BEP EP2

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

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

2 nd PARTIE

Durée : 2 heures sur 5 points

On donne :

» Machuine réglée et préte 4 démarrer la production.
» Dossier de fabrication.

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

On demande :

Faire appel 4 ’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.

Vénfier que les réglages sont conformes au dossier de fabrication.

Ajuster les réglages si nécessaire.

Vérifier la conformité du produt.

Assurer la fabrication demandée pour un suivi (avtocontrdle}

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

Assurer I’arrét méthodique de la fabnication.

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

v w wvY v Vv v v v Vv

¢ Temps indicatifs :

- Prise de connaissance du dossier IS
- Controle des sécurités 10’
- Démarrage de la production 10°
- Contréle du produit (document e suivi) 75
- Arrét de la fabrication 157
Total épreuve 120’
IN° du candidat NOTE : /5
~ GROUPEMENT INTERACADEMIQUE 1T Session 2003
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THERMOFORMAGE

2™ partie

THERMOFORMAGE

Capacités

Compétences

T

Activités

Critéres d’évaluation

A,,L :

" Evaluaton

1 | 2 | 3

A abrication sont correctement remplis
Les documents de suivi de fabrication so p !

<
COMMUNIQUER

Cy . Consigner et transmettre les informations

lides 4 la production

ﬁ{cndrc compte du travail effectué et compiéter les documents fournis

[ —— —
| Les indications de conformité de la référen

! ’ ‘
TTe tableau de bord est correctement rempli

0+ 3emeurs /2= 1 areur

1 = 2 esreurs / 3 = pas d'areur . . _— L
dications ce de la matiere d’ceuvre
sont correctement reportées dans e rapport et sont cohérentes par
rapport aux criteres demandés (aucung erreur admise)

C, s Rendre compte d’anomalics éventucles

{machine, périphériques )

T Informer les personnes et / ou les services concernés par I'anomalic conslatée par
I'intermédiaire de la fiche d'anomalics

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

G
REGLER

Cs . S’assurcr du parfait fonctionnement des

dispositifs de sécurité

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

Les procédures de vérifications sont respectées et répertorices

Q=3 ereurs / 2= 1 etreur
| =2 areurs / 3 = pas d'erreur

C,
CONDUIRE

Cq1 Assurer la mise en route de la fabrication.

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

Pas de critéres d’évaluation.

Ca5 Assurer la fabrication demandée

Respecter la chronologie des opérations.

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

Procéder si nécessaire aux ajustements permettant d'assurer une fabrication conforme

La fabrication est correctement réalisée.

La quantité est conforme a 1'ordre de fabrication.
De 90 4 100 % de ls fabrication = 3
De 70 & 89 % de la fabrication = 2
De 50 4 69 % de la fabrication = |
< 8 50 % de ia fabrication - 0

|
Le taux de rebut est respecté par rapport a Pordre de fabrication. ]'

Cya Assurer ’arrét méthodique d’une fabrication.

Procéder & 1’arrét de la fabrication en respectant ! chronologie des opérations et en
veillant A préserver le personnel, Je matériel. ..

La proceédure d’arrét est appliquée ct réalisée correctement.

Cs
CONTROLER

Cs 4 Vérifier 1a conformité du produit

Contréler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique conformément
aux instructions pontées dans le dossier de fabrication
(Les piéces produites sont référencées (ou repérées) ct jointes également avec le

rapport).

La procédure de controle est appliquée

Le produit est conforme (au dossier de fabrication).

0=3emreurs / 2= 1 eveur
! =2 areurs / } < pas d'areur

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

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

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

Nombre de croix par colonne

N° du candidat :

Total des points par colonne ) ]
TOTAL /5 J Total i
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2™ Partie

COMPRESSION

Capacités

Compétences

Activites

" Critéres d'évaluation

COMPRESSION

" Evaluation

Cl
COMMUNIQUER

;
C, . Consigner et transmettre les informations ]
liées a la production

Nendre comple du travail effectué ot compléter fes documents fourms

C, s Rendre comptc d'anomalies éventuelles
(machine, périphériques...)

i

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

Tos documents de suivi de fabrication sont correctement remplis

L0 - 3 erreurs ¢ 2= 1 arreur
| - Zerreurs / 3 =pssdemenr

Les indications de conformité
sont correctement reportécs dans le rapport et sont cohérentes par

T do 1a 1éférence de 1a maliére d quvre |

rapport aux criteres demandés (aucune erreur admise)

L tableau de bord est correctement rempli

0= Yerreurs / 2 =} erreur
|- 2 erreurs / 3 = pas d'erreur

REGLER

C;, S’assurer du parfait fonctionnement des
dispositifs de sccurnité

Procéder aux vérifications nécessaires afin d assurer la sécurité des personnes, des
moyens de production et de I'environnement

Les procédures de verificalions sont respectécs et répertoriées

0 Jereurs /2= ) emeur
| = 2 ereurs / 3 = pas d'ameur

C,
CONDUIRE

C,, Assurer la mise en route dc la fabrication

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

Pas de critéres d’évaluation

Ca3 Assurer la fabrication demandde

Respecter la chronologie des opérations.

[

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

Procéder si nécessaire aux ajustcments permettant d’assurer une fabrication conforme

" [La quantité est conforme a |'ordre de fabrication

“TLe taux de rebut est respecté par rapport 4 1'ordre de fabrication

La fabrication est correctement réalisée.

De 90 a 100 % de Ia fabrication = 3
De 70 & 89 % de la fabrication = 2
De 50 4 69 % de Is fabrication = |
< 4 50 % de | fabnication = 0

C44 Assurer I’arrét méthodique d’unc fabrication.

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

La procédure d’arrét est apphiquée et réalisée correcterncnt

Cs
CONTROLER

Cs4 Vérifier la conformité du produit

Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en scmi-automatigue conformément
aux instructions portées dans lc dossier de fabncation
(Les pieces produites sont référcncées (ou repérées) ct jointes €galement avec le

rapport).

I.e produit est conforme (au dossier de fabrication)

La procédure de controle est appliquéc
0: Jerreurs / 2 - | erreur
1 =2 ereurs /) =pas d'areur

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

Assurer la propreté et I’organisation du poste de travail

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

N° du candidat :

Nombre de croix par colonne -

Total

Total des points par colonne
TOTAL /5
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2" Partie

INJECTION

‘_ INJECTION
ite ~ 4 e - P Y ava A Evaluation
Capacités Compétences Activités Critéres d’évaluation : )
P : ; e ‘ ication sont correctemcnt remplis.
C, 4 Consigner et transmettre lcs informations Rendre compte du travail effectué et compléter les documents fournis. Lcs]dOCumU;lS ]diTSl\l’lr\l de fabricat p
' : (- Jereurs : 27 e
- lices A la production |- gemeuns /dcpesderewr o
= Les indications de conformité de la référence de la matiere d'ccuvre
g sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérentes par
9 rapport aux criteres demandés (aucune erreur admisc)
- - : : 1 : !
C, s Rendre compte d’anomalics éventuelles Informer lcs personnes et / ou les scrvices concernés par I'anomalic constatée par Le tableau d: b(])Id est correctement remp ‘ ;
3 ; : ; , i i ), 0 3areurs ' 2= | ereur :
8 (machine, périphériques. ) "intermédiaire de la fiche d’unomalies | o7 erreurs /3 - pas damenr i
i

Gy
REGLER

| dispositifs de sécurité

Cy, S'assurer Ju parfait fonctionncment des

Procéder aux vérifications nécessaires afin d'assurer [a sécurité des personnes, des
moyens de production et de |'cnvironnement

Les procédures de vérifications sont respectées et répertorices

2 =1 areur
3 = pas d'arreur

0= 3 erreurs ¢
1 2emeurs

<,
CONDUIRE

C4, Assurer la mise cn rouie dc ia fabrication.

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

Pas de critéres d’évaluation.

Ca Assurer la fabrication demanddéc.

Respecter la chronologie des opérations.

Respecter la fréquence imposée pour les vérifications ct / ou procéder mélhodjquemcnr
aux finitions et aux vérifications qui permeticnt d’assurer la conformité du produnt

La quantité est conforme 2 I"ordre de fabrication

La fabrication est correctement réaliséc

De 90 & 100 % de ls fabrication =3
De 70 & 89 % de lo fabrication = 2
De S0 & 69 % de la fabrication = |
< 4 SU % de |a fabrication 0

Le taux de rebut est respecté par rap;;)ﬁ a I'ordre de fabrication

Procéder s nécessaire aux ajustements permeltant d’assurer une fabrication conforme

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

Procéder a I"arrét de la fabrication en respectant la chronologie des opérations et en
veillant & préserver Je personnci, le matérie!

La procédure d’arrét est appliquée ct réalisée correctement

Cs
CONTROLER

Cs 4 Veérifier la conformité du produil

Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en scmi-automatique conformément

Le produit est conforme (au dossier de fabrication)

aux instructions portées dans tc dossier de fabnicatien
(Les pitces produites sont référencées {ou repérées) ct jointes également avee le

rapport).

La procédure de contrdle ‘est appliquée.
0=3areurs / 2 =1 areur
1= 2emreurs / 3 = pas derreur

travail.

Cs, Assurer le maintien en état du poste ou aire de

Assurer la propreté et I’organisation du poste dc travail

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

Nombre de croix par colonne

Total des points par colonne

N° du candidat : T
TOTAL L /5 i Total
i BEP Misc en Giuvre des Matériaux O[itTon PTm[quZ erCZmposites 7
EP2 Mise en (Euvre — 2 Partie (sur 5 points) Page 4/7




2" partie

EXTRUSION SOUFFLAGE

Capacités

Compétences

Activites

EXTRUSION SOUFFLAGE.
) Critéres d’évaluation ‘

Les documents de suivi de fabrication sont correctement remplis

C,
COMMUNIQUER

C, . Consigner et transmettre les informations
lices 4 la production

Rendre compte du travail effectué ct compléter les documents fournis

0 3emeurs ' 27 ) emeur
l'meIS/l’—Easdmeur o B

MLes indications de conformit¢ de la référence de la matiére d’ccuvre

sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérenres par

i
rapport aux critéres demandés (aucune erreur admise) %

C, 5 Rendre compte d’anomalics éventuctles
(machine, pérniphériques...)

Informer les personnes et / ou les services concernés par I'anomalic constatée par
I’intermédiaire de la fiche d’anomalics

Le tableau de bord cst correctement rempli
10 3emeurs /2= 1 emeur

I = 2 areurs © 3 - pas d"erreut

G
REGLER

Cy, S’assurcr du parfait fonctionnement des
dispositifs de sécurité.

Procéder aux vérifications nécessaires afin ¢ assurer la sécurité des personnes, des
moyens de production et de I'environnement

Les procédures de vérifications sont respectées et répertoriees

0 =3 areurs / 2= 1 emeur
| = 2 erreurs / 3 = pas d'erreur

C
CONDUIRE

C4, Assurcr la mise en route de la fabrication

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

Pas de critéres d’évaluation.

C4; Assurcr la fabrication demandée

Respecter la chronologie des opérations.

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

La fabrication est correctement réalisée

La quantité est conforme a 1"ordre de fabrication
De 90 & 100 % de la fabrication = 3
De 70 & 89 % de la fabrication 2
De 50 d 69 % de la fabrication = 1
< 4 50 % de Ia [abrication = 0

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

Le taux de rebut est respecté par rapport 4 I"ordre de l'ahnca[mﬁfﬁ‘}

Cq4 Assurer §'arrét méthodique d’une fabrication

Procéder 4 I'arrét de a fabrication en respectant la ~hronologie des opérations et en
veillant A préserver le personnel, le matériel. .

La procédure d’arrét est appliquée et réalisée correctement

Cs
CONTROLER

Cs 4 Vérifier la conformité du produit

Contrdler le produit fabriqué en automatique ou cn semi-automatique conformément
auy. instructions portées dans le dossier de fabrication
(Les piéces produites sont référencées (ou repérées) et jointes également avec le

rappont).

Le produit est conforme (au dossier de fabrication)

La procédure de contrble est appliquée
0= 3 ereurs / 2 =1 erveur
=2 erreurs / 3 = pas d'erreur

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

Assurer la propreté ¢t |’organisation du poste de travail

Les aires de fabrication et de circulation sont rigourcusement
maintenues en état

N° du candidat :

Nombre de croix par colonne

Total des points par colonne

Total

TOTAL

5

/33
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2" Partie

EXTRUSION PROFILE

Capacités

Compétences

Activités

<
COMMUNIQUER

C, . Consigner et transmettre les informations
lices 4 la production

Rendre comptc du travail cffectué et compléter les documents fournis

C, s Rendre compte d’anomalics éventuclles
(machine. périphériques.. )

Informer les personnes et/ ou les services concernés par I'anomalic constatée par
I'intermédiaire de 1a fiche d’anomalies

"EXTRUSION PROFILE
Critéres d’évaluation .

Evaluation

1

2

3

Tes documents de suivi de Tabrication sont correctement remplis

{+ = 3 exreurs 2 = 1 erreur
1 wﬁfjj pas d areur - . . — A_%ﬁﬂ
Les indications de conformite de la référence de la matiere d’oceuvre

sont correclement reportées dans le rapport et sont cohérentes par

rapport aux critéres demandeés (aucune erreur admisc)

Le tableau de bord cst correctement rempli.

0=3emeurs / 2= 1 ameu
] =2 erreurs / ) = pas d’crreut

|
\

Les procédures de veérifications sont respectées ¢t répestoriecs

REGLER

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

Procéder aux vérifications nécessaires afin @ assurer la sécurité des personnes, des
moyens de production et de I'environncment

0= 3emeurs | 2= 1areur
| - 2 erreurs / 3 = pas d'erreur

C
CONDUIRE

C,, Assurcr la mise en route de la fabrication.

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

Cay Assurer Ja fabrication demandée

Respecter la chronologie des opérations

Respecter la fréquence impois;éc pour lcs vénfications et/ ou procédcrwnTcThodxqucmcm
aux finitions et aux vérifications qui permettent d'assurcr la conformité du produit

Procéder si nécessaire aux a_juslemcﬂl;{:}mctlam d'assurer une fabncation conforme.

Pas de critéres d’¢évaluation

La fabrication cst correctement réalisée
La quantité est conforme & I’ordre de fabrication

De 90 & 100 % de la fabrication -~ 3

De 70 & 89 % de la fabrication = 2

De 50 4 69 % de s fabrication = }

< 5 50 % de la fabrication = 0 H

& taux de rebut est respecté par rapport a l'ordre de fabrication

Cy 4 Assurer 'arrét méthodique d’unc fabrication.

Procéder a I'arrét de la fabrication en respectant la chronologie des opérations et en
veillant & préserver le personnel, le matériet

La procédure d’arrét est appliquée ct réalisée correctement.

Cs
CONTROLER

Cs 4 Vérifter la conformité du produit

Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en scmi-automatique corformément
aux instructions portécs dans le dossier de fabnication.
(Les pitces produites sont référcncées (ou repérees) et jointes également avec le

rapport)

Le produit est conforme (au dossier de fabrication)

RLaiprocédurc de contrdle est appliguée
0=3emreurs / 2~ 1 erreur
1+ 2 erreurs / 3 = pas d’emreur

Cs 2 Assurer le maintien en ¢état du poste ou aire de
travail.

Assurer la propreté et I'organisation du poste de travail

Les aires de fabrication et de circulation sont ngourcusement
maintenues en état

N° du candidat :

Nombre de croix par colonne ]

Total des points par colonne -
TOTAL /s J\ Total
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2" Partie

EXTRUSION GONFLAGE

~_ EXTRUSION GONFLAGE
" Critéres d'évaluation

Evaluation

Capacités Compétences Activités 0 | 2 | 3
N i ; - . ~ suivi de fabrication sont correctement remplis
C, 4 Consigner et transmcttre les informations Rendre compte du travail effcctué et compléler les documents fournis (I;Ls]docunncrlts 'ljt'nsc\:lr\] de p !
erreurs 1 1@
1+ 2 areurs © 3 - pas d'erreur a

Cl
COMMUNIQUER

lices & la production

C, s Rendre compte d’anomalics éventuclles
(machince. périphdéniques...)

Informer les personnes et / ou les services concerncs par I'anomalic constatée par
Pintermédiaire de la fiche d’anomalies.

Les indications dc conformité

de la référence de la matiere d’@uvre
sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérentes par

rapport aux critéres demandés (aucune erreur admise)

Le tableau de bord cst correctement rempli
0 =3 ereurs / 2 - ] emeur
1~ 2 erreurs / 3 = pas d’erreur

Gy
REGLER

Cy, S’assurer du parfait fonctionnement des
dispositifs de sécurit¢

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

moyens de production et de I'environnement

Les procédures de vérifications sont respectécs et répertoriées
0 - 3 erreurs / 2 = 1 erreur

1 = 2 creurs @ 3 - pas d'erreur

Pas de criteres d’évaluation

C
CONDUIRE

Cay Assurer la misc en route de la fabrication

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

La fabrication cst correctement réalisée.

C41 Assurer la fabrication demandée

Respecter la chronologie des opérations

Respecter la fréquence imposée pour les vérifications et / ou procéder mélhodlquemcrr

aux finitions et aux vérifications qui permettent d'assurcr la conformité du produit

Procéder si néceseaire aux ajusiements permettant d'assurcr une fabrication conforme.

La quantité est conforme a I'ordre de fabrication
De 90 & 100 % de Ia fabrication = 3
De 70 & 89 % de la fabrication =
De 50 & 69 % de la fabrication = |
< & 50 % de [s fabrication = 0

Te taux de rebut est respecté par rapport a 1'ordre d¢ fabrication i

C44 Assurer I'arrél méthodique d'unc fabrication

Procéder a I’arrét de [a fabrication en respectant la chronologie des opérations ct en
veillant a préscrver le personnel, ic matériel

La procédure d'arrét est appliquée et réalisée correctement

Cs
CONTROLER

Cs 4 Vérifier la conformité du produit

Controler le produit fubriqué cn automatiquc ou cn semi-automatique conformément
aux instructions portées dans le dossier de fabncation
(Les pi¢ces produites sont référencées (ou repérées) et juintes ¢galement avec le

rapport)

Le produit cst conforme (au dossicr de fabrication)

Lua procédure de contrdle est appliquée.

0 -3 ereurs / 2 - | erreur
! =2 areurs ¢ 3 = pas d’aveur

Cs2 Assurer le maintien en état du poste ou aire de

travail

Assurer la propreté et |'organisation du poste dc travail

Les aires de fabrication et de circulation sont rigoureuscment
maintenues en €tat

Nombre de croix par colonne
Total des points par colonne

N° du candidat : - i ]
TOTAL /5 } Total i /33
BEP Misc en (Euvre des TVlnt?',ri.:lﬁuF)Ftriroh Plnﬂu;s et Composites ! o
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