BEP EP2

L’horaire de cette épreuve peut éire allongé dans le cas de mise en aeuvre de certaines fabrications qui nécessitent des temps indispensables : de cuisso
de chauffage, de refroidissement. .. ‘ "

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 donpe :

» Machine non réglée

» Outillage partiellement monté

» Périphériques non branchés

» Dossier de fabrication

¥ Matiere d’ceuvre.

On demande :
Le candidat doit faire appel a ’examinateur apres :
- Avoir fini la mise en place et les raccordements de 1’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 outillage et les périphériques en respectant les procédures

S’assurer du parfait fonctionnement des dispositifs de sécurité.

Afficher les parameétres 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.

» Vérifier la conformité du produit.

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

v ww Vv vVew

» L’amrét 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 1’outillage
et raccordements 207
- Affichage des paramétres de travail 10°
- Ajustage et réalisation d’un produit conforme 115’
- Contréle du produit 107
Total épreuve 180°

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

IN° du candidat INOTE : /15 B
so07F93
1[#

I
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Capacités l Compétences

Activités

THERMOFORMAGE

Critéres d’évaluation

Evaluation

1

2 | 3

[‘, 1 Décoder les documents.

Prendre connaissance du dossier de fabrication et du produit et inventorier tous les
¢équipements nécessaires 3 la fabrication en fonction de la technique demandée.

Les équipements sont identifiés et inventoriés.
0=3 erours / 2 =1 arreur
1=2 areun / 3 = pas d'arreur

C, 1 Assurer le repérage des matidres
premiéres et / ou des matiéres d'ccuvre, des

Les matiéres premitres et / ou les matidres d’ceuvre sont correctement identifiées
dans la zone de préparation et sur le poste de travail.

Identification sans erreur,

produits.
C, s Rendre compte d'anomalies éventuelles.

Cy
COMMUNIQUER

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

Les informations transmises 4 I'interlocuteur sont précises et consignées

correctement.
0=3erreurs / 2 =1 erreur
1 =2 areurs / 3 = pas d'erour

C,; 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 la matiére premiére (référence, lot, nom
commercial, fabriqua.it, nom chimique...).

La référence de 1a matiére d’ceuvre est conforme.

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

automatique ou en continu.

0 =3erreurs / 2= 1 areur
1 =2 eqrours / 3 =pas d'earrour

C., Fabriquer le (ou les) premier(s) produit(s)
et le {ou les) faire vérifier.

C,
CONDUIRE

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

m é ‘J Préparer la quantité de matiére permettant le démarrage, 1a fabrication et I’arrét de | La quantité de matiére est correcte.
U d% | production. Le temps d’¢étuvage et de préchauffage est respecté (si nécessaire).
g L La température d’étuvage et de préchauffage est conforme (si nécessaire).
< =] f C, 4 Mettre en place les outillages. Assurer ¢n partic le montage de votre outillage sur son support ou sur la machine | La fixation du moule sur le plateau est correcte (asp.sation possibie).
et procéder aux raccordements. Le serre flan est correcternent sélectionné et / ou le piston est correctement
sélectionné.
o 5 L’étanchéité de 1'ensemble est correcte.
. Cs, Sassurer du parfait fonctionnement des | Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer la sécurité des personnes, des | Les procédures de vérification sont respectées et répertorides.
O dispositifs de sécurité. moyens de production et de 1’environnement. 0 =3 erreurs / 2= 1 emweur
I~ o i i 1=2creurs / 3 = pas darour
n-‘ m " | C,, Afficher les paramétres de travail. Procéder A I’affichage de tous les paramétres de travail conformément au dossier | Course
° Lo de fabrication. Vitesse Aucune
£ o ) ';Pression erreur admise
‘emps
y— Températures
Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi- La procédure de démarrage en fabrication est respectée.
=
ot

La méthodologie ou évolution dans I’ajustement des réglages est correcte.
Défaut identifié — Action corrective bonne = 3

Défaut identifié — Action corrective fausse =2

Défaut mal identifid — Action corrective oohérente = 1

Défaut non identifid ~ Action corrective incohérente = 0

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

Cs.q Veérifier 1a conformité du produit.

Cs
CONTROLER

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

rapport).

Le produit est conforme (au dossier de fabrication).

La procédure de contrdle est appliqude.
O0=3errours / 2 =1 errour
1=2erreurs / 3 = pas d'erreur

Les aires de fabrication et de circulation sont rigoureusement maintenues en

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

NIR

6

C,

“Assurer la propreté et 'organisation du poste de travail.

dtat,

Nombre de croix par colonne

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

N° du candidat :

Total des points par colonne

Total

TOTAL /15

3



Capacités ’ Compétences

Activités

[

COMPRESSION

(

Critéres d’évaluation

Evaluston
o | 1 2 |03

Cy; Décoder les documents.

Prendre connaissance du dossier de fabrication et du produit et inventorier tons les | Les équipements sont identifiés et inventoriés.

équipements nécessaires  la fabrication en fonction de la technique demandée.

0=3erreurs / 2= 1 erreur
1 =2 errours / 3 =pasd'areur

Cyy Assurer le repérage des matiéres
premiéres et / ou des matiéres d’ceuvre, des

Les matiéres premiéres et / ou les matiéres d’ceuvre sont correctement identifides
dans la zone de préparation et sur le poste de travail.

Identification sans erreur.

oduits.
' C, s Rendre compte d’anomalies éventuelles.

Cy
COMMUNIQUER

1

J

Informer les personnes et / ou les services concernés par 1’anomalie constatée par
P'intermédiaire de la fiche d’anomalies.

Les informations transmises a I’interlocuteur sont précises et consignées

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

I'C,, Préparer les matiéres d ceuvre.

i

Procéder 4 1a préparation des matidres d'ccuvre 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, fabriquant, nom chimique....).

La référence de la matiére d’ceuvre est conforme.

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

La quantité de matiére est correcte.

Le temps d'étuvage et de préchauffage cst respecté (si nécessaire).

La température d’étuvage et de préchaufTage est conforme (si nécessaire).

C, 4 Mettre en place les outillages.

OnGANISER

€

.

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

Les brides sont correctement positionnées et le nombre est respecté.
1 bride mal positionnée = 1 (la sécurité n'est pas remise en cause).
2 brides mal positionnées = 0

Toutes les brides positionnées = 3

La fixation de la batterie d’&jection est correctement réalisée.

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

0=3errours / 2 =1 erreur

1=2erreurs / 3 =pas d'arcur

Cy1 S’assurer du parfait fonctionnement des
dispositifs de sécurité.

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

Les procédures de vérification sont respectées et répertorides.
0=3 arcurs / 2 =1 erreur
{=2errours / 3 =pas d’errour

Cy3 Afficher les paramétres de travail.

<

lere Pa

REGLER

Procéder a Vaffichage de tous les paramétres de travail conformément au dossier
de fabrication.

Course
Vitesse
Pression

Aucune
erreur admise

Temps
Températures

Cs, Assurer la mise en route de 1a fabrication.

COMPRESSION

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.
0=3crreurs / 2= | erveur
1=2areurs / 3 =pasd'areur

Ca2 Fabriquer le (ou les) premier(s) produit(s)
et le (ou les) faire vérifier.

<,

CONDUIRE

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 ’ajustement des réglages est correcte.
Défaut identifié — Action corrective bonne = 3

Défaut identifié — Action corrective fausse = 2

Défaunt mal identifié — Action corrective cohdrente = |

Défaut non identifié — Action corrective incohérente = 0

Les ajustements sont correctement reportés sur la fiche de mise au point et
les moulées correspondantes sont jointes.
Le produit est conforme (au dossier de fabrication).

Cs4 Vérifier la conformité du produit.

(o)
CONTROLER

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

rapport).

La procédure de contrdle est appliquée.
0=3omreurs / 2 =1 arour
1=2arcurs / 3 = pas d'aweur

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

NIR

.

C

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

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

N° du candidat :

Total des points par colonne

1 I I
757

TOTAL /15 } Total

Z o143
i
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Capacités Compétences

Activités

EXTRUSION GONFLAGE

Critéres d’évaluation

LC, , Décoder les documents.

Pm}dre connaissance du dossier de fabrication et du produit et inventorier tous les
¢quipements nécessaires A la fabrication en fonction de la technique demandée.

Les équipements sont identifids et inventoriés.

O0=3emrours / 2 =1 ereur
1 =2 erreuna / 3 = pas d'ereur

Cy 5 Assurer le repérage des matiéres
premléres et / ou des matiéres d'ceuvre, des
oduns

Les matiéres premitres et / ou les matiéres d’oeuvre sont correctement identifides
dans la zone de préparation et sur le poste de travail.

Identification sans erreur.

s Rendre compte d’anomalies éventuelles.

COMMUNIQUER

Informer les personnes et / ou les services concernés par 1’ anomalie constatée par
I'intermédiaire de la fiche d’anomalies.

Les informations transmises 4 I'interlocuteur sont précises ct consignées

correctement.
O=3creurs / 2 =1 aveur
12 creurs / 3 =pas d'ereur

( Cz, 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'hygi¢ne et de sécurité et relever les
indications fournies sur I'emballage de 12 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 fabrication et 1'arrét de
production.

La quantité de matiére est correcte.

Le temps d'étuvage et de préchauffage est respectd (si nécessaire).

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

G,
ORGANISER

C..+ Mettre en place les outillages.

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

Les €léments de la ligne (anneau de refroidissement, rouleaux pinceurs,

stockage, ...) sont correc t placés.
La ligne est correctement alignée.
1oy ble est correc raccordée a 1a machine (&lectriquement,

sondes température, air...).
O =3 erreurs / 2= 1 erreur
1 =2 areurs / 3 = pas d’errour

G, S’assurer du parfait fonctionnement des
dispositifs de sécurité.

Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer la sécurité des personnes, des
moyens de production et de 1’environnement.

Les procédures de vérification sont respectées et répertorides.
0 =3 errours / 2= 1 erreur
| =2 areurs / 3 = pas d'errour

C,3 Afficher les paramétres de travail.

~

1% Partie

Procéder a I’affichage de tous les paramétres de travail conformément au dossier
de fabrication.

Course
Vitesse
Pression

Aucune
erreur admise

Temps
Températures

C,41 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.
0=3areurs / 2= erreur
1 =12 erreurs / 3 = pas d'erteur

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

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 1’ajustement des réglages est correcte.
Défaut identifié - Action corrective bonne =3

Défaut identifié — Action corrective fausse ~ 2

Défaut mal identifié — Action corredlive cohérente = 1

Défaut non identifié — Action corrective incohérente = 0

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

Cs4 Vérifier la conformité du produit.

Cs
CONTROLER

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

rapport).

Le produit est conforme (au dossier de fabrication).

La procédure de contrdle est appliquée.
O0=3 erreurs / 2 =1 ereur
1 =2 erreurs / 3 = pas d’errour

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

NIR

¢

C,

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

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

Nombre de croix par colonne

du poste de travail doivent tre assurés par le candidat.

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

N° du candidat :

Total des points par colonne

Total

TOTAL | s T

24



Capacités

Compétences

Activités

EXTRUSION PROFILE

Critéres d’évaluation

0

|

Evaluation

1

2

Cy, Décoder les documents.

Prendre connaissance du dossier de fabrication et du produit et inventorier tous les
équipements nécessaires A la fabrication en fonction de la technique demandée.

Les équipements sont identifiés et inventoriés.
O=3erreurs / 2 =1 ereur
1 =2 grours / 3 = pas d'aveur

C, 3 Assurer le repérage des matiéres
premiéres ct / ou des matieres d’ceuvre, des

Les matidres premiéres et / ou les matiéres d’ceuvre sont correctement identifiées
dans la zone de préparation et sur le poste de travail.

Identification sans erreur.

roduits.
C) s Rendre compte d’anomalies éventuelles.

Cy
COMMUNIQUER

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

Les informations transmises 4 !"interlocuteur sont précises et consignées

correctement.
0=3erreurs / 2 = 1 etreur
1 =32 orrours / 3 = pas d'erreur

C,, 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 1'emballage de la matiére premiére (référence, lot, nom
commercial, fabriquany, nom chimique...).

La référence de 1a mati¢re d’ceuvre est conforme.

Préparer la quantité de matiére permettant le démarrage, la fabrication et I’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).

G
ORGANISER

Cz4 Mettre en place les outillages

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

Le confor est correc| t monté et branché,

La ligne est correc alignée.

L’ensemble est correctement raccordée a la machine (électriquement,

sondes température, air...),
0=3 arours / 2 =] erreur

1 =2 errours / 3 ~ pas d'erreur

[P
C,, S'assurer du parfait fonctionnement des | Procéder aux vériﬁf:alions néFessgires afin d’assurer la sécurité des personnes, des | Les procédures de vérification sont respectées ct répertoriées.
~ dispositifs de sécurité. moyens de production et de 'environnement. ? : ::r_r:: ; g - ‘1’:?:7 "
R ,,g C;4 Afficher les paramétres de travail. Procéder a | affichage de tous les paramétres de travail conformément au dossier | Course
o o de fabrication. Vitesse Aucune
o B Pression erreur admise
Y Temps
Températures
Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi- La procédure de démarrage en fabrication est respectée.

C,; Assurer la mise en route de la fabrication.

automatique ou en continu.

0 =3 erreurs / 3 =1 ecreur
1 =2 erreurs / 3 = pas d’errour

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

EXTRUSION PROFILE

C
CONDUIRE

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 correcte.
Défaut identifié — Action corrective bonne = 3

Défaut identifié — Action corrective fausse = 2

Défaut maj identifié - Action corrective cohérente = 1

Défaut non identifié ~ Adtion corrective incohérente = 0

Les ajustements sont correctement reportés sur la fiche de mise au point et
les moulées correspondantes sont jointes.
Le produit est conforme (au dossier de fabrication).

Cs.q Vérifier la conformité du produit.

Cs
CONTROLER

Controler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique
conformément aux instructions portées dans le dossier de fabrication.

(Les pieces produites sont référencées (ou repérées) et jointes égal t avec le

rapport).

La procédure de contrdle est appliquée.
0 =3 erreurs / 2 =1 erreur
1 =2 erreurs / 3 = pas d'esreur

Les aires de fabrication et de circulation sont rigoureusement maintenues en

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

NIR

.

C

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

dtat.

Nombre de croix par colonne

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

N° du candidat :

:
:

| 3
T*—{

Total des points par colonne

l

f
757

TOTAL 15 Total

50393
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EXTRUSION SOUFFLAGE

Capacité ' -
apacités Compétences B Activités ' Critéres d’évaluation ’ Loy
i : — 1] 1 2 3
C,; Décoder les documents. Prendre connaissance du dossier de fabrication et du produit et inventorier tous les | Les équipements sont identifiés et inventoriés.
équipements nécessaires 4 1a fabrication en fonction de la technique demandée, 0=3etoun / 2= 1 areur
1 =2 arours / 3 = pas d'arreur

Cy 3 Assurer le repérage des matiéres Les matiéres premiéres et / ou les matiéres d’ ceuvre sont correctement identifides | Identification Sans erreur.
premieres ¢t / ou des matiéres d' ceuvre, des dans la zone de préparation et sur le poste de travail.

_produits.
C, s Rendre compte d’anomalies éventuelles.

Informer les personnes et / ou les services concernés par I’anomalie constatée par | Les informations transmises a I'interlocuteur sont précises et consignées

I'intermédiaire de la fiche d’anomalies. correctement.
0=3erreurs / 2 = | ereur

1 =2 erreurs / 3 = pas d'erreur

C,
COMMUNIQUER

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 1’emballage de la matiére premiére (référence, lot, nom La référence de la matiére d’ccuvre est conforme.
commercial, fabriquant, nom chimique...).
Préparer la quantité de matiére permettant le démarrage, la fabrication et I'arrét de | La quantité de matiére est correcte.

Le temps d'étuvage et de préchauffage est respecté (si nécessaire).

C,, Préparer les matiéres d’ccuvre.

ER

N production.
© 5 La température d’étuvage et de préchauffage est conforme (si nécessaire).
5‘ 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 filidre est correctement réalisée.
et procéder aux raccordements, Les éléments de 1’outillage de découpe (col et fond) sont correctement

positionnés et les élé de la ligne sont mis en place.
La régulation est branchée conformément au dossier de fabrication et
vérifiée (aucune erreur admise).

EXTRUSION SOUFFLAGE

[P)
; Cy, S’assurer du parfait fonctionnement des | Procéder aux vériﬁf:ations né’cess?ires afin d’assurer la sécurité des personnes, des | Les procédures de vérification sont respectées et répertoriées.
o) dispositifs de sécurité. moyens de production et de I’environnement. tlJ - ; :Tr:: ; § - ;.ﬁe'::r o
n“ - E C;, Afficher les paramétres de travail. Procéder a I’affichage de tous les paramétres de travail conformément au dossier | Course
g -] de fabrication. Vitesse Aucunc
Y § Pression erreur admise
- Temps
Températures
Ca: 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 continu. 0= aveurs / 2= | areur
1 =2 erreurs / 3 = pas d'erreur
C, Fabriquer le (ou les) premier(s) produit(s) | Réaliser le (ou les) premi;r(s) prodgit(s) et ajuster les réglages afin d’obtenirun | La mé}ho@ologig ou évolption dans 1’ajustement des réplages est correcte.
produit conforme au dossier de fabrication. gg-m identifié - Action corrective ?mne -3
faut identifié - Action corrective fausse = 2

et le (ou les) faire vérifier.
Défaut mat identifié - Action corrective cohérente = 1
Défaut non identifié ~ Adtion corrective incohérente = 0

Les ajustements sont correctement reportés sur la fiche de mise au point et

C,
CONDUIRE

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).
g a conformément aux instructions portées dans le dossier de fabrication.
] (Les pidces produites sont référencées (ou repérées) el jointes égal t avec le .
J La procédure de contrdle est appliquée.

E rapport).
0 =3 erreurs / 2 = 1 erreur

8 1 =2 erreurs / 3 = pas d’eour

"Assurer la propreté et I'organisation du poste de travail. Les aires de fabrication et de circulation sont rigoureusement maintenues en
état.

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

NIR

3

J
n o Nombre de croix par colonne i
Pour des raisons d’organisation, Je vide de chaine et la remise en état initial ) “Total des points par Golonnc | I [
du poste de travail doivent tre assurés par le candidat. N° du candidat : FOTAL [ 3 Total 757
501923

6+




! C,, Préparer les matidres d’ceuvre.

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, fabriquant, nom chimique...).

La référence de la matiére d’ceuvre est conforme.

Préparer 1a quantité de matiere permettant le démarrage, la fabrication et I’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).

C, 4 Mettre en place les outillages.

C;
ORGANISER

€

Assurer en partie le montage de votre outillage sur son support ou sur 1a machine

et procéder aux raccordements.
Rappel : Les outillages sont positionnés et bridés sur la partie fixe de la machine

seulement.

Les brides sont correctement positionnées et le nombre est respecté.
1 bride mal positionnée = 1 (la sécurité n’est pas remisc en cause).

2 brides mal positionnées = 0

Toutes Ios brides itionnées = 3

La queue d’gjection est mise en place correctement.

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

C,y, 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.

0=3 areurs / 2= | erreur

lere Pa

dispositifs de sécurité. moyens de production et de 1'environnement. - =
[ 1=2ereurs / 3 =pand'emreur
o C;; Afficher les paramétres de travail. Procéder a I’affichage de tous les paramétres de travail conformément au dossier | Course
0 de fabrication. Vitesse Aucune
:é Pression erreur admise
Temps
Températures
Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi- La procédure de démarrage en fabrication est respectée.

INJECTION

C,; Assurer la mise en route de la fabrication.

automatique ou en continu.

O=3 ereurs / 2 = | erenr
1 =2 erours / 3 = pas d’etrous

Capacités T INJECTION
P Compétences Activités Critéres d’évaluation Evaluation

, C | Décoder les documents. Prendre connaissance du dossier de fabrication et du produit et inventorier tous Ies | Les équipements sont identifiés et inventoriés. : i
[ équipements nécessaires A la fabrication en fonction de la technique demandée. 0=3ereurs / 2= | errenr
E - 1 =2 erreurs / 3 = pas d'arour
@ Cy 5 Assurer le repérage des matiéres Les matiéres premiéres et / ou les matiéres d’ceuvre sont correctement identifides | Identification Sans erreur.

GE pre;méres et / ou des matiéres d’ceuvre, des dans la zone de préparation et sur le poste de travail. !
oduits |
§ Cy s Rendre compte d’anomalics éventuelles. | Informer les personnes et / ou les services concernés par I'anomalie constatée par | Les informations transmises & I'interfocuteur sont précises et consignées
] I'intermédiaire de la fiche d’anomalies. correctement.
0=3 crours / 2= | erreur
| 1 =2 areurs / 3 = pas derreur
Procéder 2 la préparation des matiéres d’ceuvre en respectant les indications du

C,4, Fabriquer le (ou les) premier(s) produit(s)
et le (ou les) faire vérifier.

Ce
CONDUIRE

Reéaliser 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 correcte.
Défaut identifié — Action corrective bonne =3

Défaut identifié ~ Action corrective fausae = 2

Défaut mal identifid — Action corrective cohérente = |

Défaut non identifis — Action corrective incohérente = 0

Les ajustements sont correctement reportés sur la fiche de mise au point et
les moulées correspondantes sont jointes.
Le produit est conforme (au dossier de fabrication).

Cs4 Vérifier la conformité du produit.

Cs
CONTROLER

Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique
conformément aux instructions portées dans le dossier de fabrication.

(Les piéces produites sont référencées (ou repérées) et jointes égal t avec le

rapport).

La procédure de contrdle est appliquée.
O=3ereurs / 2= | erreur
1 =2 arourx / 3 = pas d"errour

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

NIR

3

C,

Assurer la propreté et I'organisation du poste de travail.

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

Nombre de croix par colonne

Pour des raisons d’organisation, le vide de chaine et la remise en état initial
du poste de travail doivent 8tre assurés par le candidat.

N° du candidat :

Total des points par colonne

/15 ] Total

TOTAL

157

So133

H



