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MODULE 28 : Sensibilisation à la vie professionnelle et à la démarche de formation
	Code :
	Théorie :
	60 %
	11 h

	Durée : 18 heures
	Travaux pratiques
	:  33 %
	6 h

	Responsabilité : D’établissement
	Évaluation :
	7 %
	1 h


OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE SITUATION
COMPETENCE
    Se sensibiliser à la vie professionnelle et à la démarche de formation.
PRESENTATION
Ce module d’information générale constitue une introduction au métier et à la formation. La connaissance du métier et de la formation représente une source de motivation importante pour le stagiaire en regard de son projet de formation.

Afin d’éviter des pertes de temps et de fausses attentes, il est primordial que les stagiaires possèdent une vue réaliste et objective du métier ainsi que de la démarche de formation dans laquelle il s’engage. Ce module favorise la création  d’un  climat  de confiance  permettant  l’avènement d’échanges constructifs entre les stagiaires et les personnes intervenant dans le milieu.

DESCRIPTION
L’objectif de ce module est de faire acquérir les connaissances relatives au métier et au marché du travail en usinage. Il traite également du projet de formation ainsi que l’engagement personnel du stagiaire dans la démarche éducative proposée. Enfin, il place le stagiaire en situation de préciser ses goûts, ses aptitudes et ses champs d’intérêt pour le métier et d’évaluer son choix d’orientation professionnelle. Ce module vise donc à permettre au stagiaire de se situer au regard du métier et de la démarche de formation.

CONTEXTE D’ENSEIGNEMENT
Dès la première rencontre, il est essentiel de sensibiliser le stagiaire à l’importance de ce module. Cependant, il ne faut pas perdre de vue que la décision finale, quant à son orientation professionnelle, appartient au stagiaire.

Enfin, la dernière partie du module requiert que le formateur fournisse au stagiaire les

moyens d’évaluer son orientation professionnelle avec honnêteté et objectivité.
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OBJECTIFS                                                          ELEMENTS DE CONTENU
1. Être réceptif à l’information relative au métier et à

la formation.

2.  Avoir le souci de partager sa perception du métier avec les autres personnes du groupe.

3.  Repérer l’information.

4.  Déterminer une façon de noter et de présenter des données.

5.     Distinguer entre tâches et poste de travail.
6.
Expliquer les principales règles permettant de discuter correctement en groupe.


-  Conditions de réceptivité :

attention visuelle ;

attention auditive ;
climat favorable ;
intérêt ;
concentration ;
bien-être physique et psychologique.
-       Avantages à communiquer son point de vue et à

écouter celui des autres.

-       Savoir au départ ce que l’on recherche.

-       Préparation pour discerner les points importants.

-       Concentration sur les points à retenir.

-       Noter ces points.

-       Manière simple de prendre des notes.

-       Manière de présenter et de structurer un rapport.

-       Tâche :

  action correspondant aux principales activités à accomplir dans l’exercice d’un métier.

-       Poste de travail :

  aménagement particulier d’un lieu permettant l’accomplissement de tâches professionnelles.

-       Identification des règles fondamentales :

  participation ;

  respect des tours de parole ;

   ne pas s’écarter du sujet ;

   être attentif aux autres ;

   accepter que les autres aient des points de vus différents.
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OBJECTIFS                                                          ELEMENTS DE CONTENU
PHASE 1 :

Information sur le métier
S’informer sur le marché du travail dans le domaine de

l’usinage.

S’informer sur la nature et les exigences de l’emploi : tâches, conditions de travail, critères d’évaluation, droits et responsabilités des travailleurs.

Recueillir ces renseignements au cours de visites, d’entrevues,

dans des documents, etc.

Présenter les données recueillies au cours d’une rencontre de

groupe et discuter de sa perception du métier.



-     Se référer aux éléments suivants :

   milieu de travail ;

   perspective d’emploi ;
   rémunération ;
   possibilités d’avancement et de mutation
   emplois connexes ;
  organisation du travail.
-       Se référer éléments suivants :

    tâches et opérations ;

    conditions de réalisation des tâches ;

    critères de performance.
-       Droits et responsabilités des travailleurs.

-       Effectuer des visites dans des sociétés ;

-       Prendre contact avec les personnes habilitées ;

-       Étudier les documents.

-       Perception du métier :

    avantages :

-    lieu de travail ;
-    possibilités d’avancement;

-    métier à caractère évolutif ;

-    conditions salariales, etc.

    inconvénients :

-    stress ;

-    niveau de responsabilité ;

-    risque d’accident, etc.
7.
Distinguer les habiletés des aptitudes et des connaissances requises pour le métier

8.     Comprendre un plan de formation


- Définitions :

    habiletés :

-
possibilité de reproduire un comportement ;
    aptitude :

-    disposition naturelle ;

    attitude

-     possibilité d’agir positivement ou

négativement aux objets ou aux situations ;

    connaissance :

-    idées, notions.

- Nature :

    document officiel de l’OFPPT qui a valeur

de règlement.

- Fonction :

    sert de référence à l’enseignement et à l’apprentissage, à l’évaluation et à la obtention de diplôme.

- Contenu :

     ensemble des objectifs : buts, objectifs généraux et objectifs opérationnels.
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PHASE 2 :

OBJECTIFS                                                          ELEMENTS DE CONTENU
- Habiletés :
Information sur la formation et engagement dans la démarche
Discuter des habiletés, des aptitudes et des connaissances nécessaires pour pratiquer le métier.

S’informer sur le projet de la

formation : programme d’études, démarche de

formation, modes

d’évaluation et de l’obtention du diplôme.

Discuter de la pertinence du programme d’études

par rapport à la situation de travail

Faire-part de ses premières réactions relativement au métier et à la formation.

9.     Distinguer les goûts des aptitudes et des

champs d’intérêt.
10.   Décrire les principaux éléments d’un rapport confirmant un choix d’orientation professionnelle.


             se référer aux habiletés cognitives,
sensorielles, motrices et psychologiques ainsi qu’aux

aptitudes requises pour exercer le métier.
- Examiner le document programme d’études, voir en

particulier :

     le tableau synthèse ;

     les buts de la formation ;

     les objectifs généraux ;
     les objectifs opérationnels de premier niveau.

-       Donner de l’information sur :

     l’évaluation ;

     la obtention de diplôme ;

     la démarche de formation
       l’organisation des cours.
-       Pertinence du programme

-       Premières réactions sur :

    les tâches ;

     les conditions de travail ;

     les compétences du programme d’études.

-       Voir la différence entre ce que l’on aime et la

possibilité que l’on a de le réaliser.

-       Résumé des goûts, aptitudes et champs

d’intérêts.

-       Résumé des exigences pour pratiquer le métier.

-       Parallèle entre les deux éléments qui précèdent.

-       Brève conclusion expliquant son choix

d’orientation.
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OBJECTIFS                                                          ELEMENTS DE CONTENU
PHASE 3 :

Évaluation et confirmation de son orientation

Produire un rapport dans lequel on doit :

  Préciser ses goûts, ses aptitudes et son intérêt

pour l’électromécanique
  Évaluer son orientation professionnelle en comparant les aspects et les exigences du métier avec ses goûts, ses aptitudes et ses champs d’intérêt.



-       Le stagiaire produit un rapport dans lequel il:

     précise ses goûts ;

     précise ses aptitudes ;
     précise ses champs d’intérêts ;
     compare les aspects et exigences du métier avec ses goûts, aptitudes et intérêts ;

     évalue son orientation selon le résultat de cette comparaison.
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MODULE 28 :        SENSIBILISATION A LA VIE PROFESSIONNELLE ET À LA DÉMARCHE DE FORMATION
Code :                                                                                   Durée :          18 heures
OBJECTIF OPÉRATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION
INTENTION POURSUIVIE
Pour démontrer sa compétence le stagiaire doit se sensibiliser à la vie professionnelle et à la démarche de formation requise pour exercer le métier de Technicien spécialisé des Méthodes en Fabrication Mécanique selon le plan de mise en situation, les conditions et les critères qui suivent.

Précisions



Situer le secteur de la fabrication mécanique, les domaines d'activités et les types d'entreprises du secteur.

    Connaître la réalité de la pratique du métier.
    Comprendre la démarche de formation.
    Confirmer son orientation professionnelle.

PLAN DE MISE EN SITUATION
PHASE 1 :    Information sur le métier

Se renseigner sur l'importance du secteur, sur les produits, les entreprises, les perspectives d'emploi, les voix promotionnelles, les mobilités et le niveau de rémunération.

    S’informer sur la nature et les exigences de l’emploi, relatives aux tâches et aux
conditions de travail des techniciens et des techniciennes.

    Recueillir ces renseignements au cours de visites d'entreprises, d’entrevues, et

dans des documents.


Présenter des données recueillies au cours d’une rencontre de groupe et discuter de sa perception du métier.

PHASE 2 :  Information sur la formation et engagement dans la démarche

Discuter des habiletés, des aptitudes et des connaissances nécessaires pour pratiquer le métier.


S’informer sur le projet de formation : programme d’études, démarche de formation, modes d’évaluation, sanction des études.


Discuter des compétences développées en formation par rapport à la situation de travail et aux exigences de l'emploi des techniciens et techniciennes d'usinage.

    Faire-part de ses premières réactions à l'égard du métier et de la formation.

(à suivre)
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OBJECTIF OPÉRATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE SITUATION (suite)

PHASE 3 :    Évaluation et confirmation de son orientation
    Produire un rapport dans lequel on doit :

-  Préciser ses goûts, ses aptitudes et son intérêt pour la fabrication mécanique ;

-  Évaluer son orientation professionnelle en comparant les aspects et les

exigences du métier avec ses goûts, ses aptitudes et ses champs d’intérêt.

-  confirmer et argumenter son choix d'orientation

CONDITIONS D’ENCADREMENT

Créer un climat favorable à la recherche d'information et assurer la disponibilité de la documentation.

    Privilégier les échanges d’opinions et favoriser l’expression de tous.
    Motiver les stagiaires à entreprendre les activités proposées.
    Aider les stagiaires pour leur permettre d’avoir une vision objective du métier.
    Fournir aux stagiaires les moyens d’évaluer leur orientation professionnelle.
    Apporter un soutien à la rédaction du rapport et à la construction de l'expose.

Organiser des visites industrielles, des rencontres avec des spécialistes du secteur industriel, des projections vidéo

CRITÈRES DE PARTICIPATION
PHASE 1 :
    Recueille des données sur la majorité des sujets à traiter.

     Exprime convenablement sa perception du métier au cours d’une rencontre de
groupe en faisant le lien avec les données recueillies.

PHASE 2 :

Donne son opinion sur sa perception du métier et sur les exigences à satisfaire pour le pratiquer.

    Fait un examen sérieux et approfondi des documents proposés.
    Écoute attentivement les explications.

    Exprime clairement ses réactions sur sa perception de la formation et du métier
au cours d’une rencontre de groupe.

    Participe et donne son opinion au cours de la rencontre.

PHASE 3 :
Produit un rapport clair et explicite contenant :

-     Une représentation sommaire de ses goûts, de ses champs d’intérêt, de ses

aptitudes et de ses qualités personnelles pour la fabrication mécanique ;

-     Des explications confirmant et argumentant son choix d'orientation.
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OBJECTIFS OPÉRATIONNELS DE SECOND NIVEAU
LE STAGIAIRE DOIT MAÎTRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR PERCEVOIR OU SAVOIR ÊTRE JUGÉS PRÉALABLES AUX APPRENTISSAGES DIRECTEMENT REQUIS POUR L’ATTEINTE DE L’OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU, TELS QUE :
Avant d’entreprendre les activités de chacune des phases :
1.    Être réceptif à l’information relative au métier et à la formation.
2.
Avoir le souci de partager sa perception du métier avec les autres personnes du groupe.
Avant d’entreprendre les activités de la phase 1 (information sur le métier) :
3.    Repérer l’information.
4.    Déterminer une façon de noter et de présenter des données.
5.    Distinguer entre tâche et poste de travail.
6.    Expliquer les principales règles permettant de discuter correctement en groupe.
Avant d’entreprendre les activités de la phase 2 (information sur la formation et engagement
dans la démarche) :
7.
Distinguer les habilités des aptitudes et des connaissances requises pour le métier de technicien ou technicienne d'usinage.
8.    Comprendre un plan de formation.
AVANT D’ENTREPRENDRE LES ACTIVITÉS DE LA PHASE 3 (ÉVALUATION ET CONFIRMATION DE SON ORIENTATION) :

9.    Distinguer des aptitudes et des champs d’intérêt.
10.  Décrire les principaux éléments d’un rapport confirmant un choix d’orientation
professionnelle.
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A) SECTEUR DE LA FABRICATION MÉCANIQUE
Sans doute connaissez-vous déjà certains aspects du travail d’un technicien spécialisé des méthodes en fabrication mécanique et souhaitez-vous aussi travailler dans ce domaine. Cependant, vos chances d’avoir une vision réaliste du métier augmentent en vous informant davantage à propos du secteur de la fabrication mécanique, des types d’entreprises et des travaux effectués. N’oubliez pas qu’il en va de votre avenir.

DOMAINES  D’ACTIVITÉ
Les secteurs d’activité liés à la fabrication mécanique sont très variés. En effet, ils couvrent la

fabrication de produits en matière plastique (fabrication de moules et de filières), de produits métalliques, de la machinerie, de produits électriques et électroniques et, finalement, la fabrication de matériel de transport.

On retrouve des techniciens dans tous les types d’usines, notamment dans les usines de fabrication, de transformation, de réparation de pièces mécaniques, où l’on y effectue de la production unitaire ou en série. À titre d’exemple, ils sont embauchés dans les industries des pâtes et papier, des mines, de l’aéronautique, de l’automobile, des télécommunications, de la photographie, de la bureautique, etc. Ils sont aussi embauchés dans des entreprises vouées à l’entretien ou à la fabrication de produits aussi variés que les outils, les instruments chirurgicaux, les téléphones, les pièces utilisées dans le bâtiment, etc.

Il ne s’agit pas ici d’une liste exhaustive des secteurs d’activité et des types d’entreprises. Les exemples  cités  tendent  plutôt  à  démontrer  la  diversité  de  la  production  et  des  produits  liés  à l’usinage. En somme, les méthodistes sont appelés à concevoir des méthodes pour usiner des pièces de toute sorte et de toute utilité.

TAILLE DES ENTREPRISES
Le secteur de la fabrication mécanique est constitué, en grande majorité, de petites entreprises, soit

environ 88 %. Les entreprises de taille moyenne comptent pour environ 10 % et la grande entreprise, pour environ 2 %. Toutefois, les moyennes et grandes entreprises emploient beaucoup plus de travailleurs. Les petites entreprises sont souvent des sous-traitants pour les grandes entreprises. En raison du nombre restreint d’employés, les petites entreprises exigent une main- d’oeuvre autonome et très polyvalente.

ORGANISATION DU TRAVAIL
Les entreprises, dont le but est de faire des profits, sont soumises à des contraintes d’efficacité et de

compétitivité. De nouvelles organisations du travail, ou modes de gestion, sont adoptées par un nombre grandissant d’entreprises afin d’éliminer le gaspillage et les pertes de temps. Pour ce faire, elles doivent faire preuve de créativité dans le but de motiver et d’impliquer l’ensemble des travailleurs. Les principales organisations du travail retrouvées en entreprise pour arriver à ces fins sont les suivantes:

— l’amélioration continue;

— la gestion participative;

— les cercles de qualité;

— le juste-à-temps;

— l’ingénierie simultanée.

Dans ce contexte, l’organisation du travail en entreprise doit favoriser:

— la gestion efficace des temps de production;

— la gestion efficace de l’aménagement des installations;

— la gestion efficace de l’équipement et des postes de travail (ergonomie);

— l’enrichissement et la revalorisation des tâches de chacun;
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— la créativité et la polyvalence de chacun;

— le partage des profits;

— la communication et le travail d’équipe (disciplinaire et multidisciplinaire);

— la résolution des problèmes, dès qu’ils se présentent.

NORMES ISO
Un grand nombre d’entreprises sont maintenant régies par les normes ISO. Selon certains, cette

tendance semble irréversible et toute entreprise devra y adhérer dans un proche avenir.

ISO est le sigle de International Organization of Standardization. Il s’agit d’un organisme qui vise une normalisation rationnelle dans les domaines scientifique, technique, économique et administratif.

Chaque entreprise devra ainsi s’adapter aux exigences de qualité de ces normes. Pour ce faire, on tend à rendre les salariés entièrement responsables de leur travail. Ils doivent s’habituer à l’autocontrôle et apposer leur signature sur les rapports concernant le travail effectué. Dans certains cas, on leur demande d’émettre des suggestions pour résoudre des problèmes ou pour améliorer la production.

ÉVOLUTION DU SECTEUR DE LA FABRICATION MÉCANIQUE
La profession est appelée à évoluer considérablement dans l’avenir compte tenu de la mondialisation

des marchés, du développement des nouvelles techniques et de la forte compétitivité à la quelle

l’industrie est confrontée.

Les entreprises du secteur font de plus en plus appel à de l’équipement informatisé. L’apparition de ce type d’équipement se fait dans toutes les entreprises, indépendamment de leur taille. En effet, il est fréquent qu’un très petit atelier d’usinage (quatre ou cinq machines-outils) possède une ou deux machines-outils à commande numérique. Cette situation exige que les techniciens se spécialisent davantage en usinage sur ces machines-outils.

Les nouvelles techniques ont aussi des répercussions sur divers aspects du travail d’usinage. On fabrique de nouveaux  outils  de coupe plus  performants,  plus  résistants,  davantage  adaptés  aux matériaux, de façon à optimiser le travail de coupe. On recherche de nouveaux alliages à faible indice d’usinabilité pour une durabilité accrue des pièces mécaniques usinées. On fait appel à de nouveaux matériaux comme les composites. Les procédés sont également appelés à évoluer. On peut mentionner,  à titre d’exemple,  les  pièces  qui  requéraient  de l’usinage  et  qui  peuvent  déjà être produites par moulage. Enfin, il faut s’attendre à ce que le marché soit constamment en quête de nouveaux produits ou de produits améliorés.

Pour faire face à tous ces changements, apparemment de plus en plus rapides,  les méthodistes

doivent s’attendre à ce que l’on exige d’eux un recyclage constant (formation continue).

Exercice
Situation régionale du secteur de la fabrication mécanique

But: Collecter de l’information relative à sa propre région.

Mise en situation

Au  cours  de  cet  exercice,  il  vous  faudra  collecter  de  l’information  au  sujet  du  secteur  de  la fabrication mécanique dans votre région. Pour ce faire, vous pourrez utiliser toutes les sources dont vous disposez (annuaire téléphonique, répertoires municipaux ou régionaux des entreprises, Internet ou autres). Cette information vous permettra d’avoir un portrait général de la situation industrielle dans votre région.
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DESCRIPTION GÉNÉRAL DU MÉTIER
Les  méthodistes  sont  appelés  à  rédiger  les  documents  pour  fabriquer  des  pièces  sur  diverses

machines-outils, telles que des tours, des aléseuses, des fraiseuses, des perceuses et des rectifieuses. Ces  machines-outils  peuvent  être  conventionnelles  ou  à  commande  numérique.  Leurs  tâches d’usinage consistent à:

— usiner des pièces (à l’unité ou en série);

— réparer des pièces usinées;

— modifier des pièces mécaniques.

CONDITIONS D’EXERCICE DU MÉTIER
Le travail s’effectue à l’intérieur d’un bureau d’étude et près d’un atelier doté d’un nombre plus ou

moins élevé de machines.

Finalement, parmi les facteurs pouvant engendrer du stress en milieu de travail, on peut mentionner les échéances de production, la qualité exigée pour les pièces produites, l’usinage de la première pièce  d’une  production,  la  rapidité  d’exécution,  la  nécessité  d’apprendre  constamment  et  de maintenir à jour ses connaissances et ses habiletés. Malgré tout, un comportement prudent, l’application des méthodes de travail appropriées, l’utilisation d’un équipement sécuritaire et le respect des règles de sécurité minimisent les risques relatifs au travail de machiniste.

CONDITIONS D’ENTRÉE SUR LE MARCHÉ DU TRAVAIL
Les  employeurs  engagent  surtout  comme  méthodistes  des  titulaires  d’un  diplôme  d’études  en

méthodes et techniques d’usinage pour réaliser des pièces  sur machines-outils conventionnelles et pour machines-outils à commande numérique.

PERSPECTIVES D’EMPLOI  ET RÉMUNÉRATION
Le domaine de la fabrication mécanique a connu une importante pénurie de main-d’oeuvre à la fin

des années 80. Le ralentissement économique du début des années 90 a permis de rétablir temporairement la situation. Toutefois, depuis quelques années, le secteur fait de nouveau face à une rareté de main-d’oeuvre et le taux de placement des techniciens est demeuré très élevé. Une pénurie presque constante de travailleurs constitue présentement un des grands problèmes des entreprises du secteur de la fabrication mécanique.

Le taux de roulement du personnel est faible étant donné que les entreprises tiennent à garder leurs employés compétents et expérimentés. Les déplacements de personnel sont reliés à trois facteurs principaux:

— les mises à pied temporaires à cause de carnets de commandes moins remplis;

— l’attrait des grandes entreprises;

— la quête d’une rémunération plus élevée.

Horaire
La durée normale d’une semaine de travail se situe entre 40 et 44 heures, selon les entreprises.

À l’occasion, on leur demande également d’effectuer des heures supplémentaires.

Rémunération
Les salaires offerts aux méthodistes diffèrent selon les régions, les secteurs d’activité et la grosseur

des entreprises. Un débutant peut toucher un salaire de 3000 à 5000 dh dans une petite ou une moyenne entreprise. Un expérimenté peut recevoir 10 000 dh et plus  dans une grande entreprise.

Les possibilités d’avancement ou de mutation sont multiples. Ils pourraient également agir à titre de responsables de projet. Enfin, le métier offre aussi des possibilités d’entrepreneuriat.
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HABILETÉS COGNITIVES
On vous présente les habiletés cognitives jugées indispensables à l’exécution des tâches des techniciens en méthodes de fabrication mécanique. Une brève explication décrit chacune de ces habiletés liées aux connaissances.

Notez que les habiletés cognitives sont les mêmes pour l’usinage sur machines-outils à commande

numérique, seul le degré d’importance pourrait être légèrement différent.

Degré d’importance

1.    Lecture de plans                       (5)
Pour tout travail d’usinage, le technicien doit lire et interpréter des dessins de détail simples et complexes ainsi que des devis. On lui demande de pouvoir situer sur un dessin d’ensemble la pièce à usiner et de la visualiser, ce qui requiert une bonne perception spatiale. Par conséquent, il faut acquérir les connaissances liées aux vues, aux coupes, aux projections, aux symboles, etc. Il faut aussi prendre connaissance des renseignements présentés au cartouche, des annotations, des spécifications, des conventions, des tolérances géométriques et des ajustements. Il leur faut savoir interpréter des cotations fonctionnelles, selon les normes européennes. Enfin, il faut chercher dans les dessins les renseignements liés aux finis de surface et, occasionnellement, aux organes de liaison. Le méthodiste doit être capable de dessiner, faire de schémas, réaliser de dessins de définition

2.   Mathématiques appliquées       (5)
Les mathématiques occupent une place prépondérante dans le travail des méthodistes qui doivent constamment effectuer des calculs et  résoudre des problèmes  relatifs  aux  paramètres d’usinage comme les vitesses d’avance des outils, les profondeurs de coupe, l’enlèvement de la matière première,  etc. Outre les connaissances de base liées aux  nombres entiers, aux  fractions et aux pourcentages,  les  techniciens  doivent  calculer  des  dimensions,  des  surfaces,  des  proportions, résoudre des problèmes concernant les angles et les triangles rectangles. Le travail exige des connaissances relatives aux lois des sinus, des cosinus, aux tangentes et au théorème de Pythagore. Ils  sont  appelés  à consulter des  tables  d’équivalences,  à utiliser et  à  transformer des  formules mathématiques. L’utilisation des systèmes de mesure internationales  et les conversions d’un système à l’autre s’avèrent également essentielles. Finalement, les méthodistes doivent savoir utiliser l’ordinateur.

3.   Matériaux                                       (4)
Le travail d’usinage exige que les techniciens puissent nommer les matériaux usinables, distinguer leurs caractéristiques, leurs propriétés et leurs comportements. Ils doivent pouvoir en apprécier la dureté, la flexibilité, la résistance, la fragilité, l’indice d’usinabilité, les composants chimiques, etc. Les méthodistes doivent être capables de repérer et d’interpréter l’information contenue dans les tableaux. Ils doivent connaître les dangers potentiels que représentent certains matériaux, en particulier le titane et le magnésium.

Les traitements thermiques sont habituellement confiés à des entreprises spécialisées mais il est préférable que les méthodistes soient initiés aux principes de base et qu’ils en reconnaissent les principales techniques, notamment la trempe, la cémentation, le recuit de détente et de plaquage et leurs effets sur les matériaux, pour établir les surépaisseurs nécessaires.
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4.   Terminologie technique                   (3)
Les méthodistes doivent connaître les termes techniques anglais et français pour être en mesure de lire les dessins, les tableaux, la documentation technique, les consignes, les directives, de rédiger des dossiers de fabrication, des gammes d’usinage, des phases, des rapports et de remplir des fiches techniques.  Ils  doivent  également  se  faire  comprendre  des  collègues  de  travail.  Cependant,  la tendance à conférer la priorité au français se confirme de plus en plus.

5.   Normes lSO et règlements divers    (3)
Les techniciens doivent savoir en quoi consistent les normes ISO et quelles sont leurs répercussions sur le travail et la production en usine. De plus, ils doivent être initiés aux règles de santé et de sécurité et aux façons de les appliquer.

Importance relative: 1 = peu important ; 5 = très important
Connaissances spécifiques
1.   Méthodes de montage
Il existe plusieurs façons de monter les pièces à usiner sur des machines-outils comme le montage sur tour, en étau, entre deux pointes, en lunette, en mâchoire molle, sur plateau, sur gabarit, sous vide pneumatique, à l’état mort, et plus particulièrement pour l’usinage conventionnel, le montage sur mandrin à trois et quatre mors. Il faut mentionner les techniques d’ablocage hydraulique et sur table magnétique. On peut souligner la grande importance des méthodes de serrage des pièces et leur incidence directe sur la qualité des pièces usinées.

2.   Utilisation de procédés d’usinage
Les méthodistes doivent connaître le mode de fonctionnement des machines-outils conventionnelles et à commande numérique.

3.   Installation d’outils de coupe
Il  importe  de  se  renseigner  sur  les  nouvelles  technologies  de  coupe  et  les  nouveaux  outils disponibles. Les connaissances et habiletés devraient porter sur le rapport entre le grade de l’outil et le matériau à usiner, sur la codification liée aux grades, sur la configuration et la géométrie des outils de façon à être capable de sélectionner l’outil en fonction du travail à effectuer et du matériau utilisé. (Il faut savoir comment positionner et fixer l’outil de coupe sur la machine en tenant compte de sa forme  et  des  angles  de  dégagement.  Il  est  primordial  de  bien  comprendre  les  effets  du positionnement des outils sur le travail de coupe).

4.   Élaboration de gamme d’usinage
Les méthodistes doivent savoir élaborer les gammes d’usinage. À cet effet, ils doivent analyser les procédés d’usinage et les opérations qui s’y rattachent de façon à les intégrer dans une séquence. Il s’agit d’une façon systématique de planifier et d’organiser le travail. Il faut reconnaître les avantages de l’élaboration de gammes relativement aux objectifs de qualité, de rentabilité et d’optimisation de la production. En final ils sont chargés d’élaborer le dossier de fabrication.
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B) LA FORMATION
1. BUTS DE LA FORMATION
Les buts de la formation du Technicien Spécialisé des Méthodes en Fabrication mécanique (TSMFM) sont définis à partir des buts généraux de la formation professionnelle et en tenant compte, en particulier, de la situation de travail.

Ces buts sont :

Rendre la personne compétente dans l’exercice d’une profession
   Lui permettre de réaliser correctement, et avec des performances acceptables, au niveau du seuil d’entrée sur le marché du travail, les tâches et les activités inhérentes à la fonction  du Technicien Spécialisé des Méthodes en Fabrication Mécanique.

   Lui permettre d’évoluer adéquatement dans un milieu de travail, en favorisant:

-   Le développement des habiletés intellectuelles et technologiques permettant d’analyser des situations de

travail.

-   Le développement des habiletés liées à l’application des règles et normes dans l’exécution des tâches.

-
Le développement des attitudes et des habitudes à communiquer efficacement avec ses supérieurs, ses collègues et ses clients;

-   Le développement des habiletés à appliquer un processus de résolution de problèmes qui favorise la

prise de décisions judicieuses.

-   Le développement de l’éthique professionnelle au regard de la confidentialité de l’information sur la

clientèle.

-   une préoccupation constante de la santé et de la sécurité

Favoriser l’évolution et l’approfondissement des savoir professionnels
   Lui permettre de développer son autonomie, et sa capacité d’apprendre : prendre en main ses

responsabilités, s’informer, se documenter, consolider, enrichir et actualiser ses compétences.

   Lui permettre d’acquérir des méthodes de travail efficaces : planification et gestion de son temps.

   Lui permettre de comprendre les principes sous-jacents aux procédés et aux techniques utilisés.
   Lui permettre de développer des préoccupations liées à la qualité du travail accompli.
Favoriser la mobilité professionnelle de la personne
   Lui permettre d’avoir des apprentissages de base larges, transférables et multiplicateurs

   Lui permettre de développer des attitudes positives à l’égard des changements technologiques et des situations nouvelles.

   Lui permettre de se donner des moyens pour gérer sa carrière.
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2. COMPÉTENCES VISÉES
Les compétences sur lesquelles portent le programme Technicien Spécialisé des Méthodes en fabrication Mécanique (TSMFM) sont les compétences générales, les compétences particulières (ou propre au métier) ainsi que les grandes étapes du processus de travail.

Les compétences générales portent sur des activités communes à plusieurs tâches ou à plusieurs situations. Elles portent entre autres, sur la compréhension de principes techniques ou scientifiques liés au métier. Les compétences particulières portent sur des tâches et des activités directement utiles à l’exercice du métier.

3. OBJECTIFS GÉNÉRAUX
Les objectifs généraux du programme Technicien Spécialisé des Méthodes en Fabrication Mécanique sont présentés ci- après. Ils sont accompagnés de l’énoncé des compétences liées à chacun des objectifs opérationnels de premier niveau qu’ils regroupent.

Développer chez le stagiaire les compétences nécessaires pour une intégration harmonieuse au milieu scolaire et au monde du travail :

     Se situer au regard du métier et de la démarche de formation.

     Appliquer des notions d’économie et de gestion d’entreprise
     Communiquer avec son environnement industriel
     Maîtriser l’anglais professionnel

     Utiliser les techniques de recherche d’emploi

     S’intégrer au marché du travail
Développer chez le stagiaire les compétences générales en « ateliers » requises à l’exécution des tâches de la fonction :
     Fabriquer des pièces d’usinage simples.

     Établir des gammes d’usinage des pièces mécaniques.

     Effectuer des opérations élémentaires en construction métallique.
     Effectuer le développement et le traçage des pièces simples en tôlerie.
     Effectuer une analyse de produit et établir des gammes de montage.
     Programmer une MOCN
Développer chez le stagiaire les compétences générales « scientifiques et technologiques » requises à l’exécution
des tâches de la fonction :
     Choisir et désigner des matériaux selon le besoin.

     Résoudre des problèmes de mathématiques et de mécanique appliquée liés à la fabrication mécanique.
     Résoudre des problèmes de dimensionnement des structures en mécanique des fluides et thermique.

     Analyser le fonctionnement d’un système automatisé simple.
     Appliquer les notions de base d’électricité industrielle.
     Proposer des traitements et des procédés de mise en forme des matériaux.
Développer chez le stagiaire les compétences en « organisation et gestion » requises à l’exécution des tâches de la fonction
     Utiliser un micro-ordinateur.

     Appliquer les statistiques essentielles à la maîtrise de la production.
     Se situer dans un contexte de gestion de production.

     Se situer dans une démarche qualité.
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4. PROGRAMME D’ÉTUDES
Dans cette section, vous allez examiner plus en détail le contenu de votre programme d’études.

Vous allez d’abord jeter un coup d’œil sur l’ensemble des modules, puis établir quelle est leur relation avec

les buts de la formation, les objectifs généraux du programme et les différentes compétences que vous aurez à

acquérir.
MODULE 1 : FABRICATION DES PIÈCES  D’USINAGE SIMPLE
Durée :  198 heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit fabriquer des pièces d’usinage simples  selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

   Respect des règles d'hygiène et de sécurité.

   Respect des procédures préétablies
   Organisation du poste de travail et de son environnement
   Propreté de l'aire de travail, des instruments et des pièces usinées
   Utilisation appropriée des équipements et rigueur de la conduite du poste
   Maîtrise et dextérité des techniques d'usinage de bases
   On ne cherche pas la performance manuelle et gestuelle mais l’analyse des fabrications sous l’aspect procédé et les contraintes qui lui sont associées, ainsi que les capacités des machines et des équipements.

   Souci du rapport qualité / prix et délai
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PRÉCISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.  Lire et interpréter un dossier de fabrication en rapport avec le travail

B.  Préparer les opérations élémentaires de travail
C.  Sélectionner les outils de coupe et de contrôle

D.  Préparer la machine-outil conventionnelle

    Tour

    Fraiseuse
    Perceuse
E.   Réaliser des opérations d'usinage

    Élémentaires

    Combinées
F.   Contrôler la réalisation

G.  Entretenir le poste de travail

H.  Consigner et rendre compte du travail réalisé

I.    Optimiser les opérations d’usinage


CRITÈRES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Prise en compte de consignes orales

-     Interprétation des procédures

-     Interprétation des symboles relatifs au plan

-     Interprétation des instructions

-
Compléter ou renseigner une fiche du dossier de fabrication

-     Détermination des besoins

    Matière

    Outils d'usinage
    Ablocage
    Outils de contrôle
    Procédé d'usinage
-     Choix des outils de coupe

-     Évaluation de l'état des outils de coupe

-     Choix des outils de contrôle

-     Étalonnage des instruments de mesure

-     Prise en main technique de la machine

-
Choix approprié de l'ablocage de la pièce et des équipements et accessoires

-     Procédure correcte de sécurité

-     Respect chronologique des opérations

-     Respect des techniques d'exécution

-     Utilisation sécuritaire de la machine outil

-     Conformité de la réalisation

-     Respect des temps alloués

-     Propreté de la pièce

-     Traçabilité des mesures

-     Utilisation correcte des instruments de mesure

-     Précision des mesures relevées

-
Nettoyage approprié de la machine outil et du poste de travail

-     rangement des outils et accessoires

-     Synthétiser le travail effectué et le restituer

-     Analyse du temps passé

-
Choix judicieux des conditions de coupe optimales :

-    économiques

-    technologiques

-     Souci du rapport qualité/prix

20

MODULE 2 : ANALYSE DE FABRICATION ET GAMME D’USINAGE
Durée :   108 heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU
Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

analyser la fabrication d’une pièce et établir des gammes d’usinage
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE
   Justesse d’interprétation et d’analyse des plans

   Prise en compte de la sécurité

   Prise en compte des données du cahier des charges
   Faisabilité et cohérence du mode opératoire assurant l’obtention de la qualité
des pièces

   Rédaction et présentation soigné, précise et univoque (assurant une bonne communication)

   Classement des documents élaborer (la traçabilité )

   Maîtrise de la terminologie et de la symbolique
   Souci du rapport qualité / prix avec justification et argumentation du choix technique
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PRECISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.
Prendre connaissance des consignes et directives

B.     Analyser le cahier des charges :

-   dessin de définition

-   programme de production

C.     Élaborer le processus d’usinage d’une

pièce mécanique

D.     Prévoir l’outillage et l’organisation des

postes de travail

E.     Justifier et argumenter ses choix techniques

F.
Produire la documentation complète de fabrication (dossier de fabrication)


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Justesse de l’interprétation

-
Identification des besoins clients : qualité, délai et quantité

-     Justesse de l’interprétation des dessins des

pièces mécanique

-     Faisabilité technique

-     Connaissance des potentialités disponibles

-     Détermination des paramètres importants de

départ de l’analyse : matériau, forme, dimensions,...

-
Respect du cahier des charges (qualité, délai et quantité)

-     Choix de méthodes optimal de fabrication

-     Choix des procédés d’usinage et de contrôle

-     Processus réalisable assurant la qualité

-
Choix adéquat des outils de production et de manutention ( machines-outils, outillages et moyens de contrôle )

-     Exploitation correcte des catalogues

-     Organisation scientifique du travail

-     Respect des règles de sécurité

-     Argumentation de rentabilité

-     Recherche d’optimisation

-     Qualité des documents

-
Documents assurant une bonne communication du travail à exécuter

-     Documents traçables et modifiables

-     Maîtrise de l’outil informatique
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MODULE 3 : ANALYSE DE PRODUIT ET GAMME DE MONTAGE Durée :   72 heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU
Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

analyser un produit et établir des gammes de montage
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE
   Justesse d’interprétation et d’analyse des plans

   Prise en compte de la sécurité

   Prise en compte des données du cahier des charges
   Rédaction et présentation soigné, précise et univoque ( assurant une bonne communication )

   Classement des documents élaborer (la traçabilité )

   Maîtrise de la terminologie et de la symbolique
   Souci du rapport qualité / prix avec justification et argumentation du choix technique

PRECISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.     Prendre connaissance des consignes et

directives

B.     Analyser le cahier des charges :

-   dessin d’ensemble

-   programme de production

C.     Élaborer le processus de montage

(ensemble mécanique)

D.     Prévoir l’outillage et l’organisation des

postes de travail

E.     Justifier et argumenter ses choix techniques

F.
Produire la documentation complète de fabrication (dossier de fabrication)


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Justesse de l’interprétation

-
Identification des besoins clients : qualité, délai et quantité

-
Justesse de l’interprétation des dessins et des plans d’ensemble

-     Faisabilité technique

-     Connaissance des potentialités disponibles

-     Détermination des paramètres importants de

départ de l’analyse

-
Respect du cahier des charges (qualité, délai et quantité )

-     Choix de méthodes optimal de fabrication

-     Choix des procédés d’usinage et de contrôle

-
Processus réalisable assurant la qualité demandée

-     Exactitude des calculs mathématiques d’atelier

-
Choix adéquat des outils de production et de manutention ( machines-outils, outillages et

moyens de contrôle )

-     Exploitation correcte des catalogues

-     Organisation scientifique du travail

-     Respect des règles de sécurité

-     Argumentation de rentabilité

-     Recherche d’optimisation

-     Qualité des documents

-
Documents assurant une bonne communication du travail à exécuter

-     Documents traçables et modifiables

-     Maîtrise de l’outil informatique
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MODULE 4 :          DÉTERMINATION DES TEMPS DE FABRICATION Durée :  36   heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU
Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

déterminer les temps de fabrication
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE
   Analyse pertinente des modes opératoires

   Utilisation adéquate des moyens et méthodes de mesure de temps d’exécution
   Rigueur et soin apporté au calcul des temps
   Choix des méthodes de calculs
   Exploitation des données techniques et des tables de temps élémentaires
   Fiabilité des résultats
   Souci d’optimisation des cycles de travail et des coûts
   Qualité des documents remis
PRECISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.
Prendre connaissance des consignes et directives

B.
Calculer les temps technologiques en tenant compte des conditions de coupe ou d’usinage

C.
Déterminer les temps prévisionnels d’exécution des opérations manuelles dans une phase d’usinage

D.
Chronométrer des opérations et interpréter les mesures obtenues des temps d’exécution

E.     Étudier et optimiser un cycle de travail


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-
Importance des temps dans la fabrication mécanique

-     Organisation Scientifique du Travail

-
Analyse pertinente des conditions de réalisation des pièces mécaniques

-     Rigueur et soin apporté au calcul des temps

-     Utilisation correcte des tables et des abaques

-     Fiabilité des résultats

-     Souci d’optimisation des temps et des coûts

-
Analyse détaillée des conditions de travail manuel (opérations, gestes et mouvements)

-     Fiabilité des résultats

-     Souci d’optimisation des temps et des coûts

-
Utilisation correcte des tables de temps élémentaires

-
Utilisation adéquate des appareils et documents de mesures du temps

-
Choix des conditions et mode de chronométrage

-     Justesse d’interprétation des résultats

-     Amélioration des cycles de travail

-     Souci d’optimisation des temps et des coûts
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MODULE 5 : ÉLABORATION ET CONSTITUTION DES DOSSIERS DE FABRICATION
Durée :   198 heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAUDE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU
Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

élaborer et constituer des dossiers de fabrication
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE
   Respect du cahier des charges

   Créativité, multipropositions, précision des calculs

   Argumentation et justifications des choix techniques
   Bonne qualité des documents (communication et traçabilité ) : rédaction et présentation soignée, précise et univoque.

   Maîtrise de la terminologie et de la symbolique

   Souci du rapport qualité/prix
   Autonomie en l’exécution des travaux
PRECISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.     Prendre connaissance des directives et des

plans

B.     Établir et comparer des modes opératoires

mettant en œuvre des moyens différents

C.
Établir des modes opératoires pour des pièces longues et flexibles en séries moyennes renouvelables

D.
Analyser la fabrication des pièces comportant des dentures droites et des traitements thermiques

E.
Analyser la fabrication des arbres cannelés comportant des taillages de dentures coniques

F.
Analyser la fabrication des pièces de très grande précision


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Justesse d’interprétation

-     Suivi des consignes

-     Respect du cahier des charges

-     Choix adéquat des moyens de production

-     Connaissances en technologie de fabrication

-     Multipropositions,

-     Faisabilité du processus

-     Choix adéquat des moyens de contrôle

-     Souci de la qualité

-     Traçabilité des documents

-     Respect du cahier des charges

-     Choix adéquat des moyens de production

-     Connaissances en technologie de fabrication

-
Pertinence des hypothèses, créativité, multipropositions, faisabilité du processus

-     Traçabilité des documents

-     Faisabilité du processus

-     Choix adéquat des moyens de contrôle

-     Souci de la qualité

-     Traçabilité des documents

-     Respect du cahier des charges

-     Choix adéquat des moyens de production

-     Connaissances en technologie de fabrication

-
Pertinence des hypothèses, créativité, multipropositions, faisabilité du processus

-     Traçabilité des documents
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G.
Analyser la fabrication des pièces déformables en séries renouvelables

H.
Élaborer la gamme de contrôle d’une pièce en production de série importante

I.
Rechercher la méthode de production optimale


-     Faisabilité du processus

-
Choix adéquat des moyens d’usinage et outillages d’ablocage

-     Faisabilité du processus de contrôle

-     Choix adéquat des moyens de contrôle

-     Souci de la qualité

-     Traçabilité des documents

-     Veille technologique

-     Justification et argumentation des choix

-     Méthodes de production optimales

-     Recherche du rapport qualité/prix/délai
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MODULE 6 : LES STATISTIQUES EN PRODUCTION
Durée :    36  heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

appliquer les statistiques essentielles à la maîtrise de la production
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

   Exploitation des données statistiques et détermination des différents paramètres :

moyenne, variance...

   Exploitation des digrammes et graphiques
   Interprétation des résultats
   Mise en place d’un système SPC par cartes de contrôle : cet aspect sera privilégié au détriment de la « performance mathématique »

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU
A.  Effectuer des calculs de probabilité et exploiter les données statistiques

B.  Appliquer les outils et méthodes qui permettent le contrôle des processus de fabrication

C.  Acquérir une démarche de mise en place du

SPC dans l’entreprise


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Justesse d’interprétation

-     Utilisation adéquate des outils mathématiques

-
Maîtrise des outils statistiques en particulier la normalité des procédés

-
Mise en place d’un système SPC par cartes de contrôle : cet aspect sera privilégié au détriment de la « performance mathématique »
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MODULE 7 : GESTION DE PRODUCTION ORGANISÉE
Durée :   54 heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE SITUATION
INTENTION POURSUIVIE
Pour démontrer sa compétence le stagiaire doit

se situer dans un contexte de gestion de production organisée
en tenant compte des précisions et en participant aux activités proposées

selon le plan de mise en situation, les conditions et les critères qui suivent.

Précisions

Comprendre le fonctionnement et la démarche des entreprises du secteur de la fabrication mécanique qui appliquent une gestion globale de la production.

    Participer activement à la mise en place et au maintien d’un système de gestion

de la production.

    Assister la gestion de production dans ces différentes tâches

d’ordonnancement, lancement et suivi.

PLAN DE MISE EN SITUATION
PHASE 1 : SENSIBILISATION A UNE DÉMARCHE DE GESTION DE PRODUCTION ORGANISÉE
    Visiter et observer une entreprise.

    Définir les objectifs de la gestion de production

S’informer sur les différents systèmes et méthodes de gestion de production utilisées

PHASE 2 : ANALYSE DES DÉMARCHES GESTION DE PRODUCTION ENGAGÉES DANS LES   ENTREPRISES DU SECTEUR INDUSTRIEL

A partir d'études de cas ou de jeux de rôle, appliquer les différentes méthodes et approches en gestion de production dans les entreprises du secteur.

    Comparer les différentes méthodes : gestion traditionnelle, MRP, Kanban et

JAT

    Définir le rôle de l’automatisation et de l’informatique sur le processus de

production
PHASE 3 : ÉVALUATION DE SA CAPACITÉ À ÉVOLUER DANS UN ENVIRONNEMENT DE GESTION DE                            PRODUCTION ORGANISÉE.
    Appliquer les méthodes et techniques de gestion au niveau du bureau d’étude

    Contribuer à la gestion de production
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MODULE 8 : CONCEPTION ET DESSIN DES OUTILLAGES DE PRODUCTION
Durée :   180    heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

concevoir et dessiner des outillages de production
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

   Travail soigné et propre

   Maîtrise du dessin industriel et dimensionnement des pièces
   Application correcte des règles d’ergonomie
   L’outillage assurant la qualité des pièces et la sécurité des opérateurs
   Choix adéquat des matériaux et leurs traitements
   Justification et argumentation de rentabilité
   Exploitation des documents et catalogues ( en langues étrangères )
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PRECISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.
Prendre connaissances des directives et analyser la demande

B.
Étudier et dessiner un montage d’usinage pour une phase de Fraisage ou d’alésage

C.         Étudier et dessiner un montage d’usinage

pour une phase  de tournage

D.        Étudier et dessiner un montage d’usinage

pour une phase de perçage

E.
Étudier et dessiner un montage de contrôle

F.
Optimiser le coût d’un montage d’usinage

G.
Rédiger les documents accompagnant les porte-pièces


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Justesse d’interprétation

-
Application des principes de l’OST et d’ergonomie

-     Respect des règles de sécurité et d’hygiène

-     Maîtrise du dessin industriel

-     Choix adéquat des composants

-     Dimensionnement correct des composants

(RDM et cotation fonctionnelle)

-
Fonctionnalité, Faisabilité et fiabilité des montages

-     Maîtrise d’un logiciel de DAO

-     Respect des règles de sécurité et d’hygiène

-
Fonctionnalité, Faisabilité et fiabilité des montages

-
Choix adéquat de la technologie et des composants (mécaniques, pneumatiques , hydrauliques et électriques) et traitements thermiques et de surfaces

-
Fonctionnalité, Faisabilité et fiabilité des montages

-     Assurance qualité au niveau des pièces usinées

-     Bonnes connaissances en métrologie

-
Fonctionnalité, Faisabilité et fiabilité des montages

-     Souci de l’aspect économique

-     Analyse de la valeur

-     Qualité des documents (utilisation de l’outil

informatique )

-
Documents assurant une bonne communication du travail à exécuter

-     Documents traçables et modifiables
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MODULE 9 : CALCUL DU PRIX DE REVIENT INDUSTRIEL ET ÉTABLISSEMENT DU DEVIS
Durée :   42    heures
OBJECTIFS OPERATIONNELS DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

calculer le prix de revient industriel et établir le devis
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

   Rigueur et soin apporté au calcul

   Choix de la méthode de chiffrage
   Fiabilité des résultats
   Exploitation des données techniques et des outils statistiques
   Souci d’optimisation des coûts
   Qualité des documents remis
   Utilisation adéquate des outils informatiques
OBJECTIFS OPERATIONNELS DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.
Prendre connaissances des consignes et directives

B.
Se positionner en tant que sous- traitants

C.         Se positionner en tant que donneur

d’ordre

D.        Traiter une demande de prix

E.         Établir le prix de revient d’une pièce

et élaborer un devis


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Compréhension des différents éléments de

détermination des coûts

-
Compréhension des différentes formes de la sous- traitance

-     Choix étudié des sous-traitants

-     Suivi des étapes

-     Organisation et traçabilité

-     Estimation du coût d’une pièce à partir de données

techniques ;

-     Recherche d’information commerciale

-     Choix correct d’une méthode de chiffrage

-     Négociation réussie des prix avec des fournisseurs

(composants et matériaux) et des sous-traitants

(traitement thermique et de surface )

-     Chiffrage à l’aide d’un outil informatique ( FAO

ou logiciels de devis )
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	MODULE 10 : OPTIMISATION ET AMÉLIORATION DE LA PRODUCTION
Durée :    48 heures

	OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEA DE COMPORTEMENT
	

	COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

optimiser et améliorer la production
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

   Analyse pertinente du travail et des problèmes d’organisation

   Optimisation de la production ( qualitative et quantitative )
   Argumentation de rentabilité
   Utilisation des documents techniques
	

	PRECISIONS SUR LE                                   CRITERES PARTICULIERS DE COMPORTEMENT ATTENDU                   PERFORMANCE
A.
Interpréter les consignes, les directives et  -     Justesse d’interprétation les buts d’une organisation des postes de

travail ou de contrôle

B.
Étudier et simplifier un circuit de                -     Maîtrise de la méthode fabrication                                                    -     Argumentation de rentabilité

C.         Proposer l’implantation des machines et     -     Argumentation de rentabilité

des aires de stockage  ainsi que les              -     Utilisation de l’outil informatique

manutentions adaptées

D.        Étudier et simplifier un poste de travail       -     Créativité

-     Maîtrise de la méthode

-     Argumentation de rentabilité

E.
Réduire les temps de changement de           -     Maîtrise de la démarche production ( SMED )                                   -     Argumentation de rentabilité
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MODULE 11 :           CHOIX ET DÉSIGNATION DES MATÉRIAUX
Durée :     18 heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU
Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

choisir et désigner des matériaux selon le besoin
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE
   Bonnes connaissances en technologie générale des matériaux ;

   Désignation correcte et respect des normes ;
   Utilisation exacte de la terminologie appropriée ;
   Démarche judicieuse d’approche et d’analyse de problème de choix de matériau;
   Choix méthodique et justifié d’un matériau en fonction des critères techniques et
économiques ;

   Souci du rapport qualité / prix

   Analyse de la valeur
PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU
A.     Désigner des matériaux métalliques ferreux

et non ferreux

B.
Choisir un métal ferreux et non ferreux en fonction des besoins et des performances mécaniques utiles en construction de qualité courante

C.
Choisir le type d’essai mécanique en fonction de l’application envisagée

D.
Choisir les traitements thermiques (TT) et mécaniques en fonction des performances recherchées

E.
Choisir le brut en fonction des critères techniques et économiques

F.
Choisir un matériau de synthèse en fonction de son utilisation et des performances mécaniques utiles en construction de

qualité courante et dialoguer avec un spécialiste


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Respect de la normalisation

-
Utilisation correcte de la terminologie appropriée

-     Justesse d’interprétation du cahier des charges

-
Choix en fonction des critères techniques et économiques

-     Analyse de la valeur

-     Choix correct d’un type d’essai mécanique en

fonction des caractéristiques à vérifier

-
Choix correct du TT et mécanique en fonction des spécifications demandées par le cahier des charges

-
Bonnes connaissances au niveau des modes opératoires des différentes techniques

-     Choix en fonction des critères techniques et

économiques

-     Analyse de la valeur

-     Dialoguer correctement avec un spécialiste

-
Choix en fonction des critères techniques et économiques

-     Analyse de la valeur

-     Dialoguer correctement avec un spécialiste
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MODULE 12 : TRAITEMENTS ET PROCÉDÉS DE MISE EN FORME DES MATÉRIAUX
Durée :  18   heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU
Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

proposer selon le besoin :
-     des traitements thermiques, thermochimiques
-     des traitements de surfaces
-     des procédés de mise en forme des matériaux
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE
   Désignation correcte des matériaux, respect des normes

   Choix justifié d’un traitement et des procédés en fonction des critères :
- techniques

- économiques

   Capacité à dialoguer avec un spécialiste dans le domaine
PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU
A.
Choisir un traitement thermique en fonction du besoin

B.     Choisir un traitement de surface approprié

C.
Sélectionner un procédé de mise en forme des matériaux


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-
Choix justifié en fonction des critères techniques et économiques

-     Dialoguer avec un spécialiste dans le

domaine (sous-traitant)

-
Connaissances au niveau des modes opératoires

-
Choix justifié en fonction des critères techniques et économiques

-
Dialoguer avec un spécialiste dans le domaine (sous-traitant)

-     Connaissances au niveau des modes

opératoires

-
Choix justifié en fonction des critères techniques et économiques
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MODULE 13 :           PROGRAMMATION DES MOCN Durée : 72    heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

programmer une Machine-Outil à Commande Numérique
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

   Analyse rigoureuse et structurée de la tâche

   Utilisation correcte du code ISO
   Maîtrise d’un logiciel de FAO
   Programme réalisable et assurant la qualité des pièces
   Respect des règles de santé et de sécurité au travail
   Manipulation adéquate de la machine
PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU
A.
Établir le mode opératoire pour la réalisation d’une pièce en commande numérique (tournage ou fraisage)

B.
Établir manuellement le programme permettant la réalisation d’une pièce sur MOCN

C.
Établir à l’aide d’une assistance informatique FAO le programme permettant la réalisation d’une pièce sur MOCN

D.
Régler et piloter une MOCN pour une petite série de pièce simple


CRITERES PARTICULIERS DE
PERFORMANCE
-     Justesse de l’interprétation du dessin

-     Analyse pertinente des modes opératoires

-     Choix correct des outils

-     Maîtrise du langage de programmation

-     Faisabilité du programme

-     Respect de la normalisation du code

-
Maîtrise des fonctionnalités courantes du logiciel FAO

-     Exploitation adéquate des dessin DAO et FAO

-     Faisabilité du programme CN

-     Respect des règles de sécurité

-     Manipulation adéquate de la machine
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MODULE 14 : CONDUITE ET GESTION D’UN PROJET D’INDUSTRIALISATION
Durée :     78 heures
OBJECTIF OPÉRATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE SITUATION
INTENTION POURSUIVIE
Pour démontrer sa compétence le stagiaire doit

conduire et gérer un projet d’industrialisation d’un ensemble
mécanique
en tenant compte des précisions et en participant aux activités proposées selon le plan de mise en situation, les conditions et les critères qui suivent.

PRÉCISIONS
Dans le cadre de l’assurance qualité :

   Responsabiliser le méthodiste et améliorer son autonomie en analyse et en étude de processus

   Apporter les outils nécessaires à la négociation, la conduite et la gestion de projet

   Consolider les attitudes, les aptitudes, les comportements du technicien - de la technicienne - spécialisée en matière de communication.

   Travailler et gérer un projet en équipe

   Conforter les acquis technologiques
PLAN DE MISE EN SITUATION
PHASE 1 : STRUCTURATION ET MISE EN ŒUVRE D'UN PROJET
D’INDUSTRIALISATION
   Vérifier la faisabilité du projet

   Élaborer le plan de travail et planifier les opérations selon une démarche
Assurance Qualité (AQ)

   Estimer les coûts et les durées de réalisation

   Mettre en œuvre la production du groupe de travail
   Assurer le suivi et la traçabilité des réalisations et archivage
PHASE 2 :    CONDUITE ET DÉVELOPPEMENT DU PROJET
   Effectuer une recherche documentaire et documenter son processus de travail pour les normes ISO 9000

   Réaliser les travaux demandés et constituer le dossier de mise en fabrication du produit

   Rendre compte de l’avancement de ses travaux, des difficultés ou anomalies rencontrées par rapport au cahier des charges et à l’avant projet

PHASE 3 :    SYNTHÈSE DU TRAVAIL D'ÉQUIPE
   Présenter les propositions aux personnes concernées et en discuter

   Finalisation du dossier de fabrication.
   Livraison et soutenance du projet par les membres de l'équipe
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CONDITIONS D’ENCADREMENT

Organiser et planifier les visites d'entreprises industrielles et de salons techniques.

    Assurer l'encadrement ponctuel des stagiaires.
    Intervenir efficacement et avec diligence en cas de difficulté.
    Fournir aux stagiaires les documents relatifs au développement du projet.
    Favoriser les échanges ainsi que l'expression de tous les stagiaires.
    Le travail minimum correspondra au cahier des charges
    Il est conseillé aux stagiaires de rechercher dans la mesure du possible un sujet
lié à l’entreprise dans laquelle ils effectuent leur stage

    Durant la phase de réalisation du projet, l’équipe de formateurs limitera ses
interventions à celle qu’aurait un responsable de bureau de méthodes sans s’impliquer dans le dossier du stagiaire.

    Dans la limite du règlement intérieur de l’établissement, les stagiaires auront

accès aux banques de données professionnelles, outils informatiques ainsi  que la possibilité de se déplacer.

CRITÈRES DE PARTICIPATION
PHASE 1 :
    Crée une dynamique de groupe avec un objectif commun

    Recherche des thèmes techniques répondant au cahier des charges
    S'organise pour le déroulement du projet
    Découvre l'utilité du travail de groupe

    Suit les directives du groupe
    Adopte une position d'assurance qualité fournisseur
    Explique et argumente ses difficultés de réalisation et ces choix techniques
PHASE 2 :
    Système documentaire bien organisé assurant une traçabilité

    Participe à l'évaluation du travail de groupe
    Préconise et argumente des améliorations
    La pertinence des processus utilisés et des choix technologiques
    La précision des indications et des calculs
    La représentation normalisée de l’isostatisme, de l’ablocage, des outillages, des
montages

    L’utilisation à bon escient des diagrammes et graphiques
    La bonne définition et la justification des paramètres choisis
    La mise en valeur de la recherche d’analyse économique de la ou des solutions
proposées

    Les aspects qualité et sécurité
    La présentation du projet
PHASE 3 :

Prépare en vue de la soutenance du projet, le dossier technique, les réalisations et la prestation

    Se positionne comme fournisseur à son client dans une situation industrielle

    Se distingue par sa qualité de groupe

Vendre le projet avec les points forts et faibles, et les possibilités d'amélioration
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MODULE 15 :DÉFINITION ET COTATION FONCTIONNELLE DES PIÈCES MÉCANIQUES
Durée :   54 heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU
Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

définir et coter fonctionnellement des pièces mécaniques
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent :

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE
   Respect de la normalisation en dessin technique ;

   Compréhension adéquate de la terminologie ;
   Utilisation correcte du matériel de dessin : planche à dessin, stylos à encre… ;
   Respect du processus de travail et de la démarche d’établissement des dessins
de définition

   Soin et propreté apportés à la réalisation du dessin ;

   Choix raisonné des cotes exprimant directement les conditions d’aptitude du produit à l’emploi prévu

   Exactitude des calculs et des chaînes de cotes
PRECISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.
Analyser fonctionnellement un mécanisme et déterminer les cotes dimensionnelles et les tolérances géométriques

B.
Préparer les dessins de définition des pièces mécaniques, déterminer les cotes dimensionnelles et les tolérances géométriques. Être autonome en réalisation de dessin de définition


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Interprétation correcte du dessin d’ensemble

-     Esprit d’analyse

-     Vision spatiale et temporelle

-     Respect des normes du dessin de définition

-     Chaîne de cote nominale

-     Exactitude des calculs de transfert

-     Souci du coût relatif des IT
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MODULE 16 :           CAO/FAO  3 A 5 AXES Durée :  48  heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU
Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit utiliser la CAO et maîtriser la FAO

selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE
   Manipulation adéquate des différentes fonction du logiciel

   Rapidité d’exécution
   Qualité et traçabilité des documents
   Rigueur de la conduite du poste
   Respect des consignes et directives en particulier en sécurité
PRECISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.     Utiliser les fonctionnalité courantes de la

DAO/CAO

B.     Utiliser toutes les fonctionnalité de la FAO

3 à 5 axes

C.
Exploiter en FAO le dessin (ou le fichier) d’une pièce simple et complexe fait en DAO/CAO


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Respect des consignes données par le formateur

-     Manipulation adéquate des différentes fonctions

d’un logiciel DAO/CAO

-     Rapidité d’exécution

-     Travail méthodique

-
Maîtrise des différentes fonctionnalités les plus courantes du logiciel FAO 3 à 5 axes

-     Autonomie et responsabilité du stagiaire

-     Sortie du programme CN

-     Rapidité d’adaptation

-     Exploitation correcte des plans DAO/CAO en

FAO
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MODULE 17 :           ÉLECTRICITÉ INDUSTRIELLE
Durée :  66  heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit appliquer les notions de base d’électricité industrielle selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

   Lecture correcte des plans et schémas

   Identification et utilisation correcte des composants

   Argumentation et justification des composants électriques dans un système mécanique

   Identification des risques électriques

   Respect des règles de sécurité en électricité
   Communication avec un spécialiste dans le domaine
PRECISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.  Lire un schéma élèctrique de machine outil

B.  Repérer les composants électriques

 Sur un schéma
 Sur une machine
C.  Appliquer des règles de sécurité

D.  Rechercher les caractéristiques d'un composant

E.   Vérifier à partir d’un catalogue constructeur si le moteur électrique proposé est apte à remplir les performances attendues


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Maîtriser les lois fondamentales de l’électricité

industrielle

-     Comprendre les différentes formes de courant

électrique (continu, alternatif, triphasé, etc.…)

-     Identifier les différentes machines tournantes

-     Justesse d'interprétation

-     Compréhension de la lecture

-     Compréhension:

 Des symboles
 Du câblage
 Du fonctionnement

-     Prise de conscience des risques

-     Connaître son degré d'intervention

-     Respect des interdits et zones de protection

-
Lecture correcte et identification des différents circuits et composants

-     Interpréter une plaque signalétique

-
Déchiffrer les données techniques du composant

-     Démarche du choix d’un moteur dans une

installation mécanique

-     Contact des spécialistes dans le domaine
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MODULE 18 :           SYSTÈMES AUTOMATISÉS
Durée :   36 heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

analyser le fonctionnement d’un système automatisé simple
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITÈRES GÉNÉRAUX DE PERFORMANCE

   Analyse correcte du fonctionnement

   Lecture correcte des plans et schémas
   Identification et utilisation adéquate des composants
   Respect de la démarche de travail et d’élaboration du GRAFCET
   Exactitudes des réponses aux questions et problèmes posés par le formateur
PRECISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.
Concevoir un schéma hydraulique et pneumatique (simple, limité à un mouvement en L et U ) et d’établir la nomenclature des composants

B.     Analyser le fonctionnement d’un

mécanisme et établir un Grafcet

C.
Rédiger le cahier des charges fonctionnel et positionner les composants indiqués par le spécialiste


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Distinction correcte des différents composants

-     Interprétation adéquate des schémas

hydrauliques/pneumatiques de l’automatisme

-     Bonne analyse du fonctionnement

-     Dialoguer avec un spécialiste dans le domaine

-     Représentation correcte et justifiée du

GRAFCET

-     Rédaction adéquate et représentative d’un

cahier des charges
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MODULE 19 : REPRÉSENTATION DES PIÈCES MÉCANIQUES EN DESSIN INDUSTRIEL Durée :   126 heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU
Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

représenter des pièces mécaniques en dessin industriel
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent :

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE
   Maîtrise du tracé des pièces mécaniques

   Respect de la normalisation en dessin technique ;
   Maîtrise de la terminologie et vocabulaire technique ;
   Utilisation correcte du matériel de dessin : planche à dessin, stylos à encre,… ;
   Respect de la méthode de travail adoptée;
   Soin et propreté apportés à la réalisation du dessin ;
   Exactitude des informations;
PRÉCISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.        Maîtriser le tracé des pièces mécaniques.

B.         Dessiner des vues, des coupes et sections

à partir d’une pièce dessinée en perspective

C.

Dessiner en perspective une pièce mécanique simple définie par ses vues en dessin géométral

D.

Désigner et représenter des éléments mécaniques de liaisons et de guidages


CRITÈRES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-
Respect de la technique et de la méthode de tracé.

-     Utilisation correcte des instruments de dessin

-     Respect des normes

-     Utilisation adéquate des instruments

-     Soin et propreté

-
Justesse de l'identification et de l'interprétation des vues, des coupes et sections

-     Souci du détail

-     Respect de la représentation normalisée:

 De la disposition des vues

 De la méthode
 Des techniques
 Du choix judicieux des vues, des coupes, de la proportion.

-     Respect de la représentation normalisée:

 De la méthode

 Des techniques
-     Qualité d’exécution du dessin

-
Respect de la représentation et de la désignation normalisée
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E.

Coter graphiquement les formes usuelles en respectant la normalisation et les principes généraux d’inscription et de disposition de cotes

F.

Dessiner des pièces mécaniques simples moulées et mécano-soudées

G.

Compléter selon une démarche rigoureuse un dessin d’un ensemble ou sous-ensemble mécanique


-     Respect des règles de cotation graphique :

 Dimensionnelle

 De forme
 De position
-     Maîtrise des ajustements et notion

d’interchangeabilité

-
Respect de la représentation et de la désignation normalisée

-
Respect de représentation et des règles de montage des éléments mécanique:

 De la méthode de construction des ensembles, des détails

 Des techniques

 Des symboles
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MODULE  20 : MESURE DE LA QUALITÉ DE LA PRODUCTION D’USINAGE
Durée : 30 heures
OBJECTIF OPÉRATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU
Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit mesurer la qualité de production d'usinage
Selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITÈRES GÉNÉRAUX DE PERFORMANCE
    Respect des règles de sécurité.

    Maîtrise de la technique d'utilisation des instruments de mesure et de contrôle
    Maîtrise de la procédure d'étalonnage
    Respect des procédures de contrôle
    Précision et exactitude des mesures
    Dextérité et soin apporté aux opérations
    Autonomie de situation
PRÉCISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.   Analyser les objectifs de contrôle

B.    Préparer son travail

C.    Effectuer les mesures

D.   Analyser les écarts

E.    Prendre une décision

 Auto-contrôle

 Rendre compte

CRITÈRES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-   Situer la nature de l'objectif

-   Interprétation des symboles et des normes relatives aux dimensions, formes et

positions des surfaces

-   Définition d'une méthode de mesure

-   Choix du procédé et des outils adaptés à la mesure ou au contrôle à réaliser

-   Maîtrise des différents outils de mesure:

    mesure directe

    mesure indirecte
-   Étalonnage des instruments de mesure

-   Prise en compte et conceptualisation d'une mesure

-   Identification et suivi du produit

-   Respect de la conformité

-   Répertorier les mesures

-   Analyse du temps passé

-   Importance et incidence de la non-qualité

-   Autonomie de situation

-   Crédibilité des résultats

-   Traçabilite

-   Se référencer aux normes ISO
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MODULE 21 A:         MATHÉMATIQUES ET MÉCANIQUE APPLIQUÉE
Durée :  66  heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU
Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

résoudre des problèmes de mathématiques et de mécanique appliquée
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE
   Analyse et résolution des problèmes de mathématiques

   Analyse des systèmes mécaniques
   Application des principes fondamentaux de la mécanique
   Travail méthodique
   Précision et exactitude des calculs
   Argumentation et justification des réponses
   Traçabilité du travail et notes de calculs
PRECISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.     Effectuer des calculs professionnels

d’atelier

B.
Vérifier l’équilibre d’un corps dans l’espace

C.
Calculer les efforts aux appuis et estimer le dimensionnement d’un composant mécanique simple soumis à des efforts dans l’espace et dont on connaît le point d’application, la direction, le sens et l’intensité

D.
Modéliser un mécanisme et calculer analytiquement les trajectoires et les

vitesses relatives des différents composants

E.     Déterminer les puissances mises en jeux

dans le déplacement d’un corps

F.
Maîtriser les principes de bases de la mécanique vibratoire

G.
Maîtriser le calcul des fonctions différentielles du 1er et 2ème degré


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Choix correct des méthodes de calculs

-     Exactitude des calculs

-     Méthodes de calcul logiques et rigoureuses

( graphique et analytique )

-     Propreté et clarté des tracés

-     Identification d’une position isostatique et

hyperstatique

-     Application judicieuse des équations de la statique et des hypothèses de la RDM

-     Fidélité du modèle choisi

-     Choix correct du référentiel d’étude

-     Résolution analytique et graphique

-     Choix correct de la méthode et des

hypothèses d’analyse et de calcul

-     Importance d’une puissance par rapport au

travail à effectuer

-     Effets de la résonance mécanique

-
Résolution des équations différentielles de premier et second ordre
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MODULE 21 B :        RÉSISTANCE DES MATÉRIAUX
Durée :  48  heures
OBJECTIF OPÉRATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit
appliquer des bases de résistance des matériaux

selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.
CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

   Démarche méthodique de travail

   Précision et exactitude des calculs
   Respect des hypothèses et principes de la RDM
   Respect du cahier des charges et les contraintes de fonctionnement
   Analyse de la valeur
   Argumentation et justification des différents choix
   Traçabilité du travail et notes de calculs
PRECISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.
Définir et calculer les contraintes simples dans une poutre isostatique soumise à des efforts coplanaires et dans l’espace

B.
Dimensionner en statique des composants mécaniques en tenant compte de la pression du contact

C.     Calculer et vérifier des éléments

d’assemblage rivés, vissés ou soudés

D.
Dimensionner et vérifier un composant métallique en tenant compte des déformations

E.     Dimensionner et vérifier les enveloppes et

solides d’égale résistance


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Interprétation correcte des hypothèses de RDM

-     Maîtrise du vocabulaire utilisé en RDM

-     Choix de la méthode de travail

-     Analyse de problème

-     Dimensionnement correcte et argumenté

-     Utilisation justifiée des formules

-     Souci de sécurité dans le dimensionnement

-     Choix de la méthode et des formules de calculs

-     Exactitude et précision des calculs

-
Dimensionnement correcte et argumenté en tenant compte des déformations

-     Exactitude des calculs

-     Analyse de problème

-     Exactitude des calculs

-     Méthode de travail
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MODULE 22 :           APPLICATION DES PRINCIPES FONDAMENTAUX EN MÉCANIQUE DES  FLUIDES ET THERMIQUE
Durée :  36 heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

appliquer les principes fondamentaux en mécanique des fluides et thermique
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

   Démarche de résolution des problèmes

   Application des principes fondamentaux de la mécanique des fluides
   Utilisation correcte des formulaires
   Précision et exactitude des calculs
   Argumentation et justification des réponses
   Traçabilité du travail et notes de calculs
   Travail soigné et propre
PRECISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.
Dimensionner un circuit de fluides pneumatiques ou hydraulique

B.
Calculer les puissances et rendements mis en jeu dans une machine thermique


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-
Application des lois fondamentales régissant les fluides non compressibles

-     Exactitude et précision des calculs

-     Utilisation adéquate des formulaires

-
Souci de la sécurité des utilisateurs du produit dimensionné

-
Application des principes fondamentaux régissant les échanges calorifiques

-     Exactitude et précision des calculs

-     Utilisation adéquate des formulaires
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MODULE 23 :           UTILISATION D’UN MICRO-ORDINATEUR
Durée :   18 heures
OBJECTIF OPÉRATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
                                    DE COMPORTEMENT ( SUITE )
PRÉCISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.        Différencier les micro-ordinateurs.

B.

Raccorder les différents périphériques au micro-ordinateur.

C.         Effectuer des opérations à partir du

système d’exploitation.

D.        Exécuter la gestion d’un disque.

E.         Exécuter des opérations simples sur des

logiciels d’application de base :

Traitement de texte

Tableur

CRITÈRES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Justesse d’interprétation.

-     Respect des spécifications.

-     Respect de la méthode.

-     Opérations conformes aux directives.

-     Respect de la procédure.

-     Respect des procédures

-
Utilisation correcte des fonctionnalités de base des logiciels
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MODULE 24 :          HYGIÈNE ET SÉCURITÉ AU TRAVAIL
Durée : 36 heures
OBJECTIF OPÉRATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU
Pour démontrer sa compétence le stagiaire doit travailler en sécurité et respecter les règles
d’hygiène selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITÈRES GÉNÉRAUX DE PERFORMANCE
    Compréhension des règlements

Compréhension et détermination des paramètres relatifs à la prévention aux risques industriels


Association précise entre les causes et les effets des accidents de travail et des maladies industrielles

    Détection précoce des problèmes liés à la sécurité
    Propositions d'amélioration sécuritaire en milieu de production
    Examen des mesures de prévention possibles
    Maîtrise du risque
PRÉCISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.        Établir les causes des accidents les plus

fréquents dans l’exercice du métier.

B.
Appliquer les mesures de prévention relative à l’exécution du travail et à l’environnement.

C.
Appliquer les principes se rapportant à l’aménagement sécuritaire d’un poste de travail en fabrication mécanique.

D.
Appliquer les mesures de sécurité relatives au levage et à la manutention des divers équipements et matériaux utilisés en fabrication mécanique.

E.
Appliquer les principes préventifs se rapportant au rangement et nettoyage de l'atelier

F.         Renseigner une fiche accident

G.        Appliquer avec justesse et réactivité les

protocoles d’intervention en cas d’accidents.


CRITÈRES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-
A bien associé entre l’exercice des tâches du métier et les types d’accidents les plus fréquents.

-     A associé d’une manière précise entre les situations de

travail et la présence de polluants.

Compréhension d’une fiche signalétique.

-     Applique correctement les mesures préventives dans

l’exercice du travail (protection individuelle) et pour l’environnement (mesures collectives).

-     A proposé des solutions d'amélioration pour des

situations à risque

-     Compréhension appropriée des principes de sécurité

relatifs à l’aménagement des lieux de travail.

-
Applique correctement des gestes et postures ergonomiques

-
Choix appropriés des moyens de levage et de manutention

-     Connaissance précise des risques potentiels.

-
Applique correctement des gestes et postures de manutention

-
Applique correctement les mesures de prévention se rapportant au rangement et nettoyage de l'atelier

-     Justesse et objectivité des informations

-     Connaissance précise des principales mesures

d’intervention.

-     Logique des démarches à effectuer.
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MODULE 25 :ECONOMIE ET GESTION  D’ENTREPRISE INDUSTRIELLE.
Durée :         36 heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU
Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit

appliquer les connaissances en économie et gestion d’entreprise
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE
    Fonctionnement économique de l'entreprise.

    Respect de législation de travail

    Respect des règles d’hygiène et de sécurité
    Respect de l’environnement
PRÉCISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A. Comprendre et décrire l’organisation

fonctionnelle de l’entreprise industrielle.

B. Comprendre la vie économique d’un atelier et d’un bureau d’étude

C. Comprendre la vie économique de l’entreprise industrielle

D. Comprendre les principes juridiques, législatifs et social qui régissent la vie d’entreprise

E. Participer à la protection de l’environnement.

F. Préparer son intégration dans le milieu professionnel industriel (stage en entreprise en fin de première année)


CRITÈRES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Bien situer la fonction Bureau d’étude dans

l’organigramme de l’entreprise.

-     Bien comprendre le mécanisme:

    Des frais fixes

    Des frais variables
    Amortissement / investissement
    Frais annexes (stocks,...)
-     Bien exploiter des données techniques:

    Nomenclature
    Gammes
-     S'impliquer d’avantage dans un processus

d'optimisation des coûts

    Productivité
    Investissement / rentabilité
-     Bonnes connaissances au niveau du :

    marché
    typologies d'entreprise
-     Bien exploiter les données techniques :


Mécanisme de calcul d'un coût d'atelier

    Mécanisme de répartition des charges
-
Bonnes connaissances des devoirs et droits dans une entreprise

-     Respect d’Hygiène et sécurité

-     Souci et responsabilité

-     S'implique d’avantage dans un processus de

protection de l’environnement

-     Respect des consignes en atelier : propreté,…

-
Respect des consignes et réglementation en vigueur en entreprise

-     Sens d’observation

-     Assiduité et respect des horaires

-     Respect de la hiérarchie
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MODULE 26 :           L’ANGLAIS PROFESSIONNEL
Durée :   84 heures
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit maîtriser l’anglais professionnel
selon les conditions, les critères et les précisions qui suivent.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

   Fiabilité de la traduction
   Bonne qualité des écrits (structure et vocabulaire)
   Sans faute d’orthographe
   Exactitude des réponses aux questions et exercices posés par le formateur
PRECISIONS SUR LE COMPORTEMENT ATTENDU
A.     Développer et à approfondir ses

connaissances de la langue anglaise et du langage technique

B.
Rédiger  une lettre commerciale,  un rapport, un compte-rendu ou une note en

anglais

C.
Lire et traduire des documents techniques écrits en langue anglaise


CRITERES PARTICULIERS DE PERFORMANCE
-     Bonne maîtrise de la langue au niveau du

vocabulaire et de la syntaxe

-     Bonne maîtrise de la langue au niveau de

l’expression écrite

-     Respect de la présentation

-     Traduction fidèle
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MODULE 27 :                     DÉMARCHE QUALITÉ
Durée :   18 heures
OBJECTIF OPÉRATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE SITUATION
INTENTION POURSUIVIE
Pour démontrer sa compétence le stagiaire doit se situer dans une démarche qualité en tenant compte des précisions et en participant aux activités proposées selon le plan de mise en situation, les conditions et les critères qui suivent.

PRÉCISIONS

Comprendre le fonctionnement et la démarche des entreprises du secteur de la fabrication mécanique qui appliquent une gestion globale de la qualité.


Reconnaître l'importance de sa participation fonctionnelle dans un processus qualité.

     Se fixer des objectifs de qualité dans son travail.
PLAN DE MISE EN SITUATION
PHASE 1 :  sensibilisation a une démarche qualité
    S'informer sur les organisations industrielles de gestion de la qualité.

    S'informer sur les différents systèmes qualité, notamment sur la démarche I.S.O.
9000.


S'interroger sur les attitudes et les comportements personnels favorables à la démarche qualité.


S'informer des conséquences de son travail personnel et de sa participation fonctionnelle dans l'atteinte des objectifs qualité de l'entreprise.

PHASE 2 :  analyse des démarches qualité engagées dans les entreprises du secteur industriel

A partir d'études de cas, comparer différentes démarches et approche qualité dans les entreprises du secteur. (enquêtes, visites, P.A.E.,...)

    Repérer et distinguer les différents systèmes qualité. ( ISO 9000,...)

PHASE 3 :  évaluation de sa capacité a évoluer dans un environnement "Qualité".

Réfléchir à sa capacité d'adopter des attitudes compatibles avec la démarche qualité.


Reconnaître les attitudes et les comportements qui vont à l'encontre des objectifs qualité.

    Participer à la détermination des objectifs et à la mise en œuvre de moyens,
dans une démarche qualité.
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CONDITIONS D’ENCADREMENT
    Assurer la disponibilité de la documentation pertinente et récente :

articles, résumés, normes...


Fournir aux stagiaires des études de cas dont la complexité est appropriée à leurs connaissances.


Organiser et planifier des rencontres avec des représentants d'entreprises sensibilisés à la gestion de la qualité.

    Fournir aux stagiaires des outils et méthodes d'analyse.

Favoriser les échanges d'opinions, la participation et la discussion en groupe.

    Insister sur l'importance de "l'Individu" dans un système qualité.
CRITÈRES DE PARTICIPATION PHASE 1 :
    Participe aux activités d'information.


Reconnaît les attitudes et les comportements s'inscrivant dans une démarche qualité.

PHASE 2 :
    Identifie les forces et les faiblesses d'entreprises visant la qualité totale.

    Identifie le plan d'action et de mise en œuvre dans une entreprise,
lorsqu'elle s'inscrit dans une démarche qualité.


Produit et restitue à l'aide d'un document de synthèse, les démarches qualité, les objectifs visés et les résultats obtenus, repérés en entreprise.

PHASE 3 :

Fait état de sa capacité à adopter des attitudes compatibles avec la gestion de l'assurance qualité telles que l'implication, la rigueur, la créativité, l'esprit d'équipe, l'esprit d'initiative, la responsabilité, etc.

    Produit et établit un plan d'action sur la conduite d'un projet en équipe.
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MODULE 29 : COMMUNICATION AVEC SON ENVIRONNEMENT INDUSTRIEL
Durée : 24 heures
OBJECTIF OPÉRATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE SITUATION
INTENTION POURSUIVIE
Pour démontrer sa compétence, le stagiaire doit communiquer avec son environnement industriel en tenant compte des précisions et en participant aux activités proposées selon le plan de mise en situation, les conditions et les critères qui suivent.

PRÉCISIONS
   Connaître les principes de la communication.

   Comprendre l'importance de la communication pour le travail dans le secteur de la fabrication mécanique.

   Appliquer des principes et des techniques de communication.

   Présenter, argumenter et soutenir un projet.
PLAN DE MISE EN SITUATION
   S'informer sur les éléments du processus de communication.

   Inventorier les obstacles à la communication.
   S'informer sur les éléments permettant une communication efficace.
   S'informer sur la communication non verbale.
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MODULE 30 :           INTÉGRATION AU MARCHE DU TRAVAIL
Durée : 288 heures
OBJECTIF OPÉRATIONNEL DE PREMIER NIVEAU DE SITUATION
INTENTION POURSUIVIE
Pour démontrer sa compétence le stagiaire doit

s'intégrer au marché du travail
En tenant compte des précisions et en participant aux activités proposées

selon le plan de mise en situation, les conditions et les critères qui suivent.

PRÉCISIONS
    Consolider les attitudes et les comportements professionnels développés au

cours de la formation et s’adapter à la vie industrielle.

    Renforcer les habilités acquises durant la formation.

Prendre conscience des changements de perception qu'entraîne une implication réelle dans un milieu industriel.

    Se préparer à travailler dans un milieu industriel.

PLAN DE MISE EN SITUATION
PHASE 1 : PRÉPARATION AUX SÉJOURS EN MILIEU INDUSTRIEL

Prendre connaissance des informations et des modalités relatives au stage et aux exigences des périodes.

    Connaître les critères de sélection des entreprises.

    Répertorier les entreprises susceptibles de recevoir des stagiaires.
    Effectuer les démarches pour obtenir une place stagiaire.
PHASE 2 : RÉALISATION D'ACTIVITÉS EN MILIEU DE TRAVAIL
    Intégrer un bureau des méthodes

    Observer, analyser et comprendre les contraintes et le fonctionnement du
bureau des méthodes dans l’entreprise


Produire un rapport faisant état du contexte de travail et des taches effectuées au cours du stage.

    Travailler sur un projet de l’entreprise

    Produire un rapport sur ce projet
PHASE 3 : COMPARAISON DES PERCEPTIONS DE DÉPART AVEC LES RÉALITÉS DU MILIEU INDUSTRIEL
    Discuter de la justesse de sa perception du métier avant et après le stage :

milieu de travail, pratiques professionnelles.

    Discuter des conséquences de l'expérience sur le choix d'un futur emploi :
aptitudes, goût, intérêts.


Convenir avec le correspondant d'entreprise (le tuteur) du cadre de travail et de la nature des taches à accomplir par le stagiaire. (le formaliser par un. cahier des charges )


Sensibiliser le correspondant d'entreprise et le tuteur sur les objectifs de la formation.
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Les types de conception
- conception de variation, adaptative ou innovante.

Conception  de  variation  :  il  s’agit  de  faire  un  changement  de  taille,  une amélioration de forme ou de performances sans que le principe soit changé ; le passage des contraintes aux efforts, la modification des dimensions, ... peuvent amener des changements de matériau.

Par exemple, les bielles de moteur automobile sont soumises à des efforts de compression et de traction. Elles sont réalisées en grande série (plusieurs millions de pièces par an dans des matériaux variés) :

— en fonte pour les moteurs de faible cylindrée et peu chargés ;

— en acier fritté-forgé pour les moteurs peu chargés (surtout aux USA) ;

— en acier forgé pour des performances plus élevées ;

— rarement en alliage de titane (30 % d’allègement, mais cher) pour le sport automobile. Le matériau n’est pas le seul critère, bien sûr !

Dans un domaine plus banal, la pince à linge fut d’abord une petite branche de bois fendue, puis deux pièces de bois reliées par un ressort métallique, pour devenir une pièce unique de plastique à bon marché assurant toutes les fonctions (serrement modéré, tenue à l’environnement, coût très faible) ;

     Conception  adaptative  :  on  part  d’un  concept  existant  pour  en  améliorer  les

fonctions.

Par  exemple,  l’industrie  du  nucléaire  a  remis  en  question  les  matériaux  à  partir  de l’influence des rayonnements sur la tenue en service.

De façon plus banale, le crayon-bille, l’autocuiseur, le petit électroménager, l’agrafe et l’agrafeuse, ..., sont des objets mécaniques qui furent innovants.


Conception innovante : on veut mettre en oeuvre une idée nouvelle ou un nouveau principe de fonctionnement, le champ des conventions usuelles du milieu doit être remis en question.

Le point de départ de la conception d'un produit industriel est une idée innovante ou un besoin du marché. L'étape ultime correspond à toutes les spécifications qui rendent la réalisation du produit possible.

Il est impératif de définir précisément dès le départ le besoin à satisfaire (sous la forme d'un énoncé du type il nous faut réaliser une pièce qui remplit telle fonction). Les traités classiques de conception insistent sur la nécessité d'une spécification de la fonction indépendamment de toute solution remplissant cette fonction, cette précaution ayant pour but d'éviter les limitations qui pourraient résulter d'idées préconçues.

La démarche de conception consiste ensuite à développer des concepts qui peuvent potentiellement remplir la fonction demandée. À cette étape de la conception, toutes les options demeurent ouvertes, et le concepteur se doit d'envisager tous les concepts possibles et toutes leurs combinaisons.

À l'étape suivante, chaque concept est analysé à un niveau d'approximation qui permet de déterminer grossièrement la taille des pièces, les contraintes mécaniques auxquelles elles sont   soumises,   les   températures   et   environnements   dans   lesquels   elles   doivent fonctionner. À cette étape, le concepteur doit sélectionner les classes de matériaux qui peuvent éventuellement être utilisés dans ces conditions.

Le concepteur passe ensuite de ce schéma de faisabilité à une  étape de conception

détaillée dans laquelle les spécifications de chaque élément sont précisées. Les composants critiques sont alors analysés en détail (du point de vue mécanique et thermique), des méthodes d'optimisation sont utilisées pour maximiser la performance de
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composants ou de groupes de composants, et enfin un choix définitif de la forme et des matériaux adaptés est arrêté.

L'aspect production et coût est alors analysé  et cela conduit à clore  la démarche de conception par des spécifications de production.

Cette démarche de conception se décline quelque peu différemment si l'on a affaire non pas à une conception originale qui démarre pour ainsi dire de rien, mais à une conception adaptative, ou à une conception de variation qui, toutes deux, partent d'un produit déjà existant.

La conception originale implique une idée nouvelle ou un nouveau principe de fonctionnement (comme le stylo à bille ou le disque compact). Dans cette démarche de conception, il est impératif de réfléchir avec le maximum de latitude, d'envisager toutes les solutions possibles et de choisir, par une démarche rationnelle, la meilleure d'entre elles. Cette largeur de vue doit aussi s'appliquer au choix des matériaux. De nouveaux matériaux peuvent rendre possibles des conceptions originales : le silicium de haute pureté a rendu possible le transistor, le verre de haute pureté la fibre optique, les aimants permanents à haute  coercivité  les  appareils  auditifs,  les  alliages  à  haute  tenue  en  température  les turbines de réacteurs.

Quelquefois, le nouveau matériau suggère le nouveau produit, d'autres fois le nouveau produit exige le développement de nouveaux matériaux. Par exemple, l'industrie nucléaire a conduit au développement de nouveaux alliages, la technologie des turbines de réacteurs est  aujourd'hui  motrice  dans  le  développement  des  céramiques ou  des  composites à matrice métallique.

La conception adaptative part d'un concept déjà existant et recherche une amélioration incrémentale en raffinant le principe de fonctionnement. Ce type de conception est, lui aussi, rendu possible par le développement des matériaux : les polymères ont remplacé les métaux dans les objets électroménagers, la fibre de carbone le bois dans les objets pour le sport. La conception adaptative de la boîte pour boisson a conduit à une rude compétition entre l'aluminium et l'acier. Des marchés entiers peuvent être gagnés (ou perdus) selon l'usage que le manufacturier fait des matériaux classiques et des nouveaux matériaux.

La conception de variation concerne un changement de taille ou une amélioration de détail sans que la fonction ou son principe de réalisation soit modifié. Par exemple, la conception de réservoirs de plus grande taille impose le choix de nouveaux matériaux. Les bateaux de petite taille sont réalisés en fibre de verre, alors que les bateaux de taille importante sont en acier ; les chaudières peuvent, suivant leur capacité, être réalisées en cuivre ou en acier ; on utilise pour les avions subsoniques certains alliages qui ne sont pas adaptés aux avions supersoniques.

Aux différentes étapes de la conception, la sélection des matériaux et des procédés se pose en des termes différents ; il est donc impératif de se poser cette question tout au long de la procédure de conception, faute de quoi l'on risque de se voir imposer une solution à moindre performance parce que l'on n'a pas envisagé les différentes conceptions qu'un autre choix de matériau eût rendu possible. Le choix des matériaux et des procédés et la conception de la pièce se doivent idéalement d'être interactifs. Les récentes expériences de carrosserie en aluminium pour l'automobile utilisant une structure dite en cage d'oiseau sont un bel exemple d'une telle interactivité. À l'étape de conception préliminaire, on se doit de considérer l'ensemble des matériaux possibles, ce qui suggère l'utilisation de données sur de vastes familles, mais avec une relativement faible précision. Quand on parcourt les étapes successives de la sélection, les choix possibles deviennent de plus en plus précis
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dans des classes de matériaux de plus en plus définies : la conception détaillée impose le choix d'une nuance précise de matériau pour laquelle la conception est finalisée.

De plus en plus, les concepteurs ont à leur disposition des aides informatiques qui ont pour fonction d'accélérer la procédure : il ne s'agit pas de remplacer le technicien mais, au contraire, de lui faire gagner du temps sur les étapes qui peuvent être systématisées, pour lui laisser plus de latitude dans l'innovation, voire pour lui suggérer des choix possibles. Depuis peu, il existe des outils informatiques d'aide à la sélection des matériaux et des procédés. Les mieux développés à ce jour sont ceux qui concernent les dernières étapes de la conception, la conception de détail.

Les outils informatiques pour la sélection des matériaux, en revanche, sont tout spécialement importants dans les premières étapes de la conception. Que cela concerne le choix des matériaux ou l'aide au choix des concepts de pièce, c'est dans ces premières étapes que les aides informatiques sont, à ce jour, les moins développées ; c'est à ce niveau de la conception que la plupart des recherches se concentrent actuellement. L'objectif envisagé à terme est la conception intégrée assistée tout au long par ordinateur.

Interaction matériau-forme-procédé
En principe, on ne peut découpler la sélection du matériau et celle du procédé : le choix du matériau limite les procédés possibles, le  choix du  procédé modifie  les propriétés du matériau. La fonction recherchée impose à la fois le choix du matériau, de la forme de la pièce et du procédé permettant de l'obtenir. Un exemple particulièrement saisissant de cette interaction est la sélection des alliages et des procédés pour les pièces moulées : les choix du procédé, de l'alliage et de la forme de la pièce ne peuvent être séparés. De cette imbrication entre  les différents  aspects du  choix résulte  une  difficulté  certaine  :  il est impossible de choisir le matériau sans connaître le procédé, ni le procédé sans connaître le matériau ; il s'ensuit que la procédure de sélection se doit d'être itérative et procédera suivant une hiérarchisation des problèmes : on sélectionnera d'abord un ensemble de matériaux auxquels seront associés un ensemble de procédés envisageables, parmi lesquels on choisira ceux qui sont a priori mieux adaptés à la fonction recherchée ; on itérera la procédure en précisant à chaque étape les choix du matériau et du procédé.

Pour pouvoir réaliser efficacement cette itération, il est nécessaire de disposer d'informations sur les matériaux et sur les procédés à différents degrés de précision suivant la généralité du champ envisagé.

Mais le point clé de la sélection des matériaux et des procédés est avant tout la rédaction précise du cahier des charges exigé par la fonction recherchée. Ce cahier des charges peut être en partie traduit en termes de performance des matériaux, mais certains aspects, qui sont tout aussi importants, doivent demeurer qualitatifs.

Il est de la toute première  importance  d'identifier à  la fois les  fonctions requises,  les contraintes imposées et les objectifs à optimiser; cette démarche conduira à déterminer les performances des matériaux envisagés. Mais il est  tout aussi important de clairement identifier  les limitations  au  choix des matériaux (la  température de  fonctionnement,  la résistance à l'usure) qui ne se traduisent pas nécessairement en termes de performances mais en termes d'exigences incontournables. Enfin il importera de gérer, dans la plupart des cas, un problème de sélection multicritère, avec la question difficile de l'importance relative des différents critères.
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C) CONCLUSIONS
Une  vision  réaliste  du  métier,  la  connaissance  de  votre  projet  de  formation  et  la confirmation de votre orientation favoriseront sûrement votre réussite.

Sans effort, nul ne peut atteindre l’excellence. Pour devenir un méthodiste qui exercera son métier  avec  compétence,  vous  devrez  travailler  assidûment  et  profiter  de  toutes  les activités proposées dans chacun des modules.

Le marché du travail ressemble à tous les autres marchés: la concurrence se fait de plus en plus vive. Pour mieux y faire face, il sera important de maintenir vos connaissances à jour et de rester constamment à l’affût des derniers développements techniques.
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