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Le programme Fabrication de moules a été congu
suivant un cadre d’élaboration des programmes qui
exige, notamment, Ja participation des milicux du
travail et de I’éducation.

Le programme est défini par compétences, for-
mulé par objectifs et découpé en modules. 11 est
congu selon une approche globale quitient compte
a la fois de facteurstels les besoins de formation, la
situation de travail, les fins, les buts ainsi que les
stratégies et les moyens pour atteindre les objec-
tifs.

Dans le programme, on énonce et structure les
compétences minimales que éleéve, jeune ou
adulte, doit acquérir pour obtenir son dipléme. Ce
programme doit servir de référence pour la plani-
fication de l'enseignement et de l'apprentissage
ainsi que pour la préparation du matériel didac-
tique et du matériel d’évaluation.

La durée du programme est de 1 185 heures; de ce
nombre, 960 heures sont consacrées a 'acquisition
de compétences lides directement 4 la maitrise des
tiches du métier et 225 heures a I'acquisition de
compétences plus larges. Le programme est divisé

en 14 modules dont la durée varie de 15 heures a
120 heures (multiple de 15). Cette durée com-
prend le temps consacré a ’évaluation des appren-
tissages aux fins de la sanction des études et &
I’enseignement correctif.

Le programme comprend deux parties. La pre-
miére, d’intérét général, présente une vue d’en-
semble du programme de formation; elle
comprend cing chapitres. Le premier chapitre syn-
thétise, sous forme de tableau, I'information essen-
ticlle. Le deuxi¢me définit les buts de la formation;
le troisiéme traite des compétences visées et le
quatri¢éme, des objectifs généraux. Enfin, le cin-
quiéme chapitre apporte des précisions au sujet
des objectifs opérationnels. La seconde partie vise
davantage les personnestouchées par 'application
du programme. On ydécrit les objectifs opération-
nels de chacun des modules.

Dans ce contexte d’approche globale, trois docu-
ments accompagnent le programme : le Guide
pédagogique, le Guide d'évaluation et le Guide
d ‘organisation pédagogique et matérielle.






Buts de la formation

Enoncés des intentions éducatives retenues pour
le programme. Il s’agit d’'une adaptation des buts
genéraux de la formation professionnelle pour une
formation donnée.

Compétence

Ensemble de comportements socioaffectifs ainsi
que d’habiletés cognitives ou d’habiletés psycho-
sensorimotrices permettant d’exercer convenable-
ment un rdle, une fonction, une activité ou une
tiache.

Objectifs généraux

Expression des intentions éducatives en catégories
de compétences a faire acquérir a 1’éleve. lis
servent a orienter et 4 regrouper les objectifs
opérationnels,

Objectifs opérationnels

Traduction des intentions éducatives en des
termes adaptés a la pratique de I'enseignement, de
l'apprentissage et de I’évaluation.

Module (module d’un programme)

Unité constitutive ou composante d’un pro-
gramme d’études comprenant un objectif opéra-
tionnel de premier niveau et les objectifs
opérationnels de second niveau qui ’accom-

pagnent.

Unité

Etalon servant a exprimer la valeur de chacune des
composantes (modules) d’'un programme d’¢tudes
en attribuant a ces composantes un certain nombre
de points pouvant saccumuler pour l'obtention
d’un dipldme; l'unité correspond 4 quinze heures
de formation.






Premiere partie






Nombre de modules : 14
Durée en heures: 1185

Valeur en unités :

Fabrication de moules
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Code du programme : 5249

CODE TITRE DU MODULE DUREE UNITES
365511 1 Métier et formation {5 1
365624 2 Lecture de plans de moules 60 4
365633 3 Mathématiques appliquées aux moutles 45 3
365648 4 Usinage de composants sur des machines-outils conventionnelles 120 8
372214 5 Programmation manuelle d'un centre d'usinage 60 4
372226 6 Usinage de piéces simples au centre dusinage 90 6
365674 7 Interprétation et correction de programmes pour la commande

numérique 60 4
365587 8 Usinage de noyaux et d’empreintes par électroérosion 105 7
365598 9 Usinage de composants sur des machines-outils 4 commande

numérique 120 8
365608 10 Finition d’empreintes, de noyaux et de composants de moules 120 8
365614 11 Percage de canaux de refroidissement et de chauffage 60 4
365628 12 Assemblage de composants de moules et vérification 120 g
365638 13 Réparation, modification et entretien de moules 120 8
365646 14 Stage en milieu de travail 0 6

TABLEAU 1

Quinze heures valent une unité.

Ce programme conduit a I'attestation de spécialisation professionnelle en Fabrication de moules.







Les buts de la formation en Fabrication de moules
sont définis 4 partir des buts générauxde la forma-
tion professionnelle et en tenant compte, en par-
ticulier, de la situation de travail. Ces buts sont les
suivants :

Rendre la personne efficace dans I'exercice
d’une profession

= Luipermettre d’effectuer correctement, et avec
les performances acceptables, au seuil d’entrée
sur le marché du travail, lestacheset les activités
associées a la fabrication de moules;

* lui permettre d’évoluer convenablement dans

I'exercice de son travail en favorisant :

- Pacquisition des habiletés permettant d’inter-
préter des plans et des devis et de résoudre
des problémes de mathématiques liés a la
fabrication de moules;

- le développement des habiletés psycho-
motrices permettant d’effectuer les tiches et
les opérations en fabrication de moules;

- la capacité d’établir des rapports harmonieux
et de communiquer efficacement au travail;

- le développement de la conscience profes-
sionnelle:

- la préoccupation constante de la santé et de
la sécurité au travail, des habitudes de vigi-
lance;

- la minutie et la précision dans 'exécution du
travail,

- la capacité de travailler dans des situations
urgentes et contraignantes.

Assurer I'intégration de la personne a la vie
professionnelle

» Lui permettre de connaitre le contexte particu-
lier du métier d’outilleur-mouliste et d’outil-
leuse-mouliste;

» lui permettre de connaitre ses droits et res-
ponsabilités comme travailleur et travailleuse.

Favoriser I'évolution de la personne et I'ap-
profondissement des savoirs professionnels

* Lui permettre d’accroitre son autonomie, son
sens des responsabilités et son goiit de la réus-
site;

= lui permettre de développer sa capacité d’ap-
prendre, de s'informer, de se documenter et
d’acquérir des méthodes de travail;

» lui permettre de comprendre les principes sous-
jacents aux techniques utilisées;

= luipermettre de développer des attitudes fonda-
mentales au succés professionnel et une préoc-
cupation d’excellence.

Assurer la mobilitée professionnelle de la
personne

* Luipermettre de développer des attitudes posi-
tives 4 I’égard des changements techniques et
des situations nouvelles;

» lui permettre de cultiver son initiative et son
esprit d’entreprise;

* lui permettre d’étre en mesure de travailler sur
des machines-outils conventionnelles et a
commande numérique.






Les compétences visées en Fabrication de moules
sont présentées dans le tableau II qui suit. On y
met en évidence les compétences générales, les
compétences particuliéres (ou propres au métier)
ainsi que les grandes étapes du processus de
travail.

Les compétences générales sont associées a des
activités communes i plusieurs tiches ou a plu-
sieurs situations. Elles portent, entre autres, sur la
compréhension de principestechniques ou scienti-
fiques liés au métier. Les compétences particu-
li¢res visent des tiches et des activités directement
utiles & 'exercice du métier. Quant au processus de
travail, il met en évidence les principales étapes de
Pexécution des tiches et des activités du métier.

Le tableau Il est a double entrée; il s’agit d’une
matrice qui permet de voir les liens qui unissent des
éléments placés a l'horizontale et des éléments
placés a la verticale. Le symbole ( A) montre qu’il
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existe une relation entre une compétence particu-
liére et une étape du processus de travail. Le sym-
bele ( O ) marque un rapport entre une
compétence générale et une compétence particu-
liere. Des symboles noircis indiquent, en plus, que
l'on tient compte de ces liens dans la formulation
d’objectifs visant 'acquisition de compétences par-
ticuliéres (ou propres au métier).

La logique retenue pour la construction de la
matrice des objets de formation influe sur la
séquence d’enseignement des modules. De fagon
générale, on prend en considération une certaine
progression dans la complexité des apprentissages
et le développement de 'autonomie de I'éléve. De
ce fait, I'axe vertical présente les compétences
particuli¢res dans un ordre relativement fixe pour
I'enseignement et sert de point de départ pour
Pagencement de ’ensemble des modules. Certains
deviennent ainsi préalables 4 d’autres ou doivent
&tre vus en paralléle.
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Les objectifs généraux du programme Fabrication
de moules sont présentés ci-aprés. Ils sont accom-
pagnés des énoncés de compétences lées & chacun
des objectifs opérationnels de premier niveau
qu’ils regroupent.

Faire acquérir a I'éléve les compétences

hécessaires a I'exécution des tiches du

métier

* Lire et interpréter des plans de moules.

* Résoudre des problémes de mathématiques
appliquées aux moules.

» Effectuer la programmation manuelle au centre
d’usinage.

* Interpréter et corriger des programmes pour la
commande numérique.

Faire acquérir a4 I'éléve les compétences
nécessaires a I'exécution de taches de
techniques particuliéres

* Fabriquer des ¢lectrodes et usiner des noyauxet
des empreintes de moules par électroérosion.
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* Percer des canaux de refroidissement et de
chauffage et installer des cartouches chauf-
fantes.

Faire acquérir a I'éléve les compétences
nécessaires a 'exécution des tiches spéciali-
sées du métier

» Usiner des composants de moules sur des
machines-outils conventionnelles,

* Usiner des piéces simples au centre d’usinage.

* Usiner des composants de moules sur des
machines-outils 4 commande numérigue.

» Effectuer Ja finition des empreintes des noyaux
et des composants de moules.

* Assembler les composants et vérifier le moule.
» Réparer, modifier et entretenir des moules.

Faire acquérir a I'éléve les compétences
nécessaires a une intégration harmonieuse et
concréte du marché du travail

* Se sitwer au regard du métier et de la démarche
de formation.

« S’intégrer au marché du travail.






5.1 DEFINITION DES OBJECTIFS OPERATIONNELS

Un objectif opérationnel de premier niveau est
défini pour chacune des compétences visées,
conformément & leur présentation au chapitre 3;
celles-ci sont structurées et articulées en un pro-
gramme intégré de formation permettant de
préparer I’¢leve a la pratique d’un métier. Cette
organisation systémique des compétences produit
des résultats qui dépassent ceux de la formation
par éléments isolés. Une telle fagon de procéder
assure, en particulier, la progression harmonieuse
d’un objectif & un autre, I’économie dans les
apprentissages (en évitant les répétitions inutiles),
I'intégration et le renforcement d’apprentissages,
etc.

Les objectifs opérationnels de premier

niveau constituent les cibles principales et obliga-

toires de I’enseignement et de I'apprentissage. Ils

sont pris en considération pour 'évaluation de

sanction des études. IIs sont définis en fonction de

comportements ou de situations et présentent,

selon le cas, les caractéristiques suivantes :

= Unr objectif défini en fonction d’un comporte-
ment est un objectif relativement fermé qui
décrit des actions et des résultats attendus de
[’éléve au terme d’une étape de sa formation.
L’¢évaluation porte sur les résultats attendus,

* Un objectif défini en fonction d’une situation
est un objectif relativement ouvert qui décrit les
phases d’une situation éducative dans laquelle

on place I’¢leve. Les produits et les résultats

varient selon les personnes. L’évaluation porte
sur la participation de I’éléve aux activités pro-
posées au plan de mise en situation.

I5

Les objectifs opérationnels de second niveau
servent de reperes quant aux apprentissages préa-
lables & ceux qui sont nécessaires pour l'atteinte
d’un objectif de premier niveau. Ils sont groupésen
fonction des précisions (voir 5.2 A) ou des phases
(voir 5.2 B) de l'objectif opérationnel de premier
niveau.

REMARQUES

Les objectifs opérationnels de premier et de second

nivean supposent la distinction nette de deux paliers

d’apprentissages ;

* au premier palier, les apprentissages qui concernent
les savoirs préalables;

* au second palier, les apprentissages qui concernent
la compétence.

Les objectifs opérationnels de second niveau indiquent
les savoirs préalables. Ils servent a préparer les éléves &
entreprendre correctement les apprentissages directe-
ment nécessaires 4 I'acquisition d’une compétence, On
devrait toujours les adapter aux besoins particuliers des
éléves ou des groupes en formation.

Les abjectifs opérationnels de premier niveau guident
les apprentissages que les éléves doivent faire pour
acquérir une compétence !

* Lesprécisionsou lesphasesde 'objectifdéterminent
ou eorientent des apprentissages particuliers a effec-
tuer, ce qui permet 'acquisition d’une compétence
de fagon progressive, par éléments ou par étapes.

* L’ensemble de 'objectif (les six composantes et par-
ticuliérement la derniére phase de I'objectif de situa-
tion, voir 5.2) détermine ou coriente des
apprentissages globaux, d’intégration et de synthése;
cela permet de parfaire 'acquisition d'une com-
pétence.



Pour atteindre les objectifs, des activités d’apprentis-
sage pourraient étre préparées de la fagon suivante

= des activités particuliéres pour les objectifs de
second niveau;

= des activités particuliéres pour des précisions ou des
phases des objectifs de premier niveau;

* des activités globales pour les objectifs de premier
niveau.

5.2 GUIDE DE LECTURE DES OBJECTIFS OPERATIONNELS
DE PREMIER NIVEAU

A. Lecture d’un objectif défini en fonction d’un comportement

Un objectif défini en fonction d’un comportement

comprend six composantes. Les trois premieres

composantes donnent une vue d’ensemble de

Iobjectif.

= Le comportement attendu présente une com-
pétence comme le comportement global at-
tendu a la fin des apprentissages d’un module.

» Les conditions d’évaluation définissent ce qui
est nécessaire ou permis & P'éléve durant
I'épreuve permettant de vérifier s’il ou elie a
atteint Pobjectif; on peut ainsi appliquer les
mémes conditions d’évaluation partout.

« Les critéres généraux de performance défi-
nissent des exigences qui permettent de voir
globalement si les résultats obtenus sont satis-
faisants.
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Les trois dernicres composantes permettent
d’avoir une vue précise et une compréhension
claire de 'objectif.

« Les précisions sur le comportement attendu
décrivent les éléments essentiels de la com-
pétence sous la forme de comportements par-
ticuliers.

= Les critéres particuliers de performance
définissent des exigences a respecter €t accom-
pagnent habituellement chacune des précisions.
Ils permettent de porter un jugement plus
éclairé sur I'atteinte de I'objectif.

* Le champ d’application de la compétence
précise les limites de Pobjectif, le cas échéant. 11
indique si 'objectif s’applique 4 une ou a plu-
sieurs tiches, a une ou a plusieurs professions, 4
un ou a plusieurs domaines, etc.



B. Lecture d’un objectif défini en fonction d’une situation

= Les conditions d’encadrement définissent des
balises 3 respecter et des moyens a mettre en
place, de fagon & rendre possibles les apprentis-

Un objectif défini en fonction d’une situation com-
prend six composantes.

* L’intention poursuivie présente une com-

pétence comme une intention & poursuivre tout

au long des apprentissages d’un module.

Les précisions mettent en évidence 'essentiel

de la compétence et permettent une meilleure

compréhension de I'intention poursuivie.

Le plan de mise en situation décrit, dans ses

grandes lignes, la situation éducative dans

laquelle on place I'é1éve pour lui permettre d’ac-

quérir la compétence visée. Il comporte habi-

tuellement trois phases d’apprentissage :

- une phase d’information;

- une phase de réalisation, d’approfondisse-
ment ou d’engagement;

- une phase de synthése, d’intégration et
d’autoévaluation.
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sages et 4 avoir les mémes conditions partout.
Elles peuvent comprendre des principes d’ac-
tion ou des modalités particuliéres.

Les critéres de participation décrivent les exi-
gencesde participation que 1’é1éve doit respec-
ter pendant I'apprentissage. Ils portent sur la
fagon d’agir et non sur des résultats 3 obtenir
en fonction de la compétence visée. Des
critéres de participation sont généralement
présentés pour chacune des phases du plan de
mise en situation.

Le champ d’application de la compétence
précise les limites de 'objectif, /e cas échéant. 11
indigue si 'objectif s’applique a une ou a plu-
sieurs tiches, 4 une ou a plusieurs professions, a
un ou a plusieurs domaines, ete.






Deuxieme partie






Code ; 365511 _ Durée: 15h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

INTENTION POURSUIVIE

Acquérir la compétence pour
se situer au regard du métier et de la démarche de formation

en tenant compte des précisions et en participant aux activités proposées
selon le plan de mise en situation, les conditions et les critéres qui suivent.

Précisions
* Connaitre la réalité du métier.
» Comprendre la formation. _
= Confirmer son onientation professionnelle.
« Connaitre les effets de I'évolution technologique sur I'exercice du métier.

PLAN DE MISE EN SITUATION

PHASE 1: Information sur le métier et la formation

d'avancement et de mutation, professions connexes, etc.

moulistes.

sions gu'elle engendre sur 'automatisation des entreprises,

d’évaiuation et sanction des études.

PHASE 2: Engagement dans la démarche de formation

= Discuter de sa perception de |a fabrication de moules ;
— avantages et inconvénients;
~ exigences au regard des technologies nouvelles;
- connaissances, habiletés et attitudes nécessaires a I'exercice du métier.

conférences avec des spécialistes du métier, démonstrations ou autres.

» S’informer sur le marché du travail dans le domaine de ia fabrication de moules : milieux
de travail, types d’entreprises, perspectives d'emploi, rémunération, possibilités

= S'informer sur la nature et les exigences de I'emploi : taches, conditions de travail,
critéres d'évaluation, droits et responsabilités des outilleuses-moulistes et des outilleurs-

» S'informer sur I'évolution technologique de la fabrication de moules et sur les répercus-

» S'informer sur la formation : programme d’études, démarche de formation, modes

= Participer aux activités proposées : visite des lieux, visite d’entreprises ou d’expositions,
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

PHASE 3

CONDITIONS D’ENCADREMENT

CRITERES DE PARTICIPATION

» Faire part de ses premiéres réactions concernant ie programme d'études et la formation
offerte relativement aux nouveaux procédés de fabrication de moules.

= Discuter des moyens de maintenir ses connaissances a niveau au regard de {'évolution
technologique.

= Consigner ses notes dans un cahier.

Evaluation et confirmation de son orientation

= Présenter au moyen d'un rapport :

- son opinion sur les taches du métier et les conditions de leur exercice;
- une justification de son orientation professionnelle : comparaison entre ses godts et ses
aptitudes et celles qui sont nécessaires pour exercer le métier.

= Créer un climat de convivialité.

» Favoriser 'expression des idées de chacune et de chacun au moment des discussions.

» Permettre & I'éléve d'avoir une vue juste du métier, particulierement en ce qui concerne
les nouvelles technologies.

= Organiser des activités pami fes suivantes : visite d’'entreprises représentatives du
milieu de travail, visite d'expositions, rencontre avec des spécialistes du métier, démons-
trations, etc. -

= Fournir la documentation pertinente : information sur le métier, rapport d’analyse de
situation de travail, programme d'études, guides, etc.

Recueille des données sur la majorité des sujets a traiter.

PHASE1: -
PHASE 2: « Participe aux activités proposées.
+ Participe aux discussions en posant des questions et en exprimant son opinion.
PHASE 3: = Produit un rapport écrit.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L’ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIRFAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVOIRETRE JUGES
PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES POURATTEINDRE L'OBJECTIF DE PREMIERNIVEAU, TELS
QUE :

Avant d’entreprendre des activités de la phase 1 (Information sur le métier et Ia formation) :

1. Repérer les sources d’information.
2. Manifester le désir de s'informer.

Avant d’entreprendre des activités de la phase 2 (Engagement dans la démarche de forma-
tion) :

3. Reconnaitre les attitudes nécessaires a la réussite de ses apprentissages.

4. Reconnaitre l'importance de I'organisation du travail.

5. Se soucier de respecter I'opinion des autres.

Avant d’entreprendre des activités de la phase 3 {(Evaluation et confirmation de son orienta-
tion}) :

6. Prendre conscience de la nécessité de faire un travail que I'on aime et qui répond 2 ses
attentes et 4 ses aspirations.

7. Décrire les principaux éléments d’'un rapport.
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Code: 365624 ' Durée : 60 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, |'éléve doit
live et interpréter des plans de moules
selon fes conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

» A partir des dessins d’ensemble et de détail de moules, en systémes de mesure
international et impérial.

» Alaide:
- de guides techniques et de notes de cours,
~ d'une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Pertinence de la terminologie utilisée.
= Exactitude des calcuis.
+ Capacité a résbudre des problémes et 4 travailler en équipe.

= Relevé complet de l'information contenue dans les dessins d’ensemble et de détail en
utilisant les systémes de mesure international et impérial.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

A

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

Relever les données contenues 3 I'intérieur
du cartouche, de la nomenclature et des
annctations du dessin d'ensemble d'un
moule a injection.

Vérifier, sur les dessins de détail, les sur-
faces de référence, les formes, les sym-
boles et les cotes fonctionnelles des
composants d’un moule 3 injection.

Chercher, sur les dessins d’ensemble et de
détail et dans des catalogues spécialisés,
linformation relative aux organes d'assem-
blage et aux composants des moules 3
injection.

Interpréter les classes d’ajustement norma-
lisées relatives aux différents modes de liai-
son et aux composants d'un moule 3
injection.

Décoder, sur les dessins d’ensemble, les
liaisons et les mouvements des piéces du
moude & injection,

Relever, s'il y a lieu, les erreurs sur les
dessins d'ensemble et de détail,

Tracer des croquis de composants de
moules a injection cu de piéces connexes.,

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

Relevé précis et complet des données.

Vérification de l'exactitude des surfaces de
référence, des formes, des symboles et des
cotes fonctionnelles.

identification précise’ des organes d’assem-
blage et des piéces cannexes et de leurs riles
fonctionnels.

Identification précise des composants de
moules dans des catalogues spécialisés.

Interprétation exacte des tableaux de
tolérances.

Décodage juste des organes de liaison et des
mouvements des piéces.

Vérification compléte des dimensions et des
tolérances.

Vérification du fonctionnement des piéces
assemblées.

Rapport précis des erreurs relevées.

Choix approprié des vues,

Précision de la cotation et des annotations.
Respect des proportions.

Qualité et propreté du croguis.

Module 2
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L'ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIRFAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVOIRETRE JUGES

PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES POUR ATTEINDRE L’'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAL,
TELS QUE : i

Avant d’apprendre a relever les données contenues a Vintérieur du cartouche, de la nomen-
clature et des annotations du dessin d’ensemble d’un moule a injection (A) :

1. Connaltre le contenu d'un cartouche et d'une nomenclature de dessins d'ensemble de
mécanique de base,
2. Connaitre le contenu d'annotations possibles sur un plan de mécanique de base.

Avant d'apprendre a vérifier, sur les dessins de détail, les surfaces de référence, les formes,
les symboles et les cotes fonctionnelles des composants d’un moule a injection {B) :

3. Décoder les symboles de tolérance de formes et de positions utilisés en techniques
d'usinage.

4. Définir une tolérance de fabrication.

5. Définir une cote fonctionnelle.

6. Reconnaitre une surface de référence.

Avant d’apprendre a chercher, sur les dessins d'ensemble et de détail et dans des catalogues
spécialisés, linformation relative aux organes d'assemblage et aux composants des moules
a injection (C) :

7. Connaitre les liaisons mécaniques de base.

8. Reconnaitre les organes d'assembiage de base.

9. Reconnaitre des organes de machines.

Avant d’apprendre a interpréter les classes d’ajustement normalisées relatives aux différents
modes de liaison et aux composants d’un moule a injection (D} :

10. Définir un ajustement et en reconnaitre I'application & partir d’'un dessin d'ensembie de
mécanique de base,

Avant d’apprendre A relever, s'il y a lieu, les erreurs sur les dessins d’ensemble et de
détail (F) :

11. Connaitre les conventions appliquées au dessin de fabrication mécanique.
12. Démontrer de bonnes aptitudes en géométrie spatiale.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L'ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVOIR-ETRE JUGES
PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES POUR ATTEINDRE L'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE :

Avant d'apprendre a tracer des croquis de composants de moules a injection ou de piéces
connexes (G) :

14. Démontrer un bon sens de |'observation.
15. Dessiner des croquis de piéces mécaniques.
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Code : 365633

Durée: 45h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit

résoudre des problémes de mathématiques appliquées aux moules
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

= A partir :
- de dessins de détail de compaosants de moules:
- de consignes de lenseignant ou de I'enseignante.
« Al'aide :
-~ d'ouvrages de référence et de la documentation nécessaire:
- d'une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Utilisation pertinente et correcte des systémes de mesure international et impérial.

* Respect du processus de résolution de probiémes.

* Utilisation appropriée des formules trigonométriques relatives au calcul des angles.

= Respect des méthodes de calcul.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE - CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE

A. Relever, sur les dessins de détail ou surun
croquis, les dimensions utiles 2 la résolution
de problémes.

Relevé précis et complet des dimensions.

B. Analyser la configuration géométrique des - Décomposition précise de la forme de la piéce
composants de moules a usiner sur des en éléments géométriques.
machines-outils conventionnelles et &4 com- - Justesse de I'analyse.

mande numérique.

C. Effectuer des calculs relatifs aux cotes, aux — Choix pertinent des formules.
formes et aux rayons des composants de - Transformation exacte des formules.
moules. — Exactitude des calculs.

D. Reésoudre des probiémes de calcul d'angles — Utilisation appropriée des formules de trigo-
complexes sur des composants de moules. nomeétrie relatives aux triangles rectangles.

— Emploi approprié d'une calculatrice scientifique.
- Exactitude des résultats.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L'ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVOIR-ETRE JUGES

PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES POUR ATTEINDRE L'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE :

Avant d’apprendre a relever, sur les dessins de détail ou sur un croquis, les dimensions utiles
a la résolution de probiémes (A) :

1. Développer une bonne perception spatiale.

Avant d'apprendre a analyser la configuration géométrique des composants de moules a
usiner sur des machines-outils conventionnelles et & commande numérique (B) :

2. Effectuer les conversions des mesures des systémes international et impérial.
Reconnaitre fes situations nécessitant une résolution de problémes mathématiques.
Déterminer |a fagon logique de poser un probléme.

Distinguer les circonstances dans lesquelles on utilise la géométrie plane.

Comprendre les conséquences des erreurs de calcul relativement aux dimensions des
composants de moules.

A

Avant d’apprendre 2 effectuer des calculs relatifs aux cotes, aux formes et aux rayons des
composants de moules (C):

7. Distinguer les circonstances dans lesquelles on utilise des formules de trigonométrie.

Avant d’apprendre a résoudre des probiémes de calcul d’angies complexes sur des compo-
sants de moules (D) :

8. Résoudre des problémes de trigonométrie simpies.

9. Démontrer sa capacité d’analyse et de raisonnement relativement aux problémes a
résoudre.
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Code: 365648 Durée: 120 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
usiner des composants de moules sur des machines-outils conventionnelles
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

* A partir des dessins d'ensemble et de détail ou de croquis.
« Alaide :
— des machines-outils conventionnelles appropriges;
des outils, des accessoires et des instruments de mesure;
de pieces dont les matériaux et les dimensions seront déterminés en conformité avec
les dessins de détait;
de guides techniques et de notes de cours;
d’'une calculatrice scientifique.
» Avec de I'équipement de protection individuelle.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

* Respect des régles de santé et de sécurité,

= Utilisation des machines-outils selon les recommandations du fabricant.

= Respect des processus et des procédés d'usinage.

= Respect du temps alloué.

« Exactitude des calculs.

= Souci de la précision.

» Capacité a résoudre des problémes et 3 travailler en équipe.

= Propret¢ des instruments, des outils, des piéces usinées et de l'aire de travail.

= Confaormité des composants de moules avec les données des dessins d’ensemble et de
détail.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

A. Repérer, sur les dessins d’ensemble, de
détail et sur des croquis, les données rela-
tives a l'usinage de composants de moules.

B. Planifier le travail et préparer les matériaux.

C. Monter des piéces & usiner sur des
machines-outils conventionnelles.

D. Effectuer les opérations d'usinage sur des
machines-outils conventionnelles.

E. Controler la qualité des composants de
moules usings.

F. Entretenir le poste de travail.

DE COMPORTEMENT
| PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE

- Relevé précis et complet des données.
— Repérage des erreurs possibles.
- Rapport écrit ou verbal.

— Détermination logique des séquences d’'opéra-
tions.

— Sélection judicieuse :
« des machines-outils;
« des outils de coupe.

— Choix pertinent des montages d’'usinage.

- Découpage des matériaux caonforme aux des-
sins de détail.

— Choix judicieux des accessoires d'ablocage et
des outils de serrage.

— Respect de la méthode de montage, selon la
machine-outil utilisée.

— Respect des techniques d'usinage en fonction
de la machine-outil utilisée.

- Respect des paramétres d'usinage.

- Utilisation sécuritaire des machines-outils.

- Absence de bavures.

- Vérification précise de 1a conformite des piéces
avec les données des dessins d’'ensemble et de
détail.

— Ultilisation correcte des instruments de mesure.

- Précision des mesures.

— Rapport des ermreurs, le cas échéant.

- Rangement des outils et des instruments con-
forme aux normes du fabricant.

— Nettoyage approprieé des machines-outils, des
outils de coupe et de l'aire de travail.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L'ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVOIR-ETRE JUGES
PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES POUR ATTEINDRE L'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE :

Avant d’apprendre a repérer, sur les dessins d’ensemble, de détail et sur des croquis, les
données relatives & 'usinage de composants de moules (A} :
1. Prendre conscience de limportance d'une lecture attentive du plan relativement a I'usinage
des composants de moules sur des machines-outils conventionnelles.
2. Associer les symboles d’'usinage aux techniques de fabrication,

Avant d’apprendre a planifier le travail et préparer les matériaux (B) :

3. Reconnaitre limportance de la planification en usinage de composants de moules au
regard de la qualité du moule.

4. Definir les moyens permettant la réalisation du projet.
5. Prendre conscience de la valeur monétaire d'un moule,

Avant d’apprendre a monter des piéces a usiner sur des machines-outils convention-
nelles {C) :

6. Juger de la pertinence d'usiner ou d'acheter certains composants de moules.

7. Connaitre les composants, les organes et les éléments des machines-outils convention-
nelles.

8. Saisir lincidence du montage d’'un composant de moule sur la qualité de la piéce usinée.

Avant d’apprendre a effectuer les opérations d'usinage sur des machines-outils convention-
neles {D) :

8. Reconnaitre l'importance d'effectuer les vérifications d’'usage tout au long du processus
d'usinage.

Avant d’apprendre a contréler la qualité des composants de moules usinés {E) :
10. Relever, dans les catalogues spécialisés, les standards (qualité, précision, etc.) relatifs aux
composants de moules,
11. Appliquer les techniques d’'ébavurage et de nettoyage des composants de moules.
12. Prendre conscience des conséquences de la présence de défauts sur un composant de

moule.
Avant d’apprendre 4 entretenir le poste de travail (F) :

13. Reconnaitre {importance d’'un entretien correct de I'aire et du poste de travail.
14. Adopter un comportement sécuritaire durant I'utilisation de produits de nettoyage.

Fabrication de moules 35 Maodule 4






"2BDUISH, P 24J1120

np sapduirs sa0a1d sap 4au1sy) 5ouNdwiod g
daAr o]g[[eted us soumpdwod 81390 Joudiasua p
2438ns 152 (1 S21F91M XNSTW JUS0S J[janUE L
uoneuwwerSoid ua safesspuardde sa) anb uyy
"S2JN3LIRIN $20U)A 0D $3|

suep naaad 152 adnoo e[ ap a1fojouydal Bf 9p 19
aFeuow ap sepoylsw sop juswassipuojoidde
"PSI[ENPIAIPUT USLINOS UN SIAY[P XN ISINSSY
‘ugros

19 XN3LIPS [TeAr) un sdwa) Inoy ua 1251y
‘[euoBRUISIUI

aWISAS o] suep anb [eripdwr awsKs

9] suep seunueiSold ap JueIne M09 e

‘[TRARI) B SUINIIS
op 12 9ques ap so[3Q1 sop 10adsal 3] sue(]
‘vorewrresgord ap spanuewr -
‘ade|no, p sanfoperes -
‘sonbruyoe) sjonuewr -
‘sonbeqe )3 xneajqe; -
‘yoogpunyy 5, Liauyovpy 3] -
> anb s3[m
‘30URIRIL IP SIVUNOS SAUSIJIP 3P APIE,] Y
-onbiynuaids aorgemoes sun,p -
SUONEITUNUILOD
ap [S19130] UN, P 13 31X231 2P INAIPI
un,_p 210p JN9JBUIPJO-0IDIW Un P NO
(aLasnput odA1 op anbuLRWNU SPUBLIOD
B 59snasiel) op no aFeulsn,p sanuad op -
“eplE] Y
‘[reAeq) op saudisuod ap -
‘ofeuisnp sowwes ap -
Tepdun
NO [BUOCIIBLISIUL SPIIUN P SIWISAS
12 routsn e so|duns saogd ap suissap op -
2 myJed v

"adeuisn p anuad un p
a)onuew vonewiwesdold e 1an1a31q

321238ns aydoaddy

UOTIEN[EAD, P STONIPUC))

npua)ne juawsprodwo)

(OAA) anbupopw a1uzs op sonbruyrap swnuesoad np A 710 2uadwod €| v 1 (JSV) anbrawnu spuvunuo)d
v sppno-sautyovus ans 28puis;y amrweasoad np g snpowt ne )3 28pursn, p sanbruyoay sunueaderd np 1z smpow ne yuspeamnby s3 pow 3

* NOLLYSINOWYYH

709 - AHANA yIciLe - ddOO

HIVNISA FHINHD NOA ATTINNVIA NOLLVINN VI D0 d

S A INAGON

Module 5

37

Fabrication de moules



‘suonesado sap
asuanbas gy op psedar ne oypenb 19 sHAnSNpOIg
‘(aydwaxa
Ied ‘g11oedes) snbLzwWING 2PURLILIED B ASNISIRL)
sun,p no aFeursn p anues un_p sanbrsuoeie)
"AN[OSQE 19 2JURINGS UCHEIO))
*ISUIST § S30BLINS 13 35UIDJ2T 9P SSORLING
‘snbupwnu spuewwes
| © saxdoid sajoquuAs 13 aseq ap sojoquAg
"3DBJLINS 3P SIUL]

Juawsuuonisod
3P 35 S1LIOJ 3P ‘UOISUSLLIP IP SIDULIZ[O) -
‘SouBdLIpWIE S3ULIOU -
‘So[RUCIBIIGIUI SAULIOU -
: 90UEBIZ[0} P SUEBOY
(o1
‘a[gue ‘uoAer ‘onwerp ‘manguo|) suoisuIWICT

"astedueyy

12 aste[due J130[OUINLI) B[ AP UOISIOI]
'33U519)31 9P sa0elins sap asnl afespday
) || URED

uotjeuLIOjul, | ap 3jsni uonepidisiug
*10N195]3 B [leaen np nua 23duiod
sayuaunad saguuop sap 10[dwoo 2433y

1

"oFeuisn p AU

un,p ucnewweldosd e] 1enjoa]ye
Jnod a1ressadgu UOEWLIONT |
‘sjanueur s3] 33 a8euisn,p swwed
B[ ‘SUISSAp S3] Step J1[]1anaay

$2.1983NS NUWOI 3P SHUAWI[Y

soneuriojtad ap saau)

SUOISINLY

Module 5

38

Fabrication de moules



‘spoddns sjuerarnp

$3[ JNS SIPUUOP SIP UOISSIWSURI) Sp PO
-suoddns sanne -

‘ueqil -

‘apessey -

fopanbsip -

inp anbsip -

1 S3UUOP SAp 3FeATYDIR P PO
‘[no-suryoew

€[ 3P JNS[QIIUO0D Np IPIE [ B UONIPS P 3pOJA
'31X3) 3P 1N2)IpR UN P 910D
IN31BAIPIC-0IITW UN, P 3PIB | B UONIPD, P PO

"SJUAWI[P SANNY
USRI
oSedur) ua [uno, p senoloalen sap uononpes]
‘[mno, p uonesusduioy)
‘a3euisn p s3[9£0)
*$9][SUUOIBULIOTUT
19 saxeIixne ‘saiojeredald suonouo g
Terrpdwr awNsAS 10 [BUOIIRUINUT SWSAS
Tino p sanopalen -
‘oursuo puwod -
{uoIjoasISI p
iod anbeys e fno, | op uomsed -
: uonrewrwressod ap mssa(g
"SQUUSAO $3)03 SIP [NIBD 3P SPOJA]
N[OSQR 13 [AUIWIIOUT SPO]
‘anbLptunu opUBIWIOS B SISNISIRI] XNE O
a8eursn p sanuad xne saidoxd saxe p sawsg

‘$2IINPOIINI SIQUUOP SIP ISSASN[
-awureIsoad

np ssuuOp sop 2131dwod 23U
"$32UUOP P UOISSIWISUBI} B -
‘saquuop op aFeAlyare| -

{53pUUOp 9p uonsnponul| -

! UBLLISOUCD PSI{IN [ALIIRIU

3] UO[2S SIAIMNS B ayoIew e ap joadsay

‘uonewweiSoid ap axeuAs B[ ap 10adsay

‘afeursn,p swwes | op 10adsay

Ui Jed SpuuUN U AJUBAEP 9SSONA -
faynurw

Jed SuoN[OAI US UOIIBJOI 3P 3SSAIA -

: 98ewsn p sangwesed sap ajsnl uoiasug

sunweIFold np 22mdNS UONLIOqe]]

‘s|ne

S3P 9SIN0D 3P ULJ 2p 32 INgap ap swod

sap uonisod B 9p 239BXa UOTJBUIUSD(

"SB2 2] uo[es ‘samejod 19

SIULIISILIBS $IPUUOPICOD SIP S1991d [No]E)

“Jaursn g 9291d

] 9p suiguo p jutod np xnardipn( x1oyo)

[t

L'C
97

(44

['C

‘[Ino-2ulyoeWw
2] 3p IN3[0NUO Np uskow ne
LIMSIZUIPIN-0IDIUL INS

: aunuerdoad 2 18npg

£

‘swwesdord oy 3Py ¢

$21935NS NUIIU0I AP SHUIUII[ Y

uruLIoLad ap sa1LI))

SUOISIINL

Module 5

39

Fabrication de moules



‘sajuanbaiy sanaarg

‘sawg[qoid ap uonn|osI 3p SIPOYIS
‘anbiydes3 anage[nuas un p

QUSSR | U [13NO-3UTYILW B[ 3P INJ[QIUOD
a1 ans awrwresFoad np apiA v LSS P SPOJA
‘anbiyderd uoue|nwts ap apop

-uonewweidord e] op sedels

sop o1quIasus,] Jnod gnojle sduwa) np 1padsayg
‘ageAnyoIe p

apopsw B[ ap 93931102 uonedddy
‘sapodde s113001100 Sap 20UAUNIS]
‘uonewureisold

op sanau1a sap 21snf UoI3d31(]

"IPIA B IBSSD -

‘onbrydesd vonenuns -

! [INO,p 211035381} Sap S9[[TBIOP UCLIR[NWIY
*souBIsuod s3] 10 UISSOp 9 oaae swueIFord
np SUULIOJUOD B[ 9p 233[dWOO UOHBOLJLIPA

9y

Sy
LA 4

't

sunuerdord sp1apieA ¢

$219830s noojuod Ip SHUIWI[F

ueuriojsad 3p s3I

SUOISIIJ

40 Module 5

Fabrication de moules



"anbupurnu

SPUBWIWIOD B B 3[QUUOICINE P suonou s3] Jonbiddy
*2[Q 9p INO) B 3N[0SqE

12 af[enuswipIoul uopewueIZord op sapoiu saf 1asI[1)
"28DUIST P 34JUaD N ajfanuril UotpuipSo.d

atun sanozffly saungduwos v 0aae ofgfjeied

us rougtesua, | ap 91988ns 153 [1 ‘sp18pun xnotw

JuRtos uNpduIes 229 op sadessnuaidde sof anb uryy
"QJUBSSI0I0

PNxa[dwIod ap 212 JTAAIOD J2Nogxa v staford so]
‘sanbinpwosd soouelp(oy ap nad juenoduwos

SUISSIP SOP I3SIINN ‘UOTJBILIOY B] 3 SPLIS 33 Y

"al13s uo nononpold aun, p UOLOROY UD

uonewures3osd e[ 12 safejuow sof ‘swiured ey 1UsLI0)
Jueudrssus, | no syueusiosua | fed »31pu

sunuergosd un,p mued g 2091d axgrwaid sun 1auisn)
"SIN0D 9p saInsy searard

9] 59p aSeUIsn p 20U22 NE N0 SNBLIFIUNU SPUBUIUCD
B 95118510 B] B S3[[enuen suonjeipdo sop Jemona)ig
"a8eursn, p

SaNUad $3] 32 ANDLIFWNU JPUBILIOD § SISNISTETJ SI[ NS
a3esn ua adnoo ap spno xne @ afeuow 3p sIpoYIpW
xne 38essnuaidde, p sdwoy np goi “d g 1e1085U0)
"2SI[ENPIAIPUI USIINOS UM S2A3]P XNE LAINSSY

"pUSI0S 12 XNALIPS [IeAkD Un sd1lis) MO) U 1a81xy
‘[euOnEILINW 2R)sAs 9] suep anb jeripdun

swIsAs of suep sawweldeld ap JuBIne Janydaja sl

‘[reaeq
ne 2ILINIPS AP 13 plues 2p sa[F21 sap 10adsar Ay sue(q  »
‘wopewwesFord op sjanuew -
‘a8equno p sendoeiey -
fsanbiuyoe) sjanuew -
‘sanbeqe 12 xnes|qey -
‘yoogqpuvpy s Lisutyoppy o] -
onb
S([3} ‘BIUBIPIPI IP SIVUINOS SIIUAIPYYIP P PIE[ Y @
-anbiynusias FoLIBM[E2 SUNP -
‘(3)[2unolsusupLy
J3msaw © aulgoew ] siduros
£) ajonuos 3p sq1aredde,p )0 sjuswunnsur p o -
‘sadoouyaa) sa[aanou ap e jadde juesie]
19 S[PUUONUIAUOD 2Ingies ne adnoa ap sunop -
{(UONEDIUNLOS
5P [3121580] un,p 12 31X3) 9p NP UN p
210p INSIRUIPLO-OIIIW UM, P 3PIE, [ B 93T
ang yuawa(edp yeunod vonewureiZoid
B[) [sLusnpur ad4) sp anbligwin spueLi LoD
B S3SNSIEY] 9P O JTeUISH p Sanuad sp -
LoplEY e
"PASIS PUIQRUISTL P 20[PUI § XTELIDJEUL 5P -
Ieaen ap saudisuod 3p -
‘[eripduy 32 [EUOHEWISIUL SIUN P
SAWQISAS US 30 10 ‘asnasiel} ms a3euisn, p
suonjelpdo sop Juenoduwios saoaid ap swissop ap -
rauedy e

98euisn p
anu9o ne safdunrs sa291d sap JauIs(}

292988ns ayooaddy

UOTIEN|EAY, P SUOIIPUO)

npuspe wauIedwo)

“(OIQ) anbrwszu

21upd ap sanbpuyray swwesSoad np Azpp 3ouddwod e[ ¢ juareainby 153 smwesdord jussyad np 77 19 (7 SINpPOW SIP MUY I {JSV) Inbrsunu
Fpupumie) v Sppno-sauliavi s a8puisy aunmeddoad ap L anpomt ne Ja aFvusn,p sanbpngosy swweaSoad np gz sjupow ne juzeanby jsa ympow )

¢ XOLLVSINCGIWNYYH

Y46 :HIANA 9TTILE P HAoD

TDVNISAA THLNTD OV SATLNLS STOHId 34 IDVNISI)

SO ITNAON

41 Module 6

Fabrication de moules



"$20URI3JPI 3P SA[GEL 2p UCTIRINSUOD)
"SUOTIBIOUUY

*ah]0SqE 13 21UBINOD UCTIRIO))

“JSULST B $35R]INS 13 20ULIPIPT 9P SAJBLING
‘onbripwinu apuewiwos

] v seidouad sojoquuAs 13 aseq ap se[oquIkg
"3ORLINS 2P SIU1.]

‘quamanuonisod

2P 12 SULIOJ 2P ‘UOISUSWP 3P $30URIP[OL
"SAUIBILIPIE SdULIOU -

S3[RUOIIBUIBIIL SAULION -

! 35URI[0] 3P SHBdH

‘(*212 ‘a3ue ‘Hokel ‘anguelp “manfuot) m:o_mEE_m.u

aseduely

12 aste[Bue arfo[ouluna] B 8P UOISINI]
‘a0UeIglel ap saoelns sap Msnl aferpday
“aljjransal uoneuLojul, ] 2p ssal uonepidimg
"IaNID3]J3 B |TRARK NP NUS)

adwos sayusuniisd sapuuep sap 19[dwod paatay

¥l
£1
A

-a8eUISn,p 21)UAD NE

aoa1d sun p a8eusn, | Jsn30a]3a 1nod
2I1BS5309U UDIIBWLIOIUL | ‘S[3NUBW
$31 3 SUISSAP $3] suep ‘I[[1oNd9Y

$94938ns NUMNWOI 3P SpUAWHEY

sdueursojiad ap sAPLID)

SuoIs1agag

42 Module &

Fabrication de moules



‘[ano,p 2dAy np 12 23eursn, p

S0URAR | 3P UONDIUDJ US 9IBJINS AP TUL] hp JU[EN))
"oFeuUrSn, p saNikad XnE 33 anbLIpWIN apUBLILIOD

¢ sasnasiey xne saxdoid afejuowr ap sagjossanoy
UGIBIJLIZA 2p s[iateddy

‘91034IPUI 12 S109JIP 2INIS3] B SINSIUWL 2P SIUSLUNLLSHU]
‘sanbeqe 12 xnes[qe sp uonesInN

'S[IN0 P $1UESLIGE] Sop SaNZ0|EIES $AP SIPUTOP

S3p UOTIOUOT Us 2Fe1sn, p sanuieled sap |N3ED
‘(aoueUOSAY) UOTIRIQIA -

JUAMASSTYIR[] -

: 9deursn |

ap s1o] sanbisAyd ssupwougyd xne vones|LqISULS
"adnoo op sapinyy sop suonestjddy

‘sanne -

‘aIessadau somessind -

S[Inoe sap SN 3pIp )2 NS -

‘wnwnnuw nesdos -

: afeursn, p suoniptoy)

‘oBeulsn p

SaIUS) ¥NE 19 sNbLWNT SPURTUINGS € SISRISIR]
xne saxdeld sjpno-suoed 32 adnod ap sjunQ
"S3VIUOUL N $IANE[2] 9ILINISS AP $9[F9Y

‘sudordde sZeuow un,p sanbusugizeie)

-aop1d e] op suwio]

B[ 3p )3 s3euIsn | 3p uoR2ue] Uo afejucw ap sadA T
suoneipdo

sap asuanbss e op psedai ne ifenb 13 puancupolg
*9deuIsn, p sanuad $ap 19 snbupwinu

SPURUILIOY g $I5N3sTRY Sap sanbnsugloeie)

‘a3euisn,p uonisod ua 2091d €| ap puios siaborn

‘aFewsn,p sanquered sap asnl uoyBUIULNID(]
"3[0IU02

ap s[iazedde sap 12 sjuswmnsut sop ‘adnos

OP S[IN0 S9p ‘SAMOSS2IIE S3P [HNO-IUTYIEW
®| 3p punquuodsip e[ ap aa1rdoadde voneoryup A
"2[QNUOd 3p

s[raredde sap ja sjuswnnsu sap xnaloipal xwoyoy
‘apoocad np uenesjundo ap -

‘a0RLINS AP SJWI S3p -

fluno-surydew ef ap apoedes gy sp -
fo8eursn,p suoneipdo sap -

JIoUISN B DELIZIRWI P -

‘aBeursn p suoedes mepop -

: UONOUQJ U2 ‘UOLIRXL] 8p spow

anap op 12 adnoo ap s|uno sap xnoraipnf x1oyn
"a3elIas

ap 19 mdde,p sumod sap 2pudoadde uomuigag
"afewsn,] ap ucisiazad ey 3p -

‘28eursn p suonelado sap -

‘suisn e neLEMI NP -

: HOTJOUOJ

3 »Bejuows ap sapoput sap pudoadde x1oy)H
-ademsn,p suopesado sep -

pederesap -

: uonduoj

U3 juno-suryoew ] ap apiidosdde uonoayag
‘afewsn,p suonerado

sap anbr3o] asuanbas aun,p voneuwu

6z
8¢

9C

¥

['c

"23euIsn, p SWIWES [ 1210Q8lY ¢

$24983ns NUAUOI P syuowry

asueuwrsojiad ap sapan

SUOISIIRIJ

43 Module 6

Fabrication de moules



SIURW[R Sany

-2031d B] Ins 53e11as np 13]J0 19 a3vLRs 3P PO
*2071d B[ ap UOLEIUALIO 13 UOTHSOJ

"SA1I0SSIDIE AP UONEXY 2P SPO

oodepap -

‘afewsn pmqed np -
negp {3p -
T uBwRUdN Y

UL 13 SU0SSIIIE S3p 183

‘aand
B[ 2P 13 2810w Ip S2UI0SSIIVE S3P UOTIUINURW P IPOJN
prdoadde aBzuow un,p sanbnsuyoere)

‘spoddns SUDIPIIIP S] NS SIPUUCP SIP UOISSTUSIRL [
"S3PUUOP $ap LAY P PO

THNO-2UTYIBW B[ 3P MID[QIU0D NP NO XN 3p

IN311P3 UM, p F10pP ANSIERPIO-OISIUL UN P IPIE,[ B UORIPY
‘June, p uonesuaduro))

aBeutsn, p Sa[2A7)

"SA[JPULOTRULIOUL 12 salrifIxne ‘sauoyeredaid suoyouo]
-anbyyJua1as 231ITR[NS{ED B] 2P UCTIESI[IN

‘eupdw) JWSAS 12 [BUCTIRWIAUT WHISAS

no,p satopafy -

‘aod ef ap 2SI -

‘uonassionul, p wiod anbeya g (uno,| op uomsod -
: vonewiuresdord 2p uissal

‘NJOSQE 12 PIUSWAIIUT IPOJA

2001d saxXE, P AWSAS -

JJUIYORHE S2XE P JWIJISAS -

: anbuawnu

SpuBIIO? B sosnasiety xne saidosd saxe p sownssg

-ageulsn, p

anuad 2] 4ns 2031d v ap 2NBILINISS LU0

“a051d B] 9 $102L10) JUSUIUSR 12 JUSWSUUONIS0
9GBUISTD 20UAD

9] Ins 2FEWOW 2P SINOSEIDIT $IP F1IDLI02 UOITR{[RISUL
‘sppodde soa1100 sap 2cusUIIRd

33eIUOW P SAUIOSERIE 5P 12 [INO
-3UILIBLE B] 3P 1213,[ 2P 3]139€) 12 H[2NSTA VOLENJUIA

‘swiuresdord np saguuop sap

assysnf g) ap 19 2ouaspsd 2] 9p 25020031 UOIEIYIZ A
‘afeuUlsn,p 21U29 NP IN2QNUCI Np Ul N8 -
{IN3euIpIo Ins -

: aunuesFosd np spudordde uompy

-auues ej 2p jaadsay

“JUNEW

aFedur| ua [No, p saxolalel] s5p 21931109 UONONPEL],
N0, p s2110123fe0 3P 21221102 UONBUIULINR(]

*2331d ] 2p amdno,p wrod np xnampal xioq)H

‘garreiod 35 SAUUSISHUED SIFUVCPIV0I $ap S1oad [roje)

4
L'

14
r

Lt

9t
(93

e
vE
't
I't

8BS, p

21U92 3] In§ J3tsn B 2031d 8] INUC

-sfeusn, p anu2d 3] sowuwreidold

L

£

$2.4333ns nuayuod ap spuIWIHY

adupuriofaad op saIANLL)

STMOISIINI ]

Moduie 6

44

Fabrication de moules



‘sapuanbaay sinoug

“saurg[qoid ap uonnjosal 3p SOpoIgIN

‘2291d arpruaad sun p uoneoLiqe;

7] saide [uno p sa3ejeosp sop ‘urosaq ne ‘o8r[Fay
a091d sapwsad oun p uoneaIqe] B]

saade afeursn p sangumered sap ‘urosaq ne ‘98e[39y
‘anbpeoINE-1UoS

apowr u9 9391d axeruaid aun,p oFeurs()
‘sowig[qoid op UOHN[OSAI 8P SIPOYIFIA
"shbretuoyne

12 (90[q € 20[q) onblieILOINE-THAS IPOIY

OPA B Tessy

‘S[ne sap auoyasfen el ap anbiydesd vonenung

adusdIn plale -

‘alpolq B op sFeIMOLISA -

{soxe sop 98e[[inoLlaa -

I [JNO-3UTIRUL €] 3p $LIN0pS op sjiisodsicy
-3demuoomod 3 UoTLI0l 3p 3ss3Y1A 8] Ip 25e[Fay
‘adejuaoInod

Ua sSeursn, p 12 apidel aoueAR p $3s5911A S9p o8[Sy
‘uomiuiy ey

12 oFessiss0a33p ] mod [nno,p ueel np uoisusu(]
-2091d e[ op aurduio, | op ssud ap apoy

‘surrerford np spie.je -

{INO-SUIYdeUE B] 3p M3[ONUOS hp ULOWI NE -

| 1IN0, p S98B[BORP SAP 2PIUL, P PO

‘Areq unns -

[Uno-auTYoRUL B[ INS -

: 2dnoo 2p s[no sop seSe[edsp SIp sug

-28esoLe, p sosnq sap aFe[3a1 2p sapow

-3dnoy op S[NNO XNEe SpHe[al SOIUIqOI]

‘Tune p sage[eagp xne -

‘owrureiord ne -

: spuodde sJ11021100 S3p 20U
"S2UBISUOD $9] 19 UISSIp 2] voAr sogud
a1Qutrald e[ op PUULIOJUOD ©] SP UOLILITLIP A
-a321d a131u101d ®] 9p a8eISN p

SJUPIOUT S3P SASNED S3p 5N[ 2oURSSIRUL0IY
‘snbuyewoIne 3pous Uz 3pia g reSSy -
‘anbrewoINe-1UIAS OPOUT US APIA € 1BSss -
‘anbiydeId vonernuns -

: anbiigtunu

JpUBLILIOD € 1IN0y np spyiIqissod sap uonsuoy
us (no,p sancivelen sap esudosdde uonemung

-33esodre,p s9snq
sap 12 adnod op 53552114 53 “9FRUIST P SIOUBAR
sap ‘[no, p safe[easp sap sprdordde saedoy

*adno? ap s[IMe Sop 91991102 UONE[[BISU]
‘spuodde s11901102 Sap soUSUILIS]

‘adnoa ap SIHNO $P 12 SALOSSIIIE
$3P 1E19,[ 3P 3[1I08) 12 2[[ANSIA UCLIEINJLIIA

t's
£s
AN

1’

sunweaord o) JapiepA 9

"aBeutsn p anuad o 1aiedaid

S

$24983NS NuUJu0d 3p SHUAUIY

ayuswxopiad ap sasna)

SUBISINYIY

45 Module 6

Fabrication de moules



"SaJeULIONE SUOHRIGIA S3P U031
XNRULIOUR S)INLIQ Sap UCTION13(

‘sassteld ap sadA L

‘sanbrnelp&y safiny p sadAl

‘UOnERIILIqN] ap safiny p sadA]

*UIUIRIUOD

JUSWRSSIPIOLAL ap apinbif un, p gyues ] mod snbspy

"SHUIOUCD
uou $a[qnos sa{ny, p Juswassediusl no Juatuaier],

'sa[qnios se[Iny,p sad4 L
Juswaduel ap Sapoy
‘[Uno-suIsewW aun p 38840120 3p 2P0

'suodder 1o ucnsadsur p say214

"S2I1BSS20pU

aInsaul op suawmasur no spasedde sanny
‘anpwnso3ny

-anbndo mnsereduc)

‘wonvadsur, | Inod siarnonred saSejuoly
-98BUUO[RIS, P SAPOA]

"0192J1PUI 19 2102.0(P 2INID3] B SINSI 3P SHIUNISU]

"s3ATIUSARId S2UnSay

'$2an8531q 2p sanbsiy

‘2feanapqgs p 1o afeL0)aU 3p SOOI

‘uonanpoad

ap sIneo us adno3 ap s[IIno sap Juswsiuey)
-2dnoo ap S[IINO S2P NS, [ ® UOHESI[[QISUSS
"XNEIWIOUR SIINIG Sap U0

‘sonbinpmosd

19 $3[[SUUOISUAUIIP SA2MBIH0] Sop 19adsay
“[BINC-SUIYIBW B[ 2p SYoIBwW

u2 astw P o Hedyp ap ainpadoid ef op 192dssy
"saIre[nBueInal 19 SITR[NILI $UARD

"S3IMEINDIID 19 5110Jp 535eUIN0Ius)

‘oFeursn p 21u33 ne

1o anbLpWNU SpUBLILIOS B 35NISIB] Ins a5eursn, p
suonezado saIUSIQIIIP S3P UOHINIYXI, P sanbiuyaa]

.:o:ﬁcoEu_wﬁ Eaunt&:ou
sanbrxel 12 xnasaduep sunpoad sap uomsodsi
"9ILINDS 2P 19 2IUES 2P $9) T $3p 1adsay
‘saTjewoue sap Muaupad uonesijeusig

‘spuodde sp3as102 $3p dUIUGIA]

‘sanbinelpAy

12 uoneayLIgqn] ap ‘adnos ap sajiny sop

XNBAAIU SSP 12 1819 | 9P 2SN2ANUIW UOTIBIILIPA
‘[leARI] ap a4iB,[ SuEp anb 1sure

*S2I0S523IE $3P 12 S[1INO Sap ‘[1IN0-2UIIBUI B] 3P
5p2 2| U0Tss ‘spuidordde JuawaZued 12 98eAonaN

‘gInsawt ap s[isredde sap 19 sjuswInnsUl

SIP Xnepnuill JUSW3ULI 13 Aa8eAoNaN
‘suoddex

$9] suep sieynsal sap egrideadde uonenasaag
*[PUUOISUSLUIPII IINS3W B SUpYIBW B] 3p -
‘amsaw 2p spraiedde 19 sjuswInSUl s3p -

: sgradeadde uonesi

‘sa2uaB1xa sep nua) aduros
3091d e[ ap suULIOJUOS B D 2sI0a1d UONEIJUIA

‘aBeuisn p sonuas xne sardoid s1unaps

3p 13 p1uws 2p 531392 sep xnamoFi 10adsay
‘[reaeq ap snssasold np sadelp

sap ajquasus [ Inod pnoje sdws np 10edsay
‘saoetd sap greidoxd 1o puBios a3emarqy
‘adnoa ap sapimyy sap spudoadde vonesin
"asne) ua saunosiad sap

$91dNE SJNIIL0T SBP PUPL[RA B] 9P UONBULIJUC))
owwed eje -

‘a8eursnp gpeooad ne -

: saprodde s7NOaLI0D S3P 2IUBUISJ

"saouIsn 522314 s9p IO ueS B] 2p 190 adnod
9P S[INC S3P 1813, ] AP 2WANhoI] UONBIYUIA
‘suoneIpdo sap anpisse aolR[[12AINg
‘anbyewroine apow

U2 afeuIsn, p 2U20 Np SMBILINDYS d5e.LIeW(]

+'8
€8

'8

6L
gL
L'L
oL
€L

¥i

£l
[

e

'$2710859208
$ap 12 S|11NO S3p ‘9Feulsn,p anuad
np uatpnonb usnegua [ PMaayq

"23uIsTI
aoard e] op puenb e[ 12(onUCD)

‘afepoeimy -

‘S311ARD 2p 23eUISN -
‘s3eInurer -

‘ofewrg -

‘ofespie -

fodedsad -

‘ofenuas -

‘ofedepns -

‘oFewmojuoy -

: anb safjo1 ‘afeulsn, p S0
ne aFeuisn p suoneizdo sap 012311

$34333ns nuUd 3p SJUIWY

aurwielrad op $a1a4))

SUOISIdZI]

46 Module 6

Fabrication de moules



Code : 365674 Durée: 60 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
interpréter et corriger des programmes pour la commande numérique
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

v A partir:
- de consignes;
- d’un dessin de détai;
- d’un programme comportant trois & cing opérations d'usinage et contenant des erreurs
de programmation.
» Alaide:
— d’une console ou d'un ordinateur,;
— d'un logiciel de simulation de trajectoire d'outils;
— de guides technigues;
- d'une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

» Respect des régies de santé et de sécurité.

= Utilisation des machines-outils selon les recommandations du fabricant.
= Travail méthodigque.

» Exactitude des calculs.

» Souci de la précision.

» Respect du temps alloué.

» Capacité a résoudre des problémes et a travailler en équipe.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A. Repérer, sur les dessins de détail, les don- — Relevé précis et complet des données.
nées relatives 4 l'usinage des composants — Repeérage des erreurs possibles.
de moules. — Rapport écrit ou verbal, le cas écheant.
B. Analyserle programme. - Vérification de la conformité du programme avec

le procédé d'usinage.
— Représentation exacte de la trajectoire de 'outil.
- Interprétation juste du langage selon le module
de commande utilisé {control).
— Repérage précis des erreurs de programmation.

C. Caorriger le programme. - Respect de la marche 4 suivre, sefon le module
de commande utilisé.
- Pertinence des corrections.
— Présence compléte des données.
- Justesse des données.

D. Valider le programme par simulation. - Utilisation appropriée d'un logiciel de simulation

de la trajectoire de I'outil,

—~ Commandes correctement effectuées en fonc-
tion du module de commande utilisé :
= ordinateur et écran;
. ordinateur et table tragante;
« console de la machine.

— Corrections mineures, s'it y a lieu.

— Conformité du programme avec les dessins et
les instructions.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L’ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVOIR-ETRE JUGES
PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES POUR ATTEINDRE L'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE :

Avant d’apprendre a analyser le programme (B) :

Déterminer Porigine et le «zéro piéce» (point zéro par rapport a la piéce).

Distinguer les principaux modules de commande utilisés en FAO et leurs codes respectifs.
Saisir importance de s'adapter au module de commande disponible.

Démaontrer un bon sens de l'observation.

Bwp =

Avant d’apprendre a corriger le programme (C) :

5. Consulter fa documentation technique.

Avant d’apprendre a valider le programme par simutation (D} :

6. S'adapter au logiciel de simulation disponible.
7. Reconnaitre l'importance de se tenir a jour relativement & 'existence de nouveaux logiciels.
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Code:

365587 Durée: 105 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit

fabriquer des électrodes et usiner des noyaux et des empreintes de moules par
électroérosion

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

CONDITIONS D’EVALUATION

= A partir:
- du dessin de détail d’une empreinte ou d’'un noyau;
— du dessin de détail d’une &ectrode.
* Alaide:
- de machines-outils conventionnelles ou & commande numérique;
des outils, des accessocires et des instruments de mesure;
de piéces dont les matériaux et les dimensions seront déterminés en conformité avec
les dessins de détail;
de guides technigues et de notes de cours;
- d'une calculatrice scientifique.
= Avec de I'équipement de protection individuelle.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

» Respect des régles de santé et de sécurité.

= Utilisation des machines-outils sefon les recommandations du fabricant.

* Respect des processus et des procédés d'usinage.

* Respect du temps alioué.

« Exactitude des calculs,

* Souci de la précision.

= Capacité a résoudre des probiémes et a travailler en équipe.

* Propreté des instruments, des outils, des pigces usinées et de I'aire de travail.

» Conformité des noyaux et des empreintes avec les données des dessins d’ensemble et
de détail.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

A. Repérer, sur les dessins d'ensemble et de
détail, les données relatives a l'usinage
d'électrodes, de noyaux et d'empreintes de
moules par électroérosion.

B. Planifier le travail et préparer les matériaux.

C. Usiner des électrodes.

D. Tracer, sur les plagues de moules, l'em-
placement des noyaux et des empreintes.

E. Monter la pidce & usiner et I'électrode sur la
machine & électroérosion.

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE

- Releveé précis et complet des données.
~ Repérage des erreurs possibles.
~ Rapport écrit ou verbal.

— Détermination logique des séquences d'opéra-
tions d'usinage :
« des électrodes;
« des noyaux et des empreintes.

~ Choix approprié du matériau.

- Sélection judicieuse :
. des machines-outils;
» des outils de coupe.

— Détermination précise du nombre d'électrodes
& usiner.

— Découpage du matériau conforme aux données
du dessin de détail.

— Respect de la technique d'usinage.
— Utilisation sécuritaire des machines-outils.
- Absence de bavures.

— Respect des étapes prealables au tragage.

— Respect de la technique de tragage.

— UWtilisation appropriée des instruments de tra-
cage.

— Exactitude et clarté du tragage.

— Respect des conventions de dessin.

~ Choix judicieux des accessoires d'ablocage et
des outils de serrage.

-~ Respect de la méthode de montage.

- Equerrage et positionnement précis de I'élec-
trode en fonction de la piéce & usiner.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE

F. Effectuer les opérations d'usinage par élec-
troérosion.

G. Contréler la qualité des noyaux et des
empreintes.

H. Entretenir le poste de travail.

- Choix approprié de I'électrode en fonction du
travail a effectuer.

— Respect des techniques d'usinage par &lectro-
erosion.

— Respect des paramétres d'électroérosion.

— Utilisation sécuritaire des machines a électro-
erosion.

— Vérification précise de la conformité des piéces
avec les données des dessins d’ensemble et de
détail.

— Utilisation correcte des instruments de mesure.

— Précision des mesures.

— Mention des erreurs, le cas échéant.

— Rangement des outils et des instruments con-
forme aux normes du fabricant.

— Nettoyage approprié de l'outillage, des acces-
soires, de la machine & électroérosion, de la
machine-outil et de I'aire de travail.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L’ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVOIR-ETRE JUGES
PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES POUR ATTEINDRE L'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE :

Avant d’apprendre 2 repérer, sur les dessins d’ensemble et de détail, les données relatives
a I'usinage d'électrodes, de noyaux et d’empreintes de moules par électroérosion (A} :
1. Prendre conscience de Fimportance d’'une lecture attentive du plan relativement a l'usinage
de noyaux et d'empreintes par électroérosion.
2. Connaitre les principes sous-jacents au procédé d'usinage par électrogérosion.
3. Deéfinir une électrode et décrire sa fonction.

Avant d’apprendre a planifier le travail et a préparer les matériaux (B} :

4. Reconnaitre 'importance de la ptanification en usinage par électroerosion au regard de la
qualité du travail.

5. Expliquer les principaux facteurs qui déterminent e choix du procédé d'électroérosion en
usinage de noyaux et d'empreintes.

6. Enumérer les principales utilisations de la machine a électroérosion.
7. Décrire les propriétés des matériaux utilisés pour 'usinage par électroérosion.
Avant d’apprendre a usiner des électrodes (C) :

8. Démontrer une grande minutie durant 'exécution de son travail.

Avant d’apprendre a effectuer les opérations d’usinage par électroérosion (F) :

9. Reconnaitre 'importance d'effectuer les vérifications d'usage tout au long du processus
d'usinage par électroérosion.
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Code : 365598 Durée: 120h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
usiner des composants de moules sur des machines-outils 8 commande numérique
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D'EVALUATION

= A partir du dessin de détail d'un composant de moule.
« Alaide :
— d’'une machine-outil & commande numeérique;
— des outils, des accessoires et des instruments de mesure;
— d'une piéce dont le maténiau et les dimensions seront déterminés en conformité avec le
dessin de détail;
— de guides techniques et de notes de cours;
—~ d'une calculatrice scientifique.

= Avec de I'équipement de protection individuelle,

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

» Respect des régles de santé et de sécurité.

» Ultilisation des machines-outils selon les recommandations du fabricant,

* Respect des processus et des procédés d'usinage.

= Respect du temps alloue.

= Exactitude des calculs.

» Souci de la précision.

= Capacité a résoudre des problémes et a travaillter en équipe.

* Propreté des instruments, des outils, des piéces usinées et de I'aire de travail.

= Conformité des composants de moules avec les données des dessins de détail.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Repérer, sur les dessins de détait, les don-
nées relatives & l'usinage des composants
de moules.

B. Planifier le travail et préparer le matériau.

C. Rédiger le programme d’usinage de com-

pesants de moules simples.

D. Entrer le programme,

E. Valider le programme.

F. Monter les piéces & usiner et préparer la
machine-outit.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

— Relevé précis et complet des données.
- Repérage des erreurs possibles.
— Rapport écrit ou verbal, le cas échéant.

- Détermination legique des séquences d'opéra-
tions.

— Choix approprié du matériau.

- Sélection judicieuse :
« de la machine-outil;
« des outils de coupe.

- Découpage du matériau conforme aux données
des dessins de détail.

- Respect des données des dessins de détail.

- Elaboration appropriée du procédé d'usinage.

- Justesse de la trajectoire des outils.

- Interprétation juste du langage selon le module
de commande utilisé.

— Respect de la marche a suivre selen le module
de commande utilisé.
— Présence de données justes et complétes.

-~ Programme conforme aux dessins de détail et
aux instructions :
« trajectoire des outils;
« changements d’outils;
» points de départ et de retour des outils.
— Corrections mineures, si nécessaire.

— Respect de la méthode de montage.

— Choix judicieux des accessoires d’ablocage et
des outils de serrage.

- Installation correcte et appropriée de la
machine-outil.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
3. Procéder 4 'usinage des composants de — Ajustement approprié du jet de refroidissement.
moules. - Respect du décalage du point de depart.
— Respect du mode de mise en marche de la
machine-outil.

- Utilisation sécuritaire de la machine-outil.
- Usinage correct des composants de moules.
- Absence de bavures.

H. Contréler la qualité des composants de - Vérification précise de la conformité des com-
moules usinés. posants de moules aux données des dessins de
détail.

— Utilisation correcte des instruments de mesure.
- Précision des mesures.
— Mention des erreurs, le cas eéchéant,

f.  Entretenir le poste de travail. — Rangement des outils et des instruments con-
forme aux normes du fabricant.

— Nettoyage approprié de l'outillage, des acces-

soires, de la machine-outil et de I'aire de travaii.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L’ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVOIR-ETRE JUGES
PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES POUR ATTEINDRE L'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE ;

Avant d’apprendre & repérer, sur les dessins de détail, les données relatives a I'usinage des
composants de motles (A} :

1. Prendre conscience de Fimportance d'une lecture attentive du plan relativement a usinage
des composants de mouies sur des machines-outils & commande numérique.

Avant d’apprendre a planifier le travail et & préparer le matériau (B} :
2. Reconnaitre Fimportance de |a planification en usinage sur machines-outils 2 commande
numérique au regard de la qualité du travail.
3. Assaocier les outils aux différents types d'usinage.
4. S'habituer & travailler de fagon rationnelle.

Avant d’apprendre a rédiger le programme d’usinage de composants de moules simples {C) :

5. Calculer les coordonnées rectangulaires et polaires.
6. Calculer les vitesses d'avance et de rotation.

7. Connaitre les fonctions préparatcires et auxiliaires propres au module de commande
utilisé.

Avant d’apprendre a4 procéder a 'usinage des composants de moules (G) :

8. Reconnaitre I'importance d'effectuer les vérifications d'usage tout au long du processus
d’'usinage a l'aide de machines-outils 4 commande numérique.
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Code : 365608 Durée: 120 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'élave doit
effectuer la finition des empreintes, des noyaux et des composants de moules
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

« A partir du dessin de détail d’'une piece simple.

= Avaide :

des outils, des accessoires de polissage et des produits nécessaires; )
d’une piéce dont le matériau et les dimensions seront déterminés en conformité avec te
dessin de détail;

de plaques de comparaison approuvées (SPI};

de guides techniques et de notes de cours.

» Avec de I'équipement de protection individuelle.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

» Respect des régles de santé et de sécurité.

= Respect du processus et des technigues de finition.

* Respect du temps alloué.

* Souci de la précision.

» Capacité a résoudre des problémes et a travailler en équipe.

* Propreté des outils, des piéces et de I'aire de travail.

» Conformité de la finition avec les données des dessins de détail.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Repérer, sur les dessins de détail, les don-
nées relatives A la finition des empreintes,
des noyaux et des composants de moules.

B. Planifier le travail et préparer les outils, les
accessoires et les abrasifs.

C. Exécuter les opérations de polissage :
= sur plagues d'acier avec cavité,
« Sur empreintes et noyaux;
« SUr composants de moules.

D. Contrdler la qualité de la finition.

E. Entretenir le poste de travail.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

~ Relevé précis et complet des données.
~ Interprétation juste des consignes particuliéres
au texturage.

— Détermination logique des séquences d'opéra-
tions.

— Sélection judicieuse des machines-outils et des
outils.

— Choix approprié des abrasifs et des accessoires
en fonction de la finiticn demandée.

~ Montage approprie des outils et des acces-
s0ires.

- Dosage approprié des mélanges d'abrasifs.

- Respect des étapes de polissage.
— Respect des technigues de polissage.
— Utilisation appropriée et securitaire :
« des machines-outils;
« des outils;
« des accessoires;
= des instruments;
« des abrasifs.
- Propreté des pieces.

— Choix judicieux des instruments de contrdle.

— UMilisation appropriée des instruments de con-
trole,

- Vérification précise de la conformité de |a finition
avec les donnees des dessins de détail,

- Vérification précise du plan de joint.

- Rangement des outils, des accessoires, des
instruments et des produits conforme aux nor-
mes du fabricant.

- Nettoyage approprié des machines-outils, de
I'établi et de I'aire de travail.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L’ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVOIR-ETRE JUGES

PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES POUR ATTEINDRE L’OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE :

Avant d’apprendre 4 repérer, sur les dessins de détail, les données relatives i la finition des
empreintes, des noyaux et des composants de moules (A) :

1. Prendre conscience de limportance d'une lecture attentive d'un plan relativement & la
finition des empreintes, des noyaux et des composants de moules.

2. Reconnaitre les principaux types de texturage.

Avant d’apprendre & planifier le travail et & préparer les outils, les accessoires et les
abrasifs (B} :

3. Reconnaltre l'importance de la planification en finition de moules au regard de la qualité
du travail.
4. Enumérer les caractéristiques des différentes machines et outils a polir.

Avant d’apprendre a exécuter les opérations de polissage :
» sur plagues d’acier avec cavité;
= sur empreintes et noyaux;
* sur composants de moules (C) :
5. Reconnaitre limportance de consulter Ja documentation technique relative au polissage
de moules.

6. Deémontrer une grande minutie durant {'exécution du travail.

Avant d’apprendre a contréler la qualité de la finition (D) :

7. Reconnaitre visuellement la qualité¢ de finition des composants de moules.
8. Expliquer fincidence de Ia finition sur la qualité du produit mouté.

Fabrication de moules 61 Moduie 10






Code :

365614 Durée : 60 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit

percer des canaux de refroidissement et de chauffage et installer des cartouches
chauffantes

selon ies conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

= A partir des dessins de détail.

- A laide :

de machines-outils conventionnelles;

des outils, des accessoires et des instruments de mesure;

de piéces dont les matériaux et les dimensions seront déterminés en conformité avec
les dessins de détail;

de guides techniques et de notes de cours:

d’'une calculatrice scientifique.

= Avec de 'équipement de protection individuelle.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

« Respect des régles de santé et de sécurité.

= Ulilisation des machines-outils selon Jes recommandations du fabricant.

= Respect des processus et des procédés d'usinage.

* Respect du temps alloué.

= Exaclitude des calculs.

« Souci de la précision.

= Capacité a résoudre des probiémes et a travailler en équipe.

» Propreté des instruments, des outils, des piéces usinées et de 'aire de travail.

 Conformité des circuits de refroidissement et de chauffage avec les données des dessins
de détail.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A,

Repérer, sur les dessins de détail, les don-
nées relatives au percage des canaux de
refroidissement et de chauffage.

Planifier le travail.

Tracer les circuits de refroidissement et de
chauffage.

Effectuer les opérations de pergage des
circuits de refroidissement et de chauffage.

Procéder a linstallation des cartouches
chauffantes.

Contrdler la qualité des circuits de refroidis-
sement et de chauffage.

Entretenir le poste de travail.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

- Relevé précis et complet des données.
— Repérage des emeurs possibles,
-~ Rapport écrit ou verbal.

— Détermination logique des séquences d'opéra-
tions.

- Sélection judicieuse :
« de 1a machine-outil;
» des outils de coupe.

- Respect des étapes préalables au tragage.

- Respect de la technique de tragage.

— Utilisation appropriée des instruments de tra-
cage.

— Exactitude et clarté du tragage.

— Respect des conventions de dessin.

— Positionnement adéqguat de la piéce.
— Utilisation appropriée et sécuritaire :
- des machines-outils;
= des outils de coupe;
« des accessoires d’'usinage.
— Absence de bavures.

- Conformité de I'alésage avec la cartouche.
- Installation correcte des cartouches.

— Vérification précise de la conformité des circuits
avec les données des dessins de détail.

— Utilisation correcte des instruments de mesure.

— Précision des mesures.

- Vérification précise de I'étanchéité des circuits.

- Mention des erreurs, le cas échéant.

- Rangement des outils et des instruments con-
forme aux normes du fabricant.

—~ Nettoyage approprié de F'outilage, des acces-
soires, des machines-outils et de I'aire de travail.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L'ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVOIRETRE JUGES

PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES POUR ATTEINDRE L'"OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELSQUE :

Avant d’apprendre a repérer, sur les dessins de détail, les données relatives au pergage des
canaux de refroidissement et de chauffage (A) :

1. Prendre conscience de i'importance d'une lecture attentive du plan relativement a l'usinage
de circuits de refroidissement et de chauffage.

2. Reconnaitre visuellement les canaux de refroidissement et de chauffage.
3. Expliquer leur fonction.

Avant d'apprendre & planifier le travail (B) :

4. Reconnaitre I'importance de la planification de I'usinage de circuits de refroidissement et
de chauffage au regard de la qualité du travail.

Avant d'apprendre & effectuer les opérations de pergage des circuits de refroidissement et
de chauffage (D) :

5. Reconnaitre l'importance d'effectuer les vérifications d’usage tout au long du processus
d'usinage des circuits de refroidissement et de chauffage.

6. Affiter les outils de percage.
7. Comprendre l'incidence de la vitesse de coupe sur la qualité et la précision du percage.

Avant d’apprendre a procéder a I'installation des cartouches chauffantes (E) :

8. Définir une cartouche chauffante et décrire sa fonction.
9. Distinguer les modes de diffusion de chaleur associés aux mouies.

Avant d’apprendre a contrdler Ja qualité des circuits de refroidissement et de chauffage {F) :

10. Expliquer I'importance des essais pratiques des circuits de refroidissement et de chauf-
fage.
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Code: 365628 Durée : 120 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, P'éléve doit
assembler les composants et vérifier le moule
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

« A partir:
— de dessins d'ensemble et de détail;
- de croquis de moules simpies.
= A laide
- des machines-outils appropriées;
des outils, des accessoires et des instruments de mesure;
de composants de moules 3 assembler;
de guides techniques et de notes de cours;
de la documentation nécessaire;
d’une calculatrice scientifique.
« Avec de I'équipement de protection individuelle.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Respect des régles de santé et de sécurite,

 Utilisation des machines-outils selon les recommandations du fabricant,

* Respect des processus et des procédés d'usinage.

» Respect des méthodes d'assemblage.

* Respect du temps alloué.

» Exactitude des calculs.

= Souci de la précision.

= Capacité a résoudre des problémes et a travailler en équipe.

= Propreté des instruments, des outils, des piéces usinées et de |'aire de travail.
+ Conformité du moule avec les données des dessins d'ensemble et de détail.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A

Repérer, sur les dessins d'ensemble, de
détail et sur les croquis, les données néces-
saires a 'assemblage d'un moule.
Examiner les composants du moule,

Planifier le travail,

Effectuer les opérations d'assemblage des
composants du moule.

Contréler la qualité du moule.

Entretenir e poste de travail.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

- Relevé précis et complet des données.
—~ Repérage des erreurs possibles.
- Rapport écrit ou verbal.

- Examen minutieux et complet des composants.
— Retouche des composants, si nécessaire.

- Choix judicieux de la méthode d'assemblage.
- Détermination logique de la séquence d’assem-
blage.
— Sélection judicieuse :
= de l'outillage;
= des accessoires;
« des instruments de mesure,

~ Détermination exacie de |'emplacement de
chaque composant dans 'ensemble du moule.

~ Respect de la séquence d’assemblage.

- Respect des techniques d'usinage.

— Respect des paramétres d’usinage.

~ Utilisation sécuritaire des machines-outils.

- Vérification précise de I'assemblage des com-
posants du moule,

- Veérification compléte du bon fonctionnement du
moule,

- Utilisation correcte des instruments de mesure.

— Précision des mesures.
- Mention des erreurs, le cas échéant.

- Rangement des outils et des instruments con-
forme aux normes du fabricant.

-~ Nettoyage approprié des machines-outils, de
l'outilage, des accesseires, des instruments et
de l'aire de travail.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L’ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR QU SAVOIR-ETRE JUGES

PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES POUR ATTEINDRE L'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE:

Avant d’apprendre a repérer, sur les dessins d'ensemble, de détail et sur les croquis, les
données nécessaires a I'assemblage d’un moule (A) :

1. Prendre conscience de l'importance des instructions verbales.

Avant d'apprendre a examiner les composants du moule (B) :
2. Adopter un comportement conforme a sa conscience professionnelle.
3. Reconnaitre la nécessité d'effectuer un travail méthodique et de qualité.

Avant d'apprendre 2 effectuer les opérations d'assemblage des composants du moule (D) ;

4. Expliquer 'importance de la précision dans 'assemblage d'un moule.

5. Reconnaitre la nature et les propriétés des différents matériaux pouvant étre injectés dans
un moule.

Avant d’apprendre & contréler fa qualité du moule (E) :

6. Prendre conscience de la nécessité d'un contréle de la qualité méthodigue et rigoureux.
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Code ; 365638 Durée: 120h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
réparer, modifier et entretenir des moules
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

» A partir:
- de dessins d'ensemble et de détail:
- de croquis et d'instructions.
» A faide :
des machines-outils appropriées:
des outils, des accessoires et des instruments de mesure;
de composants de moules nécessitant une réparation ou une modification;
de guides techniques et de notes de cours;
de la documentation nécessaire;
d’'une calculatrice scientifique.

* Avec de I'équipement de protection individuelle.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Respect des régles de santé et de sécurite,

» Utilisation des machines-outils selon les recommandations du fabricant,

* Respect des processus et des procédés d’usinage.

= Respect du temps alloué.

» Exactitude des calculs.

= Souci de la précision.

» Capacité  résoudre des probiémes et a travailler en équipe.

» Propreté des instruments, des outils, des piéces usinées et de I'aire de travail.
« Conformité des moules avec les données des dessins d’ensemble et de détaii.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE

COMPORTEMENT ATTENDU

A. Repérer, sur les dessins d’ensemble, de
détail et sur les croquis, les données utiles

a la réparation ou a ia modification d’un
moule.

B. Examinerle moule.

C. Planifier le travail.

D. Effectuerles opérations de réparation oude
madification d'un moule.

E. Procéder a I'entretien d'un moule.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

- Relevé précis et complet des données.
- Repérage des ermreurs possibles.
— Rapport écrit ou verbal.

— Examen minutieux et compiet de I'état du moule.
— Détermination juste des reparations ou des
modifications & apporter.

-~ Choix judicieux des procédés de réparation ou
de modification. '

— Détermination logique des séquences de répa-
ration ou de modification.

— Sélection judicieuse :
« des machines-outils;
= des outils;
« des instruments;
. des matériaux.

— Choix judicieux des méthodes d'entretien.

— Choix approprié des agents protecteurs, des
hutles et des graisses.

- Respect des directives.

— Respect des techniques d’usinage.

— Respect des paramétres d'usinage.

— Utilisation sécuritaire des machines-outils :
. 4 commande numérique,
« conventionnelles.

— Application correcte des techniques de finition,
le cas échéant.

~ Entrefien conforme aux pratiques en vigueur
dans {'atelier.
— Utilisation sécuritaire des produits :
« respect des modes d’emploi;
. Tespect des normes relatives aux produits
pétroliers.
— Retouches de polissage, si nécessaire.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

F. Contrdler la qualité du moule.

« aux réparations;
= aux modifications;
« A l'entretien.

H. Entretenir le poste de travail.

G. Rediger des rapports relativement :

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

- Vérification précise de la conformité du moule
avec les données des dessins d’ensemble et de
détail, les croquis et les instructions.

- Utilisation correcte des instruments de mesure.

— Précision des mesures,

- Rappoits précis et complets.
— Utilisation appropriée des fiches A cet effet.

- Rangement des outils et des instruments con-
forme aux normmes du fabricant.

- Nettoyage approprié des machines-outils, de
l'outillage, des accessoires, des instruments et
de l'aire de travail.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

" L’ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVOIRETRE JUGES

PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES POUR ATTEINDRE L’OB.JECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE .

Avant d’apprendre & repérer, sur les dessins d’ensemble, de détail et sur les croquis, les
données utiles a la réparation ou a 1a modification d’un moule (A} :

1. Distinguer une réparation d’'une modification.

Avant d’apprendre a examiner e moule (B} :

2. Evaluer visuellement I'état du moule.

Avant d’apprendre a planifier e travail {C) :

3. Reconnaitre des circonstances ol il convient d'effectuer une réparation ou une modifica-
tion.

4. Estimer importance du travail 3 effectuer.

Avant d’apprendre A effectuer les opérations de réparation ou de modification d'un
moule (D) :

5. Se soucier d'effectuer un travail de qualité.
6. Démontrer une grande minutie durant I'exécution du travail.

Avant d'apprendre A procéder A I'entretien d’un moule (E) :

7. Enumérer les avantages d'un entretien rigoureux des moules.

Avant d’apprendre a rédiger des rapports relativement :
= aux réparations;

* aux modifications;

= 3 ’entretien (G) :

8. Se soucier de présenter un rapport de qualité.
9. Juger de la pertinence d'un rapport.
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Code : 365646 Duréa: 80 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

INTENTION POURSUIVIE

Acquérir la compétence pour
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 critéres qui suivent.

Précisions
» S’adapter a la réalité du travail dans une entreprise de fabrication de moules.
» Exécuter divers travaux d'usinage sur des composants de moules.

» Communiquer avec le personnel de lentreprise et avec les supérieures ou les
supérieurs,

PLAN DE MISE EN SITUATION

PHASE 1: Préparation du stage en milieu de travail

* Se fixer des critéres de sélection des entreprises.
* Répertorier des entreprises susceptibles de recevoir des stagiaires.
+ Effectuer les démarches pour-obtenir une place de stagiaire.

» S'informer des réglements et des politiques de stage dans les entreprises de fabrication
de moules.

PHASE 2: Observation et tenue d’activités en milieu de travail
« Observer le milieu de travail : organisation, équipement, procédés de fabrication,
évolution technologique, etc.

= Observer les outilleuses-moulistes et les outilleurs-moulistes durant Fexécution de
taches variées.

* Effectuer différents travaux d’usinage sur des composants de moules.
= Participer a des échanges interpersonnels.
» Consigner ses observations dans un carnet de stage.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

PHASE 3: Evaluation de Pexpérience

= Produire un rapport de stage faisant état ;
~ de ses observations;
des taches effectuées;
des aspects du métier qui différent de ia formation regue;
de ['évaluation de son intégration au milieu de travail.

CONDITIONS D’ENCADREMENT

» Maintenir une coliaboration étroite entre I'école et I'entreprise.

= Fournir & I'éléve la documentation nécessaire durant ses démarches de préparation de
stage. :

= S'assurerque les entreprises fournissent aux éléves les conditions favorables & ia tenue
des activités prévues durant le stage.

= Assurer I'encadrement périodique des stagiaires.
« [ntervenir en cas de difficultés ou de problémes.

CRITERES DE PARTICIPATION

PHASE 1: -+ Effectue personnellement les démarches pour obtenir une place de stagiaire.

» Informe I'enseignante ou l'enseignant des résultats de ses démarches et de I'entente
conclue avec l'entreprise.

PHASE 2: s Exécute avec soin et professionnalisme les tiches qui lui sont assignées.
» Prend des notes en prévision de son rapport de stage.
PHASE 3: = Produit un rapport écrit.

= Accepte de s'autoévaluer avec honnéteté.
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OBJECTIFS OPERAT]ONNELS DE SECOND NIVEAU

L’ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVOIRETRE JUGES
PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES POUR ATTEINDRE L’OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE :

Avant d’entreprendre des activités de la phase 1 (Préparation du stage en milieu de travail) :

1. Décrire les étapes de planification de la recherche d'un endroit de stage.
2. Enumérer les attitudes nécessaires a la recherche dynamique d'un lieu de stage.
3. Décrire ses attentes ou ses appréhensions au regard du stage.

Avant d’entreprendre des activités de la phase 2 (Observation et tenue d’activités en milieu
de travail) : '
4. Decrire les éléments a consigner en cours de stage.

5. Saisir lmportance d’adopter une attitude positive et de communiquer efficacement pen-
dant le stage.

6. Saisir limportance de démontrer de ta conscience professionnelle tout au long du déroule-
ment du stage.

Avant d’entreprendre des activités de la phase 3 (Evaluation de I'expérience) :

7. S'informer sur la fagon de rédiger le rapport.
8. Enumérer les critéres liés a une autoévaluation.
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