BEP EP2

L’hordire de cette épreuve peut étre allongé dans le cas de niise en @uvre de certaines fabrications qui nécessitent des temps indispensables :
de chanffage, de refroidissement...

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

de cuisson,

1 *RE PARTIE :

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 wvw

On demande :
Le candidat doit faire appel & ’examinateur aprés ;
- Avoir fini la mise en place et les raccordements de Ioutillage
- Avoir affiché les paramétres de travail
- Avoir obtent un produit conforme aux critéres demandés

Prendre connaissance du dossier de fabrication

Préparer 1a matiére d’ceuvre conformément au dossier de fabrication

Metire en place une partie de Poutillage et les périphériques en respectant les proccdures
S”assurer du parfait fonctionnement des dispositifs de sécurité.

Afficher les parametrcs de travail conformément au dassier de fabrication

Assurer la mise en route du procédé conformément & la procédure

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

Vérifier la conformité du produit.
» Rendre compte du travail effectu¢ (remplir les fiches du rapport) et rendre compte d’anomalies éventuelles.

v ww wwvww

w

» L’arrét de production et la remise en état initial du poste de travail sont réalisés par le candidat et se déroulent hors
€preuve.

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

'0 Temps indicatifs : - Prse de connaissance du dossier 1%

- Préparation 10°
- Finition et vérification du montage de I’outiflage

&f raccordements 20

- Affichage des paramétres de travail ' 10°

- Ajustage ef réalisation d’un produit conforme 115

- Contrdle du produit 10

Total épreuve ©180°

Si e temps d’une opération est dépassée (supérienr au femps ci-dessus), passer i I’étape sunivante,

[N° du candidat _ [NOTE : /15|




Capacités Compétences

Activités

[ THERMOFORMAGE

Critéres d’ évaluation

Evaluation

Cy Décoder les documents.

m-anmaa connaissance du dossier de fabrication et du produit et inventorier toug let
équipements nécessaires & ln fobrication on fonction de ta technique demandse.

Les équipements sont identifiés et inventorids.
0 =3 ecyours / 2 =1 erreur
1 %2 cyours / 3 =pas derenr

Cy.3 Assurer le repérage des matiéres
premitres et / ou des matidres d'ceuvre, des
prochtits,

Les matiéres premiéres et / ou les matidres d*ceuvre sont correctement identiides
dans I zone da préparation et sur le poste de travail,

Tdentification sans errenr.

Cy5 Rendre compte d*anomalies éventuelles.

C,
COMMUNIQUER

Informer les personnes et / ou les services o&._aaa_mm par I"anomalie constatée par
I"intermédiaire de 1a fiche d*anomalies.

Les informations transmises A Uinterlocuteur sont précises ot consignées
correctement,
0=3carours / 2= 1 comentr

1= Zomews /3 ~puodomesr

Co2 Préparer Ies matiéres d'oauvre.

Procéder A 1a préparation des matidres d’ceuvre en respectant les indications du
dossier de fabrication ef les exigences d'hygitne et de sécurité et relever les
indications fournies sur ’'emballage de 1a matiére premidre (référence, lot, nom
commercial, fabriqua.it, nom chimigue...).

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

Préparer la quantité de matiére permettant le démarrage, 1a fabrication et I’arrét de
production.

La guantitd de matidre est comrecte.

Le temps d’étuvage et de hauffa té (si nécessaire).

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

C
ORGANISER

24 Mettre en place les outillages. -| Assurer gn partie le montage de votre outillage sur son support ou sur }a machine | La fixation du moule sur le platean est correcte (asp.sation possible).
et procéder aux raccordements. Le serre flan est correctement sélectionndé et / ou le piston est correctement
sélectionné.
L'étanchéitd de IPensemble est correcte.
.e Cay S’assurer du parfait fonctionnement des | Proceéder aux anm.nwmg:m :m.on%.&.am afin d’assurer la sécurité des personnes, des [ Les procédures de vérification sont respectées ef répertorides,
dispositifs de sécurité, moyens de production ¢t de 1'environnement. M_“wnq&a!nﬁ “ w”“,ﬂﬂuﬁn
S Cya Afficher les paramétres de travail, Procéder a I'affichage de tous les parametres de travail conformément an dossier | Course
P - de fabrication. Vitesse Aucune
2 Pression etreur admise
) Temps
o Températures

Cy41 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.
03 eryourn / 2= 1 erreur
1~ 2 srvaur / 3 =par d'erreur

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

THERMOFORMAGE

C,
CONDUIRE

Réaliser le (on 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.
Défavt {dantifid — Action corrective bonna =3

Défavt identifid — Action corrective fausee = 2

Diéfaut mal identifié - Action correctiva eohérente = 1

Deéfaut non identifié — Adlion porreclive cohéronic = 0

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

Cs. Vérifier 1a conformité du produit,

Cs
CONTROLER

Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automatique
conformément aux instructions poriées dans le dossier de fabrication.
{Les pidces produites sont référencées (ou repérdes) et jointes dgalement avec le

rapport).

Le produit est conforme (au dossier de fabrication).

La procécure de contrdle est appliquée.
O=3orours / 2 =1 exreur
1= 2 exrreurs / 3 =pan detreur

Cg, Assurer le maintien en état du poste ou

Assurer 1a propreté et I'organisation du poste de travail,

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

aire de travail.
3
] Nombre de croix par colonne
Pour des raisons d’organisation, le vide de chaine et la remise en &tat initial o . . Total des points par colonne _ |
du poste de travail doivent &tre assurés par le candidat. N° du candidat : TOTAL m HE ol %7




Compétences

COMPRESSION

Activités

Critéres d’évaluation

Evaluation

[ .2

Cy Décoder les documents,

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

Les équipements sont identifiés of inventorids,
=3 crrears / 2 =1 orreur
1=2earours / 3 ~=pos d'areur

Cia Assurer le repérage des matidres
premiéres et / ou des matidres d’ceuvre, des

produits.

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

Identification sans erreur,

C, s Rendre comple d’anomalies éventuelles.

Informer les personnes et / ou les setvices concernds par 1'anomalie constatée par
Pintermédiaire de la fiche d’anomalies.

Les informations transmises 3 I"interfocuteur sont précises et consignées
correctement,

0=3errenrs [ 2 =1 crrcur

1=2errours / 3 =pas derreur

C;; Préparer les matitres d’ceuvre.

Proceder 4 Ia préparation des matiéres d’ceuvre en respectant les indications du
dossier de fabrication et les exigences d'hygitne et de sécurité et relever les
indications fournies sur I"emballage de 1a matitre premitre (réfirence, lot, nom
commercial, fabriquant, nom chitigue. ..),

La référence de Ia matiére d’euvre est conforme,

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

La guantité de est correcte.

production.

Le temps d’émivage et de préchanffage est respectd (si nécessaife).

La température d'étuvage et de préchauffape est conforne (si nécessaire),

G
OnGANISER

e

-

Cq Mettre en place les outiflages. Assurer en partie le montage de votre outillage sur son suppott ou sur la machine | Les brides sont correctement positionnécs ¢f It nombre est 1espects.
' et procéder aux raccordements. 1 bride mal positionnde = I (Ia sécurité n'est pes remise en cause).
2 brides maf posjtionnées = O

Toutes [ew brides correctament pusitionnses = 3

La fixation dz Ja batterie d’éfection est correctement réalisde.

L’ensemble est correctement raccordée 4 ia machine (électriquement,
sondes température, gir...).

U=3 erours / 2= 1 etteur

1=2crrourg / 3 = pa d'erreur

Cay S’assurer du parfait fonctionnement des
dispositifs de sécurité,

Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assuter la séeurité des personnes, des
moyens de production et de ’environnement.

Eu_.onmnE.nmnn.._m_.mmnmnosmoaamvnﬂmnmn:muonoamnm.
G=3ereurs / 2+ ) arour
1 =2 cretits /3 =pas 8 errour )

C,5 Afficher les paramétres de travail.

2

1°°Pa
C;
REGLER

Procéder 4 1'affichage de tous les paramétres de travail conformément au dosgier
de fabrication,

Course
Vitesse
Pression

Aucune
erreur admise

Temps
Températures

Cq1 Assurer la mise en route de In fabrication.

COMPRESSION

Procéder an démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi-
automatique ou en contio,

La procédure de démarrage en fabrication est respectdée,
G =3 crrourz / 2~ ] eveur
1 =2 greurs / 3 = pan d'ermeor

Cy2 Fabricuer le (ou les) premier(s) produit(s)
el le (o los) faire vérifier.

',
CONDUIRE

Realiser le (ou les) premiex(s) produit(s) et ajuster les réglages afin d'obtenir un
produit conforme 2u dossier de fabrication.

La méthodologie ou évolution dans 1'ajustetnent des réglages est correcte.
Défaut identifié — Action corrediva bonne = 3

Défaut identifié - Adion corrective faurye = 2

Défnut mal identifié .- Action correclive cohdrente = 1

Défant hon identifid — Adtion corrediive inochérente = [

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

Cs4 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,
m (Les pidces produites sont référencées (ou repérées) et jointes également avec le = e -
{ procédure de contrdle est appliquée.
&om Eﬂﬂoﬂu. Q=3 oreurs / 2= [ etrenr o
(= 1=2emreurs / 3 ~pas d'omear
=}
— } igation du poste de travail. Les aires de fabrication et de circulation sont rigourensement maintenues en
Cea n_ﬁmE.n_..u_o Thaiatien on état du poste ou | Assurer 1a propreté et 'organisation du poste Les B
aire de travail,
)

Pour des raisons d’organisation, le vide de chaine et 1a remise en état initial
du poste de travail doivent 8tre sssurés par le candidat.

Nombre de croix par colonne

N° du candidat :

Total des points par colonne

TOTAL /15 Total




Capacltés Compétences

Activités

EXTRUSION GONFLAGE

Critéres d’évaluation

Evalnation

1

2

C,; Décoder les documents.

Prendre connaissance du dossier de fabrication ¢t du produit et inventorier tous les
équipements nécessaires 3 la fabrication en fonction ds la technique demandés,

Les équipements sont identifiés et inventoriés,
0 =3 emours / 2= 1 areur
1 =2 cyeure / 3 = pas d’errenr

Cy3 Assurer le repérage des matidres
premidres et / ou des matidres d’ceuvre, des
| produits,

Les matidres premiéres et / on les matidres d’ ccuvre sont correctement identifides
dans 1a zone de préparation et sur le poste de travail.

Identification sans erreur.

C, s Rendre cotnpte d*anomalies éventuelles,

G
COMMUNIQUER

Informer les personnes et / on les services concernés par 'anomalie constatée par
I'intermédigire de 1a fiche d’anomalies.

Les informations iransmises 4 ['interlocutenr sont précises et consignées
correctement.

0 =3 errevrs / 2= 1 emour

12 errens / 3 = pand'erreur

C,, Préparer les matidres d’couvre.

Procéder A la préparation des matidres d'ccuvre en respectant les indications du
dossier de fabrication ¢t les exigences d'hygiéne et de sécurité ef relever les
indications fournies sur Pemballage de 1a matiére premiére (référence, lot, nom
commercial, fabriquant, nom chimique...).

La référence de la matitre d’euvte est conforme.

Préparer la quantité de matitre permettant fe démarrage, la fabrication et arrét de
production.

La quantité de matidre est correcte,

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

La température d'étuvage et de préchauffape est conforme (s nécessaire).

C.4 Mettre en placa les ontillages.

G
GORGANISER

€

‘Assurer gn pattie e montage de votre outillage sur son support ou sur la machine
et procéder aux raccordements,

Les éléments de 1a ligne (anneau de refroidissement, rouleanx pinceurs,

stockage, ...} sont correct placts.

La ligne est correctement alignée,

L'ensemble est correctement raccordée A la machine (électriquement,
sondes température, air...).
=3 erreurs / 2+ 1 erreur

1 =32 erenre £ 3 =pan d"erreur

Cs; S'assurcr du parfait fonctionnement des
dizpositifs de sécurité,

Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer 1a séourité des personnes, des
moyens de production et de I'environnement.

Les procédures de vérification sont respectées et répertorices.
0=3 arreurs / &= I emeur
1 =32 arcurs / } =pae d'arour

Cs» Afficher les paramétres de travail.

1% Pa

Procéder a I'affichage de tous les parameétres de teavail conformément av dossier
de fabrication.

Course
Vitesse
Pression

Aucune
erreur admise

Temps
Températures

C4y Assurer [a mise en route de la fabrication.

Provader au démarrage de la fabrication en cycle automatique on en eycle semi-
automatique ou en continn. .

La procéchre de démarrage en fabrication est respeciée,
0=Jemeurs / 2= 1 erreut
1 =2 errourg / 3 = pas d'errenr

Caz Fabriquer Ie (ou les) premier(s) produii(s)
et le (ou les) faire vérifier,

EXTRUSION GONFLAGE

Reéaliser le (on les) premier(s) procduit(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.
Défar identHié ~ Action corredive bonne = 3

Défaut identifié — Action corredlive fausse = 2

Diéfent mal identifié - Action corrective Srmw..ﬂun‘n 1

Défaut non identifié -- Action corrective =0

Les ajustements sont correctement reportés sur (a fiche de mise au point et
les mouldes correspondantes sont jointes.

Cs4 Vérifier Ia conformité du produit,

Cs
CONTRGLER

Contrdler le produit fabrigué en sutomatique ou en. .mmnn.mc_o_.sum.n:o ]
conformément aux instructions portées dans le dossier de fabrication.
(Les pitces produites sont référencées (on repérées) et jointes également avec le

rapport),

Le produit est conforme (au dossier de fabrication).

La procédure de contrdle est appliquée.
0 =3 erreurs / 2 =1 erour
) = 2 emeur / 3 = pag d'emrolr

Les aires de fabrication ct de circulation sont rigonreusement maintenues en

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

‘Assurer 1a propreté et lorganisation du poste de travail,

état.

Pour des raisons d’organisation, Ic vide de chaine et 1a remise en état initial
du peste de travail doivent étre assurés par le candidat.

N° du candidat :

Nombre de croix par colonne

Total des points par colonng

Total

TOTAL rl_\ 15




Capacités nca—umﬂﬂﬂnmm

Activités

EXTRUSION PROFILE

Critéres d’évaluaiion

Evaluation
r | 2 |

Cy; Décoder les documenis.

Prendre connaissance du dossier de fabrication et du produit et inventorier tous les
équipements nécessaires 4 1a fabrication en fonction de la technique demandée.

Les équipements sont identifids et inventoriés.
O=3errevrs / 2 =1 eorenr
1 =3 eqseurs / 3 = pos d'ereur

Cya Assurer le repérage des matiéres
premiéres et / ou des matidres d’ceuvre, des
produits.

1Les matidres premiéres et / ou les matiéres d'ceavre sont correctement identifiées
dans 1a zone de préparation et sur le poste de travail,

Identification sans erreur,

C, s Rendre compie d’anomalies éventuelles.

G
COMMUNIQUER

Informer les personnes et / on les services concernés par 1*anomalie constatée par
Iintermédiaire de 1a fiche d"anomalies.

Les informations transmises a 1'interlocutenr sont précises et consignées
correctement,

0=3 aroun / 2 =1 arer

L =2 errours / 3 = paa d'crrour

Czz Préparer les matiéres d’ceuvre.

Procéder i la préparation des matieres d'eeuvre en respectant les indications du
dossier de fabrication et les exigences d'hygidne et de sécurité ef relever los
indications fournies sur I'emballage ds 1a matitre premitre (référence, lot, nom
commercial, fabriquant, nom chimigue...).

La référence de Iy matitre d'gewrvre est conforme.

Préparer la quantité de matitre permettant le démarrage, 1a fabrication et ’arrét de
production.

La quantité de matiére est correcte.

Le temps d"étuvage et de préchanffage est respecté (si nécessaire),

La température d’étuvage et de préchauffage est conforme (si nécessaire),

Cy 4 Mettre en place les outillages.

<
ORGANISER

Assurer e partie e montage de votre outillage sur son support ou sur la machine
¢t procéder anx raccordements.

Le conformateur est cotrectement monté et branché.

La ligne est corectement alignde,

L’ensemble est correctement racoordée 3 la machine {(£lectriquement,
sorles température, air...).

03 errours / 2 =1 errour
1= 2 eerours / 3 = pnas dcrros

C,, S'assurer du parfait fonctionnement des
dispositifs de sécurité.

Procader aux verifications nécessaires afin d'assurer la sécurité des personnes, des
moyens de production et de I'environnement.

Les procédures de vérfication som respectées et répertorices.
0=3crourd / 2 =1 erreur
1 =2 exreurs / 1 = pag d'errenr

C,, Afficher les paramétres de travail.

1% Partie

Procider & I'affichage de tous les patamétres de travail conformément au dossier
de fabrication.

Course
Vitesse
Pression

Aucune
_| erreur admise

Temps
Températures

Ca; Assurer Ia mise en route de 1a fabrication.

Procider an démarrage de I fabrication en cycle automaticque ou eni cycle semi-
antomatique ou en continu.

La procédure de démarrage en fabrication est respectée.
0=3 erroure { 2 = | erreur
1= 2 exreura / 3 = ppe d'errour

Taa Fabriquer Ie (ow Ies) premier(s) produit(s)
et fe (ou les) faire vérifier.

EXTRUSION PROFILE

Cs
CONDUIRE

Realiset Ie (ou les) presuier(s) prochrit(s) et ajuster les réglages afin ¢ obtenir un
produit conforme au dossier de fabrication.

La méthodologie ou évelution dans L'ajustement des réglages est correcte.
Dafaut identifié - Action corrective borne =3

Défaut identifié — Action corrective fausan = 2

Défaut mal identifié — Adicn carrective cohérentr = 1

Défaut non idenlifié — Action gorrective incohérente = 0

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

Cs. Veérifier la conformité dit produit.

Controler le produit fabriqué en autontatique ou en semi-automatique

Le produit est conforme {an dossier de fabrication}.

& conformément aux instructions porides dans le dossier de fabrication.
A (Les pidces produites sont référencées (on repérées) et jointes dgalement avee le i
J & 1t) La procédure de contrle est appliguée.
m TRPPOTL: 0=3 orreurs / 2 = 1 et
=] 1=2 orteurs / 3 = pas d'crrour
- Coo A5 1 iolien en éat du poste ou Assurer la propreté et PPorganisation du poste de travail. w_hm aires de fabrication el de circulation sont rigoureusement maintenues en
sz Assurer le main : i
aire de travail.
o
7 Nombre de croix par colonne
Pour des raisons d'organisation, e vide de chaine et I remise £n état initial . . Total des points par colonne | |
dn poste de travail doivent &tre assurés par le candidat. N° du nﬂ:ﬂ-&mﬁ . TOTAL 3 o 5




Capacités OaE_:menuo.am

Activités

EXTRUSION SOUFFLAGE

Critéres d’évalnation

Eveluation
a1 2z | 3

Cyy Décoder les documents.

Prendre connaissance du dossier de fabrication et du prodnit et inventorier tons les
équipements nécessaires 4 la fabrication en fonction de 1a technicue demandés,

Les éqnipements sont identifids et inventorics,
03 amouns f %=1 errewr
12 ertours / 3 =pas d'arrour

Cy3 Assurer le repérage des matiéres
premidres et / ou des matiéres d'ceuvre, des

Les matitres premidres et / ou les matitres d"ceuvie sont correctement identifides
dang la zone de préparation et sur le poste de travait,

Idzntification sang erreur,

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

G
COMMUNIQUER

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

Les informatiens transmises & I"interlocuteur sont précises et consignées
correctement.

Ow3daroums / 2= 1 erear

1 =2 eours / 3 =pas d'errenr

Co 2 Préparer les matitres o oouve.

Procéder 4 1a préparation des matiéres d’ceuvre en respectant fes indications du
dossier de fabrication et les exigences d'hygitne et de séourité ef relever les
indications foutnies sur I'embaltage de 1a matidre premidre (référence, lot, nom
commercial, fabriquant, nom chimique...).

La référence de la matiére d’euvre est conforme.

& Préparer la quantité de matidre permettant le démarrage, la fabrication et I'arrét de | La quantité ds matibre est correcte.
s production. Le temps d’¢huvage et de préchauffage est respecté (si nécessaire).
g - La température d’étuvage et de préchauffage est conforme (si nécessaire).
] Cs.4 Mettre en place Ikes outitlages. Assurer en pariie le montage de votre cutillage sur son support ou sur la machine |La vérification de ’ensemble téte filidre est correctement réalisée,
Q et procéder aux raccordements. Les éléments de 1'outiflage de découpe (col et fond) sont correctement
positionnés et les éléments de 1a ligne sont mis en place,
La régulation est branchde conformément au dossier de jabrication et
W vérifiée (aucune erreur admise),
. Coy §'assurer du parfait fonctionnement des | Brocédar aux ﬁam.nwao:m :mmomm.annm afin d'assuter la sécurité des personnes, des | Les procédures de vérification sont respectdes et répertorides.
) . dispositifs de sécurits, moyens de production et de ’environnement. . wu : o __“ w.. “.wﬁuﬂq
P m Cas Afficher Ios Tires de travail, Procéder 3 1'affichage de tous les paramétres de travail conformément an dossier Q.::.mn
° o8 . parant de fabrication. Vitesse Aucune
] M Pression erreur admise
oy Temps
Températures

Cy; Assurer Ia mise en route de la fabrication.

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

La procédure de démarrage en fabrication est respectée.
=3 crreurs / 2= 1 emveur

1=2 ereurs / 3 =pag d'erenr

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

G,
CONDUIRE

Réatiser le (ou les) premier(s) produil(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,
Difaut identifié — Action corrective bonne = 3

Dfaut identifid — Action cotrective fausso = 2

Défaut mal identifié — Action comective cohdrante = 1

Défaut nen ideqtifié ~ Adion corfedive incohidrente = 0

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

EXTRUSION SOUFFLAGE

C., Vérifier la conformité du produit.

Cs
 CONTROLER

Controler le produit fabtiqué en automatique ou en semi-gutomatique
conformément aux instructions portées dans le dossier de fabrication.
(Les pidces produites sont référencées (on repérées) et jointes dgalement avec le

rapport}.

Le produit est conforme (au dossier de fabrication).

La procédure de contrdle est appliquée.

=3 oreurs / 2= 1 erreur
1 =2 ereurs / 3 ~pas dareur

Cs2 Assurer le maintien en éfat du poste ou

‘Assurer la propreté et 1'organisation du poste de travail,

Les aires de fabrication et de circulation sont ripourcusement maintenues en
at.

aire de travail.
o
n Nombre de croix par colonne
- | Pour des raisons d’organisation, le vide de chaine et la remise en état initial . ] Total des points par colonnc
du poste de travail doivent &tre assurds par le candidat. N° dun candidat : TOTAL 715 Total




Capacltés Compétences ivi INJECTION
— — p Activités Critéres d’évaluation _ Evaloation
11 Décoder les documents. Prendre connaissanice du dossier de fabrication et du produit et inventorier tous los | Lo éom ge——— - )
: : e ments sont identifs i
m équipements nécessaires 4 Ja fabrication en fonction de 1a technique demandde, {0 uumnEn._.nﬁ?.. =1 errenr 45 et inventorids.
1 =2 exreurs / 3 = paw d'ewour
o Cya Assurer le repérage des matitres Les matidres premiéres et / ou les matidres d’cenvre sont corfectement identifides Enu_..mnmmw“ mM_“nnnﬁE
Qm premigres et/ ou des matidres d'couvre, des | dans la zone de préparation et sur l¢ poste de travail, - ’
produits.
Cy5 Rendre compte d’anomalies éventuelles. | Informer les personnes et / ou les services concernés par I anomalie constaiée i i i G - -
m Finte inice de 1a ficho d"anomalies par nn%“ﬁ-”_mmuﬂnwmaﬁ transmises 4 'interlocuteur sont précises et consignées
O =3 erroirs / 3= erreur
1 =2 erreurs / 3 =pas d'erreur
C;2 Préparer les matidres d’ceuvre. Procéder a la préparation des matitres d"euvre en respectant les indications du
dossier de fabrication et les exigences d'hygitne et de sécurité et relever les
indications fourndes sur I'emballage de la matiére premitre (référence, lot, nom La référence de la matidre d’
commercial, fabriguant, nom chimique...), @ dfouvre est conforme.
_u».&&j. 1a guantité de matiére permettant le démarrage, 1a fabrication et I'are®t de | La quantitd de matidre est correcte,
produgtion. Le temps g de préchauffage est respect (s nécessaire).
g - "y - __ | La température d'dtuvage o de préchauffage est conforme (si nécessairey.
) C,4 Mettre en place les outillages. Assurer en partie le moniage de votre outitlage sur son support ou sur la machine | Les brides sont correctement positionnées of fe nombre zst re
g ] po specte.
o et procéder aux raccordements. 1 bride mal positionnée = 1 (fa sdourité n*est pag remise en eausc),
N Rappel : Les outillages sont positionnés et bridés sur Ia partie fixe de la machine w.wnnMJH-_ poaitioinées o ;
: eulement, , btilg correstement p -
seulemen! i La quene d’ejection est mise en place correctement. .
@ 0 H.M :Hmﬂ\mwg est branchée conformément an dossier de fabrication et
. s ___ . v aucune erreur admise).
T Cy; S’assurer du parfzit fonctionnement des Procéder aux <mn.m.8=o=m =m.onmu.m=ou afin d’assurer 1a sécurité des personnes, des | Les procédures de vérification sont respectées et réperorites,
[ dispositifs de sécurité, moyens de production ¢t de {"environnement. 0= 3 erreurs 7 = | erreur
1 =2 errenrs / 3 ~pan d’errenr
n.ml C G_m C,5 Afficher les paramétres de travail, Procéder A Iaffichage de tous les parameatres de travail conformément au dossier | Course
14 de fabrication. Vitesse A
i ; ucune
- E " ﬂnmm.ou erreur admise
emps
N . Températures
! Ca, Assurer la mise en ronte de la fabrication. | Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi- [ La procédure de démarrage en fabricafion est respectée.
autotnatique ot en conting, H__ nw e h.. “ =1 nwnq
= 2 sreum = pan d'erewr
m C.» Fabriquer lc (ou les) premier(s) produii(s) | Réaliser le (ou les) uﬂin_.?w%mcmi_@ et ajusier les réglages afin d’obtenir un PM.E&_E%ER« on évohution dans Pajusiement des réglages est correcte.
. ; | , . ; feation. Défiut identifié — Acti ivo bonne = 3
vp et le {ou Jes) Faire vérifier. produit conforme aw dossier do fabrication Dt idemifis — Actiog comective foneee m 2
Z Défaut mal idontifié — Action corrective cohérente = |
o Défaut non identifié — Action corredive jhoohérente = 0
Les ajustements sont correctement reportés sur Ia fiche de mise au point et
les moulées correspondantes sont jointes,
C.» Vérifier I conformité du produi. Contrler fe produit fabriqué en automatique cu en'semi-antomatique Le produit est conforme {au dossier de fabrication).
m ) conformément aux instructions portées dans le dossier de fabrication.
=] (Les pitces produites sont référencées (ou repérées) et jointes dgalement avec le
53 rapport). La procédure de contrdle est appliquée.
m pport) 0= 3 arcurs / 2= ) epenr PP
m 1=2 emreurs / 3 =pan d'crrour
Ces Agsurer le maintien en état du poste ou  § Assurer la propreté et I'organisation du poste de travail, Les aites de fabrication et de circulation sont rigoureusement maintennes en
aire de travail, état,
33
T T n état initial Nombre de croix par colonne
Pour des raisons d’organisation, le vide de chaine et la remise en éfat ini -
du poste de travail d i t étre assurés par le candidat, N° du candidat : Total des points par colonne | [
poste de travail doivent €tre assurcs p . TOTAL s ﬁ Total 187




