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CAPACITES
COMPETENCES TERMIKNALES
OBJECTIFS

Cc1

cz

S' INFORMER

1

2

TRAITER -

1

DECODER - ANALYSER

Analyser la fonction du proguit
Déternminer le fonctionnement
Identifier ot désigner les Zlénents
Fepérer iez spfcirlications Zonotionnel
L:&aliser lez surfaces 2 parachever
Distinguer lzs =spécifications dimensio
Recen=zer le=s £l2nents manufacturés ou
Reconna as différentes partiss du
=t ing bl de i
= .e; 1T
DEzmder mrozrammation
Identif A’ n programma

RECHERCHER

Sélectionner iless informations utiles au fonctionne-
ment et & la maintenance du matériel et du produit
Rechercher les informations complémentaires aupres
du client

Détecter le= causess possibles de perturbation de 1
qualité

Chercher d=zsz =oluticons d=2 r= p

Ernoncer les Zzuseg pogsiblez de non fonchtionnement
4'un moyen de produciion

Deéterminer lzs outillages & utiliser

Exploiter un logilsisl de gestion de stock

REALISER

ORGANISER

Recenser et ordonnancer les copérations
Estimer la durée de chaque opération
Préparer le poste de travail

les

nnelles

standard
produix

s
n

e
d
1



c3

2

3

METTRE EN OEUVRE

-

de

Lhoisir les moyens fabricatien
Préparsr les oultillages
Choisir les movens de contrils
Procédar &4 1a mice en place des ounil
Pré-régler l=s machinss-outils
Introduire le programme €t prendrs =n
correcteurs 4d'cutils £t/ou une modifi
EXECUTER
les opérations 4d'usinage =%
les opérations de <contrdlz
E u un formage
tjuster las articles - Exdcuter les O
d'ajustage
Morter, dénmonter, remonter les £1émen
articies
o avw 2nérstions de malintensns
Livaau
TrocEser zux Tralitements thermiguss
rrocéder aux Spfrations d'afifutags
Kézliger un bon de commande
Répliser le croau de pileces £1l&ment

APPRECIER

1

2

ESSAYER

tifectu=
Frocgéder
Vearitier
duction
Tecster 12 hon
nués

fester 1z bon
dan™

CORTROLER

fon

tionnement

Verifier la confornmité des produits
Controler la gualité des fabrications en amont
Juger de la gualité de =on propre ftravail

Pratiquer le contrdle

produit

Constituer 1'ensemble

visuel de la

de mesurage

finition du

A8
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DECIDER

C4

COMMUNIQUER

INFORMER

1 —_
d'un constat
la hiérar=hie
2 —
des propos
desz solutions

3

RECEVOIR

Prendre en compte les
Tradud las demandes
Fre a0 considérat
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S'INFORME

—~

—i

=~
DECODER ANALYSER ]
)
— L V = .
NV AU ETRE CAPABLE DE: CONDITIONS INDICATEUR DE COMFPETENCE
N RESSOQOURCES CRITERLES DE REUSSITE

Analyser la fonction du

prodult

Déterminer le fonction-
nement

[dentifier et désigner
les éiements

Repérer les spécifica-
tions fonctioni. _.les

Localiser les surfaces
a parachever
Distinguer les spécificat

tions dimensicnnelles

Recenser les éléments
manufacturés cu stan-
dardises

Reconnaltre les diffe-
rentes parties du pro-
duit

Distinguer la fonction
de chaque partie

Repérer les zones

d'usure

Conditions d'utlisation

- Un dossier technique

* des croquis

* des dessins d'ensemble

* des dessins de defini-
tion

>~ une nomenclature

- Catalogues

- La piece

* ansembie
* sous-ensemblie

Les caractéristiques de
liaisons sont precisées
- Le dossier technique

* dessin de définition

Les fiches techniques

Documentation technique
relative au preduit

Le dessin de définition

- Les catalogues
* Fournisseurs

- Les outils informatiques
- Les notices

* d'utilisation

* de maintenance

*

un o instrumeant

un dessin

un Croquis

un dessin de défini-
tion

AT

A

La {onction de chaque
famille de produits est
donnée

Le produit est identife,

sa fonction est donnée

|
|
!
i

Les fonctionnements des
parties mobiles sont
explicités
L'identification des
éiémeants et des specifi-
cations est correcte,
sans erreur

Les spécifications dimen+
sionneiles sont situees

Sur un schéma, un plan
les surfaces a parachever]
sont toutes localisees

La liste des différents’
éléments est etablie

Le nom de chaque partie
est connu

La fonction de chaque
partie est explicitée

La localisation sur un
schéma ou sur la piece

est correcte

Niveaux d'exigence pour

A - unité intermédiaire 1
2 _ unité intermédiaire 2
T _ unité terminale



C i S'"INFORMER
DECODER ANALYSER
) CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
NiVEAU ETRE CAPABLE DE: RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
2 Décoder un bordereau - Un dessin de defini- Les instructions sont

de programmation

Identifier {a structure
d'un programme d'usi-

nage elementaire

tion
- Un contrat de phase

- Le bordereau de pro-
grammation

- Les documents relatifs

a la programmation

- Le bordereau de pro-
grammation

- Le contrat de phase

justifiées par référence
au document de program-
mation

Les principaux codes sont
reconnus

Les principaux codes et
les parametres sont ex-
plicites sans erreur

Les différentes étapes
sont reperees

La fonction de chaque
sous programme est enon-
cee sans erreur

21



cC I S'"INFORMER
2 b RECHERCHER ]
. i CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
ETRE CAPABLE DE: E
-N (VEAU RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
[ Seiectionner les infor- | La documentation techni-iLes informations sont
mations utiles au fonc-| que du : listées
tionnement et a la . g : : L :
2 maintenance du maté- ournisseur Les conditions de fonction/
: : N nement 3 2
riel et du produit * constructeur sont enoncees
T * sous-traitant Les points de contrbles
sont reperes
T Rechercer les informa- | Les documents de l'entre-|Les techniques d'utilisa-
tions complémentaires | prise tion sont maltrisées
aupres du client Les micros-fiches - e
T P . Le materiel est utilise
Le minitel rationnellement
Le télephone
2 Détecter les causes Compte-rendu de dysfonc{Les causes sont énume-
possibles de perturba- | tionnzment rees.
T tion de la qualité Dessin de definition Elles sont hierarchisées
sans erreur
2 Des solutions sont
émises
2 Chercher des solutions | Un dossier technique La ou les solutions de
de remplacement (cholxj Dessin de fabrication remplacement possibies
technologiques ou de Croquis sont envisagées
ication Piéce .
T fabrications) _ Elles sont compatibles
Analyse de fabrication PO
avec les donnees initiales
2 Enoncer les causes Dossiers machines Les causes de dysfonc-
possibles de non-fonc- . N tionnement sont enoncees
Zionnement d'un moyen Inforrn;t‘lop sur l'outil- - o
T - lage utilise Eiles sont hierarchisees
de production
2 Déterminer les outilla- | L'équipement de l'entre- iLes moyens sont énume-
. . prise et les moyens de : |rés et quantifiés
ges a utiliser L S
T fabrication Une analyse de phase
» controle est réalis{%ee P
* réparation
2 Exploiter un logiciel de! Equipement informatique |La fiche de stock est
: + grdinateur visualisee )
1 gestion de stock L Le logiciel est charge
T * logiciels La mise a jour est mai-

trisée

<L



Cz

TRAITER

REALISER

ORGANISER

]

' CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
LE DE:
NivEAU ETRE CAPAB RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE

2 Recenser et ordonnancer| - Le dessin de définition | Les opérations sont

les cpérations

Estimer la durée de

chaque opération

Préparer le poste de

travail

Le diagnostic de l'interd
vention

La piece

L'ensemble a réparer
Le parc des machines

La documentation
technique

Les standards de temps

*
*
*

é

généraux

de l'entreprise

des sous-irailtants
ventuellement le résul-

tat du diagnostic

Le dossier de fabrica-
tion

La fiche de lancement

Les consignes d'hygiéne
de sécurité et d'ergono-
mie

Les matériels et outil-
lages disponibles

Les possibilités physi-
ques des opérateurs

correctement recensées

Les opérations sont
listees

La cohérence des anté-
riorités est respectée et
les opérations sont or-
données.

La durée de chaque in-
tervention est définie &
l'intérieur de l'intervalle
de temps fixé par les
barémes de l'entreprise

Les moyens de produc-
tion sont opérationnels

La sécurité de !'opéra-~
teyr et du materiel est
assurée.

Le poste de travail est
organise
rationnellement




—
_cz__'-- TRAITER REALISER
R METTRE EN OEUVRE ]
. CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
ETRE CAPABLE DE:
NivEAuU RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
2 Choisir les moyens de Le dossier de fabrication | Le choix est adapté aux
fabrication L'inventaire des moyens specifications
! disponibles Des moyens de fabrica-
tion sont listés
T Le choix est adapté aux
conditions économiques
2 Préparer les outillages Le dossier de fabrication,| Le cheix est conforme
I'inventaire des matérieis{ aux compatibilites tech-
des outillages et leur niques et géométriques
mode d'utilisation et
T La compatibilite avec
les contraintes économi-
gues est bonne.
T Choisir les moyens de Le dossier de fabrication | Le choix des moyens de
- , contrble té aux
contrble La connaissance des mo- est adapt -
S S formes et a la precision
yens mis a disposition et N
b de la mesure a effectuer
leur mode d'utilisation
T Procéder a la mise en . Piece Mise en position et
lace des outillages . Référentiel piece Maintien en position sont
P 8 . Referentiel machine corrects. Les conditions
. Dzssin de definition sont respectées, compa-
. Les outillages tibles entre la mise en
. Le contrat de phase position, les données et
l'inventaire des opera-
tions
2 Pré-régler les machines-{ - Le contrat de phase Le choix des outils et le
outils Les trajectoires d'outils | r€Blage des parametres
sont correctes de coupe sont conformes
Les pieces d'essal sont au contrat de phase
T conformes Les consignes du contrat
de phase sont intégra-
lement respectées
2 Introduire le programme| - Guide de programma- Les correcteurs d'outils
tion sont introduits
. et prendre en compte
. - Listing du programme Le programme est
L les correcteurs d'outils, & Prog Prog .
. correctement charge
et/ou une modification | Les cotes outils
T Une modification est
prise en compte




Cz

1

TRAITER et REALISER J

[

[, Prs

EXECUTER

1

: . CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
y ETRE CAPABLE DE:
NIVEAU RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
. . ] L Les
2 Realiser les operations | Le dessin de definition pieces sent conformes
: S aste d'usina ’ scificati
d'usinage et de finition ;fé? ge est aux specifications
: Le contrat de phase Les pieces sont usinées
Les fiches d'opérations ans les conditions de
securité
T En respectant les condi-
tions du devis
2 Exécuter les opérations | Le dessin de définition Le contrble est effectué
de contrdle Les instruments de et le_s r(;sultats sont
Con51gne5.
contrdle . .
2 Le choix de i' instr-
ument correspond a
la mesure a effectuer
T Avec la précision
requise
2 Executer un formage Le dessin de définition Le formage est réaliseé
Gabarit de contréle en respectant les regles
| Epure de securite, les données
T Cahier des charges et les baréemes
2 Ajuster les articles Le dessin de définition Les conditions fonction-
. . . S nelles sont respectées
Exécuter les opérations | Les regles d'utilisation elies P
. . chol P'outl e
i d'ajustage Le modele Le ‘ho+x_de liag
est judicieux
T L'esthétique est assurée
2 Monter, démonter, Le dessin de définition Le choix de !'outillage
o . t judicieux
remonter les eléments Le dessin d'ensemble est)
et les articles La nomenclature . R
T Les conditions initiales

La gamme de montage,
démontage

La fonction de !'instru-
ment

Le diagnostic sur la dé-
gradation

Les conditions fonction-
nelles

Le matériel adapté

de fonctionnement

sont rétablies.




TRAITER et REALISER

EXECUTER

_ CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
ETRE CAPABLE DE:
NIVEAU RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
2 Procéder aux opérations| Les notices d'entretien

o

de maintenance de

premier niveau

Proceder aux

traitements thermiques

Procéder aux opérations

d'affdtage

Reéaliser un bon de

commande

Reéaliser le croquis des

piéces élémentaires

et d'utilisation du mate-

riel

Les informations rela-
tives & 'utlisation des
appareillages

Les regles de sécurité

La documentation techni-
que relative aux matériauy

Dessin de définition
Nomenclature
Choix du traitement

Les conditions d'utilisa-
tion

L'outillage adapté

Les conditions de
sécurite

La nomenclature

Les documents relatfis au
matériel concerné

Documents fournisseurs

Fiches de stock

Le dessin d'ensemble

Une demande de modifi-
cation

La piece

Les indications portées
sur les documents sont
respectees.

Les résultats sont consi-
gnes. L'appel a une main
d'oeuvre qualifiée est
eventueilement demandé.
Les opérations de main-
tenance préventive sont
listées.

Les traitements sont
effectuées dans le res-
pect des normes de
securité et du Cahier deg

Charges

Un essal de coupe doit
gtre effectué dans des
conditions se rapprochant]
le plus de ia réalité.

Elle doit correspondre
a la normalisation des
produits

La commande est con-
forme et sans erreur

Le croquis est coté

Les formes fonction-
nelles sont definies




APPRECIER

-

]

ESSAYER

CONDITIONS

\ : ETRE CAPABLE DE: INDICATEUR DE COMPETENCE
NIvEAU RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
2 Effectuer des essais Les conditions d'utilisa- Les causes sont réperto-
avant réparation tion riees
1 La piece Les defauts sont détectes|
T Le dessin de définition Le diagnostic des défauts
L'outillage de contréle est etabli.
T Proécer aux essais La piéce La fanction d'utilisation
| aprés rénovation Les appareillages de est parfaite
contrdle
Le dessin de définition
T Vérifier le bon fonctiond Le parc machines Les dysfonctionnements
nement des meyens de | Les notices d'utilisation | sont détectés et réper-
production Les montages tories.
i L'outillage
T Tester le bon fonction- | Dessin de définition Les condttions proches
nement des ensembles | Les conditions fonction- | de la réalité sont
. nelles 2
fabriques respectees.
La piece
T Appareils de contrdle La décision relatvie a
l'acceptation du produit
est motivée
2 Tester le bon fonction- idem idem

nement de deux
eléments dépendant




APPRECIER

CONTROLER

]

. CONDITICNS INDICATEUR DE COMPETENCE
ETRE CAPARBLE DE:
NIVEAU RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
T Vérifier la conformité | Le modeéle Toutes les specifications
des produits Le produit sont comparees au Cahieq
des Charges.
Le cahier des charges . .
& Les pieces defectueuses
Le dessin d'ensemble sont quantifiées.
Les conditions fonction-
nelles
2 Contréler la qualité Le dossier technique La piece obtenue est
des fabrications en Le modele conforme au modele du
dessin de definition.
arnont Le dessin de fabrication P .
T Les caractéristiques me-
Le Cahier des Charges caniques de la piece sont
La fiche suiveuse controlees.
Juger de la qualite de | Le dessin Les défauts sont repérés
T son propre travail La piece Une modification de
. . i vient
Les appareils de contrdle comportement intervien
Le Cahler des Charges
T Pratiquer le contrdle Le produit La présentation, la
. o . initi rmes
visuel de [a finition du | Le modeie fmmor.; sont conforr
aux exigences du client.
produit Les moyens de contrdle
T Constituer l'ensemble Le prodult Le choix des moyens est
ertinent
de mesurage Des composants P
T standards Le montage assure sa
Des instruments de précision de la mesure
mesure

bD

=

g



c o3 ! APPRECIER |
DECIDER
MIVEAU ETRE CAPABLE DE: CONDITICNS INDICATEUR DE COMPETENCE
RESSQURCES CRITERES DE REUSSITE

Déterminer les nou-
veaux movens a mettre

€n oeuvre

Déecider de l'oppor-

tunite de reparer

Enumérer les décisions
prises pour remédier

aux deéfauts

l.e dossier technique

Le dessin de définition
Le dessin de fabrication
Le diagnostic

La piece

Les outillages

Le parc machines

Le devis

La piéce
Le diagnostic

Les moyens

Les nouveaux moyens
sont énumeérés et corres-
pondent a ['éveolution
technique et économique

La decision est prise de
réparer ou non en tenant
compte du codt

Les décisions prises sont
pertinantes et n'alterent
pas le prix de revient du
produit.




ETRE CAPABLE DE:

o ] COMMUNIQUER |
I [ INFORMER |
CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE

d'un taux de rebut

anormal

MIVE AU RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
L'information est
. . _ ) ) transmise
2 Relater a la hierarchie | Le dossier technique Ses composantes sont
. ) , clair 2 Ses,
un alea de fonction- Les dessins ement enoncees
! nement ies moyens de communi-
cation oraux ou écrits
T Elle est justifiée
? Informer la hiérarchie, | Le cahier des charges La localisatior du dys-
. . . nctionnement, du
les employes, les sous- | Le diagnostic fonc ’
: defaut est exact
traitants d'un constat | o
T Un rapport motive est
de non-qualite etabli
T Informer la higrarchie Une fabrication Le pourcentage et la

fréquence des pieces non
conformes sont evalues.




COMMUNIQUER ]

+3

Transmetire au servicsg
acha*t une commande
fourniture

Un kon de commande
Matériel utile & la
transmission

Documentation techniquq

L2 I TRANSMETTRE ]
MV E A U! ETRE CAPABLE DE CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
; RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE

Formuler des proposi-| La piéce TL.es propositions sont
5 ticns pour améliorer Le dessin de définiticn cohérentes.
la gqualité La charte de gualité Le vocabulaire techni-
que est correct.
= T La gqualité est améliorge
et le prix de revient
inchangé.
Proposer des solutions Montage d'usinage Le codt de fabrication
2 pour développer la machines spécifiques est diminué. La gualitg
productivité, Fiches de temps n'est pas altérée.
Emettre des sugges- Fiches d'usinage Les barémes sont ajus-
T tions en vue d'opti- Dossier technique tés tout en conservant
miser le rapport les normes de sécurite
i gualité-prix
H
| Pr3voir les movens Le diagnostic Des moyens sont propo-
2 nouveaux & mettre en zés.
ceuvre pcur pallier Les méthodes proposé
- les & ; sont sans pr édelce
B sur ia qualité et le
colt.
2 Exprimer des propo- Le client Des propositions sont
sitions. Le cercle de qualité faites.
Les propositions sont
T justifiées et optimi-

sées,

La désignation des
fournitures est norma-
lisée et transmise
correctement.




' ,
| C o COMMUNIQUER |
|
3 RECEVOIR
NIVEALU ETRE CAPABRLE DE: CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
i RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE

Prendre en compte les
demandes des clients

Traduire les demandes
par des schémas

Prendre en considé-
ration les constats

Aa non oualics

Une demande de modifi-
cation

Un devis

Un schéma

Des demandes orales
Des demandes é&¢rites
Un diagnostic

Les partenaires de
l'entreprise

Un compte-rendu

Le client

Les demandes sont
considérées et amélio-
rent la qualité du
produit & la satisfac-
tion du client.

Les schémas sont clairg
et conformes aux normes
de dessin technique.

Les &leéments qui con-
cernent l'activité
propre de l'opérateur
sont 1solés de ceux
s'appiigquant au process




