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PRESENTATION DU PROGRAMME

Le programme Techniques de production manufacturiere sinscrit danslesfinditéset les orientationsde
la formation technique telles que retenues par la Direction générde de la formation professionnelle et
technique. Il a é&é concu suivant le cadre déaboration des programmes d'éudes techniques qui exige,
notamment, |a participation de partenaires des milieux du travall et de I'éducation.

Ce programme est défini par compétences, formulé par objectifs et par standards. Congu selon une
gpproche qui tient compte alafois de facteurs tels que les besoins de formation, la Situation de travail et
les buts généraux de la formation technique, le programme servira de base a la définition des activités
d'apprentissage et a leur évauation. De plus, le programme rend possible I'application de I'approche
programme.

Le programme Techniques de production manufacturiere comprend des composantes de formation
générde pour un total de 26 2/3 unités ains qu'une composante de formation spécifique pour un nombre
de 65 unités.

Le présent document comprend deux parties. La premiere partie présente une vue d'ensemble du projet
de formation. La seconde partie décrit les objectifs et les standards de la composante de formation
specifique au programme.

Lesobjectifs et |es standards des composantes de formation générale ne sont pasfournis dans e document
quoiquils fassent partie du programme. Ces objectifs et ces standards se retrouvent dans «Formation
genérae. Des colléges pour le Québec du XXI1° sece».

*

Dans ce document, le terme «programme» fait référence ala partie ministérielle du programme
d'éudes techniques.



VOCABULAIRE UTILISE

Programme

Ensamble intégré dactivités d'apprentissage visant l'atteinte d'objectifs de formation en fonction de
standards déterminés. (Reglement sur e régime des études collégiales, article 1).

Obj ectif

Compétence, habileté ou connaissance, aacquérir ou amaitriser. (Reglement sur le régime des éudes
collégiales, article 1).

Compétence

En formation technique : ensemble intégré d'habiletés cognitives, d'habiletés psychomotrices et de
comportements socioaffectifs, qui permet d'exercer, au niveau de performance exigé a l'entrée sur le
marché du travail, un réle, une fonction, une tache ou uneactivité. (Cadre technique d'élaboration dela
partie ministérielle des programmes d'études techniques, p. 3).

Standard

Niveau de performance a partir duquel on reconnait qu'un objectif est ateint. (Réglement sur le régime
des études collégiales, article 1).



PREMIERE PARTIE

VUE DENSEMBLE



BUTS DU PROGRAMME

Pour accroitre leur productivité et pour soutenir leur développement technologique, les entreprises
manufacturieres du Québec ont besoin de techniciens et techniciennes a la production capables de
seconder une équipe dirigeante en coordonnant les activités courantes de la production manufacturiere,

Elaboré en concertation avec des représentants et des représentantes de I entreprise manufacturiére, le
programme Techniques de production manufacturiére vise a former un générdiste polyvadent ou une
genérdigte polyva ente en mesure de prendre en charge un département de production, une unité cellulaire
de production, un ensemble de postes de travail, et aintervenir autant en gestion qu'en organisation ou en
technique.

Conformément aux buts généraux de la formation technique, la composante de formation specifique du
programme Techniques de production manufacturiere vise:

- arendre la personne compétente dans |’ exercice de sa profession, ¢ est-a-dire a lui permettre
deffectuer correctement, avec des performances acceptablesau seuil d’ entrée sur lemarchédu travall,
les taches et |es activités associées a la profession;

- afavoriser I'intégration de la personne alavie professonndle, notamment par une connaissance du
marché du travail en générd ains gu'une connaissance du contexte particulier delaprofession choise;

- afavoriser I'évolution et I’ gpprofondissement des savoirs professonnds de la personne;

- afavoriser lamobilité professionnelle de la personne enlui permettant, entre autres, de se donner des
Moyens pour préparer sa carriere, notamment par une sengibilisation al’ entrepreneuriat.

Le programme Techniques de production manufacturiere permet égaement de rédiser les intentions
éducatives des composantes commune, propre et complémentaire delaformation générae, indiquées dans
«Formation générale. Des colleges pour le Québec du XXI€ siécle».

L 'exécution des téches exige du technicien ou de latechnicienne alaproduction des compétences genérdes
et particulieresgroupéesentroisvolets : opérationnd, technique e humain. Letechnicien oulatechnicienne
alaproduction devra se familiariser avec I’ ensemble d' une entreprise manufacturiere, ses structures, son
fonctionnement et ses activités, pour étre cgpable de gérer les opérations d’ une unité de production, de
prévenir et de résoudre des problemes qui ont trait a la fois aux procédés, aux techniques et aux
ressources.






LISTE DESCOMPETENCESVISEESPAR LA COMPOSANTE DE FORMATION SPECIFIQUE

- Andyser lafonction de travall

- Andyser I organisation et I’ environnement d’ une entreprise

- Résoudre des problemes de mathémati ques de base en métiere de production manufacturiere

- Interpréter un ensemble de dessins techniques aing que les cahiers des charges correspondants
- Utiliser les principaux systemes d’ exploitation en micro-informatique

- Appliquer les principes de base de lafluidique et de lamécanique indudtridles

- Andyser des phénoménes chimiques et physiques liés aux procédés de fabrication et de
transformation

- Andyser des procédés de fabrication indudtrielle

- Résoudre des problémes d’ dectricité et d' dectronique indudtrielles

- Résoudre des problémes d' instrumentation et de contrdle industriels

- Utiliser les principauix logiciels de gestion de production

- Utiliser lalogique de commande de procédés automatises

- Andyser des Situations problématiques liées ala production automatisée
- Appliquer laméhode conventionnelle de gestion du flux des stocks

- Appliquer laméthode «juste-a&temps» de gestion du flux des stocks

- Interpréter des résultats statitiques relatifs ala production

- Assurer laqualité d une production courante

- Appliquer des principes de base en psychologie indudtridlle

- Etablir lalogistique d’ une production

- Planifier I'implantation et le suivi d' un programme de prévention en santé et en séeurité au traval
- Appliquer une technique d organisation scientifique du travail

- Manifier I gpplication d’ un programme d’ entretien

- Utiliser des techniques de communication et d animation d’ un groupe de travall



Résoudre des problémestechniques, organisationnd s et humainsliésau domaine delaproduction
Superviser les personnes nécessaires a la production

Analyser les données comptables et financieres nécessaires ala gestion de la production
Vadider un plan de production

Poser un diagnogtic sur I’ensemble des opérations d’ une production



DEUXIEME PARTIE

OBJECTIFS ET STANDARDS DE LA COMPOSANTE DE FORMATION SPECIFIQUE
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CODE : 0019

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Analyser lafonction de travail.

Eléments de la compétence

1 Caractériser lafonction de travail et
les conditions qui entourent son
exercice.

2. Examiner les téches et les opérations
liées alafonction de travail.

3 Examiner les habiletés et les
comportements nécessaires a
I’ exercice de lafonction de travail.

Contextederéalisation

- A I’ aide d' une information récente sur
I’exercice de lafonction de travail et sur les
entreprises associées au secteur.

Critéresde performance

1.1 Petinence del'information recuelllie.

1.2 Examen des caractéristiques générales de la
fonction de travail et des conditions qui
entourent son exercice.

1.3 Reconnaissance des possibilités de pratique
entrepreneuriae dans le secteur.

2.1 Examen des opérations, des conditions
d'exécution et des criteres de performance de
chacune des taches.

2.2 Déermination de I'importance relative des
taches.

2.3 Mise en relation des éapes du processus de
travail et des téches de lafonction de travail.

3.1 Etablissement des liens entre les habiletés et les
comportements d'une part et les différentes
taches de la fonction de travail d'autre part.

Techniques de production manufacturiere
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CODE : 001A

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Analyser I'organisation et |’ environnement
d’une entreprise.

Eléments de la compétence

2. Déterminer les caractéristiques
organisationnelles de I’ entreprise.

3. Distinguer certains aspects de la
dynamique interne de I’ entreprise.

4. Analyser les composantes de
I’ environnement externe de
I entreprise étudiée.

5. Etablir desliens de cohérence ou
d’ incohérence entre I’ organisation de
I entreprise et son environnement
externe.

1 Etablir laraison d’ ére de I’ entreprise.

Contextederéalisation

- A partir d une entreprise réelle.
- A I'aide de questionnaires et de grilles d’ analyse.

Critéresde performance

1.1 Description des composantes de I’ entreprise.
1.2 Résume des principales orientations de
I’ entreprise.
1.3  Utilisation appropriée des concepts et de la
terminologie.

2.1 Déermination juste du type d’ organisation.

2.2 Enumération des principales activités des cing
fonctions du systéme entreprise : marketing,
opérations, recherche et dével oppement,
ressources humaines, finance-comptabilité.

3.1 Description appropriée des postes *

3.2 Didtinction des principaux éléments du
processus décisionnel stratégique ains que du
processus décisionnel opérationnel.

3.3 Déinition appropriée du style de gestion de
I’ entreprise.

3.4 Pertinence des exemples fournis.

4.1 Déermination des principaux facteurs politiques,
économiques, sociaux, technologiques,
environnementaux (P.E.S.T.E.) et sectoriels
importants de I’ entreprise.

4.2 Explication pertinente des liens entre ces
différents facteurs.

5.1 Justification appropriée des €léments de
cohérence ou d'incohérence pergus.

* Associés aux fonctions hiérarchiques (line) et aux
fonctions consultatives (staff).

Techniques de production manufacturiere
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CODE : 001A

Eléments de la compétence

6.  Evaluer les conséquences de
I’ environ-nement externe sur les
fonctions et sur la prise de décision de
I’ entreprise.

Critéresde performance

6.1 Judtification de I’influence des valeurs et des
priorités de I’ entreprise au regard des facteurs
externes et de la prise de décision.

6.2 Vision systémique des liens dynamiques entre
I’ entreprise et son environnement externe.

Techniques de production manufacturiere
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CODE : 001B

OBJECTIF STANDARD
Enoncé de la compétence Contexte deréalisation
Résoudre des problémes mathématiques de - A partir de situations semblables & celles
base en matiére de production auxqguelles un technicien ou une technicienne a
manufacturiere. la production doit faire face.

- A |’ aide des systémes de mesure Sl et SA.
- A I'aide de la calculatrice scientifique.

Eléments de la compétence Critéresde performance
1 Cerner les principaux ééments 1.1 Ddinition juste de la nature du probléme.
mathématiques du probleme. 1.2 Enumération exacte des éléments

mathématiques du probleme.

1.3  Utilisation appropriée des concepts et de la
terminologie.

1.4 Représentation graphique appropriée du
probleme.

2. Traduire le probléme en termes de 2.1 Séection des opérations a effectuer et des
mathématique. formules mathématiques correspondantes.

2.2 Déermination d’ une séguence logique des
opérations.

3 Appliquer la méthode mathématique 3.1 Exactitude des calculs.
de résolution de probleme. 3.2 Justesse des résultats.
3.3 Respect de la méthode.

4, Evauer lajustesse de la solution. 4.1 Véification de lavraisemblance de la solution
par estimation et par retour sur le probléme.

Techniques de production manufacturiére 15



Techniques de production manufacturiere

16



CODE : 001C

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Interpréter un ensemble de dessins
techniques ains que les cahiers des charges
correspondants.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

A I'aide d’ un ensemble de dessins techniques

relatifs al’ aménagement d’ une unité de
production et des cahiers des charges.

Critéresde performance

1 Rechercher les dessins relatifs aun 1.1 Locdisation précise delI’éément sur le plan.
éément donné de I unité de 1.2 Repérage complet des dessins et de leur
production. numerotation.

2. Locdiser, al’intérieur d’ une unité de 2.1 ldentification des é éments représenteés.
fabrication, certains déments 2.2 Localisation exacte des ééments.
représentés sur un plan. 2.3 Justesse de I'interprétation des dessins

techniques.
2.4  Equivalence exacte entre les normes de
représentation.

3. Séectionner, dans un cahier des 3.1 Description juste de la structure générale d’'un
charges, les renseignements qui se cahier des charges.
rapportent a une unité de production. 3.2 Désignation appropriée des sections du cahier

utiles au technicien ou alatechnicienne de
production.
Techniques de production manufacturiére 17
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CODE : 001D

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Utiliser les principaux systémes
d exploitation en micro-informatique.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

Travaux d' utilisation de systémes d’ exploitation
faits a partir de mises en Situation adaptées ala
production manufacturiére.

Travaux exécutés dans un environnement
micro-informatique smple utilisateur et multi-
utilisateur.

A |’ aide de la documentation accompagnant les
logicids.

Critéresde performance

1 Utiliser un systéme d' exploitation 1.1 Déermination des utilisations possibles de ce
simple usager de type DOS ou autre. systéme d exploitation dans le domaine de la
production.

1.2  Utilisation appropriée des principaes
commandes.

1.3 Utilisation appropriée de I’ interface graphique.

1.4 Ingdlation et configuration appropriées du
systéme d exploitation.

2. Utiliser un systeme d’ exploitation 2.1 Utilisation appropriée des principales fonctions.
multitache de type OS2 ou autre. 2.2 Didtinction entre le smple usager et le
multitdche au plan du mode de gestion de la
mémoaire.

2.3 Ingdlation et configuration appropriées du
systeme multitéche.

3. Utiliser un systeme d’ exploitation en 3.1 Evaluation des principaux avantages du
réseau de type NOVELL ou autre. fonctionnement en réseau.

3.2 Respect des protocoles d’ usage durant une
communication de données al’intérieur du
réseau (Modem).

Techniques de production manufacturiére 19




Techniques de production manufacturiere

20



CODE : 001E

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Appliquer les principes de base de la
fluidique et de la mécanique industriélles.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

A partir du matériel nécessaire.

A I’ aide de dessins techniques appropriés, des
tableaux de référence, de toute autre
documentation nécessaire et d'instruments de
mesure.

Dans le respect des régles sur lasanté et la
securite.

Critéresde performance

1 Interpréter le schéma technique du 1.1 Locdisation précise des composants du circuit
circuit fluidique. fluidique sur le schéma technique.

1.2 Description exacte des caractéristiques
techniques de chacun des composants du circuit
fluidique.

1.3 Interprétation juste du fonctionnement de
chacun des composants fluidiques représentés.

1.4  Utilisation adéquate des sources d’ information.

1.5 Utilisation appropriée des concepts et de la
terminologie.

2. Vérifier le rendement du circuit 2.1 Exactitude des calculs effectués a partir de
fluidique. données pertinentes.

2.2  Application méthodique et rigoureuse de la
méthode de vérification du rendement du circuit
fluidique.

3. Diagnostiquer des anomdiesrelatives | 3.1 Comparaison précise entre les paramétres de
au fonctionnement du circuit fluidique. fonctionnement souhaités et réels.

3.2 Justesse du diagnostic.

3.3 Pertinence des modifications proposées.

4, Andyser lalogique d' enchainement 4.1 Anayse en séquence logique des diverses
des éléments de transmission d’'une liaisons.
unité de production.
5. Evauer la compatibilité entre les 5.1 Déermination des paramétres d utilisation de
caractéristiques d' un éément I’ & ément mécanique.
mécanique et les paramétres de son 5.2 Exactitude des calculs appropriés.
utilisation. 5.3 Relevé desfacteurs de compatibilité ou
d'incompatibilité entre les matériaux des
différents éléments mécaniques liés.
Techniques de production manufacturiére 21




CODE : 001E

Eléments de la compétence Critéresde performance

5.4  Utilisation appropriée des diagrammes
necessaires.

5.5 Exactitude des diagnostics formul és.

5.6 Proposition pertinente de solutions de rechange.

6. Evaluer I’ &at de différents ééments 6.1 Description précise del’ état de la piece.
mécaniques aprés leur utilisation. 6.2 Déermination des causes problables de |'usure.
6.3 Proposition de mesures correctives appropriées.

7. Etablir les séquences d’ opérations 7.1 Adaptation juste des séquences d’ opérations aux
selon les différentes techniques de techniques de travall.
travail sur des ensembles d’ é éments 7.2 Choix judicieux des outils nécessaires.
mécaniques.

Techniques de production manufacturiére 22



CODE : 001F

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Analyser des phénomeénes chimiques et
physiques liés aux procédés de fabrication et
de transformation.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

Etudes de cas réalisées en se référant a des
procédés chimiques de transformation
industrielle couramment utilisés dans différents
secteurs économiques (plastiques, meubles,
agro-alimentaire, etc.).

Travaux menés al’aide de toute la
documentation pertinente et des instruments de
mesure et de calcul appropriés.

Dans le respect des régles sur lasanté et la
securite.

Criteresde performance

1 Organiser I'information essentidlle a 1.1 Enumération précise des principales sources
I’ utilisation de produits chimiques a d'information consultées.
I"intérieur de procédés industriels. 1.2 Pertinence et précision des renseignements
colligés sur des fiches signa étiques.
1.3  Qudité du schémaillustrant le mode d' utilisation
de ces produits.
1.4 Qualité des communications écrites et verbales.
2. Anayser différents phénomenes 2.1 Didtinction juste entre réactions chimiques
chimiques observés en fabrication prévisibles et non prévisibles.
industrielle. 2.2 Description exacte des phénomenes observés.
2.3 Interprétation exacte des diversindices
observes.
2.4 Pertinence des décisions relatives aux
démarches a entreprendre.
3 Déerminer des mesures d' utilisation 3.1 Interprétation juste des fiches signal étiques des
securitaire de produits chimiques dans produits en cause.
un contexte de fabrication indugtrielle. | 3.2  Pertinence des mesures de sécurité proposées.
3.3 Prise en considération des dispositions du
SIMDUT et d’ autres normes pertinentes.
4. Contréler le fonctionnement d'outilset | 4.1  Application précise des principes de physique.
de machines en se référant aux 4.2 Exactitude des cdculs.
principes de physique appropriés.
Techniques de production manufacturiére 23




CODE : 001F

Eléments de la compétence

5. Déceler desincompatibilités au plan
physique entre des outils, des
machines et des matériaux, en tenant
compte des conditions d' utilisation des
ééments.

Critéresde performance

51 Justesse et précision des incompatibilités
observées.

5.2 Explication pertinente des causes de ces
incompatibilités.

5.3 Pertinence des correctifs suggérés.

5.4  Utilisation de la terminologie appropriée.
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CODE : 001G

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Analyser des procédés de fabrication
indugtridle.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

Travaux effectués a partir d’ éudes de cas
couvrant les principaux secteurs d’ activité
indugtrielle.

A I’ aide de toute la documentation nécessaire.

Critéresde performance

1 Distinguer les principaux types de 1.1 Didtinction juste des systémes de production :
production. production de masse, de type atelier et de type

projet.

1.2  Utilisation appropriée des concepts et de la
terminologie.

2. Déterminer les caractéristiquesd’'une | 2.1  Interprétation appropriée des dessins
gamme de produits dans un secteur d' assemblage de ces produits et des fiches
donné (extrants). techniques correspondantes.

2.2 Détermination précise des caractéristiques de
ces produits, de leurs fonctions.

2.3 Repérage précis des sources d' information.

3. Préciser les caractéristiques des 3.1 Détermination exacte des caractéristiques des
matériaux industriels utilisés dans un intrants.
secteur donné (intrants). 3.2 Repérage précis des sources d’ information.

4, Analyser les procédés et les 4.1 Description appropriée et en séquence des
techniques de fabrication de cette étapes du procédé de fabrication incluant les
gamme de produits. techniques et I'équipement utilise.

4.2 Schématisation de la chaine de fabrication en
fonction d’ aménagements possibles.

4.3 Explication juste et logique des liens fonctionnels
entre les divers paramétres des procédés de
fabrication anaysés.

4.4 Qualité du rapport.

5. Reconnaitre les conséquences 5.1 Evaluation juste des effets de I’ évolution des
technol ogiques par rapport aux technologies sur les procédés et sur les
procédés analyses. techniques.

5.2 Pertinence des explications fournies.
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CODE : 001H

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Résoudre des problémes d’ éectricité et
d éectronique industrielles.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

A partir d’ une unité de production rédlle et de
jeux de dessins techniques.

A I’ aide des instruments de mesure et de la
documentation nécessaires.

Dans le respect des régles sur la santé et la
securite.

Criteresde performance

1 Interpréter le jeu de dessinsd'un 1.1 Description appropriée du réseau de distribution
circuit éectrique et d'un circuit interne.
éectronique industriels. 1.2 Interprétation juste des composants éectriques
et électroniques représentés.

1.3 Utilisation adéguate des sources d’ information.

2. Relever les composants des circuits 2.1 Relevé exact des composants.
éectrique et dectronique d une unité 2.2 Description précise des caractéristiques
de production. techniques de chacun des composants.

2.3  Utilisation appropriée des concepts et de la
terminologie.

3. Vérifier lerendement d’un circuit 3.1 Utilisation appropriée des instruments de
éectrique et d un circuit éectronique. mesure.

3.2 Exactitude des calculs effectués a partir de
données pertinentes.

3.3 Application méthodique et rigoureuse de la
méthode de vérification du rendement des
circuits éectriques et électroniques.

4. Diagnostiquer des anomdies dansle 4.1 Justesse du diagnostic.
fonctionnement d’un circuit électrique | 4.2  Pertinence des correctifs proposés.
et d'un circuit électronique.
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CODE : 001J

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Résoudre des problémes d’ instrumentation et
de contréle industriels.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

Sur une unité fonctionnelle de production
comportant plusieurs circuits d' asservissement.
A |’ aide de la documentation technique et des
instruments de travail appropriés.

Dans le respect des régles sur lasanté et la
securite.

Criteresde performance

1 Interpréter I'ensemble des circuits 1.1 Digtinction juste des différents circuits
d’ asservissement de I’ unité de d’ asservissement.
production. 1.2  Présentation schématisée de I’ ensemble des
éléments des circuits d’ asservissement.

1.3 Tracage du schéma bloc des boucles
d asservissement conforme alaréalité et aux
normes.

1.4  Utilisation adéguate des sources d’ information.

2. Evaluer | é&at de fonctionnement des 2.1 Interprétation juste des données affichées ala
capteurs des circuits partie commande.
d’ asservissement. 2.2 Evauation méhodique des conditions
d' utilisation des capteurs et de leur état
physique.
2.3 Justesse des diagnostics.
2.4  Pertinence des solutions proposees.
3. Vérifier le fonctionnement des 3.1 Véification visuelle de la carte.
interfaces. 3.2 Véification appropriée des signaux aux entrées
et aux sorties de la carte.

3.3 Justesse des diagnostics.

3.4 Pertinence des solutions proposées.

4, Vérifier le fonctionnement desunités | 4.1 Vérification appropriée de la syntonisation d’ un
de contréle de la partie commande a circuit d asservissement.
I"intérieur d’un circuit 4.2 Justesse du diagnostic.
d’ asservissement. 4.3 Justesse du réglage des unités de contréle.

4.4  Evauation de la compatibilité entre les
actionneurs, les capteurs, les unités de contréle
et les interfaces des circuits d  asservissement.
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CODE : 001K

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Utiliser les principaux logiciels de gestion de
production.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

Dans un contexte de gestion de production.

A I aide des logicidls d' application choisis et de

|a documentation.

Critéresde performance

1 Utiliser un chiffrier dectronique en 1.1 Déermination des liens entre les cellules.
Stuation de production. 1.2 Utilisation correcte des techniques du chiffrier
éectronique.
1.3 Conformité des résultats aves |es exigences.
2. Utiliser un logicid d'application d' un 2.1 Indication juste de la structure des bases de
systeme de gestion de base de données utiles.
données (SGBD) en Situation de 2.2 Utilisation correcte des techniques du systéme
production. de gestion de base de données.
2.3 Conformité des résultats avec les exigences.
3. Assurer I’échange de donnéesentrele | 3.1 Utilisation correcte des techniques d importation
chiffrier électronique et le SGBD (et et d’ exportation de données.
vice-versa). 3.2 Conversion convenable de fichiers en divers
formats.
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CODE : 001L

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Utiliser lalogique de commande de procédés
automati sés.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

Sur une unité fonctionnelle de production
incluant sa partie commande, sa partie active
ans gu'un automate programmable industridl.
A partir d'un cahier des charges contenant les
indications relatives au fonctionnement de I'unité
de production.

A |’ aide de la documentation nécessaire et des
jeux de dessins techniques de I unité de
production.

Dans le respect desrégles sur la santé et la
Sécurité.

Critéresde performance

1 Analyser les automatismes de |’ unité 1.1 Didinction fonctionnelle de la partie commande,
de production. de la partie active et de |’ automate.

1.2 Description juste des liens fonctionnels entre ces
édéments de I’ automatisme et les indications du
cahier des charges.

1.3 Explication cohérente du fonctionnement des
capteurs et des actionneurs.

1.4 Utilisation appropriée des concepts et de la
terminologie.

2. Elaborer le diagramme fonctionnel 2.1 Utilisation appropriée de la méthode Grafcet (ou
propre al’ unité de production. d' une méthode équivalente).

2.2 Représentation fidéle de la séquence de
fonctionnement de I’ unité.

2.3 Respect des éléments inscrits au cahier des
charges.

3. Programmer |’ automate. 3.1 Déermination exacte du langage de
programmation de I’ automate.

3.2 Maitrise des langages et des techniques de
programmation.

3.3 Utilisation adéquate du matériel de
programmation.

3.4 Documentation adéquate sur les caractéristiques
du programme.
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CODE : 001L

Eléments de la compétence

Critéresde performance

4. Mettre le programme & |’ essai. 4.1 Véification méthodique du fonctionnement de
I’unité de production.
4.2 Repérage des anomalies de fonctionnement.
4.3 Déermination exacte des causes des anomalies.
4.4  Correction appropriée des anomalies.
5. Formuler des modifications visant 5.1 Pertinence des modifications proposées.
I"améioration du fonctionnement de
I" unité de production.
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CODE : 001IM

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Analyser des situations problématiques liées
ala production automatisée.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

Sur une unité fonctionnelle de production.
A partir d une situation faisant appel ades
modifications techniques.

A I"aide de la documentation technique
pertinente.

Critéresde performance

1 Andyser les ééments de la Situation 1.1 Déermination détaillée des technologies qui
actuelle et de la situation recherchée. existent au sein de I’ entreprise.

1.2 Schématisation du fonctionnement actuel de
I’ unité de production (GEMMA ou méhode
équivaente).

1.3 Définition claire de la situation recherchée.

2. Dresser un inventaire des options 2.1 Recherche méthodique des renseignements
techniques contribuant au changement pertinents.
souhaité. 2.2  Description adégquate des diverses options

techniques.

2.3  Utilisation appropriée des technoguides.

2.4 Utilisation appropriée des concepts et de la
terminologie.

3. Effectuer une é&ude comparativedes | 3.1 Détermination précise des critéres de sélection.
différentes options techniques 3.2 Description détaillée des caractéristiques de
possibles. I'égquipement associé a chacune des options.

3.3 Evaluation sommaire des effets prévisibles de
I’implantation de ces options techniques dans
I'entreprise.

4. Proposer I’ option technique la plus 4.1 Schématisation claire du fonctionnement de
appropriée. I unité de production modifiée selon I’ option

technique choisie.

4.2 Déermination du cdendrier d implantation de
cette nouvelle technique.

4.3 Justesse de |’ évaluation des ressources
existantes et manguantes en rapport avec le
cahier des charges.

4.4 Argumentation claire justifiant I’ option retenue.
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CODE : 001N

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Appliquer laméthode conventionnelle de
gestion du flux des stocks.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

A partir d’ un cas de production.

A I a@ide d’ un environnement micro-
informatique, d’'un logicid de smulation et d'un
progiciel.

Critéresde performance

1 Analyser, pour chacune des éapesdu | 1.1  Collecte descriptive, pour chacune des étapes,
processus de transformation, de renseignements liés aux besoins en matieres,
I’ensemble des déments rdlatifs ala aux points de réapprovisionnement et aux
gestion conventionnelle des stocks. quantités requises.

1.2  Etablissement cohérent de liens entre ces
renseignements et I’ ensemble des données du
plan de production.

2. Représenter le flux des stocks, selon 2.1 Conformité du diagramme & la séquence des
la méthode conventionnelle, al’aide opérations du processus de fabrication.

d un diagramme de circulation. 2.2 Pertinence et précision des annotations sur le
diagramme.
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CODE : 001P

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Appliquer la méthode «juste-a-temps» de
gestion du flux des stocks.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

A partir d’ un cas de production.
A I'aide d'un logiciel de simulation et d'un

progiciel, dans un environnement informatique.

Critéresde performance

1 Analyser, pour chacune des éapesdu | 1.1  Détermination exacte des kanbans.

processus de transformation, 1.2 Inscription précise des données sur chacune des

I’ensemble des @émentsrelatifs ala cartes.

gestion «juste-a-temps» des stocks.

2. Représenter le flux des stocks, en 2.1 Conformité du diagramme avec la circulation
approche «juste-a-temps», al’aide des matieres et des kanbans.

d un diagramme de circulation. 2.2 Détermination exacte des kanbans de
production, des kabans de transfert et des
commandes.
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CODE : 001Q

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Interpréter des résultats statistiques relatifs &
la production.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

A partir d’ ensembles de données et de cartes de
contréle compl étées.

A |’ aide de la documentation nécessaire, d’ une
calculatrice scientifique et de logiciels de
contrdle statistique de procédés.

Critéresde performance

1 Evaluer I efficacité d’ une unité de 1.1 Organisation méthodique des données fournies.
production a partir de données 1.2 Représentation graphique des données fournies.
statistiques. 1.3 Exactitude des calculs.

1.4 Comparaison précise des résultats avec les
standards établis.

15 Justesse del’évaluation du taux d' efficacité de
I unité.

2. Evaluer la qualité d’ une production & 2.1 Déermination du plan d'échantillonnage.
partir de données statistiques. 2.2 Utilisation appropriée des tables

d’ échantillonnage.

2.3 Justesse de la décision concernant I’ acceptation
ou le refus de la production.

3 Interpréter des cartes de contréle. 3.1 Distinction juste des principales cartes de

contréle et de leurs éléments.

3.2 Déermination des conditions caractéristiques
d'un systéme de production hors controle
statistique.

3.3  Description juste du comportement des points
sur les différentes cartes.

3.4 Déermination des causes probables de
situations anormales ou hors contréle.
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CODE : 001R

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Assurer la qualité d’ une production courante.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

Selon les standards établis.

A partir d une unité de production fonctionnelle.
A |’ aide des documents, des dessins techniques,
deslogiciels et des instruments de mesure
nécessaires.

Critéresde performance

1 Sdectionner I”information nécessaire 1.1 Collecte méthodique de I'information relative
au controle de la qualité. aux caractéristiques qualitatives et quantitatives
des extrants et des intrants, aux standards et aux
normes de production.
1.2 Anadysejuste del’information recueillie.
2. Déterminer la stratégie de contrélede | 2.1  Indication précise des éléments de controle
la qudité dans un contexte pertinents.
d amédlioration continue. 2.2 Définition logique d’ une séquence des
opérations de contréle.
2.3 Détermination exacte de la nature des éléments
de contrdle.
3 Elaborer lesinstruments de contréle 3.1 Préévement des données statistiques
satistique de la qualité. nécessaires.
3.2 Tratement qualitatif de ces données.
3.3 Construction rigoureuse des fiches
correspondant au plan d’ échantillonnage.
4. Appliquer la stratégie de contrdledela | 4.1 Application appropriée des techniques de
qualité dans un contexte controle de la qualité.
d amédlioration continue. 4.2 Digtinction juste des systémes de normes.
4.3 Justesse des diagnostics des anomalies.
4.4 Détermination exacte des causes de ces
anomalies.
5. Assurer |” application des correctifs 5.1 Pertinence des correctifs proposés.
nécessaires. 5.2  Supervision adéquate des opérations de
correction.
6. Evauer le résultat des correctifs 6.1 Justesse del’évaluation des résultats et des
appliqués au procédé de production. codts.
6.2 Respect des standards établis.
6.3 Exactitude du cacul desindices.
6.4 Justesse del’interprétation de cesindices.
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CODE : 001S

OBJECTIF STANDARD
Enoncé de la compétence Contexte deréalisation
Appliquer des principes de base en - A partir de situations représentatives de la
psychologie indudtridlle. réalité.

- A I aide de grilles d’ évaluation, de grilles
d analyse, de questionnaires et de toute la
documentation nécessaire.

Eléments de la compétence Criteresde performance

1 Anayser lesmanifestationsdu stress | 1.1 Préparation d’ instruments d'analyse simples.

en milieu de travall. 1.2 Inventaire de problemes associés au stress et de
leurs symptomes.
1.3 Déermination précise des principales sources
de stress au travail.

1.4  Description succincte des interventions en
matiere de stress au travail.

1.5 Utilisation appropriée des concepts et de la
terminologie.

2. Evaluer son propre style de leadership | 2.1 Détermination rédliste de son style personnel de
et de motivation au regard de diverses leadership et de motivation.
cultures organisationnelles. 2.2 Pertinence des interventions al'occasion de
I’ exercice de son leadership et de sa motivation
en différentes situations.

2.3 Qudité delarétroaction sur son style de

leadership et de motivation.
2.4  Utilisation appropriée des concepts et de la
terminologie.
3. Déterminer une stratégie 3.1 Définition juste des facteurs de résistance au
d implantation d'un changement au changement.
sein de lafonction production d' une 3.2 Qudité du plan d'implantation du changement.
entreprise. 3.3 Anayse adéquate des effets de I'implantation

d'un changement sur le stress en milieu de
travail, sur la motivation du personnd et sur le
style de leadership.

3.4 Justesse de la perception du réle du technicien
ou de latechnicienne ala production en tant
gu’ agent ou agente de changement.
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CODE : 001T

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Etablir lalogistique d’ une production.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

En rapport avec la fabrication d’ un produit
précis.

A |’ aide de la documentation technique et des
logiciels appropriés.

Critéresde performance

1. Analyser le produit afabriquer. 1.1 Anayse dé&aillée du produit, de ses composants,
de sa structure, des quantités nécessaires.
2. Déterminer |’ ensemble des éléments 2.1  Elaboration d'une séquence logique des éapes
du processus de fabrication du produit. de fabrication.

2.2 Détermination réaliste des procédés et des
techniques pour chacune des étapes.

2.3  Séection précise de I'équipement.

3. Tracer un croquis du plan 3.1 Caractérisation exacte du systéme de
d aménagement de I’ unité de manutention en fonction du processus de
production. fabrication.

3.2 Caractérisation exacte du type d’ aménagement
favorisant une productivité optimale.

3.3 Utilisation adéquate des techniques
d aménagement.

3.4 Schématisation compléte du plan
d’ aménagement.

4. Déterminer |e plan de production 4.1 Organisation compléte et structurée des données
incluant I" approvisionnement. pertinentes & la mise en production du produit.

4.2 Evauation judicieuse des sources
d approvisionnement.

4.3  Prise en considération sommaire des codts
relatifs ala fabrication, aux objectifs de vente et
aux stratégies de I’ entreprise.

5. Vdider le projet de production. 5.1 Clarté deladémarche suivie.
5.2 Judtification éoffée du projet de production.
5.3  Qudité du rapport.
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CODE : 001U

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Manifier I'implantation et le suivi d' un
programme de prévention en santé et en
sécurité au travail.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

A partir d’ une situation rédlle dans le domaine
de la production.

A | side des lois et réglements concernant la
santé et la sécurité au travail aing que de la
documentation pertinente.

Critéresde performance

1 Andyser une situation de travail au 1.1 Identification compléte des agents agresseurs
regard de la santé et de la sécurité. observés.
1.2 Déermination précise des effets de ces agents
agresseurs sur la situation de travail.
2. Sdectionner les sources d’information | 2.1 Collecte de I'information pertinente pour chacun
approprieées. des agents agresseurs repéres.
2.2  Choix approprié des sources d’ information.
3 Elaborer le programme de prévention. | 3.1  Prise en considération justifiée des contraintes
au regard de la détermination de priorités.
3.2 Sédection appropriée des mesures correctives et
préventives.
3.3  Utilisation appropriée des concepts et de la
terminologie.
4, Organiser lamise en place du 4.1 Préparation détaillée des étapes et des moyens
programme de prévention. reatifs al’implantation du programme.
4.2 Estimation approximative des colts
d'implantation du programme.
4.3  Organisation claire du suivi du programme.
5. Vdider le programme de prévention. 5.1 Justification étoffée du programme de
prévention.
5.2 Qudité du rapport.
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CODE : 001V

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Appliquer une technique d’ organisation
scientifique du travail.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

A partir d’ une situation comportant tous les
aspects d'un poste de travail al’intérieur d’ une
unité de production.

A I'aide de I'ingtrumentation, de la
documentation et des logiciels appropriés.
Dans le respect du personnel durant les études.

Criteresde performance

1 Interpréter lafonction dune éudede | 1.1 Judtification de I'importance d' une éude de
temps et de mouvements au sein temps et de mouvements pour |’ entreprise.
d une entreprise. 1.2 Déermination claire des techniques qui sy
rapportent.
1.3 Digtinction des types de formulaires utilisés.
1.4 Utilisation appropriée des concepts et de la
terminologie.
2. Effectuer une éude de temps pour 2.1 Coallecte méthodigque de données.
des opérations smples. 2.2  Présentation schématisée de ces données.
2.3 Qualité des résultats.
3 Déterminer lesfacteursrelatifsaune | 3.1 Relevé précis de facteurs relatifs a l'ergonomie,
étude des méthodes de travail. al’aménagement, ala santé, ala séeurité et a
I’hygiéne au travail aind qual’ économie de
mouvements.
3.2 Utilisation appropriée des concepts et de la
terminologie.
4, Effectuer une éude de méthodespour | 4.1  Collecte méthodique de données.
un poste de travail donné. 4.2 Séection adéquate des outils nécessaires a
I’ é&tude de ces données.
4.3 Qualité des observations.
4.4 Pertinence de I’améioration proposee.
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CODE : 001W

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Manifier ' gpplication d’un programme
d entretien.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

A I’ aide des fiches techniques, des logiciels
appropriés et de la documentation pertinente.

Criteresde performance

1 Planifier un programme d entretien 1.1 Sdection judicieuse des interventions en
correctif. sequence.
1.2 Priseen considération réaliste du réle du
technicien ou de la technicienne de production.
2. Planifier un programme d entretien 2.1  Pertinence des données recuellies.
préventif. 2.2 Intégration du programme d’ entretien préventif
aux exigences du calendrier de production.
2.3 Appréciation juste de |’ application du
programme d entretien préventif.
2.4 Qualité des interventions du technicien ou de la
technicienne.
3 Planifier un programme d entretien 3.1 Priseen considération judicieuse du role et des
prospectif. besoins du personnel de production et du service
de maintenance.
3.2 Justesse des opérations prospectives.
3.3 Détermination précise du réle du technicien ou
de la technicienne dans la supervision de
I application du programme.
4. Interpréter les résultats de I'application | 4.1  Analyse méthodique des données fournies.
et du suivi d'un programme 4.2 Justesse du diagnostic relatif aux causes des
d entretien. anomalies repéreées.
4.3 Pertinence des recommandations concernant
des modifications possibles aux programmes
d entretien.
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CODE : 001X

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Utiliser des techniques de communication et
d animation d’un groupe de travail.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

A partir de situations représentatives de la
réalite.

A |’ aide de la documentation audiovisuelle et
écrite pertinente ains que du soutien technique
disponible.

Critéresde performance

1 Utiliser les outils et les techniques de 1.1 Digtinction juste des modéles et des réseaux de
communication en entreprise. communication en entreprise.

1.2 Observation attentive des outils et des
techniques de communication en entreprise.

1.3 Participation active al'utilisation de différents
outils et techniques de communication.

1.4 Présentation structurée d’ un rapport d’ analyse
des outils et des techniques.

1.5 Interpréation juste du réle du technicien et de la
technicienne en matiére de communication en
entreprise.

2. Appliquer destechniquesd’animation | 2.1  Caractérisation exacte des différents types de
de groupe. groupes de travail en entreprise.

2.1 Participation active ala pratique de différentes
techniques d’ animation d’ un groupe de travail.

2.3 Interprétation juste du role du technicien ou de
latechnicienne par rapport al’ animation d’'un
groupe de travail.
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CODE : 001Y

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Résoudre des problémes techniques,
organisationnels et humains liés au domaine
de la production.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

A partir de situations réelles rencontrées en
entreprise.

A |’ side de moddes, de techniques et d’ outils
associés alarésolution de problémes.

Dans le respect des régles sur lasanté et la
sécurité.

Criteresde performance

1 Interpréter les données d’'une situation | 1.1  Détermination succincte des variables du
problématique. probleme.

1.2 Enonciation claire et logique des questions
relatives aux indices observés et aux causes
probables du probléme.

1.3 Formulation concise et juste de |’ énoncé du
probléme.

2. Appliquer une méthode de vérification | 2.1  Description détaillée des étapes et des
et d' analyse de la situation probléma- techniques relatives ala méthode de vérification
tique. de la Situation problématique.

2.2 Séection pertinente des outils d analyse.

3 Formuler une hypothése. 3.1 Pertinence de I’ hypothese.

3.2 Clarté et précision des énonces relatifs au
rapport de cause a effet.

4.  Vadlider |’ hypothése formulée. 4.1 Déermination précise d une méthode
rigoureuse de vérification de I hypothese.

4.2  Application adéquate des techniques de
vérification des ééments du dossier relatifs a
I'nypothése formul ée.

5. Formuler |e diagnostic. 5.1 Exactitude du diagnostic relatif au probleme.

5.2  Représentation explicite du probleme.

6. Déterminer les correctifs nécessaires. | 6.1  Pertinence des solutions proposées.

6.2 Pertinence des critéres d’ évaluation de
I'applicabilité des solutions proposées.

6.3 Judtification du choix find des correctifs.
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CODE : 001Y

Eléments de la compétence

Critéresde performance

7. Planifier ladémarche d applicationde | 7.1  Définition juste des éapes de la démarche et
la solution retenue. des opérations correspondantes.

7.2 Déermination précise des moyens.

7.3 Etablissement d'une méthode de controle de
I’exécution du plan d’ intervention.

8. Evaluer ladémarche derésolutionde | 8.1  Justesse des résultats obtenus.
problémes utilisée. 8.2 Pertinence de |’ analyse de la démarche et des
stratégies utilisées.

8.3 Description critique de son «style personnel» et
de I'image de soi en Situation de résolution de
problémes.
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CODE : 0012

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Superviser les personnes nécessaires ala
production

Eléments de la compétence

1 Appliquer des techniques de gestion
des ressources humaines.

2. Evauer son rdle de collaborateur ou
de collaboratrice ala gestion des
ressources humaines.

Contextederéalisation

Dans un contexte de production.

En vue d'évauer son dével oppement personnel
acet égard.

A partir de situations représentatives de la
réalité.

A |’ aide de personnes-ressources et de la
documentation appropriée.

Critéresde performance

11

12

13

14

2.1

2.2

2.3

Participation active a des analyses de taches et
ala détermination de profils de compétence
pour des postes de travail.

Participation active a |’ @aboration d' un plan de
dével oppement de ressources humaines.
Participation active & un processus de sélection
du personnel.

Application appropriée de techniques

d’ évaluation de rendement et de méthodes

d enquéte sur les accidents de travail.

Perception juste des responsabilités du
technicien ou de la technicienne en matiére de
gestion des ressources humaines.

Bilan personnel de ses forces et de ses
faiblesses comme gestionnaire associé des
ressources humaines.

Production et discussion d’un plan de

dével oppement personne par rapport ala
gestion des ressources humaines.
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CODE : 0020

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Analyser les données comptables et
financieres nécessaires ala gestion de la
production.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

A partir de situations représentatives de la
réalite.
A I’ aide de la documentation appropriée.

Critéresde performance

1 Interpréter |es états financiers d' une 1.1 Justesse del’explication et de I’ interprétation
entreprise. des états financiers.

1.2 Explication claire de larelation entre les
différentes composantes des codts de
production.

1.3  Utilisation appropriée des concepts et de la
terminologie.

2. Calculer le prix derevient d'un 2.1 Digtinction adéquate du prix de revient par
produit. commande, uniforme et continu, avec ou sans

imputation.

2.2 Déermination de |’ ensemble des composantes
du codt du produit.

2.3 Judtification du choix de la base d' imputation.

2.4 Explication adéquate de I'influence de la
variation de la capacité de production sur le
taux dimputation.

2.5 Cdcul du prix derevient le plus pres possble
du co(t rédl (avec et sans imputation).

3. Anayser I'écart entre le prix de 3.1 Evauation juste des déments qui expliquent
revient réel d un produit et le prix I'écart entre le prix de revient réel du produit et
prévu au budget. le prix prévu au budget.

4. Formuler des recommandations 4.1 Pertinence des recommandations.
relatives a la réduction des co(ts. 4.2 Destription juste de |'effet possible de la

réduction des colts sur e bénéfice net.

4.3 Etablissement juste de relations entre la
réduction des co(ts, I'améioration continue et
la productivité de I’ entreprise.
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CODE : 0021

OBJECTIF

STANDARD

Enoncé de la compétence

Valider un plan de production.

Eléments de la compétence

Contextederéalisation

Pour lavdidation d'un plan rdatif ala
fabrication d’ un nouveau produit de complexité
moyenne nécessitant de dix a quinze opérations.
A partir du plan de production, du plan de
I’usine, de la description de |'équipement, des
ressources humaines, du devis technique du
produit, des contraintes de temps et de budget.
A I'aide des logiciels de gestion de production
(GPAO) et de la documentation appropriés.

Critéresde performance

1 Séectionner I'information nécessairea | 1.1  Choix pertinent de I'information nécessaire.
la validation du plan de production. 1.2 Préparation d’une liste de renseignements.
1.3 Utilisation adéguate des sources d’ information.
2. Déerminer une méhode de vaidation | 2.1  Relevé des points critiques de la production ala
du plan de production. suite de I’ analyse du devis de production.
2.2 Détermination des étapes et des priorités de la
démarche d’' analyse.
2.3 Judtification de la méthode adoptée au regard
des points critiques de la production.
2.4  Préparation d'une grille d' analyse appropriée.
3 Anayser tous les aspects du plan de 3.1 Anayse systémique et rigoureuse de |’ extrant,
production. desintrants, des opérations, de I'équipement, de
I”aménagement de I’ unité de production, de
I” affectation des ressources humaines, des
standards pour chacun des postes de travail.
3.2 Détection des problemes au regard de
I'application du plan de production.
4. Formuler des recommandationsvisant | 4.1  Présentation de recommandations relative aux
arésoudre les différents problemes probleémes anticipés.
anticipés. 4.2 Justesse et logique des arguments justifiant les
diverses recommandations.
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CODE : 0021

Eléments de la compétence

5. Déterminer une méthode de mise a
I’essai du plan de production modifié.

6. Rédiger un rapport des travaux
effectués.

Critéresde performance

51
52

5.3

54

6.1
6.2

Applicabilité de la méthode décrite.

Prise en considération de tous les parametres de
production.

Justification de I"importance d'éablir un
prototype de production al’intérieur d’'une
démarche de vadidation d’un plan de production.
Jugtification de I'importance du travail d’ équipe
au regard de la vaidation d' un plan de
production.

Quialité du rapport.
Perception juste du rdle du technicien ou de la
technicienne.
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CODE : 0022

OBJECTIF STANDARD
Enoncé de la compétence Contexte deréalisation
Poser un diagnostic sur I’ ensemble des - A I'aide de la documentation et de
opérations d’ une production manufacturiére. I’ instrumentation nécessaires.

- Rapport de diagnostic présenté selon les
renseignements fournis.

Eléments de la compétence Criteresde performance

1 Anadyser |’ensemble des déments 1.1 Andysedéaillée du déroulement complet d'une
propres al’ organisation d' une production rédlle.
production. 1.2 Examen critique des solutions apportées pour

répondre a des difficultés de logistique, a des
problémes techniques, organisationnels et
humains.

2. Effectuer des travaux d’ optimisation 2.1 Judtification des amdiorations logistiques,
de la production. organisationnelles, techniques et humaines
proposées pour optimiser 1" unité de production.

2.2 Etablissement d’'un ordre de priorité des
améliorations proposées.

2.3 Présentation cohérente des moyens et des
stratégies pour la mise en oeuvre de ces
améliorations.

2.4  Examen critique des résultats obtenus ala suite
des amédliorations apportées.

3. Déterminer les ééments d' un projet 3.1 Etablissement d un diagnostic et des
de développement organisationndl. interventions a faire.

3.2 Examen critique du développement
organisationnel, des activités retenues et des
résultats obtenus.

4. Déterminer lesfacteursaprendreen | 41  Evaluation des effets des changements

considération au moment de proposes.

I'introduction de changements 4.2 Description claire et concise des problemes
techniques et technologiques d’ une rencontrés durant |'introduction de ces
unité de production. changements.
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