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w TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS, RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION

C. 1 -1t PRENDRE CONNAISSANCE DES CONS[GNES

- Collecter les informations nécessaires
pour assurer la continuité de la fabri-
cation ( évolution des paramdtres de tra-
vall, ajustement des paramétres, incident
mineurs , consignes particuliéres ,...).

DE_L'EQUIPE PRECEDENTE .
B ~
Conditions 3 )
A la prise de poste ou lors d'un relai,
il s'agit de prendre systématiquement
connaissance des consignes lides & la
fabrication en cours ,

Ressources §
- L'éyuipe précédente ,
- Les moyens de communication ,

-C, 1 -2 1 PRENDRE CONNAISSANCE DES INFORMATIPNS LIEES A LA FABRICATION EN COURS ,

— Rassembler les informations ndcessaires
aux activités professionnelles et a
leur dvolution , et concermant ;

s

- La production a assurer ,
-~ Les moyens humains disponibles ,

- Les matiéres d'oeuvre ,

- Les matdriels, les outillages, les
équipements , les moyens de cantrf-
le .

- Les conditions du travail

~ Les impératifs d'hygidne et de sé-
curité ., _

- La gestion de la fubhrication en
cours ,

L'organisation des aires de travail,

~ Les moyens de communication techniques

- L.'accés aux documentations et informa-
tions techniques ( Informatisées ou
non) relatives

* aux fabrications a uassurer,

* aux personnels avec leur quali-
fication ,

* dux services fonctionnels de
1'unité de fabrication ,

* aux matitres d'oeuvre ,

* aux matériels, outillages, dqui-
pements et aux moyens de contrf-
le , :

* aux conditions du travail ,

* aux régles d'hygiene et de sécu-
rité ,

* aux consignes du Service d'hygieé-
ne et de sécurité ,

* au suivi de la fabrication en
cours ,( Fichier d'antériorité
de la fabrication },

* a4 l'organisation des aires de

travail , 1L

- Las informations utiles & la fabri-
cation demandée sont russemblées et

identifiges ,
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CAPACITE: C. 1. &'

INFORMER

|t

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS, RESSOURACES

INDICATEURS D'EVALUATION :

C. 1 -2 : IDENTIFIER LES OUTILLAGES LOAS D*|UN CHANGEMENT DE FABRICATION , .
- S'assurer de la conformitéd des outilla - | Conditions i

ges ( moules , brQleurs , buses de ven— Sur unité de production lors d'un chan-

tilation , tournettes, écrans de décora- | gement de la fabrication , A partir du dassin de définition d'un

tion , meules , ... } par rapport au A article et de san procede de fabrica-

référent ( codification , modadle , des- 8890UrCes # tion 1 -

sin , ,,. u . - Las rdférents , .

- Les moyens de communication techniques, - Vérifier la conformité des outillages,

€. 1 -4 : DECODER LES DOCUMENTS , SCHEMAS ,] DESSINS , RELAT1FS AUX OUTILLAGES ; AUX | EQUIPEMENTS , AUX MATERIELS .

- Identifier st exploiter les shématisa-
tions mécaniques , pneumatiques , hy -
drauliques , électriques et les infor -
mation graphiques relatives :

* aux outillages ,
* aux édquipements ,
* aux matdériels ,

- Les moyens de communication techniques
- Les daocumentations technigues des ou-
tillages , des &quipements , des ma-

tériels ,

Sur une unité de fabrication et & par -
tir des documentations techniques cor -

respandantes :
- Situer les sous ensembles d'origine

* mécanique ,
* pneumatique ,
* hydraulique ,
* dlectrique ,




Vil B BN

W N N K VAL ) AT R ™ M WITUUL I L UN

[ * 25N WAL Y - D LF e

o

& VERRERIE

K]

CAPACITE: C. 2

INFORMER

| 72

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS, RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION

€., 2 - 7 1 TRAANSMETTRE LES CONSIGNES A L°

EQUIFPE QUI LUI A SUCCEDE ,

~ Informer , au changemant dae paste , la
conducteur qui lui succaéda t

#* des dvolutions de paramatres cons—
tatédes ,

* des ajustements de paramdtres ef-
fectuds ,

* des anomalies de fonctionnement
de 1'unité de fabrication ,

Conditiaons @

I1 stagit , «@u changement de poste au
lars d'un relai , de transmettre systé-
matiquement les informations indispen-
sables pour assurer la continuité de la
fabrication ,

Ressources

- L'équipa de reléve du poste ,

- Les moyens de communication ,

~ Les consignes utiles & la continuité
de la fabrication sont sélectionnées
et transmises sans ambiguité , par le
moyens le misux adapté ,

C. 2 -2 1 CONSIGNER LE TRAVAIL EFFECTUE

~ flemplir les documents d'information et
. da gestion accompagnants’
* la réalisation et la vérification
de la fabrication ,
* la maintenance des moyens de pro -~
duction ,

Conditions i .

I1 s'agit de compléter , au moment vou-
lu , les fiches de suivi de la fabrica-
tion , des contrfiles et de fonctionne -
ment des installations .

Ressources §

- Les fiches suiveuses de la fabrication|

~ Les fiches de contrfile ,

- Les fiches de suivi de la maintenance ,

- Les moyens de communication techniques
( informatisés ou non ) ,

- Les informations relatives au travail
effectud sont données sans ambiguité.




-.__rzq_o_u COMPLEMENTAIRE — CONDUCTEUR DE MACHINES DE CAPACITE: C. 2 : INFORMER

' VERRER!E A
TRAVAIL DEMANDE CONDITIONS, RESSOURCES INDICATEURS D'EVALUATION )
C. 2 ~3: RENDRE COMPTE , | . ’
———
~ Consigner gt transmettre les informa - Conditions 1

tions relatives 3

[ ]
* aux a lies constatées , Dans le cas d'anomalies durables .

* aux dédcisions prisaes , Ressources i
- hmm moyens de communication informa- - Les informations consignées : .
tisés ou non , . * sont succintes et précises ,-
- Le (ou les } destinataire (s) de » adaptées et transmises aux
1'information , dastinataires concernéds ,

~ Les causes des anomalies et les re-
médaes appropriés pour y remédier ,
- Les moyens d'aide au diagnostic ,

C. 2 -4 1 EMETTRE DES PAOPOSITIONS POUA | OPTIMISER LA FABRICATION ET POUR PROROUVOIA LA QUALITE .

Le site de la fabrication , ~ Les propositions émises sont judi -
Les antériorité de la fahrication , cleuses et justifides ,

Les régles d'hygiéne st de sécurité ,
Les exigences de qualité ,

Les riégles d'ergonomie ,

Le ( ou les ) interlocuteur(s) con-
cernd (s) , .

Les moyens de communication ,

- Formuler des propositions en vus d'amé -
liorer :
% 1'hygiene et la sécurité ,
* la qualité des productions ,
* la productivits ,
* les conditicns du travail ,

1
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CAPACITE: C. 3 :

CONDUIRE

A%

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS, RESSOURCES

-

INDICATEURS D'EVALUATION

C. 3-11 ASSURER LA PAODLCTION DEMANDEE]

EN QUANTITE ET EN QUALITE ,

= Produire la fabrication demandée con -
farmémant aux instructions ragues ,

- Les machines , les outillages , les
moyens de contrfle avec leurs fichiers
techniques ,

Le modéle de )*article A produire
et/ou son dessin de définition .

La fiche de réglage de la machine ,
Les cadences de production de la ma-

- La production est conforme aux spd —
cifications regues en agissant , sl
nécessaire , sur les paramétres de
réglage , dans les limites qui lui
sont autorisées ,

- Dans le cas d'une production non con -

chine , «

- Les critéres de qualité , ﬁowam Nw:nwwmwnmmﬂmMm»mn”M extérieu -

x - Las consignes d'hygiténe et de sécurité res un abrication i

- bLas matliéres d'osuvre ., * 1'anomqlie est repdrée ,

- LBs causes das anomalies et las remd- #* la décision de poursuivre ou
des appropriés pour y remédier , d'arrfiter la fabrication est

— Las moyens d'aide au diagnostic , prise & bon escient ,

- les limites de ses interventions , % les services compétents sont

avisés ,
C, 3 -21 5" ASSURER DE LA CONFORMITE DEB E CONSIGNE ,

~ Vérifier les paramétres da travail
[ vitesses , températures s pressions ,
débits de ventilation , orientation
des buses , ,., ) .

PARAMETRES DE TRAVATL AUX VALEURS [

Conditions i

Dans le cas ou une anomalie est consta-
tée sur ltarticle fabriqué , -

Ressources }

- L'unité en production ,

~ La fiche de réglagse ,

- La qualité de 1'article & obtenir ,
- Les mayens de contrfile adaptés ,

Lors du constat d'une production non
conforme 1

- La comparaison des paramétres
da travail aux valeurs de con -
signe est méthodigue ,

- L'ajustement des paramdtres est
réalisé afin da revenir a une
marche normale de l'unité de
production ,
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3 : CONDUIRE

| 5

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS, RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION .

nc w|Un

S* ASSIRER EN PERMANENCE DU 80

N FONCTIONNEMENT * DES OUTILLAGES ,

DES

EQUTPEMENTS .. DES MATERIELS ,

- Vérifier le bon fanctionnement i

* des outillages [ tiroirs , coquille
Cercles , .ee ) o

* das dquipements ( dispositifs de
chargement , de déchargement , da
ventilation , de préchauffage das
outillages , ,,, w

* des matériels ( fonctionnement mé-
canique , pneumatique , hydrauli -
que , électrique ),

—~ Vérifier le bon dtat de surface i

tu moule ,

du noyau ,

du cercle ,

des doigts de formage ,
des écrans de décors ,
des meules de taillagse ,
etc,

* kX g ¥ % X

%

Les notices techniques et les schémas
concernant @

* les outillages ,

* les équipements ,

* lea matériels ,
Les appareils de mesure et de contrfile
adaptés ,
Les outils nécessaires aux interven -
tions .,
Les régles de sdcuritd et plus parti-
culiarement celles relatives aux in-
terventions sur les machinas en pro -
duction ,
Les moyens de communication ,

Lors du constat d'une anomalie de fonc-—-
tionnement 3

* l'anomalie est repéréa ,

* les mesurses de sécuritd mn:n
prises , )

* la décision de poursuivre ou
d'arrBter la fabrication est
prise a bon escient .,

* les services compdtents saont

avisés ,
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TRAVAIL DEMANDE CONDITIONS, RESSOURCES INDICATEURS D'EVALUATION .
C. 3 -4 LOCALISER ET DIAGNOSTIQUER UNE ANOMALIE , .
~ Repérer les anomalies dues -~ Les notices techniques et les schémas | Lorsqu'une anomalie est repérde @
* aux outillages , concernant : - La localisation est faite avec
* aux dquipements , # les outillages , méthode ,
* aux matériels , ®* les dyuipements ; - La cause de l'anomalie est décelée
* les matériels , avec précision ,
- La liste des anomalies avec leurs Dans la cas d'une anomalie due aux outil -
causes et leurs consdyuences , lages , ou d'une anomalie mineurs i
~ Les moyens d'aide au diagnostic - Mwwmnﬂnwmam:n d'outillage est
( informatisés ou rnon ) , -~ Son intervention permet de remdédier
~ Les moyens de communication , a4 l'anomalie constatée .,
Dans le cas d'une anomalie due aux &qui -~
pements ou awmmatériels :
~ Les masures de sécurité sont prises,
- Les services compdtents sont avises,
C. 3 -5 3 ASSURER L' OAGANISATION DES AIRES DE TRAVAILL .

-~ Dispaser sur l'aire de travail :
* les outillages nécessaires a
un changement de fabriecation ,
* les moyens de contrfile ,
* les documents technigues re-
latifs a4 la nouvelle fabrica—
tion ,

-~ L'unitéd en production ,

~ Las consignes de changement de fabrica-
tion ,

- Les outillages , les moyens de contrfile

et les documents techniques relatifs a
14 nouvelle fabrication .,

= Qutillages , moyens de contrfile et
documents sont disposés rationnelle-
ment
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CAPACITE: C.-. 3 - CONDUIRE

A%

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS, RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION

C, 3-6: PROCEDER AU MOMENT VOULY A

L'AARET D'UNE -FABRICATION

e ————— ™

Dans le cas des machines primaires @

-~ Mettre le verre A la * cave % ,

-~ Régler le filet de verre ,

Arrfiter les alimentations de fluides,
si nécessairs ,

Diminuer la vitesse de rotation de la
machine , si ndcassaire ,

t

Dans le cas de machines de soudage—étale-
ment de verres & pied i

-~ ArrBter 1'alimentation des produits,
- Arr@ter 1'alimentation des fluides,

Dans le cas d'une machine de décor i

- Arréter 1'alimentation des produits
at des matiéres d'osuvre ,

Dans le cas d'une machine de trempe 3

— Nettoyer les tournettes
- ArrBter la ventilation ,

Dans le cas d'une machine de ﬁmwuwmmm H

— Arr8ter 1'unité de taillage ,
~ Arr8ter 1'alimentation des fluides ,
- Arrfter 1‘'alimentation des produits ,

Conditions 3

L'annonce de 1'arrft de la fabrication
dtant notifiée dans les dédlais voulus,
la gestion de la fabrication en cours

gst assurdée , compte tenu du change -

ment de fabrication envisagé ,

Ressources g

- L'installation en production. ,
- Les consignes d'arr8t ,

-~ Les dispositions sont prises pour res -
pecter i
* | *optimisation de la fabrication en
cours ,
* L es délais fixés pour le changement
de fabrication ,

= Les procédures d'arr@t sont méthodique-
ment respectées ,
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CAPACITE: C.# * DEPOSER, MONTER ,

REGLER

7

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS, RESSQURCES

INDICATEURS D'EVALUATION :

C, 4 - :
1t ASSURER LA PAEPARATION EVENTLEYLE OES OUTILLAGES .
— Gérer le préchauffage des outillages Conditions i
afin qu'ils soient disponibles au mo - Il s"agit :

ment voulu et aux conditions définies
a temps de préchauffage minimum , tem -
_U&n..nﬁr.n.m P oess u .

= Assurer la conduite des moyens de pré -
chauffage électriques , & gaz PR

~ Assurer le fartage des moules ,
- Déboucher les évents ,

- de préchauffer les outillages
nécessaires 4 la constance de
la fabrication en cours ,

— da préchauffer les outillages
nécessaires & un changement de
fabrication ,

— de préparer et de brller le
fartage ,

Ressources

Les moyens de préchauffage ,

les conditions du préchauffage ,

Les outlls & préchauffer ou & farter .
Les matiéres d'oeuvrs pour le farta -
ge ,

-~ La préchauffage das outillagas est
réalisé conformément aux instructions
regues ,

Dans le cas d'un prédchauffage sur rampe
a4 gaz :

y
- Aucune surchauffe n'est admise ,

- Le fartage rdalisé et le débouchage des
dvents permettent d'assurer la qualité
de la fabrication ,

€, 4 -2 : DEPOSER LES OQUTILLAGES EN PLAJE

AINSI QUE LES EQUIPEMENTS SUR UNE U

NITE DE PRODLCTION ,

- Assurer la dépose des outillages & la fin
d*une fabrication ,

- Césacoupler les équipements des putillages
a la fin d'une fabrication ,

Sur une machine de taillage 3

- Assurer lae démontage des meules si
il
nacassaira ,

Les consignes de sécuritd ,

L'unité de production ,

Les moyens de démontage et de manu-
tention .,

Les instructions de démontage ,

Les instructions relatives & 1tutili -
sation des moyens de manutention .,

- Le démontage des outillages est effec -
tué méthodiquement at avec toutes les
précautions requises ,

- Les lmpératifs de sécuritd sont respec~
tés et plus particuliérement ceux rsla-—
tifs aux Interventions sur les machines
en production ,
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CAPACITE: C.4 1

ULPUSEH ,
AEGLER
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TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS, RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION ’

€C, 4 -3 1 ASSURER LE NETTOYAGE OE L'UNI]

- Procéder avec méthode au nettoyage des
installations en respectant impdrative-

£ DE PRODUCTION EN RESPECTANT LES CONSIGNES DE SECURITE -

L.'installation & nettoyer ,

Las consignas d'hygiane et de mwnCﬂwno* - Toutes les consignes sont respectées ,

ment : — Les procédures ds mettoyage
~ Les moyens de nettoyags ,

* les consignes d'hygians et de
sécurité individuelles et col- | ~— L28 8quipements d'hygiZne et de
lectives , sdouritd , ,

# la protection des installations k
et de l'environnsment ,

C.4-4 t EFFECTUER LA MISE EN PLACE DES OUTILLAGES ET DES EQUIPEMENTS PR UNE NOUVELLE FABAICATION ,

- Assurer le montage des autillages pour
uns nouvalle fabrication ,

— Assurer le raccordement des outillages,

Sur une machine de nnwwwmmm H

- Assurer la mise en place des meules en
respactant les spécifications de monta-

ge ,

1'installation de production ,

Les outlllages et les équipements &

manter ,

Les instructions de mantage ,

- Les moyens de manutention ,

- Les outillages nécessairass au monta -
ge , ’

- Les consignes de sécuritd ,

— Les instructions relatives a 1'utili A
sation des moyens de manutention ,

-~ Les spécificatlons relatives au mon -

tags des msulss ,

~ Les outillages montés et les dquipements)
raccordds doivent permettre de procdéder
aux réglages de la fabrication ,
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CAPACITE: C.q ,DEPOSER , MONTER ,

REGLER .,

A0

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS, RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION

C. 4 - 51 PROCEDER AUX REGLAGES DE LA

NOUVELLE  FABRICATION

- Afficher les paramatres de réglage
conformément aux walsurs de consigne ,

~ Intervenir sur les éléments réglables
en fonction des instructions regues ,

Conditions

I1 s'agit , en collaboration avec le
responsable dss réglages :
- de participer aux réglages
d*une fabrication connue ,

— de participer a4 la mise au
point d'uns nouvelle fabrica-
tion ,

~ L'unité de fabrication ,

- La fiche de rédglage informatisde ou
nan

~ pas instructions orales .

- Les moyens neécessaires aux réglages .,

Ressources

- La participaticn aux réglages est acti-
ve ; elle permet un démarrage [ ou una
mise au point } rapide de la fabrica -
tion ,

E DEFECTUEUX SUA UN UNITE EN PAODUCTION ET

PAOCEDER AUX AJUSTEMENTS QUI EN DECOULERAIENT

C. 4 =~ 6 1 ASSURER LE CHANGEMENT D'UN DUTILLAQ
_—— : =

=~ Assurer sl nécessaire la dépase d'un
outillage en cours de production

Désacoupler les dquipements de cet
outillage ,

Assurer le montage d'un outillage sur
uns unité en praduction ,

Assurer le raccordement de ses équipe -
ments . .

Procéder , si ndcessaire , & 1'ajuste —
ment des réglages .,

Conditions

Sur une unité en production , lorsqu'
un outillage n'assure plus la quallté
requisa ,

Ressaurces

- L'unité en production .

L'outiilage de remplacement .

Les riégles de sécurité et les consi -
gnes relatives aux interventions sur
une machine en production .,

Les moyens de démontage et de montage
des outillages et des équipements ,
Les moyens de manutention ,

La fiche de réglage ,

Las limites d'intervention ,

= Le démontage des outlllages est effec~
tud méthodiquement et & bon escient ,
dvec toutes les précautions requises ,

~ Les impératifs de sécurité sont rigou -~
reusement respectés ,

- L'outillage monté et les édgquipements
raccordés permettent d*assurer rapide~
mant la continuité de la praduction ,

- Les ajustements réalisds assurent la
qualité exigée de la fabrication ,
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CAPACITE: C. 5

24

CONTROLER

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS, RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION

C. 5 - 1 : VERIFIER, AUX FREQUENCES DEFINIH

S , LA CONFOAMITE DES PRODUITS .

- Contr8ler pour les produits fabri-
qués i

le polds ,

1'aspect , la couleur ,

les dimensions ,

la géamétrie ( forme, position

relative des différents élé-

ments , ,,, ).

® %k x %

Dans le cas de la recuisson 3

~ Contr8ler 1'absence de tension
( Résistance aux chocs , et autres

tests adaptés aux conditions

d'utilisation des produits ),

Dans le cas de la taillerie :

- ContrBler la conformitd du motif de
la taille ,

Dans le cas de la décoration i

- Contr8ler la conformité du décor
( non mélange des couleurs ,,..).

t

L'unité en production

l.a fiche de réglage avec les caracté -
ristiques du produit ,

L'échantillon du produit avec les told-
rances de géométrie et de dimensions ,
Les limites de tolérances avec éven—
tuellement des articles témoins .,

Les moyens de contrfle [ balances ,
Jauges , gabarits , matériels de mesu-~
N..m@m § ®"ea u .

Les consignes particulilres de contrf-
le ,

~ Les vérifications sont effectudes
conformément aux instructions regues
et aux fréquences nédcessalres pour
garantir la qualité ,

Dans le cas de produits non conformes :

-~ Les dispositions adéquates sont prises,

C. 5 -2 1 PARTICIPER A LA GESTION DE LA Qi

JALITE ,

= Adopter une attitude constructive
vis & vis des éléments qui influent
sur la gualité totale de 1'entre-
prise ( performances , colits ,
délais , productivité , conditions

du travail , enwvirocnnement , ,,. J.

1

i

l.es dossiers de fabrication .

Les cahiers des charges ,

Les régles d'hygigéne , de sdcurité et
d'ergonamie ,

Les conditions du travail ,

lLLes moyens de communication .,

- Las prgpositions émises sont perti-
nentes et justifiées ,
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CAPACITE: C.6 -~ MAINTENIA EN ETAT

22

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS, RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION :

C. 6 — 1 ¢ ASSURER LA MATNTENANCE PREVENTI\

E DES MATERIELS , DES DUTILLAGES ET DES AI{IES DE TRAVAIL: ,

C. 6-1-1 :

- Réaliser selon les périodicités
fixdes ( ou en cas de nécessité )
las opérations d'entretien prévues
( lubrifications , vérification de

niveaux , ,,. J .

C., 6-1-2:

- Intervenir dés la constatation d'une
anomalie ponctuelle ( vis ou écrou
désserrd , ,,, } .

C. 6-1-3 :
- Assurer méthodiquement le rangement

des outillages persannels et collec-

tifs .,

C. 614

= Assurer en permanence la propreté:
* du poste de travail ,
* des équipements , des matd -
riels et de leur environne -
ment ,

- Les fichas d'entretien préventif

- Le plan da lubrification

- Les matériels et outillages nécessai-
res & la maintenance

- Les produits lubrifiants ,

Conditions 3
Pendant la conduite d'une machine de
vaerrerie ,

fessources i

- L'organisation du poste de travail et
les moyens de rangement des outillages,
—~ Les consignes d'hygidne et da sdcurité,

- Les matériels et les ocutillages sont
maintenus en parfait état de fonction-
nement ,

- Le poste , les aires de travail et
les outillages sont systimatiguement
maintenus en ordre et en parfait
état de propreté , compte - tenu des
contraintes de la fabricatioen ,
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] VERRERIE 23
TRAVAIL DEMANDE CONDITIONS, RESSOURCES INDICATEURS D'EVALUATION -
C. 6 -2 3 PROCEDER AUX INTERVENTIONS DE SN NIVEAU DE COMPETENCE , .
- Réaliser les dépanpages tels que dé-] - Ses limites d'intervention , - L'intervention est réalisce dans le
finis aux niveaux 1 , 2 et 3 de la - Les moyens de dépannage ( outillages, respect des régles de sécurité ,
Norme N,F, E, 60 010 , fichiers techniques , pieces inter -

changedbles , ,,, V o




