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MENTION COMPLEMENTAIRE ¢ ~- CONDUCTEUR DE MACHINES DE VERRERIE - 3

TACHES -1 - CONDUITE , £XPLOITATION DES SYSTEMES DE FABATICATION

* En fonction des exigences de la faorication , il s'agit de :
= assurer la reléve du " poste " , {
- assurer la conformité de la fabrication dans le respect de la
quantité , de la qualité et éventuellement , procdder aux

ajustements nécessaires gui lui sont autorisés ,

1-1. CONDITIONS DE DEBUT :
- Les caractéristigues du produit en fabrication { ou élément du produit )
- Le poste de travail ( Le poste de trawvail comporte :
% la machine de fabrication ou de production .
* les outillages et les éguipements nécessaires ).

= Le dossier de ls fabrication en cours ,

La fiche de reglage correspondante ’

Les matiéres d'oeuvre ,

1 -2 . CONDITIONS DE REALISATION :
Lieu : Bur le site de la fabrication ,

Liaisons : Avec le chef conducteur et les services contrfile .

Références et moyens

- Moyens d'assistance pour procéder aux ajustements des
paramétres de travail ,
- Moyens de mesurage et de contrSle ,

- Régles d'hygigne et de sécurite ,

1 -3 RESULTATS ATTENDUS :

- La prise en compte des consignes regues au changement de poste ,

- La fabrication est conforme aux exigences de quantité et de gualité ,

= Le poste de travail est grganisé ¢ dans le respect des
conditions d'hygidne et de sécurité ,




| MENTION COMPLEMENTAIRE : = CONDUCTELR DE MACHINES DE VERRERIE -~ %
JACHES : -2 - CONTROLES ET QUALITE -
e e —————
* Lors de la fabrication , il s'agit de :
= maintsnir le niveau de gqualité des produits ' ¢

- exploiter le rdsultat d'obsarvations pour améliorer la qualitd
~ effectusr méthodigquement s et aux frégquences voulues , les
contrfles dimensionnels , de forme » d'aspact , de poids ,,..

2-1. CONDITIONS DE DEBUT
~ Les caractéristiques du produit ({ ou éldment du produit ) ,
-~ Les exigences particulidres de qualits '
- Le poste de trawvail ,

La fiche de riglage ’

Les matiéres dceuvre ,

t

)

t

Les moyens de mesurage et de contrfle '

= Le groupe d'expression ,

o

2=-2, CONDITIONS OF REALISATION :

Lieu : Sur le site de la fabrication .

Lisisons : Avec le chef conducteur ,

Avec les services contrfle et qualits .
Aéférences et moyens :

- La nomenclature des défauts possibles st les remides adaptés,
= Un modéle étalon ,
- Les moysns d'assistance a 1'information et & la décision

( Informatisés ou non ) ,

2=-3, RESULTATS ATTENDUS

= L4 vérification constante de la fabrication est réalisée avec méthode,

~ La quantité et la qualité de 1a fabrication sont assurées :
dans le cas contraire , les décisions et les interventions sont adap -
tdes A& la situation de non conformité et permettent de revenir rapide -
ment & une fabricaticn normale ,

= Le compte ~ rendu des interventions est fait avec rigueur ,




MENTION COMPLEMENTAIRE : - CONDUCTEUR DE MACHINES DE VERARERIE - 5

TACHES : -3 = REPERAGE DES ANOMALIES =
* Durant la fabrication , il s'agit ce :
= repirer les anomalies dies aux matiires d'oeuvrs ,

- repérer les anomalies d'origine mécanigue , pneumatigue , {

hydrauligue , Electrigue , électronigue ,
~ &tablir un diagnostic et réaliser les premiéres intervantions
de son niveau de compétence ,

faire appel aux services gqualifiés dans ls cas d'anomalies
durables ,

3-1. CONDITIONS DE DEBUT :
- Les caractéristiques du produit { ou élément de produit ) ,
- Les exigences particulidres de qualité ,

e poste de tfavail »

~ Les matigres d'oeuvre ,

- Les moyens de mesurage et de contriis , -

Le groupe d'sxpression .

3-2. CONDITIONS DE REALISATION :
Lieu : Sur le site de la fabrication ,
Liaisons : Avec le chef conducteur ,
Avet les services spécialisés ,

Références et moyens :

- Dossiers technigues relatifs au poste de travail ’

- Moyens de détsction et de repirage des anomalies ’

— Moyens d'assistance & l'information { compétence et gualifi =

. cation des personmels spécialisés , disponibilité des con -
sommables , des outillages , ,,, | .

3-3. RESULTATS ATTENDUS !

- Le repérage et l'analyse des anomalies sont méthodigues et systama -
tiques ,

- Son jintervention directe permet de revenir A& une fabrication conforme
en quantité et en qualité ,

- Dans le cas d'une anomalie persistante , les services spécialisés
sont avisés ,

- L'angmalis est consignée avec rigueur et trenemise aux services con -
cernés , par le moyen approprig ,




MENTION COMPLEMENTAIRE : - CONDUCTELR DE MACHINES DE VERAERIE - &

TACHES 1 -4 - MAINTENANCE -~
m—_—— rr———e———
Ells consiste A assurer , dans lg domaine de sa compétence ¢
* la maintenance des machines y des outillages , das metérieis
périphérigues affectds & la fabrication .

* la prévision des actions de maintsnance préventive ,

4a-1. CONDITIONS DE DEBUT :
- Le poste de travail ,

Les instructions de maintenance ’

= Les outillages et les produits nécessgires & la maintenance ’

Les consignes d'hygidne et de sécurité et plus particulisrement
celles relatives aux interventions sur les machines en production ,
Les fichiers de suivi de la maintenance .

4 -2 . CONDITIONS DE REALISATION : o
Lieu : Sur le site de la fabrication ,
Lisisons : Avec le chef conducteur ,
Avec les services spéclalisés de mainterance .

Reéfeérences et moyens :

- Notices technigues relatives :
* aux outillages de maintenance,
* aux produits consommables ,
~ Appareils de mesure et de contrfile adaptés y pour que laes
intsrventions soient réalisées en touts sécurité ,
- Moyens de communication et de transmission .

4 -3 . BESULTATS ATTENDUS :
-~ Les opérations de maintenance sont prévuss , prépardes y Suivies et

assurdes en conformité avec les consignes regues ,
~ Les instructions relatives & la sécurité sont strictement appliguées ,
— Les services spécialisés sont avisés en tamps utile , par le moyen

le mieux adaptsd ,
- Les fichiers de suivi de la maintenance sont tenus a Jour ,
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JACHES : = 5 - PARTICIPATION AU CHANGEMENT DE FABRICATION ET
MISE AU POINT -

Sur une machine en production , il s'agit e : {
— prendrs les dispositions nécessaires pour facilitef g du
moment voulu , un changement de fabrication y
- assister les intervenants affectés au changement de fabrication
et & sa mise au point ,

S-1. CONDITIONS DE DEBUT :

— Le posts de travail an production ,

- Les instructions pour le changement de fabrication '

- Le dossier da fabrication ( référence du produit , des outillages ;
le dessin de définitian du produit , la quantité & produire , les
délais prévus , les tolérances de fabrication y le pourcentaga de
non conformes toléré , .., ),

Les matdriels st outillages ndcessaires ,
- La fiche ds réglage de la nouvells fabrication '
Les moyens de mesurage et de contrSle .

5~2. CONDITIONS DE REALISATION
ieu : Sur le site de la fabrication ,
Liaisons : Avec le chef conductsur ,

Avec le metteur au point ,
Avec les intervenants spécialisés ( le cas échéant ) ,
Références et moyens :
= Reégles d'hygidne at de sécuritd ,
~ Dossisr technique relatif aux outillages et aux installations,
- Notices technigues d'utilisation des appareils de mesure et
de contrils ,
- Fiche de suivi de la nouvelle fabrication .

S =3 ., RESULTATS ATTENDUS ¢

~ Les prociddures d'arrft de la fabrication en cours sant respectées ,

- La mise en sécurité des machines est assurés ,

- Les moules et outillages sont démantés conformement aux instructions
regugs ,

- La préparation des nouveaux outillages est réslisée avec méthode ,

- La participation au changement des dquipements et & la mise au point
de la nouvslle fabrication est active ,

e D et L LT T TS
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TACHES @ = 6 « CONSIGNATION ET TRANSMISSION DES INFORMATIONS -
11 s'agit ee :
-~ transmettre toutes les consignes et instructions concernant {
la fabricetion , lors d'un changement d'éguipe '

- feire un compte - rendu de ses activités ,

- consigner les anomalies et les incidents divers ,

- cansigner et transmettre des propositions pour amélicrer la
qualité des fabrications , les conditions du travail ,

£ -1, CONDITIONS DE DEBUT
- Le poste de travail en production ,

- Le dpssier de la fabrication en cours ,
= La fiche de réglége-correspondante ’
- Les régles d'hygidne et de sécurité ,

£~ 2 . CONDITIONS DE REALIBATION :
Lieu : Sur le site de la fabrication ,

Dans l'Entreprise ,
Liaisons : Awvec l'éguipe de fabrication , .
Avec les services contrfile et gualité ,
Avec les services d'hygiéne et de sécurité ,
Avec les services fonctionnels de l'Entreprise .

Références et moyens

~ Régles d'hygidne , de sécurité et d'ergonomie ,
- Moyens de communication et de transmission des informations '
{ informatisés ou non )

65 -3 . ARESULTATS ATTENDUS :

)

~ Les consignes au changement de poste sont syst&matiques et transmises
avec précision ,

- Le compte - rendu des activités est fait avec méthode ,

- Les anomalies sont signalées , consignées et transmises aux services
concernés en temps utile , par le moyen le plus efficace ,

- L3 paréicipation & l'assurance qualité de l'entreprise est effective .




