ct jointes également avecle | o
< apport) La procédure de contrle est appliquéce

ﬁ rappo 0=3erreurs / 2= 1 erreur

s 1=2erreurs / 3 = pas d’areur

o]

setl i /2 i i i t rigoureusement maintenues en
p 7 =16 et I'organisation du poste de trav ail Les aires de fabrication et de circulation sont ng
C., Assurer le mainticn en état du poste ou Assurer la propr et Les

x airc de travail

z
<

i Nombre de croix par colonne o
t initial -
Total

N° du candidat :

| Total des points par coloane
TOTAL /18

N

Plastiques et Composites

r 15 points)
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EXTRUSION SOUFFLAGE

C., Vérifier la conformité du produit.

x instructions portécs dans le dossier de fabrication

|
Capacites | C 4 P .
! ompetenc PP 3 "
! petences Activités B Critéres d’évaluation J— | E""r“'”‘ |
- - - — — 0 1 2 3
| C., Décoder les documents Prendre connaissance du dossier dc fgbncauon et du produit et inventonier tous les | Les équipements sont identifiés et inventoriés.
x équipements nécessaires a la fabrication en fonction de la technique demandée 0=3emeurs / 2 =1 areur
: | . ! =2areurs / 3 =pasd'arour
< ; C . Assurer le repérage des matiéres Les matidres premiéres et / ou les matiéres d'ceuvre sont correctement identifiées | Identification sans erreur
Sz | premiéres et / ou des matiéres d'ceuvre, des dans la zone de préparation et sur le poste de travas|
5 | produits
§ 1 Cy s Rendre comple d’anomalies éventuelles l‘nformer les personnes et / o,u les seMces concemnés par |’anomalie constatée par | Les informations transmises a |"interlocuteur sont préciscs et consignées
= | I'intermédiaire de la fiche d’anomalies correctement
. 0 =3 erreurs ! 2 = 1 erreur
| 1 = 2 aveurs . 3 = pas d'erreur
C, . Préparer les matiéres d’ceuvre Procéder A la préparation des matiéres d’ceuvre en respectant les indications du
m dossier de fabrication ¢t 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 matiére d'ceuvre est conforme.
( > . commercial, fabriquant, nom chimique...)
< w Préparer la quantité de matiére permettant le démarrage, la fabrication et 'arrét de | La quantité de matiére est correcte.
65 production. Le temps d'étuvage et de préchauffage est respecté (si nc’ceésaige).
q i . _ . La température d’étuvage et de préchauffage est conforme (si nécessaire)
lI ‘O‘ C; 4 Mettre en place les outillages ‘Assurer en partie le montage de votre outillage sur son support ou sur la machine | La vérification de I'ensemble téte filiére est correctement réalisée.
et procéder aux raccordements Les éléments de 1'outillage de découpe (col et fond) sont correctement
kl positionnés et les éléments de la ligne sont mis en place. -
D La régulation est branchée conformément au dossier de fabrication et
L vérifiée (aucune erreur admise).
E o C,, S’assurer du parfait fonctionnement des Procader aux vérifications nécessaires afin d’assurer la sécurité des personnes, des | Les procédures de vérification sont respectées et répertorices
i i de production et de I’environnement 03 ereuns / 2 =1 areur
~ o~ - dispositifs de sécurité. moyens de P 1 =2 areurs / 3 = pas d'areur
[~ | C., Afficher les paramétres de travail. Procéder a I affichage de tous les paramétres de travail conformément au dossier | Course
P Z [SRT) de fabrication. Vitesse Aucune
& = i Pression erreur admise
- O Temps
Températures
oy - :
m C.. Assurer la mise on route de la fabrication. | Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou cn cycle semi- La procédure de démarrage en fabrication est respectée
o automatique ou €n continu. 0=3areurs / 2 = | erteur
D q 1 = 2 aveurs / 3 = pas d'erreur
Q: E C.; Fabriquer lc {ou les) premier(s) produit(s) Reéaliser le (ou les) premier(s) produit(s) et ajuster les réglages afin d’obtenir un lﬁi’ﬁéshﬁzloil: ou év:i"lv“?;n dani 1’ajustement des réglages est correcte
“ A . 'a“o. efal waentifié - 100 COTTH ive bonne =
JB ct le (ou les) faire vérifier produit conforme au dossier de fabrication Défout identifié — Action corredtive fausse - 2
h z Défaut mal identifié — Action comective cohérente - |
8 Défaut non identifié — Adtion corrective incoherante -
x Les ajustements sont correctement reportés sur la fichc de misc au point ct
m les moulées correspondantes sont joinics
Controler le produit fabriqué en automatique ou cn semi-automatique Le produit est conforme (au dossicr de fabrication).

g conformément au h de
e (Les pieces produites sont référencees (ou repérées) el jointes également avec le . ]
J apport) La procédure de conirdle est appliquéc
E rappo 03 areurs / 2 =1 crreur
=] 1=2emeurs / 3 = pas d'erreur
- : o1 Porganisation du poste de travail Les aires de fabrication et de circulation sont rigoureuscment maintenues cn
Cs. Assurer le maintien en état du poste ou ‘Assurer la propreté ga po ot
<] arre de travail
.
L
Vg
£
E — Nombre de cri ix par colonne o N
Pour des raisons d’organisation, le vide de chaine et la remise en état initial . . _Tota—l des points par colonne ”‘—7 — T — —
du poste de travail doivent étre assurés par le candidat. N° du candidat : TOTA 7is ‘E Total 757
L
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