BREVET D’ETUDES PROFESSIONNELLES

METIERS de la PLASTURGIE

SESSION 2007

SUJET
Epreuve EP2 — MISE EN (EUVRE D’UNE PRODUCTION  (U2)

Durée : 4 heures Coefficient : 9 (8 +1 VSP)

Calculatrice autorisée conformément & la circulaire n® 99-186 du 16 novembre 1999 :

« Toutes les caleulatrices de poche, y compris les calculatrices programmables, alphanumériques ou 4 écran graphique, 4 condition que leur fonctionnement
soit autonome et qu’il ne soit pas fait usage d’imprimante, sont autorisées.

Les échanges de machines entre candidats, la consultation des notices fournies par les constructeurs ainsi que les échanges d’informations par Vintermédiaire
des fonctions de transmission des calculatrices sont interdits ».

Aucun document autorisé.

Dés que le sujet vous est remis, assurez-vous qu’il est complet.
Le sujet comporte 2 pages, numérotées de la page 1/2 4 la page 2/2.

Pour chaque épreuve EP1 et EP2, la technique et le poste de travail sont attribués par tirage au
sort. Le candidat doit obligatoirement étre évalué sur deux techniques différentes. Ces tirages au sort
s’effectuent en début ’EP1.

Candidat Centre d’examen
Nom :
Prénom(s) :
Epreuve EP2 —
MISE EN OEUVRE D’UNE PRODUCTION (U2)
O Injection
1 Compression
[J Chaudronnerie plastique Evaluée sur 20 pts
O Extrusion
0 Moulage contact
[0 Moulage par transfert de résine « R.T.M. »
O Rotomoulage
[0 Thermoformage




On donne :

- Le dossier de production y compris :

o Fiche de réglage
o Ordre de fabrication
o Fiche de conditionnement (5i nécessaire)

¢ Documents de suivi :
» Ja carte de contrdle avec les limites tracées

» Ja fiche de rebuts
e Fiche de contrdle

- La machine réglée et préte & produire
- La mati¢re d’ceuvre (étuvée si nécessaire)
- La fiche d’évaluation (page 2/2)

On demande :

Temps conseillés :

Prendre connaissance du dossier de production
S’assurer du parfait fonctionnement des dispositifs de sécurité
Vérifier que les réglages sont conformes au dossier de production
Ajuster les réglages si nécessaire
Vérifier la conformité du produit
o Compléter la fiche de controle (& rendre)
Assurer la fabrication demandée pour un suivi (autocontréle)
Consigner et transmettre les informations liées 2 la production
o Compléter I’ordre de fabrication  (a rendre)
o Remplir la carte de contrble (@ rendre)
o Remplir la fiche de rebuts (@ rendre)
Rendre compte du travail effectué :

o Rédiger un compte rendu des anomalies éventuelles _ (a rendre)

Conditionner les produits (5i nécessaire)
Assurer I’arrét méthodique de la fabrication
S’assurer du maintien en état du poste de travail

- Démarrage de production : 1 heure
- Production : 2 heures
- Arrét de production : 1 heure

Documents a rendre aux examinateurs :

- Documents

de suivi
o Carte de contrdle
¢ Fiche de rebuts

~ - Fiche de controle
- Ordre de fabrication
- Compte rendu d’anomalies éventuelles
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FICHE D’EVALUATION

EP 2 - Mise en ceuvre d’une production

Nom:

Prénom(s) :

Technigue mise en oeuvre :.,

Centre d’examen :

Académie :

.
.

,}ﬁote proposée: : i

COMPETENCES EVALUEES

/50

C1.1 : s’informer sur Paire de production Indicateurs de performance
Identifier sur le site :
- les matiéres premiéres et les semi-produits
- les différents composants Les matiéres, fes composants et les équipements sont identifiés
2 | -les équipements, les outillages et les outils sans erreur
-‘é - les moyens de contrdle
< | -les dispositifs de sécurité
Collecter les informations écrites on La saisie des informations est correcte
informatisées liées au fonctionnement de ’aire | L’identification des informations nécessaires 4 la fabrication est
et/ou du poste de travail pertinents
C1.2 : rendre compte Indicateurs de performance

Rendre compte du travail effectud

Les informations sont consignées et synthétisées avec rigueur

w
£ | Encas d’anomalie détectée, alerter les Le choix de I'interlocuteur est pertinent, les consignes sont
g services et/ou la personne concernée respectées
Co;npleter les documents_ de S uivi dela Les fiches sont complétées méthodiquement
maintenance et de la fabrication
C2.2 : conduire une production Indicateurs de performance

Approvisionner ou mettre en place les
matiéres d’ceuvre et les différents composants

Les matiéres d’cuvre et les composants sont préparés
conformément aux instructions en qualité, en quantité

Procéder aux vérifications afin d’assurer Ia
sécurité des personnes et des moyens de

La vérification des sécurités est effectuée avec méthode ; les
procédures sont respectées ; la hiérarchie et les services
fonctionnels sont immédiatement informés en cas de
dysfonetic

production pour respecter ’environnement

Afficher les réglages des machines, des
périphériques des équipements

Les valeurs affichées sont conformes aux instructions et
permettent de fabriquer le/les premier(s) produit(s)

Assurer la mise en route de 1a fabrication en
appliquant les procédures, les modes
opératoires et les consignes

Les procédures, les modes opératoires et les consignes sont
respectés

g Produire 1a fabrication demandée La preduction est conforme A ’ordre de fabrication

= - . . )

< | Ajuster le processus en cas de dérive ff;rgr‘;ﬁ;;:‘ :f’f;fz‘;"' aux ajustements permettant dassurer une
Eﬁ‘.ecme,r les op eraho'ns de finition et les Les opérations effectuées sont conformes aux prescriptions
vérifications demandées
Conditionner les produits de la fabrication en
respectant les spéeifications (nombres, La commande est conditionnée conformément & la demande

ositions...)

Assure{ Parrét méthodique de la fabrication La méthode, los procédures, les modes opératoires, les
en appliquant les procédures, les modes consignes sont respectés ; les documents de suivi de la
opératoires et les consignes production sont complétés
Démonter, ranger les périphériques, les outils, | Les matériels sont démontés, nettoyés, rangés conformément
les accessoires aux instructions

C2.3 : maintenir en état Paire de production Indicateurs de performance

S’assurer au début, en cours et en fin de
fabrication du maintien en état des parties
moulantes, opératives et fonctionnelles des
outillages et des outils

L’anomalie est systématiquement signalée dans la cas de non-
conformité de Poutillage

Loutillage est remis en conformité dans le cas ol les consignes

le précisent suivant les instructions regues

w)
§ Mamtemr en état ’aire de fabrication :
S |- Gargptxr l:z}ccessil?ﬂité du poste )
: }I;fzzlég:; i te;?;]'lli‘:i?égﬁ: ts,rloéisu(l:tlfu?:sj,sles Les aires de fabrication et de circulation sont maintenues en état
rebuts et les matiéres non utilisées
- Assurer I’état de propreté du poste
C3.1 : contrdler Indicateurs de performance
% C_gntréler 1a conformité du produit ou de la Les refevés sont exacts e reproductibles
pigce
C3.2 : valider Indicateurs de performance
% Evaluer les risques liés aux matiéres et 3 Les moyens de protection utilisés sont appropriés aux risques de

Putilisation des matériels

la technique

B.E.P. Métiers de la plasturgie — Session 2007
Epreuve EP2

SUJET

page 2/2




