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Présentation générale

L’ analyse de situation de travail a pour but de
préciser les compétences sur lesguelles
S appuient les objectifs d’ un programme. Elle
est le reflet fidele du consensus établi par un
groupe de spécialistes du marché du travail
concernant la description d’un métier en
particulier. Dans un souci d'amener les
diplémées et les diplomés de la formation
professionnelle et technique & exercer de
facon compétente le métier auquel ils auront
été préparés, le ministére de I’ Education afait
appel a des spécialistes de la profession pour
en décrire alafoisle contenu et les exigences.
Réunis autour d'une méme table, ces
spécialistes se sont entendus sur une définition
commune du meétier; ils en ont précisé les
taches et les opérations en plus d’ en établir les
conditions de réalisation. Voild, en somme, ce
dont fait état |e présent rapport.

Leschémaci-contre permet de situer I’analyse
de situation de travail parmi I’ensemble des
productions liées aux programmes d’ études.

Leministére de |’ Education prend I’ initiative
de diffuser ces rapports afin d’ informer ses
partenaires des travaux en cours et des
orientations que prendront les programmes
une fois élaborés. Ils pourront également étre
utilisés par les commissions scolaires et les
cégeps pour  I'information  scolaire,
professionnelle et technique, la promotion des
programmes d’ éudes, |a préparation d’ offres
de service en formation sur mesure en
entreprise, etc.

Productions liées au processus
d’élaboration de programmes

A- Recherche et planification

- Orientations pour le développement
du secteur

- Répertoire des profils de formation
professionnelle

- Planification quinguennale

- Etude préliminaire

B- Production des programmes

- Rapport d’analyse de situation de
travail

- Précision des orientations et des objets
de formation

- Programme d’ études
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1 DESCRIPTION GENERALE DE LA PROFESSION






1 Description générale de la profession

1.1  Renseignements généraux

1.1.1 Fonction de travail et appellations
d’emploi

Les fonctions de travail liées aux techniques
de génie de fabrication mécanique sinscrivent
dans le secteur de formation Fabrication
mécanique. Selon le contexte ou la
particul arité des taches effectuées, différentes
appellations peuvent étre utilistes pour
désigner les personnes qui travaillent dansle
domaine assembleuse ou assembleur
mécanique, technicienne ou technicien
mécanique, responsable du controle de la
gualité, programmeuse ou programmeur,
planificatrice ou planificateur, gammiste,
technicienne ou technicien de production,
technicienne ou technicien de maintenance,
etc.

Pour les besoins de la présente étude, les
speciaistes de la profession ont convenu
d'utiliser la désignation technicienne ou
technicien en fabrication mécanique.

1.1.2 Champs d’activités

Plusieurs types d'entreprises, qu'elles soient
petites, moyennes ou grandes, embauchent les
techniciennes et techniciens en fabrication
meécanique. Les participants a l'atelier
d'analyse de situation de travail ont cité, entre
autres, lesusines ou I'on fabrique des objets de
mécanique industrielle et des firmes de
consultants comme les bureaux d'ingénieurs.
On retrouve également des ateliers de
fabrication mécanique au sein d'entreprises
spécialisées dans diverses productions allant

des pétes et papier aux produits agroalimen-
taires, a la transformation de I'acier, etc.
Enfin, les commerces qui se specialisent dans
la vente d'outillage, de logiciels de dessin
(DAO, FAO) ou de tout matériel de soutien
technique figurent parmi les employeurs
potentiels.

Les entreprises sont orientées vers des
activités auss variées que la transformation
des métaux en produits semi-finisou finis, la
fabrication de produits, I'assemblage des
composants d'un produit et I'inspection; elle
peut comporter I'alignement optique au moyen
de théodolites et les différents essais relatifs
aux vibrations, aux distorsions thermiques, au
stress, au cisaillement, pour n'en citer que
guelques exemples. Enfin, des entreprises se
consacrent a l'entretien de la machinerie et a
I'installation de machinerie fabriquée. |l
convient de mentionner que des entreprises
orientées vers la production possedent leur
propre service d'entretien.

La profession peut étre exercée dans des
secteurs d'activité économique aussi variés
gue nombreux. Citons, atitre d'exemples, les
pétes et papier, les mines, |'aéronautique et
|'aérospatiale, la transformation des métaux
ferreux et non ferreux (aluminium, cuivre,
laiton, acier inoxydable, graphite), les produits
chimiques, électriques, éectroniques, la
transformation du bois et autres.



Parmi les produits fabriqués en entreprise, les
speciaistes de la profession ont mentionné de
la machinerie pour différentes usines, des
pieces, du matériel de transport, de la
tuyauterie, de I'outillage (gabarits, moules,
poincons, matrices, outils, etc.), du matériel
forestier agricole, des systémes de ventilation,
des pieces pour des centrales électriques, du
matériel de manutention, des objets tels que
lampadaires, ornementations et autres. La
gamme de produits fabriqués est si vaste que
I'on ne saurait prétendre al’ exhaustivité. Elle
se diversifie en fonction des demandes d'une
clientéle de plus en plus exigeante.

L estechniciennes et techniciens en fabrication
mécanique peuvent étre appelés a travailler
sur des machines conventionnelles et a
commande numeérique, notamment des tours,
des fraiseuses, des aléseuses, des perceuses,
des rectifieuses, des machines a éectro-
érosion, des profileurs, des presses (plieuse, a
estamper, de forge), des machines a oxy-
couper, a souder, des centres dusinage, des
scies, des robots, etc. Certaines taches
requierent I'utilisation de moules, de gabarits
et de fours atrempe.

La mondialisation des marchés oblige les
industries & éargir leurs horizons pour
desservir une clientéle internationale. Les
spécialistes de la profession sentendent pour
dire que des entreprises canadiennes et
guébécoises exportent leurs produits aux
Etats-Unis, au Mexique, dans plusieurs pays
del'Asie, de|I'Europe, de I'Amérique du Sud.
Il arrive que des techniciennes et techniciens
soient invités a participer a des échanges
internationaux leur permettant de vivre des
expériences de travail au sein d'entreprises
étrangeres.

Dans la petite entreprise, il peut arriver que
I'on confie aux techniciennes et techniciens de

fabrication mécanique des taches liées aux
achatsde matériel, d'équipement ou d'outillage
ains qua la planification globae de la
production, notamment |'ordonnan-cement des
postes de travail et des étapes de mise en
cauvre de la production, l'organisation du
travail a l'atelier de fabrication, I'estimation
des codts des produits, etc. Cependant, les
participants a l'atelier soutiennent que ces
taches sont habituellement dévolues aux
responsables des achats, aux ingénieures et
ingénieurs ou aux gestionnaires des entre-
prises, méme s les techniciennes et techni-
ciensy sont parfois associés.

1.1.3 Limites de la profession étudiée

Parmi les professions connexes a celle des
techniciennes et techniciens en fabrication
mécanique, les spécialistes du métier ont
mentionné celles des conceptrices ou concep-
teurs, des dessinatrices ou dessinateurs, des
superviseures ou superviseurs, des machi-
nistes, des ingénieures ou ingénieurs, des
vendeuses ou vendeurs.

Il incombe aux ingénieures ou ingénieurs de
tracer les grandes lignes des projets, de
travailler a la conception de produits en
collaboration avec les conceptrices ou les
concepteurs, de déterminer les types
d'analyses ou d'essais requis et d'approuver les
dessins, les modifications ou les étapes de
réalisation des projets.

1.2  Définition de la profession

Les participants a l'atelier d'analyse de
situation de travail se sont entendus sur une
définition commune de la profession qui
sénonce comme sulit.

Employée ou employé du service de
fabrication, latechnicienne ou le technicien en



fabrication mécanique effectue des téches
techniques liées a la fabrication, a |'assem-
blage, al'instalation, al'entretien, aux essais
et au contréle de la qualité des pieces, des
composants mécaniques et des machines
congues en collaboration avec le bureau
d'études ou le service d'ingénierie. Elle ou il
€labore et met en place des méthodes de
fabrication et de contrdle adaptées au mode de
production de petite, moyenne ou de grande
série. Elle ou il participe égadement a
I'élaboration des méthodes dentretien des
piéces ou des composants fabriqués. Elle ou il
travaille al'aide de matériel informatique et a
partir de devis techniques, de cahiers des
charges et de l'ensemble des dessins de
fabrication relatifs a un projet. Selon lataille
de l'entreprise, €elle ou il peut avoir a
collaborer avec le bureau d'éudes ou le
service dingénierie.

Toutefois, les spéciaistes de la profession
tiennent a signaer que les employeurs
n'établissent pas nécessairement de différences
entre le génie de conception et le génie de
fabrication. 1l sagit, pour certaines entreprises,
de fonctions étroitement liées qui pourraient
étre confiées au méme type de travailleuses ou
travailleurs.

1.3 Conditions d’exercice de la
profession

1.3.1 Nature du travail

Dans'exercice de leurs fonctions, les techni-
ciennes et techniciens de fabrication doivent
synthétiser des données en vue des rapports
d'inspection, des gammes d'opérations, de
I”interprétation des dessins ou de I’ @ aboration
des programmations. Elles ou ils doivent
coordonner les données au moment d'éaborer
les gammes et |es programmes et les analyser

tout au long de |'exercice de leurs téches. Elles
ou ilsdoivent rassembler I'information prove-
nant de différents services et de la documen-
tion recueillie. Elles ou ils effectuent des
calculsde mathématiques, de géométrie ou de
trigonométrie liés aux dessins, a la pro-
grammation, a l'estimation de temps, a la
planification de ressources, etc. Elles ou ils
doivent transférer de l'information sur les
fiches, saisir des données informatiques, etc.
Enfin, elesou ils sont appelés acomparer des
données lors danalyses, dinspections, en
présence de versions modifiées de dessins, etc.

Les techniciennes et techniciens doivent
entretenir desrelationsdetravail. Ellesouils
doivent orienter des colléegues vers des
sources dinfomation; discuter avec les
membres de I'équipe, donner des avis ou de
I'information; instruire au sens ou |'on fournit
un entrainement a des membres du personnel;
surveiller des personnes, particulierement au
sein de petites entreprises ou I'on assume trés
tot ce type de responsabilité. Elles et ils sont
amenés apersuader, alant jusgu'a argumenter
pour étayer un point de vue. Elles ou ils
communiquent avec des membres de
différents services, avec des machinistes en
atelier, des ingénieures ou ingénieurs, des
supérieures ou supérieurs, des responsables
des achats, |e cas échéant.

Finalement, les techniciennes et les tech-
niciens doivent concevoir des méthodes, des
documents, certains produits comme
l'outillage, etc.; ajuster des cotes, des
parametres, des instruments, adapter des
logiciels; conduire des machines et faire
fonctionner des ordinateurs en utilisant des
logiciels, manipuler des documents, des
pieces, des instruments. Elles et ils ont a
assurer le bon déroulement d'une production;
a alimenter les divers services en leur
remettant les bons de travail; elles et ils
peuvent manutentionner du matériel en atelier,



comme monter une piece lourde ou volumi-
neuse sur une machine pour I'inspecter.

Selon les spécialistes de la profession, les
techniciennes et techniciens ont des échanges
fréguents avec les patronnes ou patrons, les
chargées ou chargés de projets, les
contremaitres, les gestionnaires de production,
des conceptrices ou concepteurs, des
machinistes, des soudeurs et des membres du
bureau d'études ou du service dingénierie.
Bref, elles ou ils établissent des liens avec
différents services. Plus rarement, les
techniciennes et techniciens auront a sentrete-
nir avec laclientéle, avec des sous-traitants et
avec des fournisseurs.

1.3.2 Conditions et environnement de
travail

Defacon genérale, letravail est effectué dans
un bureau et dans |’ atelier de production. Les
objectifs d'optimisation de la production
requierent une communication constante entre
les équipes. Aussi, les techniciennes et
techniciens doivent-ils sinvestir davantage
dans le travail effectué a l'atelier de
fabrication. On évalue a 50 p. 100 le temps
passé au bureau et a 50 p. 100 celui passé en
atelier.

Au bureau, les personnes profitent d'un
environnement calme, silencieux et utilisent
de I'éguipement informatisé. Elles et ils
peuvent répondre a des collegues en quéte de
renseignements ou d'avis.

En atelier, les personnes travaillent dans le
bruit et la chaleur, en présence de poussiere et
de fumée. On tient cependant a préciser que
lesinconvénients mentionnés ne dépassent pas
les limites du tolérable. Le fait de devoir
travailler de nombreuses heures d'affilée, sur
guarts de travail, peut causer de la fatigue et

engendrer des relations tendues au sein des
équipes de travail.

Lesdéais serrésde livraison, les urgences, les
erreurs, les relations avec les supérieures ou
supérieurs et les coldts de production
constituent, d’'aprées les spécialistes de la
profession, les principaux facteurs pouvant
causer du stress. Selon le type d'entreprise, il
peut arriver que |'application des conventions
collectives crée des situations de tension.

L estechniciennes et techniciens sont tenus de
respecter certaines normes dans leur milieu de
travail. Les participants al'atelier d'analyse de
situation de travail ont mentionné lesreglesde
santé et de sécurité, les normes SO (de plus
en plus implantées dans les entreprises), les
normes environnementales et le code d'éhique
de l'entreprise. On doit également tenir
compte de normes relatives au matériel et au
contréle desinventaires.

Latendance ainstaurer letravail d'équipe dans
lesentreprises se confirme de plusen plus. Les
techniciennes et techniciens généralistes
passent une bonne moitié de leur temps a
travailler au sein d'équipes multi-disciplinaires
pouvant réunir des machinistes, des monteuses
ou monteurs, des conductrices ou conducteurs
de machines, des chefs de projets, des con-
ceptrices ou concepteurs et d'autres membres
dedivers services. |l appert cependant que les
personnes a qui l'on confie des taches
spécialisées comme les gammistes, les pro-
grammeuses et programmeurs travaillent
davantage seules.

Les participants a l'atelier se sont entendus
pour cerner les responsabilités qui incombent,
de fagcon générale, aux techniciennes et
techniciens de fabrication mécanique. Elles et
ils sont responsables de |'organisation de leur
travail et delarépartition destéchesau sein de
I'équipe au regard de l'optimisation de la



production et des délais de livraison des
produits. Les participants ont mentionné
notamment, I'approvisionnement, I'entretien de
matériel, I'application de normes, le contrdle
de la qualité du produit, les mises a I'essai
du produit, latransmission de renseignements.
On peut leur demander d'intervenir aupres de
la clientele pour établir des priorités, pour
discuter des exigences de qualité, pour
sentendre sur les spécifications ou pour
repousser des délais, le cas échéant.

Le degré d'autonomie des techniciennes et
techniciens de moins de trois années
d'expérience est jugé moyen dans les
entreprises qui comptent des ingénieures et
ingénieurs parmi leur personnel. Dans les
autres entreprises, le degré d'autonomie est
plus éevé.

Le degré de complexité des décisions prises
par |es techniciennes et techniciens est moyen
au seuil d'entrée sur le marché du travail et
augmente en fonction de I'expérience acquise.
On signale toutefois que les personnes qui ont
la responsabilité de prendre des décisions
doivent elless-mémes |les assumer.

1.3.3 Conditions d'entrée sur le marché
du travail

Les employeurs recherchent des personnes de
18 ans et plus, titulaires d’ un dipléme d'éudes
collégiales ou dun certificat d'éudes
collégiales en génie mécanique. L'expérience
du travail d'atelier serait fort appréciee. Pour
certains postes comme celui de planification,
on pourrait exiger de l'expérience. Si la
connaissance du francais est exigée, celle de
I'anglais est fortement recommandée.

Parmi les qualités recherchées chez les techni-
ciennes et techniciens en fabrication mécani-
gue, mentionnons le sens des responsabilités,
['autonomie, I'ardeur au travail, lasociabilité,

le dynamisme, I'esprit novateur, I'initiative, le
godt d'apprendre et d'évoluer et des aptitudes
pour |'informatique. On semble apprécier les
personnes motivées et débrouillardes, fortes
d'expériences antérieures variées.

Lespersonnes qui débutent danslemétier sont
soumises a une période de probation qui peut
durer detrois asix mois selon les conventions
collectives ou les politiques en vigueur dans
les entreprises. Elles pourraient recevoir
I'assistance d'un compagnon pendant quelque
temps.

Selon les spécialistes de la profession, les
entreprises ont tendance a embaucher des
techniciennes et techniciens pour effectuer des
taches de machinistes, au début. Pour
plusieurs, I'expérience du travail datelier
constitue une base solide pour le futur travail
de technicienne ou technicien. Le contexte
économiquefavoriseéga ement cettetendance.
Cependant, on affecte également les techni-
ciennes et techniciens débutants a des taches
variées comportant de la programmation, de
I'élaboration de gammes, du dessin, de la
planification d'entretien et autres.

De facon générale, les techniciennes et
techniciens de fabrication sont appelés a
devenir généralistes. Toutefois, selon le type
d'entreprise, il arrive que I'on confie aux
personnes un travail particulier comme
I'éaboration de gammes ou la programmation.
On en fera aors des spécialistes.

Il existe un Ordre des technologues mais les
personnes ne sont pas tenues d'en faire partie.

Le personnel évoluant au sein de petites
entreprises n'est pas syndiqué. La tendance a
la syndicalisation, en moyenne entreprise,
touche davantage le personnel d'atelier que
celui de bureau. On estime, dans ce cas, quele
taux de syndicalisation se situe a 50 p. cent.



Enfin, les personnes travaillant dans la grande
entreprise doivent en majorité adhérer a un
syndicat.

1.3.4 Emploi et rémunération

Les participants a l'atelier d'analyse de
situation de travail jugent excellentes les
perspectives demploi. La formation polyva
lente des techniciennes et techniciens leur
ouvre plusieurs avenues, puisqu'elles et ils ont
la compétence nécessaire pour combler divers
postes en industrie.

La durée normale d'une semaine de travail se
situe entre quarante et quarante-cing heures,

selon les entreprises. Les personnes sont

appelées a travailler sur des quarts de huit

heures, parfois douze, et durant les fins de
semaine. On leur demandera également

d'effectuer des heures supplémentaires de
travail.

Les sadlaires offerts aux techniciennes et
techniciens en fabrication mécanique différent
de fagon significative selon les régions, les
secteurs d'activité économique et lataille des
entreprises. Aing, la personne qui débute dans
la profession peut obtenir un salaire horaire
moyen de 12 $, allant de 9 $ a24 $ selon les
facteurs énumérés précédemment. Le salaire
d'une personne expérimentée pourra osciller
entre 15 $ et 30 $ I'heure, pour une moyenne
denviron 17 $. Les participants a |'atelier
tiennent a préciser que les personnes affectées
adestaches plus smples, au seuil d'entrée sur
le marché du travail, regoivent une
rémunération moindre que celles mentionnées
plus hauit.

Les possibilités d'avancement ou de mutation
sont multiples. Les techniciennes et technni-
ciens qui évoluent dans la profession
pourraient étre affectés a divers postes de
cadres comme ceux de superviseure ou
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superviseur, contremaitre, directrice ou
directeur, gestionnaire de projets et autres.
L'accessibilité a des postes d'ingénieures ou
ingénieurs requiert de parfaire sa formation.
Les professions connexes mentionnées
précédemment constituent également des
possibilités intéressantes de mutation pour les
techniciennes et les techniciens qui le
souhaitent.

Les spéciaistes de la profession sont d'avis
gue des possibilités d'entrepreneuriat existent
pour la profession. Cependant, compte tenu de
I'importance des investissements en temps et
en argent ainsi que des conditions de travail
avantageuses offertes aux travailleuses et aux
travailleurs, il semble que peu sont enclins a
lancer leur propre entreprise.

L'exercice de la profession suppose des
périodes de pointe ou des périodes creuses,
selon I'importance du carnet de commande de
I'entreprise. |1 en résulte parfois des mises a
pied temporaires. Selon les participants a
I'atelier, I'entrepriseaurait tendanceamaintenir
en poste un noyau d'employées et d employés
permanents. Les mises a pied toucheraient
plutbt les personnes embauchées de fagon
ponctuelle pour certaines productions données.

En réponse a notre demande d'identification
des employeurs potentiels dans un proche
avenir, les spécialistes de la profession ont
mentionné les ouverturesimportantes prévues
dans les grandes entreprises orientées vers
I'aéronautique, |'aérospatiale et les transports
en général. On semble rechercher des
techniciennes et techniciens polyvalents pour
remplir les nombreux postes que I'on prévoit
ouvrir dici le début du 21° siecle.

1.3.5 Présence des femmes dans la
profession



Méme s la profession est accessible aux
femmes, elles sont peu nombreuses a sy
engager. Laplupart des employeurs se disent
ouverts al'idée d'embaucher desfemmes mais
il semble que celles-ci démontrent trés peu
d'intérét pour ce travail non traditionnel . Par
contre, on signale la présence de femmes dans
des postes d'ingénieures dans une proportion
approximative de 10 p. 100. Elles détien-
draient environ 15 p. 100 des postes de
gestion.

1.4  Profil de la technicienne ou du
technicien

Le travail de technicienne ou technicien en
fabrication mécanique requiert certaines
aptitudes comme la capacité d'apprendre, de
sSexprimer et de compter, la perception
gpatiadle, la perception des formes, la
compréhension de I’ écrit, la coordination des
mains, des doigts et des yeux, la dextérité
manuelle, la discrimination des couleurs et de
laforce physique al'occasion.

Les personnes qui choisissent la profession

devraient :

e amer travailler avec des personnes et des
objets,

o amer le traval diversifié, effectué de
facon autonome;

 amer entretenir des relations profes-
sionnelles et les contacts humains;

e amer lestravaux qui conferent du prestige
et entrainent I’ estime;

» amer letravail scientifique et technique;

e amer letravail créateur,;

o amer les activités se traduisant par des
résultats tangibles;

e amer diriger et organiser;

o amer influer sur le cours des choses,

e amer dessituationscritiquesetimprévues;

e amertravailler avec précision, al’ intérieur
de limites, de tolérances et de normes
établies;

e amer procéder ades évaluations,

* avoir le godt dinnover et d apprendre
constamment.

1.5 Tendances et prospectives

Parmi les principaux changements observés
présentement sur le marché du travail, les
spécialistes de la profession ont, d’ entrée de
jeu, mentionné la disparition des techniques
conventionnelles de dessin sur table. Les
modes de communication ont considéra-
blement évolué s |’ on considere I’ avenement
de nouveautés comme les boites vocales, le
courrier électronique, etc.

On aconfirmé lanette tendance de I’ entreprise
a adhérer aux normes de certification 1SO au
point ou le phénomene semble irréversible.
Les exigences de la clientéle concernent non
seulement la qualité des produits mais
également I’ augmentation de la productivité.
On désire le meilleur produit, a un prix
raisonnable, dans les meilleurs délais.

Les techniciennes et techniciens utilisent de
plus en plus I’équipement informatisé et
disposent de logiciels de planification, de
programmation ou de méthodes pour exécuter
leur travail. L’information est désormais
diffusée sur réseau, ce qui évite les
dédoublements et diminue la paperasse. Enfin,
la mise sur le marché de nouveaux produits
comme les matériaux composites, les aciers
spéciaux, le carbure, la céramique ou le
diamant influe directement sur la conception
et |a fabrication de nouveaux outillages, plus
performants et plus résistants.

La concurrence force les entreprises a adopter
des méthodes plus directes et plus agressives



pour s approprier de nouveaux marchés. La
compétitivité oblige les entreprises a se
restructurer, a controler et arationaliser leurs
budgets, a réorganiser les postes de travail, a
favoriser la polyvaence pour étre en mesure
d’ augmenter leur productivite.

Les nouveaux modes d’ organisation du travail
ont une incidence directe sur le travail des
techniciennes et techniciens en fabrication
mécanique. Certaines taches sont appelées a
disparaitre pour faire place a de nouvelles
fonctions de travail.

L’implantation des normes ISO amene de
profondes modifications dans le mode de
fonctionnement interne des entreprises. Les
principaux  changements touchent la
planification, |’organisation du travail et le
suivi des travaux. On doit privilégier la
diffusion de I'information et les personnes
deviennent entierement responsables de la
gualité de leur travail.

La croissance de I’informatique force les
techniciennes et techniciens a se tenir au fait
des nouveautés mises sur le marché, qu'il
S agisse delogiciels ou de techniques de point.
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2 DESCRIPTION DU TRAVAIL






2 Description du travail

2.1  Renseignements géneraux

Le présent chapitre renferme les tableaux des
taches, des opérations et des sous-opérations,
la synthese du processus de travail et les
tableaux portant sur I'importance relative des
taches.

2.1.1 Thaches,
opérations

opérations et sous-

Les participants a l'atelier dandyse de
situation de travail se sont entendus pour
définir treizetéchesrel atives aux techniquesde
fabrication mécanique.
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Lestachescorrespondent aux travaux effectués
par des techniciennes et techniciens
géné&adistes. Il convient de mentionner,
toutefois, que selon la nature et la taille de
I'entreprise, des techniciennes ou techniciens
peuvent étre embauchés atitre de spécialistes.
Ces personnes assument alors une ou quelques
taches indiquées plusloin.

Les opérations correspondent aux étapes de
réalisation d'une téche tandis que les sous-
opérations gjoutent certains détails nécessaires
alacompréhension des opérations.



PROFESSION : TECHNICIENNE ET TECHNICIEN EN FABRICATION MECANIQUE

LES TACHES LES OPERATIONS
1. Contribuer a la plani- | 1.1 Lireetinterpréter lesplanset | 1.2 Estimer les ressources néces- | 1.3 Collaborer al’ élaboration de
fication de la produc- les devis saires alaréalisation du projet la programmation optimale
tion (Pert) d'un projet
1.4 Organiser [I'utilisation des | 1.5 Coordonner la programmation
ressources  humaines et et lafabrication
matérielles
2. Elaborer desgammes | 2.1 Anayser la documentation | 2.2 Etablir les séquences d’'opé | 2.3 Déterminer les procédés de
de fabrication technique rations mise en caivre
2.4 Déterminer les paramétres de | 2.5 Prévoir lesméthodesdemon- | 2.6 Prévoir les contrdles dimen-
mise en caivre tage sionnels
2.7 Produire des croquis 2.8 Etablir ou inclure les procé- | 2.9 Déterminer les ressources
dures nécessaires
2.10 Evauer letempsderéalisation | 2.11 Rédiger le document de
présentation de gamme de
fabrication
3.  Produire descroquis et | 3.1 Tracer des croquis 3.2 Mettre un dessin ajour 3.3 Effectuer la cotation fonction-
des dessins techniques nelle
3.4 Produire un dessin de méca- | 3.5 Vérifier laqualité du dessin 3.6 Distribuer et archiver le dessin
nique industrielle
4. Programmer des ma | 4.1 Anadyserlesdessinstechniques | 4.2 Déterminer |’ outillage 4.3 Effectuer la programmation
chines a commande et lagamme manuelle sur le contréleur
numérigque
4.4 Effectuer la programmation a | 4.5 Valider et corriger le pro- | 4.6 Optimiser le programme

I’aide d un logiciel

gramme
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PROFESSION : TECHNICIENNE ET TECHNICIEN EN FABRICATION MECANIQUE

gramme

LES TACHES LES OPERATIONS
4.7 Personnaliser les logiciels de | 4.8 Assurer e soutien technique
programmation
5. Assurer un soutien | 5.1 Rassembler I"information | 5.2 Vérifier la disponibilité des | 5.3 Coordonner le déroulement
technique a la mise en nécessaire ressources humaines et maté- des étapes de production
production d’ un projet rielles
5.4 Collaborer al’optimisation des | 5.5 Vérifier le déroulement des | 5.6 Valider letemps d’ exécution
opérations séquences de travail
5.7 Susciter larétroaction 5.8 Résoudre des problemes de | 5.9 Assurer |'entrainement des
production employées et employés
6. Conduire et régler des | 6.1 Lireetinterpréter desdessins | 6.2 Organiser letravall 6.3 Adapter ou suivre la gamme
machines convention- de fabrication
nelles
6.4 Monter lapiéce sur lamachine | 6.5 Instaler lesoutils 6.6 Régler lamachine
6.7 Fabriquer laou les piéces 6.8 Controler laqualité des pieces | 6.9 Ranger et nettoyer I'aire de
fabriquées travail
6.10 Effectuer |’entretien quotidien | 6.11 Se tenir ajour par rapport aux
de lamachine, |e cas échéant nouveautés
7. Conduire et régler des | 7.1 Lireetinterpréter desdessins | 7.2 Organiser le travall 7.3 Adapter ou suivre la gamme
machines a commande d’usinage
numeérique
7.4 Effectuer une programmationa | 7.5 Instaler lesoutils 7.6 Monter la piéce sur la ma-
I’ écran chine
7.7 Régler lamachine 7.8 Vaider et corriger le pro- | 7.9 Fabriquer lapiéce

17




PROFESSION : TECHNICIENNE ET TECHNICIEN EN FABRICATION MECANIQUE

LES TACHES LES OPERATIONS
7.10 Contr6ler laqualité des pieces | 7.11 Ranger et nettoyer I'aire de | 7.12 Effectuer |’ entretien quotidien
fabriquées travall de lamachine et des outils
7.13 Setenir ajour par rapport aux
nouveautés
8.  Etablir le processus de | 8.1 Prendre connaissance de la | 8.2 Déerminer les opérations a | 8.3 Déterminer I’échantillonnage
contréle de qualité documentation technique, des soumettre au contréle
dessins et des exigences liées
aux projets
84 Déeminer une méhode | 85 Organiser leposted’inspection | 8.6 Concevoir ou adapter les
d'inspection fiches de contrble
8.7 Rédiger lerapport d’inspection | 8.8 Documenter les actions pré- | 8.9 Faire le suivi aupres de la
ventives et correctives clientdle
9. Contrbler laqualitédes| 9.1 Vérifier ladernieremiseajour | 9.2 Sélectionner les jauges en | 9.3 Cdlibrer lesinstruments et les
produits fabriqués des dessins fonction du type d’inspection appareils
9.4 Vérifier la conformité des | 9.5 Vérifier la conformité de | 9.6 Compléter les fiches de con-
piéces avec les dessins et les I’ assemblage avec lesdessins et trole
exigences de laclientéle les exigences de laclientéle
9.7 Apporter les correctifs
10. Effectuer des mises a | 10.1 Collaborer alaplanificationdes | 10.2 Etablir une méthode d’essais | 10.3 Planifier le matériel pour la
I” essai essais avec l'ingénieure ou mise al’ essai
I'ingénieur, le client ou la
cliente
10.4 Vérifier la conformité du | 10.5 Rédiger lerapport

systéme avec les dessins et les
exigencesdelaclientéle
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PROFESSION : TECHNICIENNE ET TECHNICIEN EN FABRICATION MECANIQUE

LES TACHES LES OPERATIONS
11. Effectuer des activités| 11.1 Analyser les conditionsd opé- | 11.2 Participer a I'éude de faisa- | 11.3 Rédliser une éude de
de recherche et de ration souhaitées bilité tolérance
dével oppement
11.4 Séectionner les matériaux 11.5 Explorer de nouveaux procédés | 11.6 Tracer descroquis
11.7 Rédiser des maguettes, des
modelages sur ordinateur ou
des modeles virtuels
12. Concevoir et fabriquer | 12.1 Analyser le besoin 12.2 Estimer lescolts, lecaséchéant | 12.3 Dessiner |’ outillage
del’outillage
12.4 Déterminer les procédés de | 12.5 Planifier la fabrication de | 12.6 Fabriquer ou faire fabriquer
fabrication I’ outillage I’ outillage
12.7 Soumettre |'outillage a des
essals
13. Planifier I'entretien des | 13.1 Vérifier les spécifications | 13.2 Vérifier I’historique d'utilisa- | 13.3 Planifier laroutine d entretien
machines d’ entretien du fabricant tion des machines préventif de I'ensemble des
machines de |’ entreprise
13.4 Planifier la charge de travail | 13.5 Rédiger lerapport d’ entretien

des mécaniciennes ou mécani-
ciens d entretien
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TACHE 1: Contribuer a la planification de la production
1.1 Lire et interpréter les plans et les devis

1.1.1 Tenir compte des specifications.
1.1.2 Amorcer laplanification.
1.1.3 Identifier les sous-assemblages.

1.2 Estimer les ressources nécessaires a la réalisation du projet

1.2.1 Déterminer le matériel autiliser.

1.2.2 Vérifier ladisponibilité du matériel.

1.2.3 Estimer le temps nécessaire pour mener les travaux aterme.
1.2.4 Déterminer letempsd’ utilisation des machines.

1.2.5 Vérifier lapertinence de faire appel ala sous-traitance.

1.3 Collaborer a I’élaboration de la programmation optimale (Pert)

1.3.1 Déterminer les opérations prioritaires concernant :
 |afabrication des piéces;
 |’assemblage des piéces;
* lecontréle delaqualité;
» |’emballage des pieces,
* lalivraison des piéces.
1.3.2 Etablir les différentes étapes du travail & effectuer.
1.3.3 Faire approuver letravail.

1.4 Organiser I’utilisation des ressources humaines et matérielles

1.4.1 Vérifier ladisponibilité du personnel nécessaire.

1.4.2 Etablir les ententes avec |e service des ressources humaines.
1.4.3 Commander le matériel nécessaire.

1.4.4 Séectionner les machines et les outils.

1.45 Vérifier leur disponibilité.

1.4.6 Planifier I’ utilisation d’ équipement de levage et de manutention.

1.5 Coordonner la programmation et la fabrication
1.5.1 Fournir I'information nécessaire ala programmeuse ou au programmeur :
e plans
o devis;
e gammes de fabrication, etc.

15.2 S'assurer quele matériel est a proximité de la machine pour amorcer les travaux.
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1.5.3 S'assurer delaprésence de |’ outillage nécessaire.
1.5.4 S'assurer du bon état de fonctionnement de la machine.
155 Démarrer lamise en production.
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TACHE 2: Elaborer des gammes de fabrication

2.1 Analyser la documentation technique

2.2

2.3

2.4

2.5

2.6

2.1.1 Rassembler les documents.

2.1.2 Vérifier lanature du matériau.

2.1.3 Vérifier les dimensions du matériau brut.

2.1.4 Vérifier lestolérances.

2.15 Vérifier les exigences particuliéres de la cliente ou du client.
2.1.6 Vérifier lenuméro derévision des dessins.

2.1.7 Etudier le projet de fabrication.

Etablir les séquences d’opération

2.2.1 Déterminer les opérations nécessaires pour le travail a effectuer :
« fabrication d’'une piece;
» assemblage de piéces;
» autrestypes de travaux effectués sur la piéce.

2.2.2 Ordonnancer les opérations.

2.2.3 Ecrireles séquences.

Déterminer les procédés de mise en ceuvre
2.3.1 Analyser lafaisabilité de lafabrication.
2.3.2 Choisir les moyens de mise en cauvre les plus rentables en fonction
» delanature du travail a effectuer;
* dutype et des dimensions du matériau utilise;
» desexigences particuliéres de laclientéle.
Déterminer les paramétres de mise en ceuvre
2.4.1 Observer letype et les dimensions du matériau brut.
2.4.2 Déerminer les vitesses de coupe.
2.4.3 Déterminer les vitesses d avance.
2.4.4 Déerminer laprofondeur de coupe.

Prévoir les méthodes de montage

Prévoir les contrbles dimensionnels
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2.7

2.8

2.9

2.10

211

2.6.1 Déerminer les controles a effectuer :
e dimensionnels,
* géométriques,
» derugosité, etc.
2.6.2 Déerminer les moments propices aux controles.
2.6.3 Etablir |’ ordre chronologique du déroulement des controles.

Produire des croquis

2.7.1 Esquisser le positionnement de la piece sur lamachine.

2.7.2 Reproduire les dimensions de la piéce a certaines étapes de fabrication.
2.7.3 Annoter les croquis.

2.7.4 Coter lescroquis.

Etablir ou inclure les procédures

2.8.1 Déerminer lesbesoins:
 detraitements thermiques;
« de soudage;
» decollage;
« detraitements de surface (peinture, anodisation, etc.);
* demétallisation.

Déterminer les ressources nécessaires

29.1 Sélectionner les machines pour chacune des opérations en fonction :
 deleur disponibilité;
» deleur capacité.
2.9.2 Vérifier ladisponibilité del’ outillage.
2.9.3 Déterminer le personnel nécessaire en fonction :
» delanature des opérations de fabrication;
» del’envergure du travail a effectuer;
» desdélaisdelivraison.

Evaluer les temps de réalisation

2.10.1 Estimer letemps detravail des personnes pour les opérations de fabrication.
2.10.2 Estimer lestemps d’ utilisation des machines.

Rédiger le document de présentation de la gamme de fabrication
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2.11.1 Indiquer alagamme:

la séquence des opérations;

les procédés de mise en cauvre;
les paramétres de mise en cauvre,
les contrdles dimensionnels;

les procédures;

les ressources nécessaires;

le temps de réalisation.

2.11.2 Inclureles croquis.
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TACHE 3: Produire des croquis et des dessins techniques

3.1

3.2

3.3

3.4

3.5

Tracer des croquis

3.1.1 Relever lesdimensions d’ une piece mécanique.
3.1.2 Tracer amain levée un croquisselon :

* lesrelevésde dimensions;

* uneidéeglobale.

Mettre un dessin a jour

3.2.1 Interpréter les demandes de changements.

3.2.2 Sassurer qu'il n'y apas d’ autres révisions en cours.
3.2.3 Apporter les modifications au dessin.

3.2.4 Tenir I’historique desrévisions ajour.

Effectuer la cotation fonctionnelle

3.3.1 Relever lesdimensions et lestolérances :

* sur lesdessins de détails;

* sur ledessin d ensemble.
3.3.2 Calculer lesjeux maximaux et minimaux pour |I’ensemble de la piéce.
3.3.3 Madifier les dessins de détail en fonction :

» destolérances;

» desrésultats des calculs;

» des spécifications.

Produire un dessin de mécanique industrielle

3.4.1 Rassembler tous les renseignements utiles.
3.4.2 Définir lapiece.
3.4.3 FEtablir lesréférences et les tol érances.
3.4.4 Dessiner lapiéce en conformité avec les normes de dessin.
3.4.5 Transcrirel’information complémentaire au dessin :
* cotes;
e annotations;
* renseignements particuliers au cartouche, etc.

Vérifier la qualité du dessin
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3.6

35.1 Vérifier si ladéfinition de la piece est compléte et conforme aux données fournies.
3.5.2 Farevalider le dessin par la dessinatrice ou le dessinateur autorisé.

3.5.3 Apporter les modifications nécessaires, le cas échéant.

Distribuer et archiver le dessin

3.6.1 Acheminer le dessin aux personnes concernées.
3.6.2 Transférer le dessin dans un répertoire d approbation.
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TACHE 4 : Programmer des machines & commande numérique

4.1

4.2

4.3

4.4

Analyser les dessins techniques et la gamme

4.1.1 Véifier lesnuméros de révision des dessins.
4.1.2 Relever I'information relative :
* alanature du matériau;
» aux dimensions de la piéce brute.
4.1.3 Véifier lestolérances.
4.1.4 Prendre connaissance :
» desexigences delacliente ou du client;
» delaséguence des opérations;
» des parameétres de fabrication.

Déterminer I’outillage

4.2.1 Définir lesbesoins:
» outillage particulier;
* types de montages.
4.2.2 Véifier lacapacité de lamachine.
4.2.3 Etudier les possibilités d’ augmenter la performance de la machine.
4.2.4 Sélectionner I’ outillage et les éléments de fixation et de serrage de la piéce.

Effectuer la programmation manuelle sur le contréleur

4.3.1 Déterminer le point zéro.
4.3.2 Choisir les codes en fonction du type de langage machine.
4.3.3 Introduire les données relatives :

e aux parameétres (cycles, déplacements, vitesses, etc.);

* alagéométrie des outils;

» alaséquence établie dansla gamme.

Effectuer la programmation a I’aide d’un logiciel

4.4.1 Séectionner lelogicie autiliser.

4.4.2 Dessiner ou importer la géométrie nécessaire.
4.4.3 Générer lestrajectoires d outils.

4.4.4 Geénérer le code.

4.45 Transférer laprogrammation alamachine.
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4.5

4.6

4.7

4.8

Valider et corriger le programme

45.1 Procéder al’essai du programme :
e par une simulation de latrgjectoire d outil al’ écran;
e par unessai avide,
» par laproduction d’ une piéce échantillon.

4.5.2 Apporter les corrections au programme, le cas échéant.

Optimiser le programme

4.6.1 Deéterminer lesfagons de maximiser le rendement des outils.
4.6.2 Farelesuivi deserreurs.

4.6.3 Modifier le programme.

4.6.4 Archiver laversion corrigée du programme.

Personnaliser les logiciels de programmation

4.7.1 Déterminer les besoins de personnalisation.

4.7.2 Programmer |es macro-commandes.

4.7.3 Effectuer I’ essai des macro-commandes avec les utilisateurs.
4.7.4 Documenter et distribuer les macro-commandes.

Assurer le soutien technique

4.8.1 Répondre aux besoins de I’ équipe de production.
4.8.2 Conseiller les conductrices et conducteurs de machines sur les nouvelles techniques.
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TACHE 5: Assurer un soutien technique a la mise en production d’un

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

projet

Rassembler I’information nécessaire

5.1.1
512
5.13

Rassembler les dessins.
S assurer d’avoir en main la derniére révision.
Vérifier les modifications.

Vérifier la disponibilité des ressources humaines et matérielles

521

5.2.2

S assurer de la collaboration du personnel visé dans les différents services:
* ingénierig,

* dessin et assemblage;

« contréle de la production;

e assurance-qualité;

e programmation;

* matériel et achats,

» atelier defabrication;

» emballage et expédition, etc.

S assurer de la possibilité de compter sur :
* |’équipement et I’ outillage nécessaires;
* lematériel;

* |adocumentation, etc.

Coordonner le déroulement des étapes de production

53.1
5.3.2
5.3.3
534

Consulter la programmation optimale.

Lancer les étapes de production.

Suivre |’ évolution de la production.

Faire une mise a jour périodique du calendrier de production (journaiére ou horaire,
selon I’ampleur du projet).

Collaborer a I’optimisation des opérations

54.1
54.2
5.4.3
5.4.4

Recueillir et éudier I'information fournie par les services en cause.
Participer aux rencontres.

Emettre des suggestions.

Produire des rapports.

Vérifier le déroulement des séquences de travail
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5.6

5.7

5.8

5.9

5.5.1 Consulter lesrapports de production.
5.5.2 Comparer |’ éat des travaux alagamme d’ opérations.
5.5.3 Apporter des correctifs ou des gjustements, le cas échéant.

Valider le temps d’exécution

5.6.1 Consulter les rapports de production.
5.6.2 Comparer |’ état des travaux au calendrier de production.
5.6.3 Apporter des correctifs ou des gjustements, le cas échéant.

Susciter la rétroaction

5.7.1 Déterminer et organiser les mécanismes de rétroaction.
5.7.2 Recevoir lescommentaires et |es suggestions.
5.7.3 Inscrirel’information aux rapports et |es acheminer aux personnes intéressaes au projet.

Résoudre des problémes de production

5.8.1 Repérer les problémes.
5.8.2 Analyser les problemes.
5.8.3 Trouver des solutions.
5.8.4 Apporter les correctifs.
5.85 Assurer le suivi.

Assurer I’entrainement des employées et employés

59.1 Repérer lesbesoins.
5.9.2 Choisir laméthode d’ entrainement :
» formations,
» surveillance.
5.9.3 Choisir lesintervenantes ou intervenants.
5.9.4 Offrir I’entrainement.
5.9.5 Evaluer lesrésultats.
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TACHE 6 : Conduire et régler des machines conventionnelles

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

Lire et interpréter des dessins

6.1.1
6.1.2
6.1.3

6.14
6.1.5

6.1.6
6.1.7

Vérifier si I’on est en possession du bon dessin.

Lire et interpréter le cartouche et la nomenclature.

Relever les données relatives aux dimensions, aux tolérances de forme et de
positionnement, aux finis de surfaces, etc.

Interpréter la symbolisation et |es annotations.

Prendre connaissance des spécifications et des modifications présentées aux devis
techniques.

Visualiser le dessin dans son ensemble et en évaluer la compl exité.

Reconnaitre |es surfaces de référence.

Organiser le travail

6.2.1
6.2.2

6.2.3
6.2.4

Vérifier le type de matériau et les dimensions de la piéce brute.

Vérifier la disponibilité et I'éat des machines, des instruments de mesure et des
accessoires.

Vérifier ladisponibilité des matériaux.

Vérifier la capacité de lamachine en fonction de lalongueur de déplacement des axes
et du poids de la piéce.

Adapter ou suivre la gamme de fabrication

6.3.1
6.3.2
6.3.3
6.3.4

6.3.5
6.3.6
6.3.7
6.3.8

Déterminer les étapes de la séquence.

Sélectionner les outils de coupe et déterminer leur mode de fixation.
Déterminer les instruments de mesure et leur calibrage.

Analyser, prévoir les déformations possibles et trouver des solutions :
e matériau;

 traitement thermique.

Déterminer |e type de montage de la piéce et les modes de fixation.
Produire les croquis.

Déterminer les avances et |es vitesses.

Modifier lagamme d' usinage.

Monter la piéce sur la machine

6.4.1
6.4.2

Effectuer le montage en relation avec les surfaces de référence (zéro point).
Vérifier laqualité de lafixation.

Installer les outils
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6.5.1 Vérifier |’ état desoutils.
6.5.2 Effectuer les correctifs au besoin.
6.5.3 Positionner et fixer les outils de fabrication.

6.6 Régler la machine

6.6.1 Reconnditrelaforme et les dimensions de la matiére brute.
6.6.2 Régler lesavances.

6.6.3 Régler lesvitesses.

6.6.4 Juger del’ utilisation d’ un liquide de refroidissement.

6.7 Fabriquer la ou les piéces

6.7.1 Déerminer laréférence de départ.

6.7.2 Ajuster les arréts.

6.7.3 Ajuster les axes.

6.7.4 Effectuer les opérations de fabrication, selon lagamme et le dessin.
6.7.5 Ajuster lesoutils de coupe au besoin.

6.7.6 Eliminer les arétes vives.

6.7.7 Inspecter la piéce fréguemment.

6.7.8 Effectuer de nouveaux ajustements, le cas échéant.

6.8 Contrdler la qualité des piéces fabriquées

6.8.1 Calibrer et régler lesinstruments de mesure.

6.8.2 Relever lesdimensions.

6.8.3 Véifier lestolérances de forme et de positionnement.
6.8.4 Controler lefini de surface.

6.8.5 Consigner les résultats dans les rapports et les signer.

6.9 Ranger et nettoyer I’aire de travail
6.9.1 Démonter et nettoyer la piéce.
6.9.2 Nettoyer lamachine.

6.9.3 Nettoyer et ranger les outils, les accessoires et les instruments de mesure, selon le cas.
6.9.4 Nettoyer I'aire de travail.

6.10 Effectuer I’entretien quotidien de la machine, le cas échéant
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6.10.1 Vérifier le niveau d' huile et en gjouter, S'il y alieu.

6.10.2 Effectuer lalubrification aux endroits appropriés.

6.10.3 Nettoyer.

6.10.4 Détecter et déclarer les bruits anormaux de la machine en fonctionnement.

6.11 Se tenir & jour par rapport aux nouveautés



TACHE 7: Conduire et régler des machines & commande numérique

7.1 Lire et interpréter des dessins

7.2

7.3

7.4

7.1.1
712
7.1.3

7.1.4
7.1.5

7.1.6
7.1.7

Vérifier si I’on est en possession du bon dessin.

Lire et interpréter le cartouche et la nomenclature.

Relever les données relatives aux dimensions, aux tolérances de forme et de
positionnement, aux finis de surfaces, etc.

Interpréter les symboles et |es annotations.

Prendre connaissance des spécifications et des modifications présentées aux devis
techniques.

Visualiser le dessin dans son ensemble et en évaluer la compl exité.

Reconnaitre |es surfaces de référence.

Organiser le travail

721
7122

7.2.3
724

Vérifier le type de matériau et les dimensions de la piéce brute.

Vérifier la disponibilité et I'éat des machines, des instruments de mesure et des
accessoires.

Vérifier ladisponibilité des matériaux.

Vérifier lacapacité de lamachine en fonction du travail a effectuer.

Adapter ou suivre la gamme de fabrication

731
732
7.3.3
734

7.3.5
7.3.6
71.3.7

Déterminer les éapes de la séquence.

Sélectionner les outils et déterminer leur mode de fixation
Déterminer les instruments de mesure et leur calibrage.

Analyser, prévoir les déformations possibles et trouver des solutions :
e matériau;

 traitement thermique.

Déterminer |e type de montage de |a piéce et les modes de fixation.
Produire les croquis.

Modifier lagamme d' usinage.

Effectuer une programmation a I’écran

74.1

742

7.4.3

Déterminer le point zéro :

* machine

* piéce.

Choisir les codes en fonction du type de langage machine.

Déterminer les paramétres de fonctionnement :
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7.5

7.6

1.7

7.8

7.9

* avances,
* Vitesses;
e profondeurs, etc.

7.4.4 Introduire les données relatives ala géométrie des outils.

7.4.5 Elaborer le programme en fonction de la séquence établie dans la gamme.

Installer les outils

7.5.1 Véifier |’ état desoutils.
7.5.2 Calibrer lesoutils.
7.5.3 Positionner les outils dans |e magasin, selon la programmation.

Monter la piéce sur la machine

7.6.1 Véifier|’état du matériau.
7.6.2 Installer les éléments de fixation.
7.6.3 Effectuer le montage en relation avec les surfaces de référence et les tolérances de
positionnement :
» dansun étau;
e surlatable;
* sur une équerre de montage;
e surunblocenV;
* sur un gabarit de montage, etc.
7.6.4 Véifier laquaitédelafixation.

Régler la machine

7.7.1 Introduire les données relatives aux parametres :
e outils;
* piEce;
e point zéro.
Valider et corriger le programme
7.8.1 Effectuer un essai du programme:
* avide
« fabrication d’ une piéce échantillon;

e simulation de latrgjectoire d’ outils sur ordinateur.
7.8.2 Régler anouveau les paramétres, s'il y alieu.

Fabriquer la piece
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7.10

7.11

7.12

7.13

7.9.1 Démarrer le processus de fabrication.

7.9.2 Surveiller e déroulement de la fabrication.

7.9.3 Vérifier fréqguemment I’ éat de |’ outil en tenant compte des tol érances.
7.9.4 Inspecter les piéces fréquemment et effectuer les correctifs au besoin.
7.9.5 Afflter, guster ou changer les outils de fabrication au besoin.

Controler la qualité des pieces fabriquées

7.10.1 Calibrer et régler lesinstruments et les appareils de mesure.
7.10.2 Relever lesdimensions.

7.10.3 Vérifier lestolérances de forme et de positionnement.
7.10.4 Contrdler lefini de surface.

7.10.5 Consigner lesrésultats dans les rapports et les signer.

Ranger et nettoyer I’aire de travalil

7.11.1 Démonter et nettoyer la piéce.

7.11.2 Nettoyer lamachine.

7.11.3 Nettoyer et ranger lesoutils, les gabarits, les accessoires et les instruments de mesure,
selon le cas.

7.11.4 Nettoyer |’aire detravail.

Effectuer I’entretien quotidien de la machine et des outils

7.12.1 Vérifier le niveau d huile et en gjouter, S'il y alieu.

7.12.2 Vérifier le fluide de coupe.

7.12.3 Effectuer lalubrification aux endroits appropriés.

7.12.4 Nettoyer.

7.12.5 Détecter et déclarer les bruits anormaux de la machine en fonctionnement.

Se tenir & jour par rapport aux nouveautes
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TACHE 8 : Etablir le processus de contréle de qualité

8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

8.6

Prendre connaissance de la documentation technique, des dessins et des exigences liées aux
projets

8.1.1 Rassembler touslesdocumentsrelatifs au projet.

8.1.2 S'assurer d avoir en main laderniére révision des dessins.

8.1.3 Prendre connaissance des renseignements contenus dans les dessins.
8.1.4 Prendre connaissance des directives spéciales provenant de |’ ingénierie.

Déterminer les opérations a soumettre au contréle

8.2.1 Vérifier si lapiéece correspond au dessin.
8.2.2 Véifier si le bordereau d'identification a été bien rempli.

Déterminer I’échantillonnage

8.3.1 Véifier laprécision desdimensions.
8.3.2 FEtablir lafréquence d’ échantillonnage.
8.3.3 Sguster selon le nombre de piéces de la série.

Déterminer une méthode d’inspection

84.1 Qonwlter lagamme.
8.4.2 Etablir les séguences d’ inspections.
8.4.3 Indiquer les cotes critiques pour procéder a une deuxiéme vérification.

Organiser le poste d’inspection

8.5.1 Sédectionner lesinstruments et les appareils nécessaires.
8.5.2 Déterminer les montages que requiérent les cas particuliers.
8.5.3 Choisir I'’environnement de travail :

o atelier;

» sdle atempérature contrélée.

Concevoir ou adapter les fiches de contréle

8.6.1 Rédiger lafiche decontréle:

e Visuel;

» dimensionndl.
8.6.2 Dessiner les schémasindiquant les cotes a controler.
8.6.3 Emettre le nombre de fiches requis par I’ échantillonnage.
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8.7

8.8

8.9

Rédiger le rapport d’inspection

8.7.1 Rassembler tous les documents en circulation :
* rapports de non conformité;
* rapports d’inspection;
» fiches d autocontrdle, etc.

8.7.2 Classer les documents.

8.7.3 Présenter I'information dans un compte rendu.

Documenter les actions préventives et correctives

8.8.1 Prévoir les problemes potentiels.

8.8.2 Etablir une liste de mesures préventives a appliquer.
8.8.3 Analyser un probleme.

8.8.4 Proposer des solutions.

8.8.5 Communiquer des directives.

Faire le suivi aupres de la clientéle
8.9.1 Présenter lesrapports de non conformite, le cas échéant.
8.9.2 Informer laclientée des correctifs apportés.

8.9.3 Favoriser un climat de confiance.
8.9.4 Sassurer du niveau de satisfaction.
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TACHE 9: Controler la qualité des produits fabriqués

9.1

9.2

9.3

9.4

9.5

Vérifier la derniére mise a jour des dessins

911
912
9.13

Vérifier le numéro et la date de révision.
Prendre connai ssance des modifications apportées.
Vérifier les répercussions possibles des modifications sur |es pieces connexes.

Sélectionner les jauges en fonction du type d’inspection

921
922
9.2.3
9.24

Consulter lagamme.

S assurer de la disponibilité des jauges.
Vérifier le bon état des jauges.

Rassembler les jauges au poste d inspection.

Calibrer les instruments et les appareils

931
932
933
934
9.35
9.3.6
9.3.7

Déterminer |e type de calibrage requis.

Soumettre |’ appareil ou I’instrument a la température prescrite.
Mesurer |” étalon.

Régler I’instrument ou I’ appareil.

Enregistrer la date du calibrage.

Libeller I'instrument.

Etablir un calendrier de calibrage.

Vérifier la conformité des pieces avec les dessins et les exigences de la clientele

94.1
94.2
9.4.3

94.4
9.4.5
9.4.6

Vérifier les dimensions.

Vérifier lesfinis de surface.

Vérifier les tolérances géométriques :

» dimensions;

e concentricité;

o planéité,

e perpendicularité;

* battement, etc.

Effectuer les vérifications ayant trait aux exigences particulieres de laclientele.
Vérifier ladureté de la piece.

Vérifier les caractéristiques des matériaux.

Vérifier la conformité de I’assemblage avec les dessins et les exigences de la clientele
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9.6

9.7

9.5.1
9.5.2
9.53
954

Vérifier les dimensions.

Veérifier larigidité de |’ assemblage.

Vérifier laprécision de |’ assemblage.

Vérifier la présence de tous les é éments de I’ assembl age.

Compléter les fiches de contréle

9.6.1
9.6.2
9.6.3

Consigner les résultats des veérifications.
Noter les observations,
Signer lafiche de contréle.

Faire effectuer les correctifs

971
9.7.2
9.7.3
9.74

Relever lesanomalies.

Proposer des correctifs.

Vérifier les correctifs effectués.
Consigner les corrections effectuées.
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TACHE 10 : Effectuer des mises a I’essai

10.1

10.2

10.3

10.4

10.5

Collaborer a la planification des essais avec I’ingénieure ou I’ingénieur, le client ou la cliente

10.1.1 Rassembler I'information nécessaire.
10.1.2 Analyser les renseignements.

10.1.3 Déterminer les points critiques.
10.1.4 Etablir les paramétres d’ .

Etablir une méthode d’essais

10.2.1 Etablir laméthode en fonction des points critiques.
10.2.2 Valider laméthode avec I'ingénierie et le client ou la cliente.
10.2.3 Ecrire laméthode.

Planifier le matériel pour la mise a I’essai

10.3.1 Sassurer de reproduire ou de respecter les conditions d’ installation qui prévalent chez
le client ou lacliente.

10.3.2 Rassembler I’ outillage et |le matériel disponibles.

10.3.3 Concevair et faire fabriquer I’ outillage et le matériel inexistants.

10.3.4 Commander I’ outillage et |le matériel nécessaires.

Vérifier la conformité du systéme avec les dessins et les exigences de la clientele

10.4.1 Prendre connaissance des données indiquées aux plans et aux devis.
10.4.2 Effectuer les vé&rifications relatives:

* alapression;

» alavitessg;

» alarésistance aux chocs;

* alacorrosion, etc.

Rédiger le rapport
10.5.1 Consigner lesrésultats des s dans un rapport.

10.5.2 Recommander les correctifs nécessaires pour assurer le bon fonctionnement du
prototype.
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TACHE 11 : Effectuer des activités de recherche et de développement

11.1 Analyser les conditions d’opération souhaitées

11.2

11.3

11.1.1 Analyser les objectifs d’un projet de recherche et de développement.

11.1.2 Déterminer les conditions d’ opération.

11.1.3 Vérifier la pertinence des conditions établies en fonction des objectifs du projet.
11.1.4 Rédiger un rapport.

Participer a I’étude de faisabilité

11.2.1 Consulter la documentation.

11.2.2 Prévoir et analyser les éléments pouvant influer sur lafaisabilité d’ un projet.
11.2.3 Emettre son point de vue selon son expertise au cours des discussions.
11.2.4 Consigner lesrésultats de I’ étude dans un rapport.

Réaliser une étude de tolérance

11.3.1 Relever dansladocumentation, les données utiles al’ éude.
11.3.2 Etudier I’ objet afabriquer :
» caractéristiques;
* matériau;
* exigences de construction;
» conditions fonctionnelles;
e limites;
» utilisation, etc.
11.3.3 Calculer lestolérances.
11.3.4 Procéder ades essais.

11.4 Sélectionner les matériaux
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11.4.1 Rassembler la documentation.
11.4.2 S approprier les renseignements relatifs aux matériaux :
» caractéristiques;
o limites;
* co(ts, etc.
11.4.3 Etablir des correspondances entre les matériaux envisagés et le produit afabriquer.
11.4.4 Décider du matériau a utiliser.

Explorer de nouveaux procédes
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11.5.1 S'enquérir des conditions d’ opération.

11.5.2 Fairel’inventaire des procédés applicables.

11.5.3 Procéder aux essais.

11.5.4 Consigner lesrésultats et |es conclusions dans un rapport.

11.6 Tracer des croquis

11.7

11.6.1 Relever lesdimensions d’ une piéce mécanique.
11.6.2 Tracer amain levée un croquis selon :

* lesrelevésde dimensions;

* uneidéeglobale.

Réaliser des maquettes, des modelages sur ordinateur ou des modeéles virtuels

11.7.1 Consulter la documentation.
11.7.2 Déterminer le type de maquette :
e matériele
* virtuelle.
11.7.3 Seprocurer les matériaux ou le logiciel.
11.7.4 Bétir ou élaborer la magquette.



TACHE 12 : Concevoir et fabriquer de I’outillage

121

12.2

12.3

12.4

12,5

12.6

12.7

Analyser le besoin

12.1.1 Rassembler I'information.
12.1.2 Déterminer des moyens pouvant combler le besoin.
12.1.3 Produire des croquis.

Estimer les co(ts, le cas échéant

12.2.1 Caculer le colt du matéridl.
12.2.2 Evaluer lesbesoins:
* temps-personne;
* temps-machine.
12.2.3 Evaluer les colts de la sous-traitance, le cas échéant.
12.2.4 Rédiger un rapport.

Dessiner I’outillage

12.3.1 Rassembler lescroquis.

12.3.2 Relever lesdimensions.

12.3.3 Reproduire I’ outillage dans un dessin.
12.3.4 Etablir les cotations.

Déterminer les procédés de fabrication

12.4.1 Rassembler lesdessins.

12.4.2 Choisir les procédés.

12.4.3 Choisir les matériaux.

12.3.4 Choisir les traitements thermiques.

Planifier la fabrication de I’outillage

12.5.1 Rassembler |a documentation.
12.5.2 Vérifier ladisponibilité des ressources.
12.5.3 Elaborer un caendrier d’ exécution.

Fabriquer ou faire fabriquer I’outillage

12.6.1 Commander les ressources.

12.6.2 Lancer la production des piéeces.

12.6.3 Assembler les piéces.

12.6.4 Procéder al’identification de I’ outillage.
Soumettre I’outillage a des essais
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12.7.1 Instaler I outillage sur la machine.

12.7.2 Effectuer des opérations de fabrication avec |’ outillage.
12.7.3 Evaluer les résultats des essais.

12.7.4 Apporter les correctifs.
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TACHE 13 : Planifier I’entretien des machines

13.1 Vérifier les spécifications d’entretien du fabricant

13.1.1 Recueillir les données pertinentes :
* machine nécessitant de |’ entretien;
* meéthodes;
 fréquence, €tc.

13.2 Vérifier I’historique d’utilisation des machines

13.3

13.4

135

13.2.1 Vérifier lafréguence d' utilisation.

13.2.2 Vérifier si lamachine asubi un usage normal ou abusif.

13.2.3 Senquérir aupres du personnel de renseignements supplémentaires concernant
I” utilisation.

12.2.4 Vérifier |’ historique des bris.

Planifier la routine d’entretien préventif de I’ensemble des machines de I’entreprise

13.3.1 Déterminer les machines nécessitant de I’ entretien.
13.3.2 Déterminer les vérifications et le type d’ entretien nécessaire.
13.3.3 Etablir le processus de vérification.
13.3.4 Elaborer des calendriers:
» fréquence;
e horaires.
13.3.5 Préparer lesfiches de controle.

Planifier la charge de travail des mécaniciennes ou mecaniciens d’entretien
13.4.1 Estimer les besoins en temps-personne pour chacun des types d’ entretien.
13.4.2 Prévoir lerecours ala sous-traitance pour de |’ entretien particulier.
13.4.3 Assurer un inventaire de pieces de rechange.

13.4.4 Préparer les bons de travail.

Rédiger le rapport d’entretien

13.5.1 Analyser les données d’ entretien recueillies.
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2.1.2 Renseignements supplémentaires
concernant les taches et les opérations

D’entrée de jeu, les participants a I’ atelier
d analyse de situation de travail ont tenu adire
gue I’ordonnancement des téches de la
profession peut différer d une entreprise a
I"autre, selon le contexte et les conditions
régissant le travail.

Téache 3 Produire des croquis et des
dessins techniques

Malgreé la présence en usine de dessinateurs
industriels, il arrive que les techniciennes et
techniciens en fabrication mécanique soient
appelés a produire des dessins de piéces
d’ assemblage, de sous-assemblages et de
montages. Les participants tiennent a
mentionner que, dans plusieurs entreprises, les
taches de dessin et defabrication mécanique se

fondent en une seule fonction de travail.

Tache 4 Programmer des machines a
commande numérique

Laprogrammation peut s effectuer sur divers
types de machines. Les participants ont
mentionné le tour, la fraiseuse, la profileuse,
la poinconneuse, la machine a oxycouper, la
machine a électroérosion et le robot. 11 semble
gue laprogrammation al’ aide de logiciels soit
celle qui est le plus fréquemment utilisée par
les techniciennes et les techniciens en
fabrication mécanique.

Le terme outillage désigne généralement les
gabarits, les matrices, les outils de coupe et de
forme et les autres outils.

Tache 6 Conduire et régler des machines
conventionnelles

L estechniciennes et techniciens en fabrication
mécanique doivent usiner des prototypes, des
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gabarits, la premiére piece de production et, a
I’ occasion, effectuer des réparations mineures
sur des piéces. A maintes reprises, les
gpécialistes ont émis l'avis que les
techniciennes et techniciens se doivent
d’ acquérir |'expérience de |’usinage pour
exercer leur profession avec compétence et de
facon éclairée.

Tache 8 Etablir le processus de contrdle
de qualité

Certains participants mentionnent le risque de
chevauchement avec les responsabilités des
ingénieures et ingénieurs. Cependant, il appert
gue cette tache soit fréguemment confiée aux
techniciennes et techniciens. C’ est pourquoi il
a été convenu de I'indiquer au tableau des
taches et des opérations.

Tache 10 Effectuer des mises a I’essai

La vérification de pieces, de prototypes et
d  assemblages comprend, entre autres, latenue
d'essais de traction et de torsion, des
inspections a |'ultrason, la détection de
particulesmagnétiques ou d anomaliescomme
lesfissures, le cisaillement, etc. Lesessaisliés
a des produits tres complexes, comme un
réacteur nucléaire, requiérent un savoir-faire
plus avance et seront généralement confiés a
des spécialistes responsables de I’ inspection.
Souvent, la premiére piece d’ une production
est vérifiée par une inspectrice ou un
inspecteur. Les techniciennes et techniciens
peuvent étre appelés a collaborer a la tenue
d'essais selon la dituation de certaines
entreprises. Finaement, les personnes devront
inscrire les résultats des essai s dans un rapport
de conformité et Sassurer du respect des
exigences de laclientéle.



Tache 11 Effectuer des activités de
recherche et de développement

Lamise sur le marché de nouveaux produits,
I"'améioration de produits existants, la
néecessité de combler de nouveaux besoins, la
performance accrue des machines, |I’amé-
lioration continuedesprocédeés, I optimisation
de la production et le développement de
logicielsconstituent les principaux objectifsde
larecherche et du développement au sein des
entreprises. Cette tache est habituellement
accomplie en collaboration avec les
ingénieures, lesingénieurs, les conceptrices et
les concepteurs.

Tache 12 Concevoir et
I’outillage

fabriquer de

La pertinence de cette tache et le danger
d’ empiéter sur le travail des conceptrices et
des concepteurs ont dg§a été signalés. Ayant a
élaborer des gammes de fabrication et afaire
de la programmation, les techniciennes et les
techniciens sont parfois tenus d' adapter, de
concevoir et de fabriquer de I’ outillage pour
des besoins particuliers. C'est dans cette
optique que |’ on devrait considérer la présente
tache. Il importe de mentionner que la
conception d'outillage complexe serait du
ressort des spécialistes en conception.
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Tache 13 Planifier
machines

I’entretien des

La planification de I’entretien consiste a
prévoir les changements de liquide de
refroidissement, la vérification des niveaux
d huile, les besoins de lubrification, en
particulier le graissage de glissieres, enfin
toutes les opérations comprises dans un
entretien préventif périodique. Dans certaines
entreprises, la planification de I’ entretien est
confiée au mécanicien ou a la mécanicienne
d entretien.



2.1.3 Processus de travail

Les spécidistes de la profession ont défini les
€léments de la premiére colonne du tableau
suivant comme étant les étapes du processus
detravail. Celui-ci peut s appliquer en tout ou
en partie al’ ensemble des taches. Ce tableau
doit étre lu verticalement. Pour chacune des
taches, les spécialistes ont coché les étapes du
processus qui S’y rattachent.

Téches - |1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
Etapes processus

1. Rassembler les
documents

2. Anayser les
données

3. Estimer le travail a
effectuer et les
ressources
nécessaires

4. Consulter les
personnes
concernées

. Planifier le travail

. Effectuer le travail

. Vérifier laqualité

0 IN|J]o |o

. Effectuer les
correctifs

9. Produire un
rapport

10. Effectuer le suivi

Tache1l: Planifier laproduction Téche7: Conduire et régler des machines & commande numérique
Téche2: Elaborer des gammes de fabrication Téche 8: Etablir le processus de contréle de qualité
Tache3: Produire des croquis et des dessinstechniques Tache 9: Contrdler la qualité des produits fabriqués
Téche4: Programmer des machines a commande Téche 10 : Effectuer des misesal’ essal

numeérique Téache 11 : Effectuer des activités de recherche et de développement
Téche5: Assurer un soutien technique alamise Téche 12 : Concevair et fabriquer de |’ outillage

en production Téche 13 : Planifier I entretien des machines

Téche6: Conduire et régler des machines conventionnelles
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2.1.4 Importance relative des taches

Le tableau qui suit présente, en pourcentage,
de temps consacré a I'exécution des taches,
leur degré de difficulté et leur effet sur les
résultats. Pour estimer le temps consacré aux
taches, les participants se sont fondés sur celles
qui sont exécutées dans un bureau de
méthodes, pour tout |e processus de fabrication
d’'une piéce. Les pourcentages et les cotes
indigués au tableau représentent la moyenne
des données avancées par les spécidistesdela
profession consultés.

A lalecture desrésultats, plusieurs s étonnent
de I'importance du temps consacré a
I établissement du processus de contréle de
gualité. Cela sexplique par le fait que
plusieurs entreprises sont en  cours
d’'implantation du processus. Le travail
requiert, entre autres, de nombreuses révisions
de dessins, la rédaction de fiches de controle
et un suivi aupres de la clientéle. Cependant,
tous Sentendent pour dire gu'une fois
I"implantation complétée, le temps dévolu a
cette tache devrait diminuer de fagon
significative et dépendra, pour chacune des
entreprises, de |’ ordre des priorités établi.

Certains tiennent & préciser que la tache
relative a la recherche et au développement
n'est pas effectuée fréguemment mais que le
temps qui ui est consacré peut étre important
lorsqu’ on met au point un nouveau produit, par
exemple. Le pourcentage de 4,56 leur semble
réaliste si on le compare ala masse salariae
associée a ce type de travail.

51

Un spécidliste de la profession formule une
remarque qui semble ralier la mgorité, a
savoir que le degré de difficulté de certaines
taches peut résider danslefait qu' ellen’ est pas
exercée fréquemment et que les personnes ont
peu d’ occasions de renforcer leurs habiletés.

Del’avisdelamgorité, laplanification d’une
production n’ apasregu une cote suffisamment
élevée. On demande de hausser la cote de 3,5
a4,4, lui accordant aing le premier rang en ce
qui atrait a son effet sur les résultats.



TEMPS DEGRE DE EFFET SUR
CONSACRE | DIFFICULTE LES
TACHES (%) (LA5) RESULTATS
(1A5)

1. Contribuer a la planification de la 9,95 3,2 4.4
production

2. Elaborer des gammes de fabrication 13,53 34 41

3. Produire des croquis et des dessins 8,95 35 4,3
techniques

4. Programmer des machines a 6,15 3,1 3,6
commande numérique

5. Assurer un soutien technique a la 5,65 34 35
mise en production

6. Conduire et régler des machines 6,80 2,1 2,7
conventionnelles

7. Conduire et régler des machines a 12,51 3,2 34
commande numérique

8. Etablir le processus de controle de 13,52 3,2 3,2
qualité

9. Controler la qualité des produits 9,48 2,5 3,7
fabriqués

10. Effectuer desmisesal’ essai 3,48 1,8 3

11. Effectuer des activités de recherche 4,56 31 44
et de développement

12. Concevoir et fabriquer de !’ outillage 4,20 2,5 2,2

13. Planifier I’ entretien des machines 1,22 0,7 0,6

Légende : Pourcentage de temps consacré a chacune des taches : total = 100 %
Degré de difficulté de latache: 1= trésfacile 5= trésdifficile
Effet sur lesrésultats: 1= peu important 5= trésimportant
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2.2 Renseignements complémentaires

Les tableaux qui suivent font état des
conditions de réalisation et des critéres de
performance pour chacune des téches qu'ef-
fectuent les techniciennes et les techniciens.
Dans la colonne de gauche se trouvent les
conditions d' exécution des taches. Dans la
colonne de droite figurent les criteres
permettant d’ évaluer s latéche est exécutée de
facon satisfai sante.
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Tachen°1:

Contribuer a la planification de la production

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

Personne seule et autonome pour les opérations
qui lui sont confiées.

En équipe al'occasion.

Avec la supervision d'un directeur de projet ou
d'usine au début.

Avec d'autres personnes : membres des services
de conception, de mécanique, d'usinage,
d'expédition, etc.

Facteurs de stress :
|es échéances;
|'approvisionnement;
les erreurs des autres travailleuses ou
travailleurs.

Dangers liés a la santé et a la sécurité :
les déplacements en atelier ou sur les chantiers
nécessitant le port d'équipement de protection
individuelle.

Documentation technique :
dessins et devis,
catalogues,
rapports de soumissions déposés ou obtenus.

Matériel, outillage et équipement :
ordinateur et logicidls;
tableaux pour afficher les graphiques;
calculatrice.

Quant au produit ou au résultat :
respect des échéances et des co(ts prévus,
logique de la programmation optimale (Pert);
faisabilité du projet;
prévisions réalistes.

Quant au processus de travail :
collecte de la documentation pertinente;
justesse de I'analyse des différentes phases de
fabrication.

Quant a I'application de connaissances :
lecture de plans;
mathématiques,
matériaux industriels et traitements thermiques,
planification;
francais et anglais;
soudage;
normes et réglementations;
nouvelles organisations du travail;
manutention;
procédés de fabrication.

Quant aux habiletés et aux perceptions :
application de techniques de dessin;
utilisation d’un systéme informatique;
consultation de la documentation technique;
capacité a communiquer;
élaboration de gammes d'usinage;
capacité a résoudre des problémes.

Quant aux attitudes :
sens des responsabilités;
esprit d'analyse et pensée logique;
capacité d'adaptation;
sens pratique;
souci d’ optimiser la production.

Tachen° 2 :

Elaborer des gammes de fabrication

54




CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

* Personne seule et autonome.

» Avec d'autres personnes : membres des services
de conception, de mécanique, dusinage, de
I'inspection.

Facteurs de stress :
les erreurs possibles;
le surplus de travail.

Dangers liés a la santé et a la sécurité :
peu de risques au bureau.

Documentation technique :
Machinery Handbook;
dessins et normes de dessin;
manuels d'outillage;
bordereaux de livraison de matériel.

Matériel, outillage et équipement :
ordinateur et logicidls;
calculatrice.

Quant au produit ou au résultat :
déroulement logique des étapes;
simplicité de lagamme;
clarté et exactitude de l'information;
faisabilité du projet.

Quant au processus de travail :
souci de réduire les déplacements de la piece;
liens entre lafabrication et le contrdle de qualité;
justesse des paramétres indiqués;
référence aux expériences antérieures concernant
les temps de réalisation.

Quant a I'application de connaissances :
lecture de plans;
mathématiques,
matériaux industriels et traitements thermiques,
outillage;
mécanique industrielle (organes de liaison);
planification ;
méthodes de montage;
outils de coupe.

Quant aux habiletés et aux perceptions :
choix des procédés de fabrication,;
application des techniques de dessin;
relevés de mesures,
élaboration de gammes d'usinage;
capacité a communiquer;
perception spatiale.

Quant aux attitudes :
pensée logique et esprit d'analyse;
débrouillardise;
autonomie;
sens pratique;
esprit créatif.
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Tachen®3:

Produire des croquis et des dessins techniques

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

» Personne seule et autonome.

* Avec dautres personnes ingénieures et
ingénieurs, dessinatrices ou dessinateurs,
spécialistes et représentants techniques.

Facteurs de stress :
|es échéances;
larigueur des normes.

Dangers liés a la santé et a la sécurité :
peu de risques au bureau;
problémes visuels dus al'écran cathodique;
risgues liés aux mauvaises postures et au mangue
d'ergonomie du poste de travail.

Documentation technique :
catalogues et brochures publicitaires;
dessins existants et normes;
croquis et toute information pertinente;
renseignements fournis par les représentants
techniques, les spéciaistes ou laclientéle.

Matériel, outillage et équipement :
ordinateur et logicidls;
matériel a dessin conventionnel;
instruments de mesure;
traceur et photocopieur;
télécopieur.

Quant au produit ou au résultat :
dessins conformes aux normes;
dessins clairs et complets.

Quant au processus de travail :
planification adéquate du travail;
collecte des modifications apportées au projet;
respect des étapes de réalisation,;
autovérification soignée;
archivage approprié des données;
acheminement des dessins aux personnes
intéressées.

Quant a I'application de connaissances :
lecture de plans;
mathématiques;
mécanique industrielle (organes de liaison);
matériaux industriels;
procédés de fabrication;
terminologie anglaise et francaise;
NOrmes.

Quant aux habiletés et aux perceptions :
capacité a communiquer;
relevés de mesures précis;
aptitudes mécaniques,
cotes et annotations justes, complétes et bien
orthographiées;
perception spatiale.

Quant aux attitudes :
esprit d'analyse et de synthése;
ingéniosité et créativité,
minutie;
autonomie et initiative;
vision globale du projet.
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Tachen®4: Programmer des machi

nes a commande numérique

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

 Personne seule et autonome.
e Avec dautres personnes : conceptrices et
concepteurs, gammistes, machinistes.

Facteurs de stress :
|es échéances;
I'exactitude de la programmation;
['approvisionnement.

Dangers liés a la santé et a la sécurité :
problémes de vision;
maux de dos dus ade longues heures passées dans
la méme position.

Documentation technique :
dessins;
catalogues d'outillage;
manuels du fabricant;
Machinery Handbook;
tableaux de référence.

Matériel, outillage et équipement :
ordinateur et logicidls,
instruments de mesure;
calculatrice.

Quant au produit ou au résultat :
programmation compl éte;
optimisation de la programmation (réduction du
temps et des étapes de fabrication, du nombre
d'outils);
respect des principes fondamentaux des procédés
de fabrication.

Quant au processus de travail :
analyse juste des dessins et de lagamme;
utilisation optimale du logiciel;
respect de lagamme.

Quant a I'application de connaissances :
lecture de plans;
mathématiques (trigonométrie);
matériaux industriels;
procédés de fabrication;
planification;
terminologie anglaise et francaise;
méthodes de montage.

Quant aux habiletés et aux perceptions :
perception spatiae;
application des techniques de programmeation;
choix des outils de coupe;
analyse des dessins, de la gamme et de la
documentation technique;
relevés de mesures.

Quant aux attitudes :
précision;
esprit d'analyse;
pensée logique;
minutie;
souci d'améliorer et d'optimiser le travail.
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Tachen®5:

Assurer un soutien technique a la mise en production

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

» Enéquipe.

» Avec dautres personnes : machinistes, respon-
sables de I'assemblage, de I'approvisionnement et
de I'inspection.

Facteurs de stress :
les échéances;
I'approvisionnement;
les erreurs ou les retards des services viseés;
la surcharge de travail.

Dangers liés a la santé et a la sécurité :
déplacements en atelier ou sur le chantier
nécessitant le port d'équipement de protection
individuelle.

Documentation technique :
dessins et devis;
catalogues divers;
rapports de soumission;
Machinery Handbook.

Matériel, outillage et équipement :
ordinateur et logicidls;
calculatrice.

Quant au produit ou au résultat :
résolution adéquate des problémes;
pertes de temps minimisées,
prise en considération des erreurs passées;
diffusion de I'information.

Quant au processus de travail :
collecte de la documentation nécessaire et
pertinente;
archivage des rapports et des solutions apportées.

Quant a I'application de connaissances :
. lecture de plans;
mathématiques;
matériaux industriels et traitements thermiques,
soudage;
mécanique industrielle;
gamme d'usinage.

Quant aux habiletés et aux perceptions :
procédés de fabrication;
consultation de la documentation technique;
capacité a entrainer du personnel;
capacité atravailler en équipe.

Quant aux attitudes :
débrouillardise;
leadership;
sens des responsabilités;
pensée logique et esprit d'analyse.
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Tache n°6: Conduire et régler des machines conventionnelles

CONDITIONS D’EXECUTION CRITERES DE PERFORMANCE

* Personne seule ou avec une ou un machiniste. Quant au produit ou au résultat :

» Avec les directives d'une superviseure ou d'un | . conformité des dimensions et du fini de surface
superviseur immédiat. avec les dessins;

respect des tolérances;

apparence et finition impeccables du prototype.

Facteurs de stress :
la précision aatteindre en fonction destolérances, | Quant au processus de travail :

lavaleur monétaire de la piece a usiner; . adaptation appropriée et pertinente de lagamme;
la complexité du travail de fabrication; . choix et utilisation appropriés de I'outillage;
les exigences de rigidité du montage de lapiéce. | . réglages précis de lamachine;

rédaction des rapports de controle de qualité.
Dangers liés a la santé et a la sécurité :

projection de copeaux; Quant a I'application de connaissances :
coupures et les brilures dues aux copeaux; . lecture de plans;
manutention de pieces lourdes, . mathématiques;
montage déficient de la piéce; . matériaux industriels;
chutes. . évaluation de la capacité de la machine;
. levage et manutention;
Documentation technique : . regles de santé et de sécurité et normes.
dessins,
directives de travail; Quant aux habiletés et aux perceptions :
tableaux de référence; . application des procédés de fabrication;
Machinery Handbook; . perception spatiale;
documentation relative aux matériaux. . dextérité manuelle;
. acuitédelavision, del'ouie et du toucher;
Matériel, outillage et équipement : . application des techniques de montage;
instruments de mesure; . relevés de mesures precis,
outils manuels de base: . consultation de la documentation technique;
outils de serrage et de coupe; . application des méthodes de montage.
gabarits et autres € éments de montage; _
équipement de levage et de manutention. Quant aux attitudes :

conscience professionnelle;

sens des responsabilités et motivation;

pensée logique et esprit novateur;
débrouillardise;

minutie et propreteé;

capacité aentrer en relation et a communiquer.

Tache n°7: Conduire et régler des machines a commande numérique

59



CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

* Personne seule ou avec une ou un machiniste.

» Avec les directives d'une superviseure ou d'un
superviseur immédiat.

* Avec dautres personnes : machinistes pour
montages  difficiles,  programmeuses et
programmeurs.

Facteurs de stress :
labruit dans |'atelier;
le montage et la production de la premiére piéce;
exigences de haute précision;
validation des programmes.

Dangers liés a la santé et a la sécurité :
coupures et bralures dues aux copeaux;
problémes de peau causés par |es huiles de coupe;
manutention de pieces lourdes,
montage déficient de la piéce.

Documentation technique :
dessins;
directives de travail;
gamme d'usinage;
tableaux de référence;
programmes;
manuelsrelatifs al'outillage.

Matériel, outillage et équipement :
instruments de mesure;
outils de serrage et de coupe;
gabarits de montage;
équipement de levage et de manutention.

Quant au produit ou au résultat :

conformité avec les dessins des dimensions et du
fini de surface;

respect des tolérances;

apparence et finition impeccables du prototype.

Quant au processus de travail :

adaptation appropriée et pertinente de lagamme;
choix, installation et réglage de I'outillage;
détermination des parametres d'usinage;
réglages précis de la machine;

maintien de la propreté du poste de travail;
rédaction des rapports de contréle de qualité.

Quant a I'application de connaissances :

lecture de plans;

mathématiques;

matériaux industriels;

évaluation de la capacité de la machine;
levage et manutention;

régles de santé et de sécurité et normes.

Quant aux habiletés et aux perceptions :

application de procédés de fabrication;
perception spatiale;

dextérité manuelle;

acuité de lavision, de I'ouie et du toucher;
application des techniques de montage;
relevés de mesures précis;

consultation de la documentation technique.

Quant aux attitudes :

conscience professionnelleg;

sens des responsabilités et motivation;
attention, calme et patience;

pensée logique et esprit novateur;
débrouillardise;

minutie et propreté;

ponctualité et assiduité;

capacité aentrer en relation et a communiquer.
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Tachen°8:

Etablir le processus de contréle de qualité

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

 Personne seule et en équipe.

» Aveclasupervision dingénieures ou dingénieurs,
de responsables d'assurance de la qualité.

» Avec d'autres personnes: autres services en cause.

Facteurs de stress :
les échéances;
la prise de décision;
les conséquences sur les projets.

Dangers liés a la santé et a la sécurité :
peu de risques au bureau;
problémes visuels dus al'écran cathodique;
risques liés aux mauvaises postures et au manque
d'ergonomie du poste de travail.

Documentation technique :
dessins, devis et croquis;
réglementations et méthodes de I'entreprise;
normes 1SO;
catalogues,
toute autre information pertinente.

Matériel, outillage et équipement :
ordinateur et logicidls,
instruments de mesure;

. jauges.

Quant au produit ou au résultat :
élaboration claire, concise et compléte du
processus de controle de qualité;
respect des méthodes de I'entreprise.
procédures bien documentées et acheminées.

Quant au processus de travail :
analyse détaillée de la documentation et des
dessins;
archivage approprié de I'information;
mise a jour continue des modifications au
processus;
respect des méthodes de suivi.

Quant a I'application de connaissances :
lecture de plans;
mathématiques,
planification;
francais et anglais;
normes SO et approche qualité.

Quant aux habiletés et aux perceptions :
respect des normes relatives a l'échantillonnage;
poste de travail fonctionnel;
élaboration de fiches de contréle pertinentes et
applicables;
rapports d'inspection précis;
capacité de travailler en équipe.

Quant aux attitudes :
créativité
esprit d'analyse et de synthése;
esprit critique;
sens des responsabilités;
minutie.
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Tachen®9:

Controler la qualité des produits fabriqués

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

Personne seule, parfois en équipe pour des piéces
complexes ou de grandes dimensions.

Avec dautres personnes : ingénieures ou
ingénieurs, contremaitres.

Facteurs de stress :
les échéances;
la prise de décision;
les exigences de précision.

Dangers liés a la santé et a la sécurité :
tous les dangers associés aux conditions de travail
en usine, comme la poussiere, le bruit, les
matiéres dangereuses, etc.

Documentation technique :
dessins et devis,
catalogues,
normes de fabrication;
procédures techniques.

Matériel, outillage et équipement :
instruments de mesure;

. jauges;
montages,
équipement de manutention.

Quant au produit ou au résultat :
prise de décision éclairée quant alaconformité du
produit avec les normes, les dessins et les
exigencesdelaclientée.

Quant au processus de travail :
rapport bien documenté.

Quant a I'application de connaissances :
lecture de plans;
normes de fabrication;
mathématiques;
procédés de fabrication;
terminologie anglaise et francaise;
lecture de textes en anglais.

Quant aux habiletés et aux perceptions :
précision des mesures;
respect des modes d'étalonnage;
fiches de contrdle diment compl étées;
capacité d'utiliser ses sens pour vérifier laqualité
des produits;
capacité a communiquer.

Quant aux attitudes :

. jugement sOr pour |'acceptation du produit;
sens des responsabilités;
minutie et précision;
souci du détail.

Tache n° 10 : Effectuer des mises a I’essai
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CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

» Personne seule et parfois en équipe.

» Avecsupervision: dingénieuresouingénieurs, de
clientes ou clients, selon le cas, en aéronautique,
par exemple.

» Avec d'autres personnes : spécialistes en essais,
laboratoires extérieurs.

Facteurs de stress :
les exigences de précision;
la prise de décision;
le danger que comportent certains S.

Dangers liés a la santé et a la sécurité :
explosions;
bris de matéridl;
chocs électriques,
blessures;
matiéres dangereuses.

Documentation technique :
dessins et devis;
catalogues,
normes de fabrication;
procédures techniques;
spécifications.

Matériel, outillage et équipement :
ordinateur et logicidls;
équipement de protection individuelle;
écran de protection;
montages,
instruments de mesure;
équipement de manutention.

Quant au produit ou au résultat :
conformité du produit avec lesnormes, lesdessins
et lesexigences de laclientéle.

Quant au processus de travail :
procédures précises, claires et détaill ées;
prise de décision bien documentée;
rapport détaillé du procédé de mise al'essai;
recommandations pertinentes;
rapport complet.

Quant a I'application de connaissances :
lecture de plans;
mathématiques,
procédés de fabrication;
normes ( de fabrication, CSST, SIMDUT, etc.);
terminologie anglaise et francaise;
lecture de textes en anglais.

Quant aux habiletés et aux perceptions :
précision des mesures;
respect des regles de santé et de sécurité;
instrumentation bien étalonnée et réglée;
capacité a utiliser ses sens pour détecter des
problémes;
capacité a utiliser ses sens pour vérifier laqualité
des produits;
capacité a communiquer.

Quant aux attitudes :
jugement s{r;
sens des responsabilités;
précision;
ingéniosité;
initiative.
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Tache n° 11 : Effectuer des activités de recherche et de développement

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

 Personne seule et parfois en équipe.

» Avec supervision : dingénieures ou ingénieurs.

« Avec dautres  personnes équipes
multidisciplinaires, fournisseurs, clientéle.

Facteurs de stress :
['ampleur du projet;
|'attente des résultats;
['argumentation;
les échéances.

Dangers liés a la santé et a la sécurité :
dangers associés a la nature du produit (avions,
nucléaire, etc,);
matiéres dangereuses.

Documentation technique :
dessins et devis;
catalogues,
normes de fabrication;
spécifications.

Matériel, outillage et équipement :
ordinateur et logicidls;
instruments de mesure;
machines-outils.

Quant au produit ou au résultat :
amédioration des performances du produit;
apport actif de savoir-faire et de connaissances;
ouverture sur de nouveaux procédés.

Quant au processus de travail :
collecte compléte d'information;
résultats et conclusions consignés dans un rapport
détaillé.

Quant a I'application de connaissances :
. lecture de plans;
mathématiques,
informatique;
mécanique et physique;
matériaux industriels et traitements thermiques,
organes de liaison;
normes (de fabrication, CSST, SIMDUT, etc.);
terminologie anglaise et frangaise;
lecture de textes en anglais.

Quant aux habiletés et aux perceptions :
précision des mesures,
perception spatiale;
capacité a communiquer;
capacité atravailler en équipe.

Quant aux attitudes :

. jugement et sens pratique;
sens des responsabilités;
précision;
ingéniosité;
initiative;
motivation.




Tache n° 12 : Concevoir et fabriquer de I’outillage

CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

 Personne seule et parfois en équipe.

» Avec dautres personnes : ingénieures ou
ingénieurs, conceptrices ou  concepteurs,
dessinatrices ou dessinateurs.

Facteurs de stress :
les exigences de précision;
|es échéances;
les codts.

Dangers liés a la santé et a la sécurité :
tous les dangers associés aux conditions de travail
en usine, comme la poussiere, le bruit, les
matieres dangereuses, les blessures dues aux
machines, aux meules, etc.

Documentation technique :
dessins et croquis;
catalogues,
normes de fabrication.

Matériel, outillage et équipement :
ordinateur et logicidls,
instruments de mesure;
machines-outils;
éléments de serrage et de montage.

Quant au produit ou au résultat :
conformité des dimensions, de la forme et des
finis de surface avec les normes et les dessins;
produit répondant aux besoins de la tache a
accomplir.

Quant au processus de travail :
planification adéquate;
collecte et analyse de la documentation;
travail correctement effectué;
respect de lagamme d'usinage;
contrdle de qualité.

Quant a I'application de connaissances :
lecture de plans;
mathématiques;
mécanique industrielle;
matériaux industriels et organes de liaison;
NOrmes.

Quant aux habiletés et aux perceptions :
relevés de mesures précis;
application des méthodes de montage;
application de procédés de fabrication;
utilisation des outils informatiques;
consultation de la documentation technique.

Quant aux attitudes :
minutie et précision;
esprit créatif;
esprit d'analyse;
sens pratique;
polyvalence.

Tache n° 13 : Planifier I’entretien des machines
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CONDITIONS D’EXECUTION

CRITERES DE PERFORMANCE

» Personne seule et parfois en équipe.

» Sous supervision : chef de service.

» Avec dautres personnes : membres du service de
mécanique.

Facteurs de stress :
le retard causé par un bris majeur;
les codts.

Dangers liés a la santé et a la sécurité :
déplacements en atelier ou sur le chantier
nécessitant le port d'équipement de protection
individuelle
besoin de cadenasser certains endroits en usine.

Documentation technique :
dessins;
catalogues,
renseignements fournis par les représentants;
historique d'entretien.

Matériel, outillage et équipement :
ordinateur et logicidls;
matériel de remplacement.

Quant au produit ou au résultat :
réduction maximale des temps d'arrét;
augmentation du rendement et des performances
de qualité de la machine.

Quant au processus de travail :
planification satisfai sante;
collecte de renseignements aupres des personnes
concernées;
archivage des données;
estimation juste des ressources disponibles;
rédaction des rapports.

Quant a I'application de connaissances :
lecture de plans;
mécanique industrielle;
utilisation du francais et de I'anglais;
matériaux industriels et organes de liaison;
nouvelles organisations du travail;
procédés de fabrication;

Quant aux habiletés et aux perceptions :
consultation de la documentation technique;
travaux d'atelier;
capacité a communiquer;
capacité atravailler en équipe.

Quant aux attitudes :
débrouillardise;
sens des responsabilités;
sens pratique;
polyvalence.




3 HABILETES ET COMPORTEMENTS
TRANSFERABLES






3 Habiletés et comportements transférables

L'analyse de situation de travail a permis de
repérer un certain nombre dhabiletés
cognitives, d'habiletés psychomotrices, de
comportements socioaffectifs et d'habiletés
perceptives. Ces habiletés et comportements
sont transférables a plusieurs téches et
saverent essentiels a l'exercice de la
profession.

La présente section énumere ces habiletés et
ces comportements par ordre de priorité. Cet
ordreaété établi par une compilation basée sur
leschoix individuelsdes participantsal'atelier.

Comme cette analyse S est déroulée dans un
contexte dharmonisation, les habiletés
cognitives et psycho-motrices ont été
comparées avec celles des machinistes,
fonction detravail étroitement liée acelle des
techniciennes et destechniciensen fabrication.

Les lectrices et lecteurs voudront bien noter
que les habiletés communes aux machinistes
et aux techniciennes et techniciens de
fabrication sont inscrites en caractére normal;
I'italique a été utilisé pour désigner les
connaissances particulieres au travail en
technique de génie mécanique, volet fabri-
cation.

3.1 Habiletés cognitives

Dans un premier tableau figurent les habiletés
cognitives que les spéciadistes de laprofession
ont jugées indispensables a I'exécution des
taches des techniciennes et des techniciens en
fabrication mécanique. Une bréve explication
est fournie pour chacune de ces habil etés.

L es douze participants ont indiqué, en cours
d'atelier, quatorze habiletés cognitives utiles a
I'exercice de la profession. Il leur a éé
demandé d'en retenir dix et deleur attribuer un
ordre décroissant de priorité apartir dedix. La
plus haute cote possible Séleve par conséguent
a110.
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Il convient de mentionner également qu'au
moment de prendre connaissance des résultats
de la compilation, les spécidistes de la
profession ont tenu a ce que lalecture de plans
et les mathématiques appliquées soient
considérées équivalentes pour ce qui est dela
priorité.



HABILETES COGNITIVES

Degré
d’importance
(/110pts)

Lecture de plans

L'exercice des t&ches en technique de fabrication exige des connaissances solides
en lecture et interprétation de dessins et de devis. Les personnes doivent situer la
piéce afabriquer sur un dessin d'ensemble et lavisualiser, ce qui requiert une bonne
perception spatiale. Par conségquent, |es éudiantes et étudiants doivent acquérir les
connai ssances nécessaires pour interpréter des vues, des coupes, des projections,
des symboles (y compris les symboles relatifs au soudage), etc. Ellesouils devront
prendre connai ssance des renseignements présentés au cartouche, des annotations,
des spécifications, des conventions, des tolérances géométriques, des ajustements,
desfinis de surfaces et des organes de liaison. |1s devront également interpréter des
cotations fonctionnelles selon les normes américaines et européennes. Finalement,
I'analyse des dessins et des devis s'avere indispensable aux travaux d'élaboration
de gammes et de programmation.

105

Mathématiques appliquées

Les mathématiques occupent une place prépondérante dans le travail des
techniciennes et techniciens. En effet, elles et ils doivent constamment faire appel
a la trigonométrie et méme a la trigonométrie tridimensionnelle au cours de leurs
activités de conception, de programmation ou d'optimisation de logiciels. Elles et
ils sont tenus d'effectuer des calculs et de résoudre des problémes relatifs aux
paramétres d'usinage comme les vitesses d'avance des outils, les profondeurs de
coupe, I'enlévement de la matiére premiére en pouces cube ala minute, etc. Outre
les notions relatives aux nombres entiers, aux fractions, aux pourcentages, alaloi
du sinus, du cosinus, aux tangentes, au théoréme de Pythagore, les techniciennes
et techniciens doivent calculer des dimensions, des surfaces, des proportions,
résoudre des probléemes concernant les angles et les triangles rectangles. Elles et
ils sont appelés a consulter des tables d'équivalences, a utiliser et atransformer des
formules mathématiques. L'utilisation des systémes de mesure internationa et
impéria et les conversions d'un systéme a l'autre savéerent également essentielles.
Finalement, |es machinistes doivent savoir utiliser une calculatrice scientifique.

96
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HABILETES COGNITIVES

Degré
d’importance
(/110pts)

Les matériaux

L'exercice delaprofession requiert quel'on sacheidentifier les matériaux usinables,
en distinguer les caractéristiques, les propriétés et les comportements. Les
étudiantes et éudiants devront apprendre a repérer et ainterpréter I'information
contenuedanslesdiverstableaux. On doit leur faire prendre conscience des dangers
potentiels que représentent certains matériaux, en particulier le titanium et le
magnésium.

Les spécialistes de la profession croient que I'ouverture aux marchés mondiaux
rend essentielle la connaissance de la codification internationale des matériaux.
Il va sans dire que les techniciennes et techniciens devront étre renseignés sur les
nouveaux matériaux et sur leurs particularités. Ils ont cité atitre dexemple les
matériaux composites.

73

Traitements thermiques

Les techniciens et techniciennes en fabrication mécanique se doivent de connaitre
les principes et les procédés de traitement thermique ainsi que leurs effets sur les
différents matériaux. Cette connaissance leur sera indispensable pour décider de
I'utilisation d'un matériau, pour estimer les codts de production, pour planifier les
divers travaux d'usinage et de fabrication. Les traitements thermiques peuvent
également influer sur la programmation des machines.

53

Physique

Les participants a l'atelier sont d'avis que des connaissances en physique sont
essentielles a I'exercice de la profession. Ils ont mentionné les phénomeénes de
traction, de torsion, de compression, de tension et de cisaillement. Entre autres,
ces connaissances leur seront indispensables pour le choix de matériaux, les essais
de résistance et la conception d'outillage.

47

Planification

L'omniprésence de la planification dans les activités de travail des techniciennes
et techniciens en fabrication mécanique justifie, selon des spécialistes de la
profession, que I'on offre une solide formation en vue de I'acquisition de cette
compétence. Les personnes auront a planifier des ressources humaines et
matérielles ainsi que des durées, ce qui les amenera a satisfaire aux exigences des
délais de production.

41
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HABILETES COGNITIVES

Degré
d’importance
(/110pts)

Soudure

La connaissance de la soudure et des techniques de soudage s'avere indispensable
pour la planification de la fabrication de piéces complexes, pour les vérifications
au moment des inspections et pour la détermination des réparations a effectuer
et des procédés a adopter.

35

Francais

L es techniciennes et techniciens en fabrication mécanique se doivent de connaitre
le vocabulaire technique associé a la profession pour étre en mesure de lire la
documentation technique et de rédiger des rapports. Elles et ils doivent également
se faire comprendre des collégues de travail et interpréter correctement
I'information recue.

35

Mécanique industrielle

Les spécialistes de la profession s'entendent sur I'importance d'acquérir des
connaissances de base en mécanique industrielle comprenant également les
principes de pneumatique, d'hydraulique, d'électromécanique ou d'automatisme.
Les apprentissages devraient tendre a renforcer chez les futurs techniciens et
techniciennes I'esprit d'analyse et leur capacité de prendre des décisions. De telles
connaissances leur seraient utiles au moment d'étudier des problemes techniques,
d'en reconnaitre les causes, de déterminer et de planifier les travaux de réparation
a effectuer, par exemple. A cet effet, il s'avére essentiel que les techniciennes et
techniciens connaissent la disposition des piéces d'un ensemble mécanique, leurs
fonctions et leurs destinations. Il arrive également que I'on doive concevoir de
I'outillage et des gabarits.

31

10.

Anglais

L'utilisation de la langue anglaise dans des situations de travail est courante. Les
personnes doivent, par conséquent, connaitre la terminologie technique. On leur
demandera de lire et d’interpréter la documentation anglaise, de comprendre
I'information verbale et de se faire comprendre de leurs collégues de travail. La
capacité de s'exprimer dans la langue seconde constitue sans contredit un atout
au moment de I'embauche.

30
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HABILETES COGNITIVES

Degré
d’importance
(/110pts)

11.

Normes et réglementation

De l'avis des participants a I'atelier d'analyse de situation de travail, le contexte
actuel du marché du travail requiert que I'on renseigne les futurs techniciens et
techniciennes sur les normes et la réglementation. On a mentionné les normes 1SO
et leursrépercussionssur letravail et laproduction, lesrégles de santé et de séeurité
au travail, (en particulier celles liées aux techniques de soudage) et les normes
standard liées aux dessins.

28

12.

Organes de liaison et d’assemblage

L'enseignement devrait porter sur les différents organes existants, sans omettre les
colleset lesadhésifs. On en définirales caractéristiques, lesfonctions et lesdiverses
utilisations.

23

13.

Nouvelles organisations du travail

Les nouvelles organisations du travail font partie de la réalité quotidienne d'un
nombre grandissant d'entreprises. Les participants sont d'avis qu'il faille renseigner
les étudiantes et étudiants sur la présence de nouveaux modes de gestion en
entreprise comme |'amélioration continue, la gestion participative, les cercles de
qualité, le mode de gestion Kaisen, le juste-a -temps, I'ingénierie simultanée,
I'aménagement fonctionnel des postes de travail, etc.

14.

Manutention

Tous sentendent sur le fait que les techniciennes et techniciens devraient connaitre
les principes de base en levage et manutention comme I'estimation du poids de la
piéce et la détermination du centre de gravité selon le poids et laforme. Elles et ils
devraient étre renseignés sur les différents appareils de manutention et les
principales techniques qui y sont rattachées. On devrait également les sensibiliser
aux méthodes de travail sécuritaires. Finalement, la planification des besoins
relatifs & la manutention (personnes et appareils requis) et la préparation des
produits pour I'expédition (emballage et protection) font partie des responsabilités
assignées aux techniciennes et techniciens.

Note :

Les techniciennes et les techniciens doivent également distinguer les huiles ordinaires et les huiles de coupe quant a leurs
grades, leurs caractéristiques et leur utilisation. Finalement, on exigera qu'elles et ils soient informés sur la fagon de les
entreposer ou deleséiminer en tenant compte de la protection de I'environnement. Ces connaissances seront utiles au moment
de planifier et d'effectuer les achats d'huiles, de liquides de refroidissement, d assurer |’ entreposage, I’ élimination ou le
recyclage, le cas échéant, dans le respect des régles de protection de I'environnement. 11 importe également d'interpréter les
fiches signal étiques. Cette habileté cognitive ayant é&é communiquée alafin del'atelier d'analyse de situation de travail, elle

n'est pas indiquée au tableau des priorités.
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3.2 Habiletés psychomotrices

Voici les habiletés psychomotrices  jugées
essentielles aux techniciennes et techniciens en

fabrication mécanique dans |'exécution de leurs

taches et I’ordre de priorité aloué a chacune. |l

importe de considérer que onze personnes se sont

prononcées pour un total possible de cent dix

points.

Comme précédemment, les commentaires formulés
par les participants accompagnent les habiletés
retenues. Egalement, les habiletés psychomotrices
communes aux machinistes et aux techniciennes et
techniciens sont présentées dans un caractére
normal, tandis qu'on a utilisé l'italique pour
désigner les habiletés particuliéres aux taches de
techniques de génie mécanique, volet fabrication.

A la lecture de la compilation des résultats des
cotes dimportance attribuées aux habiletés, on
sétonne de lafaible cote des méthodes de montage.
On devrait, selon les participants, leur accorder une
priorité équivalente aux procédés de fabrication.

HABILETES PSYCHOMOTRICES

Degré
d’importance
(/210 pts)

1. Utilisation de procédés de fabrication

93

L'enseignement devrait porter sur les principes sous-jacents a divers procédés de
fabrication comme |'usinage, I'assemblage ou le soudage. On devrait également
initier les éudiantes et étudiants aux modes de fonctionnement et ala conduite
de machines puisque ces activités sont exercées al’ occasion, durant la pratique
de la profession. De tels apprentissages constituent une base essentielle qui
permettra aux techniciennes et techniciens de faire des choix éclairés de procédés
a insérer dans les gammes, de concevoir des modes de fabrication et des
programmes, ou simplement de planifier une production donnée.

Techniques de dessin

L'exercice des taches en techniques de fabrication requiert que I'on puisse
produire des dessins et des croquis. Les futurs techniciennes et techniciens
devront étre initiés aux logiciels de conception assistée par ordinateur et de
dessin assisté par ordinateur. On abordera les techniques relatives au dessin
bidimensionnel et tridimensionnel tout en se conformant aux normes standard
de dessin technique.

79
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HABILETES PSYCHOMOTRICES

Degré
d’importance
(/210 pts)

Utilisation d’un systeme informatique

Les techniciennes et techniciens sont appelés a utiliser divers logiciels ayant trait
au traitement de texte, aux bases de données (tableurs), aux systéemes
d'exploitation (Windows, DOS). Elles et ils doivent acquérir la compétence
nécessaire pour se servir de logiciels de conception, de dessin et de fabrication
assistés par ordinateur ou tout autre outil informatique pouvant les assister dans
I'organisation et la planification de productions. On verra a ce qu'elles et ils
soient initiés aux méthodes d'archivage informatisées.

75

Méthodes de programmation

Les spécidistes de la profession sont d'avis que l'enseignement devrait
comprendre la programmation directe sur machines a commande numérigque. On
montrera |les principes de base, comment introduire des données relatives aux
axes, aux coordonnées, alatragjectoire d'outils, en utilisant le langage-machine
avec ses codes particuliers. Les apprentissages devraient comprendre la
vérification par smulation de la programmation et la correction ou lamodification
du programme. La tadche de programmation dévolue aux techniciennes et
techniciens suppose des apprentissages plus variés et de plus haut niveau, comme
I'indiquent les opérations mentionnées au chapitre 2 du présent rapport.
Finalement, les spécialistes de la profession s'entendent sur le fait que les
techniciennes et techniciens doivent connaitre, exploiter, personnaliser et
optimiser des logiciels FAO pour exercer de facon adéquate leurs taches. On leur
demandera finalement de développer des systémes si elles ou ils agissent a titre
de programmeuses ou de programmeurs.

67

Techniques de métrologie

L es techniciennes et techniciens doivent acquérir les habiletés nécessaires pour
la prise de mesures. On leur apprendra a calibrer, a régler et a utiliser les
instruments de précision, a prendre et a interpréter les lectures. On n'insistera
jamais assez sur l'importance de la précision des mesures et du respect des
tolérances dans le domaine de la fabrication mécanique.

Parmi les types de mesures a prendre, les participants ont mentionneé les mesures
de diamétres, de dimensions, de planéité, de concentricité, etc. L'exercice de la
profession requiert que I'on utilise des instruments comme la régle, le pied a
coulisse, le comparateur optique, le thermomeétre, le rugosimétre, le micrométre,
le théodolite, la machine a mesurer les coordonnées et autres.

64
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HABILETES PSYCHOMOTRICES

Degré
d’importance
(/210 pts)

Elaboration de gammes de fabrication

L es édéves doivent apprendre & élaborer des gammes d'usinage. A cet effet, elles
et ils doivent analyser les procédés de fabrication et les opérations qui en
découlent de facon a les ordonnancer dans une séquence. |l sagit d'une fagon
systématique de planifier et d'organiser letravail. On devrait faire comprendre aux
futurs techniciens et techniciennes les avantages de I'éaboration de gammes
relativement aux objectifs de qualité, de rentabilité, d'optimisation de la
production.

Il importe de mentionner que les gammes élaborées par les techniciennes et
techniciens seront plus complexes que celles élaborées par les machinistes. Elles
portent sur I’ensemble des procédés de fabrication plutdt que sur I’usinage
seulement. Le niveau de savoir et d'habileté sera plus élevé, en fonction de la
complexité de la gamme. La lecture des taches et des opérations sera révélatrice
a ce sujet.

59

Méthodes de montage

Il existe plusieurs fagcons de monter les piéces a fabriquer sur des machines
comme le montage sur tour, en éau, entre deux pointes, en lunette, en méchoire
molle, sur plateau, sur gabarit, sous vide pneumatique, al'état mort, sur mandrin
atrois et quatre mors. Ils ont également mentionné les techniques d'ablocage
hydraulique et sur table magnétique. Les techniciennes et techniciens doivent
connaitre les méthodes de montage et de serrage les plus courantes pour étre en
mesure de les adapter, d'en concevoir de nouvelles en fonction de productions
particuliéres, de les planifier et de les inscrire dans la gamme d'usinage. A
I'occasion seulement, elles et ils pourraient étre tenus de les mettre en application
et méme de planifier ou d’utiliser de I'équipement de manutention pour le
montage d'une piéce.

54

Consultation de la documentation technique

Les spéciaistes de la profession souhaitent qu'on incite les techniciennes et
techniciens a consulter la documentation technique et qu'on leur apprenne a
repérer I'information rapidement et alarassembler efficacement. llsont mentionné
entre autres, le Machinery Handbook, |es catalogues de piéces et d'outillages, les
manuels de fabricants ainsi que les documents qui renferment les normes et
standards.

33
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HABILETES PSYCHOMOTRICES Degré
d’importance
(/210 pts)

9. Utilisation, conception et fabrication d’outillage de fabrication 30

Il importe de renseigner les futurs techniciens et techniciennes sur les nouvelles
technologies de coupe et les nouveaux outils disponibles. Les connaissances et
habiletés devraient porter sur le rapport entre le grade de I'outil et le matériau a
usiner, sur lacodification liée aux grades, sur la configuration et lagéométrie des
outils, de fagcon a pouvoir faire une sélection judicieuse de I'outil en fonction du
travail aeffectuer et du matériau utilisé. On devraenseigner comment positionner
et fixer I'outil de coupe sur lamachine en tenant compte de saforme et des angles
de dégagement. Il est primordial de bien faire comprendre les effets du
positionnement des outils sur le travail de coupe. Les tches des techniciennes et
techniciens comprennent la conception et la fabrication d'outillage; on devra leur
offrir I'enseignement nécessaire pour acquérir ces compétences.

10. Travaux d’atelier 27

Parmi les travaux d'atelier habituellement accomplis par les techniciennes et
techniciens, les participants al'atelier ont mentionné le tragage, |e nettoyage, le
poingonnage, le limage, |I'ébavurage, le sciage, |e taraudage, le chanfreinage et le
brochage. Ces travaux leur serviront au moment de fabriquer de I'outillage, des
prototypes et la premiére piéce d'une production, par exemple.

11. Techniques de communication 24

L 'apprenti ssage de techni ques de communi cation prend toute son importance avec
la venue des nouvelles organisations du travail. Les futurs techniciens et
techniciennes devront acquérir les connaissances et habiletés pour communiquer
au sein d'équipes interdisciplinaires. Pour effectuer correctement leurs téches, les
personnes doivent rechercher del'information écrite, Senquérir de renseignements
utiles, transmettre de |'information, défendre leur point de vue, participer aune
discussion, écouter les points de vue divergents et faire rapport de I'état des
travaux. Diverses situations de communication peuvent se présenter pour les
techniciennes et techniciens comme les relations avec la clientéle, la coordination
des activités d'équipes de travail, la rétroaction et la communication de
directives. C'est pourquoi les participants ont demandé que la formation porte
également sur les relations interpersonnelles.

Note : Les participants ont jugé opportun de mentionner que |'exercice des téches liées a l'entretien nécessite
la capacité de détecter et d'identifier des problémes. Les techniciennes et techniciens devront savoir localiser
la source d'un probléme et trouver des solutions.

3.3 Comportements socioaffectifs
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Les participants a l'atelier dandyse de
situation detravail ont mentionné des compor-
tements socioaffectifsjugésimportants pour le
travail en techniques defabrication mécanique.
On leur a demandé de retenir ceux qui, aleur
avis, sont les dix plus importants et de les
situer par ordre de priorité.

Onze personnes se sont prononcees sur un
ordre de priorité et les résultats de la
compilation des données sont reproduits au
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tableau qui suit. Le total possible concernant
les cotes allouées séleve a cent dix.

Lorsqu'on a demandé aux participants de
vérifier le degré dimportance attribué aux
comportements, ils se sont dits d'avis que la
capacité de communiquer et |lamotivation sont
tout auss importantes que la capacité de
travailler en équipe. Elles auraient donc da
recevoir une cote plus élevée.



COMPORTEMENTS SOCIOAFFECTIFS

Degré
d’importance

1. Débrouillardise 72
2. Initiative 61
3. Esprit d’analyse 53
4. Logique 49
5. Minutie 44
6. Autonomie 44
7. Discipline personnelle 40
8. Capacité de travailler en équipe 33
9. Sens pratique 33
10. Sens des responsabilités 33
11. Capacité d’adaptation 32
12. Polyvalence 24
13. Esprit créatif 23
14. Capacité de communiquer 20
15. Motivation 18
16. Leadership 14
17. Ouverture d’esprit 12
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3.4 Habiletés perceptives

Finalement, les participants a I'atelier ont
décrit les habiletés perceptives nécessaires a
I’ exécution des taces dans un ordre croissant
d’importance quant a leur fréquence
d utilisation.

Habiletés perceptives

Utilisation de la vue
L’ acuité visuelle est requise pour lalecture de plans, les travaux effectués sur ordinateur, les techniques
de dessin, la prise de mesures et lalecture d'instruments de précision.

Perception spatiale
La capacité de se représenter mentalement une piéce savére fondamental e pour la pratique de la
profession.

Utilisation du toucher

L es personnes sont appelées a manipuler des outils, aconduire et arégler des machines, avérifier desfinis
de surface et a percevoir les vibrations. Ces activités requiérent de développer la sensibilité et 1a dextérité
manuelles.

Intuition
Tout travail qui fait appel alaconception ou alacréativité nécessite qu'on dével oppe son intuition de fagon
asimaginer les problémes susceptibles de survenir ultérieurement.

Capacité d’élocution

Letravail d'équipe et I'importance accordée ala communication al'intérieur des entreprises requiérent que
les personnes aient une bonne prononciation et une facilité de Sexprimer qui leur permettrade bien sefaire
comprendre de leur entourage.

Utilisation de I’ouie et de I’odorat
Pour détecter des problémes de fonctionnement de lamachine et pour percevoir des vibrations, I’ utilisation
de ses sens trouve son utilité au cours des routines d'entretien.
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4 SUGGESTIONS CONCERNANT LA FORMATION






4 Suggestions concernant la formation

Au coursdel'analyse de situation de travail les
spécialistes de la profession ont formulé un
certain nombre de suggestions concernant le
futur programme de formation. Elles sont
reproduites ci-dessous, sans ordre particulier.

On sentend pour dire que lesrelations entre le
cégep et I'entreprise devraient étre resserrées
et les contacts plus fréguents. On souhaite que
I'entreprise sengage davantage a ce sujet.

Del'avisdes spécidistesdelaprofession, il est
primordial que les personnes qui choisissent
une formation de technicienne ou technicien
puissent confirmer leur orientation profes-
sionnelle au début de leur formation. On
suggere, a cet effet, que des stages d'ob-
servation en petite, moyenne et grande
entreprise leur soient proposes afin de les
mettre au fait de laréalité du milieu de travail.
Certains proposent méme dinviter des
dipldmées et dipldbmés du programme de
formation, qui ont une certaine expérience du
milieu de travail, a discuter de nouvelles
expériences. Unetelle activité de rétroaction
serait certainement appréciée des étudiantes et
étudiants et pourrait susciter une grande
motivation a poursuivre laformation.

Les spécialistes de la profession demandent
gue soient renforcés les apprentissages
concernant I'informatique. 1ls sont également
d'avis que les éléves devraient étre initiés aux
nouvelles techniques de I'industrie, notam-
ment, |'alignement optique, au laser, la photo-
grammétrie et autres. Selon eux, |'approche-
gualité devrait faire partie intégrante des
objectifs de la future formation. De telles
connaissances et habiletés saverent indispen-
sables compte tenu des répercussions engen-
drées par I'évolution technologique et le
dével oppement des marchés dans lanouvelle
organi sation des entreprises. L es personnes qui
exerceront la profession devront également
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posséder une bonne connaissance des langues
francaise et anglaise.

Les participants a l'atelier souhaitent que
I'enseignement de la philosophie soit adapté a
des situations concrétes de I'exercice de la
profession, comme les relations interper-
sonnelles qui ont éé mentionnées a titre
d'exemple. L'intérét et la motivation des
étudiantes et étudiants sen trouveraient
stimulés.

Il est suggéré d'offrir une formation relative a
I'introduction aux technigues de supervision.

Le domaine de la fabrication mécanique étant
en constante évolution, les responsables de la
formation dans | es établissements d'enseigne-
ment devraient setenir al'aff it des nouveautés
offertes sur le marché en ce qui concerne les
machines, lesoutillages, leslogicielsou autres.
A cet effet, le personnel enseignant devrait
mettre a la disposition des étudiantes et
étudiants une documentation pertinente et
actuelle et encourager la participation a divers
événements, comme des visites de salons ou
defoires.

Les spécialistes du métier sont d'avis que les
enseignantes et enseignants devraient profiter
de stages en entreprise de facon a leur
permettre d'actualiser leur enseignement en
fonction de laréalité du monde du travail.

Les éudiantes et éudiants devraient étre
sensibilisés al'importance de la place occupée
par la planification dans I'exercice de la
profession. On sentend pour dire qu'il est
primordial de les mettre au fait des exigences
et des contraintes auxquelles elles et il s seront
confrontés, notamment en ce qui concerne les
co(ts de production et le respect des échéan-
ciersdetravail.



Finalement, une proposition est émise al'effet
gue le cégep sassocie aux entreprises pour
offrir une spécialisation d'une durée d'un an.
Une telle formation pourrait étre accessible
aux dipldmées et diplémeés en techniques de
fabrication mécanique, de méme qu'a des
personnes en emploi, désireuses d'accroitre
leur qualification. Le type d'engagement des
partenaires reste a définir; on pourrait
envisager une formation récurrente, un projet
dalternance travail-études ou toute autre
avenue qui permettrait d'atteindre les objectifs
établis.



ANNEXE
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La santé et la sécurité en fonction des taches et des opérations de la Technicienne ou du technicien en fabrication mécanique.

Cette annexe regroupe les tableaux par tache présentant des situations de risque en fonction des opérations réalisées par la technicienne
ou le technicien en fabrication mécanique.

Chaque tableau met en évidence par un (®), pour chaque opération, la présence d’un ou de risques. Ce risque est défini par un nombre au

haut du tableau. Ce nombre représente des situations de risque. Chaque situation de risque est décrite au dernier tableau de cette
annexe.
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Technicienne ou technicien en fabrication mécanique

Tache 1: Contribuer a la planification de la production
TYPES DE RISQUE
OPERATIONS 5 8 |9 |10 |11 |12 |13 |14 |15 |16 |17 |18 |19
1.1 Lire et interpréter les plans et les devis .
1.2 Estimer les ressources nécessaires a la °
réalisation du projet
1.3 Collaborer a I'élaboration de la °
programmation optimale (Pert) d'un projet
1.4 Organiser I'utilisation des ressources °
humaines et matérielles
15 Coordonner la programmation et la o |eo o |o .
fabrication
Technicienne ou technicien en fabrication mécanique
Tache 2 : Elaborer des gammes de fabrication
TYPES DE RISQUE
OPERATIONS 5 8 |9 |10|11(12]13|14|15(16]|17]18
2.1 Analyser la documentation technique °
2.2 Etablir les séquences d’opérations °
2.3 Déterminer les procédés de mise en ceuvre °
2.4 Déterminer les paramétres de mise en °
ceuvre
2.5 Prévoir les méthodes de montage °
2.6 Prévoir les contr6les dimensionnels °
2.7 Produire des croquis °
2.8  Etablir ou inclure les procédures °
2.9 Déterminer les ressources nécessaires .
2.10 Evaluer le temps de réalisation °
2.11 Rédiger le document de présentation de °
la gamme de fabrication
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Technicienne ou technicien en fabrication mécanique

Tache 3: Produire des croquis et des dessins techniques

TYPES DE RISQUE

OPERATIONS 112 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 |10|11]12

3.1 Tracer des croquis

3.2 Mettre un dessin a jour

3.3 Effectuer la cotation fonctionnelle

3.4 Produire un dessin de mécanique industrielle

3.5 Vérifier la qualité du dessin

3.6 Distribuer et archiver le dessin

Technicienne ou technicien en fabrication mécanique

Tache 4: Programmer des machines a commande numérique

TYPES DE RISQUE

OPERATIONS 1|2 |3 |4 |56 |7 |8 |9 |10]|11|12

4.1 Analyser les dessins techniques et la gamme

4.2 Déterminer I'outillage

4.3 Effectuer la programmation manuelle surle o o o ol o o o o .
contréleur

4.4  Effectuer la programmation a I'aide d’'un
logiciel

4.5 Valider et corriger le programme of o o ol o o o o .

4.6 Optimiser le programme

4.7 Personnaliser les logiciels de programmation

4.8 Assurer le soutien technique of o o of o o o o .
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Technicienne ou technicien en fabrication mécanique

Tache 5: Assurer un soutien technique a la mise en production d’un projet

TYPES DE RISQUE

OPERATIONS 112 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 |10|11]12
5.1 Rassembler I'information nécessaire
5.2  Vérifier la disponibilité des ressources
humaines et matérielles
5.3 Coordonner le déroulement des étapes de o o of] o o o
production
5.4  Collaborer a I'optimisation des opérations of o o of o o o o .
5.5 Vérifier le déroulement des séquences de of o o of o e o o °
travail
5.6 Valider le temps d’exécution of o o ol o o o o .
5.7 Susciter la rétroaction of o of o o o
5.8 Résoudre des problémes de production of o o ol o o o o .
5.9 Assurer I'entrainement des employées et o| o o of o o o o .
employés
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Technicienne ou technicien en fabrication mécanique

Tache 6 : Conduire et régler des machines conventionnelles

TYPES DE RISQUE

OPERATIONS 112 |3 |4 |5 1|6 |7 |8 |9 |10]11]|12
6.1 Lire et interpréter des dessins o o o] o o o
6.2 Organiser le travail o o o] o o o
6.3 Adapter ou suivre la gamme de fabrication o o o] o o o
6.4 Monter la piece sur la machine of o o ol o o of o o .
6.5 Installer les outils of o o of of o o o o .
6.6 Régler la machine ol o o of of o o o o .
6.7 Fabriquer la ou les piéces of o o ol o o o o o .
6.8 Contréler la qualité des pieces fabriquées of o o of of o o o o .
6.9 Ranger et nettoyer l'aire de travalil ol o o of of o o o o .
6.10 Effectuer I'entretien quotidien de la machine, o o o of of o o o o .

le cas échéant
6.11 Se tenir a jour par rapport aux

nouveautés
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Technicienne ou technicien en fabrication mécanique

Tache 7 : Conduire et régler des machines a commande numérique
TYPES DE RISQUE

OPERATIONS 5 8 |9 [10]11]12|13|14|15(16|17]18
7.1 Lire et interpréter des dessins ol o o o of o .
7.2 Organiser le travail of o o o of o .
7.3 Adapter ou suivre la gamme d’'usinage ol o o o of o .
7.4  Effectuer une programmation a I'écran ° ° of of o o

7.5 Installer les outils ° . of of o o

7.6 Monter la piece sur la machine ° ° o] o o o

7.7 Régler la machine ° ° o] o o o

7.8 Valider et corriger le programme ° ° ol o o o

7.9 Fabriquer la piece ° ° ol o o o o
7.10 Contréler la qualité des pieces fabriquées . ° of of o o

7.11 Ranger et nettoyer I'aire de travall ° ° ol o o o

7.12 Effectuer I'entretien quotidien de la machine . ° o] o o o

et des outils
7.13 Se tenir a jour par rapport aux °

nouveautés
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Technicienne ou technicien en fabrication mécanique

Tache 8 : Etablir le processus de contrdle de qualité
TYPES DE RISQUE
OPERATIONS 1 5 8 |9 |10|11(12]213|14|15(16]|17]18
8.1 Prendre connaissance de la documentation °
technique, des dessins et des exigences
liées aux projets
8.2 Déterminer les opérations a soumettre au °
contrble
8.3 Déterminer I'échantillonnage °
8.4 Déterminer une méthode d’inspection °
8.5 Organiser le poste d'inspection ° o o o o .
8.6 Concevoir ou adapter les fiches de contrble °
8.7 Rédiger le rapport d’inspection °
8.8 Documenter les actions préventives et
correctives
8.9 Faire le suivi auprés de la clientéle ° o o of o
Technicienne ou technicien en fabrication mécanique
Tache 9: Contrbler la qualité des produits fabriqués
TYPES DE RISQUE
OPERATIONS 1 5 8 |9 |10|11(12]213|14|15(16]|17]18

9.1 Vérifier la derniére mise a jour des dessins

9.2 Sélectionner les jauges en fonction du type
d’inspection

9.3 Calibrer les instruments et les appareils

9.4  Vérifier la conformité des piéces avec les .
dessins et les exigences de la clientéle

9.5 Vérifier la conformité de 'assemblage avec o
les dessins et les exigences de la clientéle

9.6 Compléter les fiches de contrble
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9.7 Apporter les correctifs o o

Technicienne ou technicien en fabrication mécanique

Tache 10 : Effectuer des mises a I’essai

TYPES DE RISQUE

OPERATIONS 1

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

181

10.1 Collaborer a la planification des essais avec
I'ingénieure ou I'ingénieur, le client ou la
cliente

10.2 Etablir une méthode d’essais o .

10.3 Planifier le matériel pour la mise a I'essai

dessins et les exigences de la clientéle

10.4 Vérifier la conformité du systeme avecles ¢ 4 4

10.5 Rédiger le rapport

Technicienne ou technicien en fabrication mécanique

Tache 11 : Effectuer des activités de recherche et de développement

TYPES DE RISQUE

OPERATIONS 1

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

181

11.1 Analyser les conditions d’opération
souhaitées

11.2 Participer a I'étude de faisabilité

11.3 Réaliser une étude de tolérance

11.4 Sélectionner les matériaux

11.5 Explorer de nouveaux procédés of o

11.6 Tracer des croquis

11.7 Réaliser des maquettes, des modelages .
sur ordinateur ou des modéles virtuels
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Technicienne ou technicien en fabrication mécanique

Tache 12 : Concevoir et fabriquer de I'outillage

TYPES DE RISQUE

OPERATIONS

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

=

12.1

Analyser le besoin

12.2

Estimer les co(ts, le cas échéant

12.3

Dessiner I'outillage

12.4

Déterminer les procédés de fabrication

125

Planifier la fabrication de I'outillage

12.6

Fabriquer ou faire fabriquer I'outillage

12.7

Soumettre l'outillage a des essais

Technicienne ou technicien en fabrication mécanique

Tache 13 : Planifier I'entretien des machines

TYPES DE RISQUE

OPERATIONS

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

131

Vérifier les spécifications d’entretien du
fabricant

13.2

Vérifier I'historique d’utilisation des machines

13.3

Planifier la routine d’entretien préventif de
I'ensemble des machines de I'entreprise

13.4

Planifier la charge de travail des
mécaniciennes ou mécaniciens d’entretien

135

Rédiger le rapport d’entretien
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