BEP EP2 .

L’horaire de cctte éprenve peut étre allongé dars le cas de mise en @uvre de certaines Sfabrications 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 :

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

On demande :

Faire appel 4 I’examinateur en cas de besoin dans Pajustage des réglages.

» Prendre connaissance du dossier de fabrication

S’assurer du parfait fonctionnement des dispositifs de sécurité.

Veérifier que les réglages sont conformes au dossier de fabrication.

Ajuster les réglages si nécessaire,

Viérifier la conformité du produit.

Assurer la fabrication demandée pour un suivi (autocontrdle)

Consigner et transmettre les informations tiées 4 fa production : document de suivi fourni 3 remplir.
Rendre compte d’anomalies éventuelles,

Assurer I’arrét méthedique de la fabrication,

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

A A A A I . . .

+ Temps indicatifs :

- Prise de connaissance du dossier 10’

- Contrdle des sécurités 1

- Démarrage de la production 10°

- Contrdle du produit (document de suivi) 75 -

- Arrét de la fabrication iy
Total épreuve 120° o

IN° du candidat INOTE : /5




2" Partie

THERMOFORMAGE

Capacités

Compétences

Activités

THERMOFORMAGE

Critéres d’évaluvation

Evaluation
1 | o=

Cl .
COMMUNIQUER

Cy 4 Consigner et transmettre les informations
lides 4 la production.

Rendre compte du travail effectué et compléter les documents fournis,

Les documents de suivi de fabrication sont correctement remplis.
O =3 errewrs / 2= ) ereur

1 =2 erseurs S 3 = pas d'emreur
Les indications de conformité de Ia référence de 1a matiére d’ceuvre

sont correctement reportées dans ke rapport et sont cohérentes par
rapport anx critéres demandés {ancune errenr admise),

Cy.s Rendre compte d’anomalies éventuelles
(machine, périphériques...).

Tnformer les personnes et / on les services concernés par Ianomalie constatée par
1'intermédiaire de la fiche d’anomalies.

Le tableau de bord est correctement rempli.
Q=3 errcurs / 2= 1 cmaur
1 =2 errenrs / 3 = pas d'erreur

G
REGLER

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

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

L procédures de vérifications sont respectées et répertotides.
=3 erreurs / 2 =1 emeur
1 =2 erseurs / 3 =paa derenr -

Cy
CONDUIRE

€41 Assorer Ia mise en route de la fabrication.

Procéder an démarage de Ja fabrication en cycle automatique ou en cycle semi-
automaticque ou en contint,

Pas de critéres d'évaluation.

Csy Assurer la fabrication demandée.

Respecter 1a chronologie des opérations.

1a fabrication. est correctement réalisée,

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

La quantité est conforme & 'ordre de fabrication.
Do 90 4 100 % da la fabrication = 3

D¢ 70 A 8 % da la fabrication = 2

De 504 60 % de 1a fabrication = ¢

< 4 50 % ds la fnbrication =0

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

Le taux de rebut est respecté par rapport 4 I'ordre de fabrication.

Ca.s Assurer I'arrét méshodigque d'une fabrication,

Procéder a 1'artét de 1a fabrication en respectant la chronologie des opérations et en
veillant 4 présarver le personnel, le matériel...

L procédure d'arrédt est appliquée ef réalisée correctement,

Cy
CONTROLER

Cs4 Vérifier la conformité du produit.

Contraler Je produit fabriqué en antomatique ou en semi-automatique conformément
aux insiructions portées dans le dossier de fabrication.
(Les pitces 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.

0 =3 errours / 2 | eveur
1= 2 ereurs / 3 =pos d'erreur

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

Assurer 1a propteté et |"organisation du poste de travail.

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

N© du eandidat :

Nombre de croix par colonne

Total des poinis par colonne

TOTAL 15 Total




il

COMPRESSION

2" Partie

COMPRESSION

Capacités Compétences Activités Critéres d’évaluation Fraluadion
Cy.4 Consigner et transmettre les informations Rendre compte du travail effectud et compléter les documents fournis. Tes documents de suivi de fabrication sont correctement remplis.
lides } 1a production, 0= 3 erreurs / 2+ 1 erreur

1w 2 erteurs / 3 =pes d'errour
m Les indications de conformité de 1a référence de la matidre d'wuvre
=4 sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérentes par
%) : rapport gux critires demandés (aucune errenr admise).
C, s Rendre compte d’anomalies éventuelles Informer les personnes et / ou les services concernds par Panomalie constatée par e tableau de bord est correctement rempli.

s {machine, périphériques...), I'intermédiaire de la fiche d’anomalies, 0= 3 emeurs / 4= 1 areur

= 1 =2 erceurs / 3 = pas d*ereur
Cy1 S’agsurer du parfait fonctionnement des Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer Ia sécurité des personmes, des Les procédures de vérifications sont respectées et répertorides.

m dispositifs de sécurité, moyens de production et de 1’envirennement. 03 emeurs / 2= 1 erveur

1 =2 epeurs / 3 = poa d'errevr
R3]
=
C41 Assurer la mise en route de Ia fabrication. Procéder an démarmrage de 1a fabrication en cycle antomatique ou en cycle semi- Pas de critéres d’évaluation.
antomatique on en contint,
Cy3 Assurer 1a fabrication demandée. Respecter la chronologie des opérations. La fabrication est correctement réalisée.
Respecter 12 fréquence imposée pour les vérifications et / ou proc&der méthodiquement |La quantité est conforme 4 I'ordre de fabrication.
aux finitions et anx vérifications qui permetient d’assurer la conformité du produit. Do 90 & 100 % da In fabrication = 3
D G & B9 % da 1a fabrication = 2
De 50 & 69 % do I fabrication =~ 1
..m < A 30 % dn la fabrication = 0
-
g
Procder si nécessaire aux ajustements permetiant d assurer une jabrication conforme. | Le taux de rebut est respecté par rapport 4 ’ordre de fabrication.
Cy4 Assurer I'arrét méthodigue d™une fabrication. | Procéder 4 Iarrét de 1a fabrication en respectant fa chronologie des opérations et en La procédure d'arrét est appliquée et réalisée correciement.
. veillant & préserver le personnel, le matériel. ..
Cs 4 Viérifier 1a conformité du produit. Contrdler le produit fabriqué en automatique ou en semi-automiatique conformément | Le produit est conforme (au dossier de fabrication).
aux instructions portées dans le dossier de fabrication. .
m (Les pitces produites sont référencées (ou repérées) et jointes dgalement avec le La procédure de contrble est appliguée,
(=] rapport}. . 0 =3 arreurx / 2 = 1 errenr
G.m 1=2 erreurs / 3 = pnx d'erreur
Q
s}
Cs2 Assurer le maintien en état du poste out aire de § Assurer la propreté et I'organisation du poste de travail. Les aires de fabrication &t de circulation sont rigourensement
travail, maintenues en élat.
47
Nombre de croix par colonne
N° du candidat : Total des points par colonne ]
TOTAL 5 Total 133




2" Partie

INJECTION

Capacités

Compétences

Activités

INJECTION

Critéres d’évaluation

G
COMMUNIQUER

Cy.4 Consigner et transmettre les informations
liges 3 fa production,

Rendre compte du travail effectué et compléter les documents fournis,

Les documents de suivi de fabrication sont correctement remplis.

0 =3 erreurs / 2 =1 erreur
1 =2 errenrs /3 = pas derrour

T.eq indications de conformité de la référence de Ja matiére d'ceuvre
sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérentes par
rapport aux critéres demandds (aucyne etreur admise),

Cy.s Rendre compte d’anomalies éventuelles
(machine, pétiphériques...).

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

Le tableau de bord est correctement rempli,
0 =3 ereura / 2= 1 emrenr
1=2emreurs / 3 =pas d'errenr

G
REGLER

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

Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer la sdourité des personnes, des
moyens de production ef de I'environnement.

Les procédures de vérifications sont respectées et répertoriées.
03 erreuns / 2= 1 atreur
1 =2 errourn / 3 = pau &"erceur

Cs
CONDUIRE

Csy Assurer la mise en route de Ia fabrication,

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

Pas de critéres d’évaluation,

Cas Assurer la fabrication demandée,

Respecter Ia chronologie des opérations.

1.a fabrication est correctement réalisde.

Respecter 1a fréquence imposée pour les vérifications et / ou procéder méthodiquement
aux finilions et aux vérifications qui permettent d’assurer la conformité du produit.

La quantité est conforme 2 {’ordre de fabrication.
De 50 & 100 % de 1a fabrication = 3

Dr 70 3 B9 % ds 1n fabrication = 2

De 50 & 69 % da 1a fabrication =

< 3 50 % de la fabrication = 0

Procéder st nécessaire aux ajustements permettant d’assurer une fabrication conforme.

Le taux de rebut est respecté par rappovt 3 'ordre de fabrication,

Cya Assurer I’arrdt méthodique d'une fubrication.

Procéder 4 1'arrét de la fabrication en respectant Ia chronologie des opérations et en
veillant 4 préserver le personnel, le matériel. ..

La procédure d’arrét est appliquée et réalisée correctement,

Cs
CONTROLER

Cs.4 Vérifier 1a conformité dn produit.

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

rapport).

Le produit est conforme (au dossier dc fabrication).

La procédure de contréle est appliquée,
Om 3 ereurs / 2= 1 erreur
1=2 eryenirs f 3 = pag derveur

Cez Assurer le maintien en état du poste on aire de
travail.

Assurer Ia propreté et I"organisation du poste de travail,

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

N° du candidat :

Nombre dg croix par colonne

Total des points par colonne

TOTAL 5 Total

133




EXTRUSION SOUFFLAGE

Evaluation

Capucités Compétences Activités Critéres d’évaluation Katsador
Cy.a Consigner et transmedtre les informations Rendre compte du travail effectud et compléter les documents fournis. Les documents de suivi de fabrication sont correcternent remplis.
lides 4 1a production, G 3 crrenrs / 2= L emeur
-4 1 =2 crreurs / 3 =pae d'errour
g Les indications de conformité de la référence de la matiére d’cenvre
=4 sont correctement reportées dans le rapport et sont cohérentes par
42 rapport aux critéres demandés (ancune errenr admise).
C,.s Rendre compte d’anomalies éventuelles Informer les personnes et / ou les services concernds par 'anomalie constatée par Le tableau de bord est correctement rempli.
(machine, périphéricues...}. 1"intermédiaire de 1a fiche d*anomaties, D=3 errenrs / 2 =1 ermear
m 1=2emeurs / 3 = pas exreur
Cay 8'assurer du parfait fonctionnement des Procéder aux vérifications nécessaires afin d'assurer la séeurité des personnes, des Les procédures de vérifications sont respectées et réperioriées,
m dispositifs de sécurité, maoyens de production et de I'environnement. Gw3 eeurs / 2 =1 emour
E m 1 =2 erveurs / 3 = pas d'etreur
[SHT}
RN
M C4, Assurer la mise en route de la fabrication, Procéder an démarrage de la fabrication en cycle antomatique ou en cycle setni- Pas de critires d"évaluation,
F automatique ou en continu.
U Cy3 Assurer 1a fabrication demandée, Respecter 1a chronelogie des opérations. La fabrication est correctement réalisée.
.e 0 Respecter Ia fréquence imposée pour les vérifications et / on procéder méthodiquement | La quantité est conforme 2 I'ordre de fabrication.
N aux finitions et aux vérifications qui permettent d'assurer la conformité du produit, Da 90 4 100 % de I fibrication = 3
[~ Do 70 A 89 % da In fabrication = 2
m De 504 69 %.do 1n fbrication = 1
R g <4 50 9% de 1s fubrication =
B £ |8
(o ] o -
m Procéder si nécessaire aux ajustements permettant d’asster une fabtication conforme, | Le taux de rebut est respecté par rapport 3 Iordre de fabrication,
U Cy.4 Assurer 1'arrét méthodique d’une fabrication. | Procéder 2 Iarrét de la fabrication en respectant I3 chronologie des opérations et en La procédure d’arrdt est appliquée et réalisée correctement.
R veillant & préserver le personnel, le matériel...
E Cs4 Veérifier Ia conformité du produit. Contrdler le produit fabriqué en automatique o en semi-aytomatique conformément | Le produit est conforme (au dossier de fabrication).
aux instructions portées dans ke dossier de fabrication.
m (Les pitces produites sont référencées (ou repérées) el jointes dgalement avec le La procédure de contredle est appliguée,
N=) rapport). . 03 emeure / 2= 1 erreur
Cm 1 =2 emeurs / 3= pas &errenr
Q
o
Csz Assurer le maintien en état du poste ou aire de | Assurer la propreté et "organisation du poste de travail, Les aires de fabrication et de circulation sont .._.moﬁncmoam_.;
travail, maintenues en éat.
53
Nombre de croix par col
N° du candidat : Total des points par colonne _ I
TOTAL 5 Total /33




2™ Partie

EXTRUSION PROFILE

EXTRUSION PROFILE

Capacités Compétences Activités Critéres d*évaluation wi.;nﬁ.
Cy.¢ Consigner et transmiettre les informations Rendre compte du travail effectué et compléter les documents fournis. Tes documents de suivi de fabrication sont comectement remplis,
lides 4 Ia production. 0 =3 emcurs / 2= 1 cxreut

-] 1 =2 errenm / 3 = pas d'erreur

5 Les indications de conformité de la référence de la matiére d’ceuvre

g sont correctement reportdes dans le rapport et sont cohérentes par

el rapport aux critéres demandés (ancune erpeur admise).
Cys Rendre compte d'anomalies éventuelles Informer les personnes et / ou les services concernés par 1"anomalie constatée pat 1 tableau de bord est correctement rempli.

=4 {machine, périphériques...}. I'intermédiaire de la fiche d'anomalies. 0= 3 arrevrs / 2= 1 exreur

[ %3 1 =3 errsurs [ 3 =pas derrour
C,; 8'asswrer du parfait fonctionnement des Procéder aux vérifications nécessaires afin d'assurer Ia sécurité des vﬂwouuom. des Les procédures de vérifications sont respectées el répertoriées.

m dispositifs de sécurité. moyens de production et de 1’environnement. - : 0 =3 emreurs / 21 eeur

1 =2 erevrs / 3 =pas d'erour
o
&
C,; Assurer la mise en ronte de la fabrication. Procéder au démarrage de la fabrication en cycle automatique ou en cycle semi- Pis de critéres d'évaluation.
awtomatique ou en continu.
Cqa Assurer Ia fabrication demandés, Respecter 1z chronologie des opérations. La fabrication est correctement réalisée.
Respecter 1a fréquence imposée pour les vériications ef / ou procéder méthodiquement | La quantité est conforme 4 I'ordre de fabrication.
aux finitions et aux vérifications qui permettent d*assurer la conformité du produit. De 90 & 100 % de la fabrication = 3
Do 70 & 89 % de Ia fabrication = 2
Die 50 & 69 % de 1a fabrication =1
4m < & 50 % de la fabrication =
ve
8
Procéder §i néoessaire aux ajrstements permetiant d assurer une fabrication conforme. | Le taux de rebut est respecté par rapport 4 Tordre de fabrication.
Cas Assurer Parrét méthodique d'une fabrication. | Procéder A I'arrét de la fabrication en respectant Ia chronologie des opérations et en La procédure d'arrét est appliquée et réalisée correciement.
veillant 4 préserver I personnel, le matériel...
Cs,4 Véditer Ia conformité du produit. Contrdler le produit fabriqué en antomatique ou en semi-automatique conformément | Le produit est conforme (au dossier de fabrication).
aux instructions portées dans Je dossier de fabrication,
m (Les pigces produites sont référencées (ou repérées) et jointes également avec le La procédure de contrile est appliquée.
[=] rapport), Q=3 srrours £ 2~ 1 erour
Gsm 1= 2 erreurs / 3 = pas d'earear
[+)
5]
Cga Assurer ke maintien en dtat du poste ou aire de | Assurer la propreté et I'organisation du poste de travail, Les aires de fabrication et de circulation sont rigourcusement
travail. maintenues en état.
3
Nombre de croix par colonne
N° du candidat : Total des points par colonne i
, TOTAL L] Total /33




2™ Partie

EXTRUSION GONFLAGE

EXTRUSION GONFLAGE

Cupacités Compétences Activités Critéres & évaluation Erabacion ™
3
Cy.4 Consigner et transmetire les informations Rendre compte du travail effectué et compléter les documents fournis, Les docements de suivi de fabrication sont correctement remplis.
lides A la production, 0 =3 erpours / 2 = 1 emreur
=] I = 2 errours / 3 = pas d'emour
g2 Les indications de conformité de la référence de la matidre d*ceuvre
=4 sont correctement reportdes dans le rapport et sont cohérentes par
1 rapport aux critéres demandés (aucune erreur admise).
Cy.s Rendre compte d’anomalies éventuelles Informer les personnes et / ou les services concernés par ’anomalie constatée par Le tableau dz bord est correctement rempli,
5 {machine, périphériques...). I"intermédinire de la fiche d’ariomalies. 0=3 crrenre / 2+ 1 exreur
] 1 =2 erreury / 3 = pas d'erreur
Cay S’assurer du parfait fonctionnement des Procéder aux vérifications nécessaires afin d’assurer Iz sécurité des personnes, des Les procédures de vérifications sont respectées et répertoriées.
m dispositify de séeutité, moyens de production et de I'environnement. . O=3 ereurs / 2= I emmeur
1= 2 erreurs / 3 =pac d'egrear
’8
Cas Assurer ka mise en route de la fabrication. Procéder au démarrage de Ia Eﬁnu:&. en cycle antomatique ou en cycle semi- Pas de criteres d'évaluation.
automatique ou en continu. .
Cas Assurer la fabrication demandée, Respecter la chronologie des opérations. La fabrication est correctement réalisée.
Respecter la fréquence imposée pour les vérifications ot / ou procéder méthodiquement |La quantité est conforme 4 P'ordre de fabrication.
aux finitions et aux vérifications gui permettent d"assurer la conformité du produit. De 5C & 100 5% do I fabrication = 3
D 70 & 89 % dz [a fabrication =2
m Dz 50 & 69 % da In fabrication = 1
- <# 50 % de Ia fabrication =
=
g
Procéder si néceseaire aux ajusiements permettant d’assurer une fabrication conforme. |Le taux de rebut cst respecté par rapport & 1"erdre de fabrication.
Caa Assurer I'arrdt méthodique d'une fabrication. | Procéder 4 I’arrét de la fabrication en respectant 1a chronologie des opérations et en La procédure d*arréi est appliquée et réalisée correctement,
veillant A préserver le personnel, le matdriel.,..
Cs.4 Viérifier la conformité du produit, Contrdler le produit fabriqué en w:»oguapsn ou en semi-gutomatique ocaoasmﬁn.: Le produit est conforme (au dossier de fabrication).
s aux instructions portées dans le dossier de fabrication,
M (Les pi¢ces produites sont référencées (on repérées) et jointes m@u_mﬁma avecle La procédure de contrble est appliquée,
we rapport). =3 erseurs / =1 erveur
Cm 12 exreues / 3 =pae dereur
Csa L.ammc_.n-. le maintien en état du poste ou aire de | Assurer la propreté et 'organisation du poste de travail, Les aires de fabrication et de circulation sont rigoureusement
travail. maintenues en élat,
o
Nombre de croix par colonne
N° du candidat : Total des poinis par colonne ]
TOTAL 5 Total 133




