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PRESENTATION DU PROGRAMME

Le programme Conduite et réglage de machines a
mouler a été congu suivant un nouveau cadre d’élabo-
ration des programmes qui exige, notamment, la par-
ticipation des milieux du travail et de ’éducation.

Le programme est défini par compétences, formulé
par objectifs et découpé en modules. 11 est congu
selon une approche globale qui tient compte a la fois
de facteurs tels les besoins de formation, la situation
de travail, les fins, les buts ainsi que les stratégies et
les moyens pour atteindre les objectifs.

Le présent programme comprend deux volets. Le
premier comporte 20 compétences obligatoires com-
munes, et le second pemmet de choisir, parmi six
modules offerts en option, deux compétences totali-
sant une durée de formation de 180 heures.

La formation obligatoire commune et la formation
optionnelle sont réparties en 22 modules et consti-
tuent les compétences minimales que 1’éléve, jeune
ou adulte, doit acquénr pour obtenir son dipléme. Ce
programme doit servir de référence pour la planifica-
tion de I’enseignement et de I’apprentissage ainsi que
pour la préparation du matériel didactique et du maté-
niel d’évaluation.

Quelle que soit 'option choisie, la durée du pro-
gramme est de 1330 heures; de ¢e nombre,
795 heures sont consacrées 4 I’acquisition de compé-
tences liées directement a la maitrise des tiches du
métier et 555 heures a 1’acquisition de compétences
plus larges. La durée des modules varie de 15 heures
a 120 heures (multiple de 15). Cette durée comprend
le temps consacré a I’évaluation des apprentissages
aux fins de la sanction des études et a ’enseignement
correctif.

La présentation du programme se divise en deux par-
ties. La premiére, d’intérét général, constitue une vue
d’ensemble du programme de formation; elle com-
prend quatre chapitres. Le premier chapitre synthé-
tise, sous forme de tableau, I"information essentielle.
Le deuxiéme définit les buts de la formation et le
troisiéme traite des compétences visées. Enfin, le
quatriéme chapitre apporte des précisions au sujet
des objectifs opérationnels. La seconde partie vise
davantage les personnes touchées par ’application
du programme. On y décrit les objectifs opération-
nels de chacun des modules.

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






VOCABULAIRE

Buts de la formation

Enoncés des intentions éducatives retenues pour le
programme. Il s’agit d’une adaptation des buts géné-
raux de la formation professionnelle pour une forma-
tion donnée.

Compétence

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

Objectifs généraux

Expression des intentions éducatives en catégories de
compétences a faire acquérir a I’éléve. Ils servent a
orienter et a regrouper les objectifs opérationnels.

Objectifs opérationnels

Traduction des intentions éducatives en termes pra-
tiques pour l’enseignement, l’apprentissage et
Pévaluation,

Module

Unrté constitutive ou composante d’un programme
d’études comprenant un objectif opérationnel! de pre-
mier niveau et les objectifs opérationnels de second
niveau qui I’accompagnent.

Unité

Etalon servant a exprimer la valeur de chacune des
composantes (modules) d’un programme d’études en
attribuant a ces composantes un certain nombre de
points pouvant s accumuler pour 1’obtention d’un
dipléme; I'unité correspond & quinze heures de for-
mation.






Premiére partie






1. SYNTHESE DU PROGRAMME D’ETUDES

Nombre de modules : 22
Durée en heures : 1350

Conduite et réglage de machines & mouler
Code du programme : §193

Valeur en unités : 90
CODE TITRE DU MODULE DUREE  UNITES'
Les modules obligatoires
370011 1. Métier et formation 15 1
370021 2. Santé et sécurité 15 1
370034 3. Lecture et interprétation de dessins 60 4
370042 4. Matiére premiére - 30 2
370053 8. Procédés de transformation 45 3
370082 6. Mathématiques appliquées a0 2
370074 7. Mesures et contrdle de la qualité 60 4
370082 8. Notions d'électricité 30 2
370096 9. Travaux mécaniques de base 90 8
370105 10. Entretien mineur de moules et de filires 75 5
370115 11.  Notions d’hydraulique et de pneumatigue 75 5
370122 12. Equipement informatisé 30 2
370138 13.  Installation de moules et de filiéres 75 5
370148 14,  Exrusion par-calibrages humide et ventilé 120 8
370168 15. Injection conventionnelle - 120 8
370178 16. Injection assistée par ordinateur 120 8
370192 17. Essais de {aboratoire 30 2
370203 18.  Entretien mineur de machines, de périphériques et d'accessoires 45 3
370211 19. Moyens de recherche d'emploi 15 1
370226 20. Intégration au milieu de travail 20 6
Plus 180 heures (12 unités) choisies parmi fes modules suivants.
370155 21. Extrusion par calibrage a sec 75 5
aro187 22. Exrusion-soufflage 105 7
370236 23. Préparation de mélanges de caoutchoucs 90 6
370246 24.  Extrusion de caoutchoucs Q0 8
370255 25. Rotomoulage 75 5
370267 28. Thermoformage 105 7
TABLEAU I

Quinze heures valent une unité.
Ce programme conduit & un dipldme d'études professionnelies en Conduite et réglage de machines a

mouler

2






2. BUTS DE LA FORMATION

Les buts de la formation en Conduite et réglage de
machines a mouler sont définis a partir des buts géné-
raux de la formation professionnelle et en tenant
compte, en particulier, de la situation de travail. Ces
buts sont

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

» Lui permettre d’exécuter correctement et avec une
performance acceptable, au seuil d’entrée sur le
marché du travail, les taches et les activités asso-
ciées a la conduite et au réglage de machines &
mouler.

» Lui permettre d’évoluer convenablement dans son
travail en favorisant :

— Pacquisition des habiletés intellectuelles et psy-
chomotrices nécessaires a 1’exécution des
taches du métier;

- le développement du souci de communiguer
efficacement avec ses supérieures, ses supé-
rieurs et ses collégues;

— le développement de I’éthique professionnelle
et du sens des responsabilités;

— le renforcement des habitudes d’ordre, de pro-
preté et de précision dans ’exercice de son
métier;

- une préoccupation constante de 1a santé et de la
sécurité au travail;

— I’acquisition d’habitudes de travail conformes
aux principes de I’ergonomie,

Assurer 'intégration de la personne i la vie
professionnelle

* Lui permettre de connaitre le contexte particulier
du métier de conductrice-régleuse et de
conducteur-régleur de machines a mouler.

» Lui permettre de connaitre le contexte particulier
d’une entreprise en moulage.

* L permettre de connaitre ses droits et ses respon-
sabilités en tant que travailleuse ou travailleur.

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

= Lui permettre de développer I’autonomie, le sens
des responsabilités et le gout de la réussite.

= Lui permettre de développer une préoccupation
pour I’excellence ainsi que les attitudes fondamen-
tales au succés professionnel.

= Lui permetire de comprendre les principes sous-
Jjacents aux techniques utilisées.

= Lui permettre d’acquérir des connaissances et de
deévelopper des habiletés au regard de matiéres pre-
miéres variées.

» L permettre de reconnaitre divers procédés de
fabrication et leurs produits dérivés.

» Lui permettre de développer I’habitude de vénifier
son travail.

* Luipermettre d’acquérir des méthodes de travail et
le sens de la discipline.

Assurer la mobilité professionnelle de la per-
sonne

» Lui permettre de développer des attitudes positives
a I'égard des changements technologiques et des
situations nouvelles.

* Lui permettre d’atteindre la polyvalence néces-
saire pour travailler avec les procédés d’injection,
d’extrusion et d’extrusion- soufflage.

= Lui permettre de se familisariser avec des types
d’équipement de nouvelles technologies.

» Lui permettre d’accroitre sa capacité d"apprendre,
de s’informer et de se documenter.

« Lui permettre de se préparer a la recherche
dynamique d’un emploi.






3. COMPETENCES VISEES

Les compétences visées en Conduite et réglage de
machines ¢ mouler sont présentées dans le tableau 11
qui suit. On y met en évidence les compétences géné-
rales, les compétences particulieres (on propres au
métier) ainsi que les grandes étapes du processus de
travail.

Les compétences générales sont associées a des
activités communes a plusieurs taches ou a plusieurs
situations. Elles portent, entre autres, sur la com-
préhension de principes techniques ou scientifiques
liés au métier. Les compétences particuliéres visent
des tdches et des activités directement utiles a I’exer-
cice du métier. Quant au processus de travail, 1l met
en évidence les principales étapes de I’exécution des
taches et des activités du métier.

Le tableau I est a double entrée; il s’agit d’une ma-
trice qui permet de voir les liens qui unissent des
éléments placés a I’horizontale et des éléments places
ala verticale. Le symbole () montre qu’il existe une
relation entre une compétence particuliére et une
étape du processus de travail. Le symbole {C) indique
qu’il y a un rappott entre une compétence générale et
une compétence particuliére. Des symboles noircis
indiquent, en plus, que I’on tient compte de ces liens
dans la formulation d’objectifs visant |’acquisition de
compétences particuliéres (ou propres au metier).

11

La logique retenue pour la construction de la matrice
des objets de formation influe sur la séquence d’en-
seignement des modules. De fagon générale, on
prend en considération une certaine progression dans
la complexité des apprentissages et le développement
de I’autonomie de 1’éléve. De ce fait, I’axe vertical
présente les compétences particuliéres dans un ordre
relativement fixe pour I’enseignement et sert de point
de départ pour I’agencement de 1’ensemble des
modules. Certains deviennent ainsi préalables a
d’autres ou doivent étre vus en parallele.

Toutefois, le programme d’études Conduite et
réglage de machines ¢ mouler comporte un volet
optionnel. Les établissements d’enseignement pour-
ront choisir, parmi six compétences particuliéres,
deux modules de formation totalisant une durée de
180 heures.

Afin de mettre en relief les six compétences option-
nelles, elles ont été regroupées et sont indiquées a la
toute fin de la matrice des objets de formation. Dans
un tel cas, leur numérotation ne devrait pas servir de
référence pour déterminer une séquence d’enseigne-
ment.
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4. OBJECTIFS OPERATIONNELS DE PREMIER
ET DE SECOND NIVEAU

4.1. DEFINITION DES OBJECTIFS OPERATIONNELS

Un objectif opérationnel de premier niveau est défini
pour chacune des compétences visées, conformément
a leur présentation au chapitre 3; celles-ci sont struc-
turées et articulées en un programme intégré de for-
mation permettant de préparer 1’éléve a la pratique
d’un métier. Cette organisation systémique des
compétences produit des résultats qui dépassent ceux
de la formation par éléments isolés. Une telle fagon
de procéder assure, en particulier, la progression har-
monieuse d’un objectif a un autre, 1’économie dans
les apprentissages (en évitant les répétitions inutiles),
I'mtégration et le renforcement d’apprentissages, etc.

Les objectifs opérationnels de premier
niveau constituent les cibles principales et obliga-
toires de I'enseignement et de )’apprentissage. Ils
sont pris en considération pour I’évaluation de sanc-
tion des études. Ils sont définis en fonction de com-
portements ou de situations et présentent, selon le
cas, les caractéristiques suivantes ;

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

* Un objectif défini en fonction d’une situation est
un objectif relativement ouvert qui décrit les
phases d’une situation éducative dans laquelle on
place 1’éleve. Les produits et les résultats varient
selon les personnes. L’évaluation porte sur la par-
ticipation de I’éléve aux activités proposées au
plan de mise en situation.
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Les objectifs opérationnels de second
niveau servent de repéres quant aux apprentissages
préalables a ceux qui sont nécessaires pour | atteinte
d’un objectif de premier niveau. Ils sont groupés en
fonction des précisions (voir 4.2. A) ou des phases
(voir 4.2. B) de I'objectif opérationnel de premier
niveau.

REMARQUES

Les objectifs opérationnels de premier et de second

niveau supposent la distinction nette de deux paliers

d'apprentissages :

* au premier palier, les apprentissages qui concer-
nent les savoirs préalables,

= au second palier, les apprentissages qui concer-
nent la compétence.

Les objectifs opérationnels de second niveau indi-
guent les savoirs préalables. lls servent a préparerles
éléves 3 entreprendre comrectement les apprentis-
sages directement nécessaires i 'acquisition d'une
compétence. On devrait toujours les adapter aux
besoins particuliers des éléves ou des groupes en for-
mation.

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

« Les précisions ou les phases de 'objectif détermi-
nent ou orientent des apprentissages particuliers &
effectuer, ce qui permet lacquisition d'une compé-
tence de fagon progressive, par éléments ou par
étapes.

* L'ensemble de T'objectif (les six composantes et
particuliérernent la demiére phase de I'objectif de
situation, voir 4.2} détermine ou oriente des
apprentissages globaux, d'intégration et de syn-
thése; cela permet de parfaire I'acquisition d’'une
compétence.



Pour atteindre les objectifs, des activités d’apprentis-

sage pourraient étre préparées de la fagon suivante :

» des activités particulidres pour les objectifs de

second niveau;

des activités particuliéres pour des précisions ou
des phases des objectifs de premier niveay;

des activités globales pour les objectifs de premier
niveau.

4.2. GUIDE DE LECTURE DES OBJECTIFS OPERATIONNELS
DE PREMIER NIVEAU

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

Un objectif défini en fonction d’un comportement
comprend six composantes. Les trois premiéres don-

nent une vue d’ensemble de I’objectif.

* Le comportement attendu présente une compé-
tence comme le comportement global attendu 3 la

fin des apprentissages d'un module.

= Les conditions d’évaluation définissent ce qui est
nécessaire ou permis a 1’éléve durant ’épreuve
permettant de vérifier s’il ou elle a atteint ’objec-
t1if; on peut ainsi appliquer les mémes conditions

d’évaluation partout.

= Les critéres généraux de performance définis-
sent des exigences qui permettent de voir globale-

ment si les résultats obtenus sont satisfaisants.
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Les trois demiéres composantes permettent d’avoir
une vue précise et une compréhension claire de 1’ob-
jectif,

Les précisions sur le comportement attendu
décrivent les éléments essentiels de la compétence
sous la forme de comportements particuliers.

Les critéres particuliers de performance
définissent des exigences a respecter et accompa-
gnent habituellement chacune des précisions. Iis
permetient de porter un jugement plus éclairé sur
I"atteinte de ’objectif.

Le champ d’application de la compétence pré-
cise les limites de I’objectif, le cas échéans. 1l
indique si I’objectif s’applique a une ou 4 plusieurs
taches, a une ou a plusieurs professions, a un ou a
plusieurs domaines, etc.



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

» Les conditions d’encadrement définissent des
balises a respecter et des moyens 3 mettre en place,
de fagon a permettre les apprentissages et a avoir

Un objectif defini en fonction d’une situation com-
prend six composantes.
» L’intention poursuivie présente une compétence

comme une intention a poursuivre tout au long des

apprentissages d’un module.

Les précisions mettent en évidence 1’essentiel de

la compétence et permettent une meilleure com-

préhension de |’intention poursuivie,

Le plan de mise en situation décrit, dans ses

grandes lignes, la situation éducative dans laquelle

on place I'éleve pour lui permettre d’acquénr la

compétence visée. Il comporte habituellement

trois phases d’apprentissage telles :

- une phase d’information;

- une phase de réalisation, d’approfondissement
ou d’engagement;

- une phase de synthése, d’intégration et
d’autoévaluation.
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les mémes conditions partout. Elles peuvent com-
prendre des principes d’action ou des modalités
particuliéres.

Les critéres de participation décrivent les exi-
gences de participation que 1”éléve doit respecter
pendant 1’apprentissage. [ls portent sur la fagon
d’agir et non sur des résultats a obtenir en fonc-
tion de la compétence visée. Des critéres de par-
ticipation sont généralement présentés pour
chacune des phases du plan de mise en situation,
Le champ d’application de la compétence pré-
cise les limites de V'objectif, Je cas échéant. 1l
indique si I'objectif s"applique a une ou a plusieurs
taches, a une ou a plusieurs professions, a un ou a
plusieurs domaines, etc.
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MODULE 1 : METIER ET FORMATION

Code : 370011 Durée: 15h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

INTENTION POURSUIVIE

Acquérir la compétence pour

se situer au regard du métier et de la démarche de formation

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

Précisions
= Connaitre la réalité du métier.
= Comprendre le prejet de formation.
= Confirmer son crientation professionnetle.
= Connaitre les effets de I'évolution technologique sur I'exercice du métier.

PLAN DE MISE EN SITUATION

PHASE 1: Information sur le métier et le programme de formation

= S’informer surle marché du travail dans le domaine de la transformation des polyméres.

» S’informer sur la nature et les exigences de I'emploi de conductrice-régieuse et de
conducteur-régleur de machines & mouler,

« S’informer sur I'évolution technologique en transformation des polyméres et les réper-
cussions qu'elle engendre sur 'automatisation des entreprises.

= S'informer sur le programme d’études et la démarche de formation.

PHASE 2: Engagement dans la démarche de formation

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

= Confirmer linformation obtenue concernant le métier au cours d'une visite d’entreprises
ou d'expositions, d'une conférence avec des spécialistes du métier, de démonstrations
Ou autres.

+ Faire part de ses premiéres réactions concemant le programme d'études et la démarche
de formation.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

= Discuter des moyens de tenir ses connaissances 4 jour au regard de 'évolution technolo-
gique.
» Consigner ses notes dans un cahier.

PHASE 3: Evaluation et confirmation de son orientation

« Evaluer son orientation professionnelle en comparant les aspects et exigences du métier
avec ses golts, ses aptitudes et ses champs d’intérét.

= Présenter, dans un rapport, le résultat de son évajuation.

CONDITIONS D’ENCADREMENT

= Créer un climat de convivialité.
= Favoriser 'expression des idées de chacune et de chacun au cours des discussions.

= Permettre a ['éléve d’avoir une vue juste du métier, particuliérement en ce qui concerne
ies nouvelles technologies.

= Organiser des activités parmi les suivantes : visite d’entreprises représentatives du mi-
lieut de travail, visite d’expositions, rencontre avec des spécialistes du métier, démons-
trations, etc.

= Assurer la disponibilité de la documentation pertinente.
= Fournir une structure de rapport.

CRITERES DE PARTICIPATION

PHASE 1: « Recueille des données sur la majorité des sujets 4 traiter.

PHASE 2: + Exprime sa perception du métier et du programme de formation au cours d'une rencontre
de groupe.
= Participe au déroulement des diverses activités.

PHASE 3: = Produit un rapport dans lequel elle ou i :
- précise ses goiits, ses aptitudes et son intérét au regard du métier;
- évalue son orientation professionnelie en comparant les aspects et les exigences du
métier avec ses goiits, ses aptitudes et ses champs d’intérét.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

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

t. Repérer les sources d’information.
2. Manifester le désir de s'informer.
3. Adopter une méthode de travail de recherche.

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

Expliquer les principales régles permettant de discuter en groupe.

Décrire le comportement a adopter au cours des activités proposées.
Reconnaitre les attitudes nécessaires 3 la réussite de ses apprentissages.
Se soucier de respecter I'opinion des autres.

Ne v s

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

8. Prendre conscience de la nécessité d'effectuer un travail qui répond a ses attentes et a ses
aspirations,
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MODULE 2: SANTE ET SECURITE

Code: 370021 Durée: 15h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

INTENTION POURSUIVIE

Acquérir la compétence pour
se responsabiliser au regard de 'application des régles de santé et de sécurité

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

Précisions
*+ Prendre conscience des risques associés a I'exercice du métier de conductrice-régleuse
et de conducteur-régleur de machines a mouler.
= Connaitre les principales régles de santé et de sécurité.

* Adopter une attitude positive par rapport aux moyens a metire en oeuvre pour éviter les
accidents et les maladies professionnelles associées a I'exercice du métier.

* Adopterun comportement responsable au regard de la santé et de la sécurité au travail.

PLAN DE MISE EN SITUATION

PHASE 1: Information sur la santé et la sécurité au travail

= S'informer sur les éléments essentiels de la Loi sur la santé ef la sécurité du travail.
= S'informer sur les droits et les responsabilités des parties.

= S’informer sur les risques propres au métier ainsi que sur les moyens 4 prendre pour
éviter les accidents et les maladies professionnelles.

= S'informer sur les principes généraux de I'ergonomie.

= S’infermer sur les régles concernant la manrpulatlon des produits toxiques et dangereux
et les fagons de les éliminer (SIMDUT).

» S'informer sur les moyens d’intervention en situation d’urgence.

PHASE 2: Engagement dans une réflexion sur Pimportance du respect des régles de santé et de
sécurité au travail.

= Entreprendre une réflexion personnelle sur ses attitudes et son comportement au regard
de a santé et de la sécurité au travail.

» Participer a des activités au cours desquelles chaque éiéve :

~ dégagera des facteurs de risques associés a des comportements observés ou a des
conditions environnementales;
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE SITUATION

PHASE 3:

Evaluation de son comportement et de ses attitudes au regard de la santé et de la sécu-
rité au travail

CONDITIONS D’ENCADREMENT

CRITERES DE PARTICIPATION

- suggérera des mesures efficaces de correction et de prévention concernant les risques
d'accidents et de maladies professionnelles;
- discutera des comportements 4 adopter en situation d’'urgence.

Participer a une discussion sur les avantages d’acquérir des habitudes sécuritaires pen-
dant I'exécution des tiches.

Etablir un paralléle entre les résultats de sa recherche et 'évolution de sa perceptionde la
santé et de la sécurité au travail.

Faire un examen critique de son comportement et de ses attitudes au regard de la santé
et de la sécurité au travail,

Présenter les conclusions de sa réflexion dans un rapport.

Créer un climat de responsabilisation.

Proposer des activités qui reflétent des situations concrétes.

Motiver les éléves a entreprendre les activités proposées.

Faire prendre conscience aux éléves des risques pour ia santé et la sécurité.
Assurer la disponibiiité de la documentation et encourager les éléves a la consulter.
Fournir une structure de rappont.

PHASE 1: » Recueille des données sur chacun des sujets traités.
PHASE 2: - Participe aux activités proposées.
= Manifeste de I'intérét pour les sujets traités.
= Exprime son opinion.
PHASE 3: - Produit un rapport présentant :
~ les résultats de sa recherche;
—~ Sa perception de ia santé et de ia sécurité au travail;
— I'examen de son comportement et de ses attitudes concemant le sujet.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L’ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIRPERCEVOIR Ol SAVOIRETRE JUGES
PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES A L’ATTEINTE DE L'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAL,
TELS QUE :

Avantd’entreprendre des activités de la phase 1 (Information sur la santé et la sécurité au tra-
vail) :

1. Repérer les sources d'information.

2. Appliquer une méthode de recherche.

3. Etre réceptive et réceptif 4 information relative a la santé et 4 la sécurité au travail.

Avant d’entreprendre des activités de Ja phase 2 {Engagement dans une réflexion sur Fimpor-
tance du respect des régles de santé et de sécurité) :

4. Percevoir I'importance de la prévention,

5. Percevoir I'importance de développer des attitudes positives et des comportements sus-
ceptibles de protéger sa santé, sa sécurité et celle des autres.

6. Expliquer l'incidence du contrdle des risques d’accidents sur la préservation de lintégrité
physique et psychologique de la personne.

7. Manifester un bon sens de 'observation.
8. Se soucier de respecter I'opinion des autres.

Avant d'entreprendre des activités de la phase 3 (Evaluation de son comportement et de ses
attitudes au regard de la santé et de la sécurité au travail) :

9. Accepter de s’autoévaluer avec honnéteté.
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MODULE 3 : LECTURE ET INTERPRETATION DE DESSINS

Code: 370034 Durée : 60h
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, P'éléve doit
lire et interpréter des dessins
selon ies conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

« A partir:

— de directives;

— de dessins d'ensemble et de détail.
« Avraide :

- de la documentation nécessaire;

- d’'une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Travail précis et méthodique.

» Exactitude des caiculs.

= Utilisation appropriée des systémes de mesure international et impérial.
= Justesse de l'analyse.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Relever les données d'un cartouche et
d’une nomenclature.

B. Interpréter des dessins de fabrication de
piéces.

C. Relever, sur des dessins d’ensemble et de
détail simples, des renseignements relatifs ;
« aux moules;
« aux filieres;
« aux machines,

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

Relevé précis et complet des données.
Interprétation juste des données.

- Relevé précis et compiet des données rela-
tives :
» aux dimensions;
» auxformes;
» aux positions;
« aux matériaux.
— Interprétation juste :
- des données;
« des symboles;
« des tolérances;
= des annotations.
— Respect des normes et des conventions.

- Reconnaissance exacte des composanis de
moules, de filiéres et de machines.
— Relevé précis et complet des données rela-
tives ;
» aux dimensions;
» aux formes;
«  AUX jeux.
~ Interprétation juste :
« des données;
« des spécifications;
« des tolérances.

Module 3
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’entreprendre les apprentissages liés a la lecture et & I'interprétation de dessins :

1. Distinguer les sortes de dessins associés a la transformation de matiére premiére.
2. Reconnaitre I'importance de manipuler les dessins avec soin.

Avant d’apprendre a interpréter des dessins de fabrication de piéces (B) :

3. Expliquer le concept de tolérance.
4. Se soucier de la précision des renseignements 3 communiguer.
5. Faire le lien entre 'abstrait et le concret.

Avant d'apprendre A relever, sur des dessins d’ensemble et de détail simples, des renseigne-
ments relatifs :

» aux moules;
= aux filiéres;
= aux machines (C) :

6. Reconnaitre les organes d'assemblage de base.
7. Reconnaiire des organes de machines.
8. Développer des méthodes de travail rationnelles.
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MODULE 4 : MATIERE PREMIERE

Code: 370042 Durée: 30h
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
appliquer des notions relatives a la matiére premiére
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

= A partir
— de directives;
— de mises en situation.
= ATlaide :
de matiére premiére;
de produits;
— de matériel;
de fiches techniques;
de la documentation nécessaire:
- d'une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Respect des régles de santé et de sécurité au travail.
= Respect des méthodes de travait.
= Justesse de la terminologie utilisée.

» Capacité de faire des fiens entre 1a matiére premiére, son comportement et sa transfor-
mation.

= Maintien de la propreté du poste de travail,
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Caractériser les polyméres.

B. Etablir des comparaisons entre ies
polymeéres et les métaux non ferreux.

C. Caractériser les adjuvants, les charges, les
renforts et les colorants.

D. Procéder & l'identification des matiéres
plastiques.

E. Releverde l'information sur les fiches tech-
nigues de matiéres plastiques et de
caoutchoucs.

F. Sélectionner la matiére plastique et le
caoutchouc pour une transformation.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

Reconnaissance des principaies familles de
polyméres et de leur nomenciature.

Distinction appropriée des polyméres en fonc-
tion :

» de leur structure de base;

» de leurs caractéristiques.

Rapprochements pertinents entre les propriétés
physiques des polyméres et leurs structures.

Pertinence des correspondances et des diffé-
rences établies en fonction :

. de 1a provenance des matiéres premiéres;

. de leurs caractéristiques;

« de leur structure;

« de leur composition;

« de leur utilisation.

Distinction juste des adjuvanis, des charges,
des renforis et des colorants en fonction :

« de leurs caractéristiques;

« de leur utilisation;

« de leurs limites,

Identification exacte des matiéres plastiques en
fonction ;

» de leur aspect physique;

. de leur densié;

« de leur dureté;

« de leur grade, etc.

Respect du mode de consultation des fiches.
Relevé précis de I'information contenue dans
les fiches.

Reconnaissance des limites des matiéres plas-
tiques et des caoutchoucs.

Choix judicieux de la matiére plastique et du

coutchouc en fonction :

» du procédé de transformation;

. du produit & obtenir;

. du comportement de la matiére piastique ou
du coutchouc.

Module 4
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE

G. Préparer la matiére plastique pour une Sélection judicieuse des ingrédients du
transformation. mélange.
- Calcul exact des quantités nécessaires.
Séchage approprié du mélange.
Conformité du mélange avec les exigences.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d'apprendre 3 caractériser les polyméres (A) :

1. Reconnaitre des produits provenant de matiéres plastiques et de caoutchoucs.

2. Définir des termes propres aux matiéres plastiques, auxcaoutchoucs et  leurs propriétés.
3. Décrire I'évolution des plastiques.

4. Décrire I'évolytion des caoutchoucs.

Avant d’apprendre a établir des comparaisons entre les polyméres et les métaux non fer-
reux (B) :

5. Associerdifférents produits finis aux matiéres premiéres qui entrent dans leur composition.
6. Décrire ['utilité du rhéometre et du viscomeétre.

Avant d’apprendre a procéder a I'identification des matiéres plastiques (D) :

7. Se soucier de travailler avec précaution et minutie.
8. Prendre conscience des exigences que représente l'identification des matiéres plastiques.

Avant d’apprendre arelever de I'information sur les fiches techniques de matiéres plastiques
et de caoutchoucs (E) :

9. Prendre conscience des avantages a consulter réguliérement les fiches durant 'exécution
de son travail.
Avant d’apprendre a sélectionner la matiére plastigue et le caoutchouc pour une transforma-
tion {F) :

10. Se soucier d’observer attentivement les piéces de plastique et de caoutchouc.

Avant d’apprendre & préparer la matiére plastique pour une transformation (G) :

11. Calculer des pourcentages.
12. Utiliser des balances de précision.
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MODULES: PROCEDES DE TRANSFORMATION

Code: 370053 Durée : 45h
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, Péléve doit

faire des liens entre les procédés de transformation, les machines et les produits
dérivés

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

CONDITIONS D’EVALUATION
« A laide :

— du matériel;
— de la documentation nécessaire.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

* Interpretation juste des principes de moulage.

» Capacité de faire des liens entre les procédés de transformation, les composants des
machines et les produits.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A. Comparer différents procédés de transfor- —~ Reconnaissance, pour chacun des procédés :
mation : » de leurs particularités;
« injection; « du processus de transformation des plas-
« extrusion; tiques et des caoutchoucs;
» exrusion-soufflage; « de leurs utilisations.
« injection-soufflage; - Pertinence des comparaisons établies entre les
« thermoformage; différents procédés.
» COmpression;
» rotomoulage;
« calandrage et leurs dérivés.
B. Associer les procédés de transformation a - Distinction juste des caractéristiques des pro-
des produits. duits.

- Pertinence des correspondances entre les
procédés de transformation et les produits.

C. Différencier et localiser les parties consti- — Distinction juste des parties constituantes de

tuantes : chaque machine selon :

« d’une presse 4 mouter par injection; « leurs principaux composants;

= d'une extrudeuse; « leurs fonctions,

= d'une machine d'extrusion-soufflage, — localisation exacte des parties constituantes
des différentes machines.

D. Associer le déroulement de procédés de — Association juste du mode de fonctionnement
transformation au mode de fonctionnement des machines aux différentes phases des pro-
des machines correspondantes : cessus de transformation.

« injection;
= extrusion;

« extrusion-soufflage.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’apprendre 3 comparer différents procédés de transformation des plastiques :
= injection;

= extrusion;

+ extrusion-soufflage;

* injection-soufflage;

» thermoformage,

» compression;

= rotomoulage;

= calandrage et leurs dérivés (A) :

1. Décrire I'évolution des procédés de transformation.
2. Décrire la part du marché occupée par chacun des procédés.

Avant d’apprendre a associer les procédés de transformation a des produits (B) :

3. Reconnaitre des objets provenant de la transformation des plastiques et des caoutchoucs
dans son environnement.

4. Associer des produits a divers secteurs économiques.
5. Associer des produits & différents matériaux.

Avant d’apprendre a différencier et 4 localiser les parties constituantes :
» d’une presse & mouler par injection;

» d’une extrudeuse;

* d'une machine d’extrusion-soufflage;

« d’un four de vulcanisation (C) :

6. Reconnaitre la documentation technique associée aux machines.
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MODULE6: MATHEMATIQUES APPLIQUEES

Code: 370062 Durée: 30h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
résoudre des problémes de mathématiques appliquées au moulage
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

= A partir:
- de probiémes et de données mathématigues se rapportant aux travaux exécutés en
atelier;
- de dessins.
-~ A laide :
— de formules et de tables;
— de volumes de référence;
— d’une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Précision des calculs.

= Respect du processus de résolution de problémes.
= Respect des unités utilisées.

« Promptitude dans I'exécution.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PR

A

ECISIONS SUR LE

COMPORTEMENT ATTENDU

Analyser la configuration géométrique de
piéces moulées.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

- Décomposition précise de la forme de la pigce
en eléments géométriques.
- Justesse de l'analyse.

B. Interpréter des tables se rapportant aux — Respect du mode d'utilisation des tables.
calculs. — Interprétation juste de linformation contenue

dans les tabies.

C. Effectuer des conversions d'unités de - Choix judicteux des facteurs de conversion.
mesure liées au moulage, tant dans le — Application appropriée des formules de conver-
systéme intemational que dans le systéme sion,
impérial. — Exactitude des résultats.

D. Résoudre des problémes mathématiques —~ Choix pertinent des formules mathématiques en
relatifs : fonction des problémes a résoudre.
= aux caractéristiques physiques, — Application appropriée des formules mathéma-

géométriques et dimensionnelles de tiques.

piéces moulées; — Justesse du raisonnement.
= aux paramétres de moulage; — Exactitude des résuitats.
« au contrdie de qualiié.

E. Valider les calculs effectués, — Choix pertinent des méthodes de vérification,

- Application adéquate des méthodes de vérifica-
tion.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’apprendre a analyser la configuration géométrique de piéces moulées {A) :

1. Reconnaitre les différentes formes géomeétriques.
2. Définir des termes propres aux formes géométriques.
3. Développer une approche rationnelle d'analyse.

Avant d’apprendre a effectuer des conversions d’unités de mesure liées au moulage, tant
dans le systéme international que dans le systéme impérial (B} :

4. Différencier les systemes de mesures international et impérial.
5. Maitriser les quatre opérations mathématiques de base.
6. Connaitre les fonctions possibles d’une calculatrice,
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MODULE 7 : MESURES ET CONTROLE DE LA QUALITE

Code: 370074 Durée : 60h
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, 'éléve doit
mesurer et contréler la qualité de piéces moulées
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent,

CONDITIONS D’EVALUATION

« A partir:
— de directives;
— d'un dessin de détail:
— de piéces de plastique ou de caoutchouc comportant des dimensions et des formes
diverses.
» Alaide :
d’instruments et d'appareils de contrdle;
- d’un échantillonnage;
d'une calculatrice scientifique;
- d’'une fiche et d'une carte de contréle.
« Avec les manuels des fabricants.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

* Respect des régles de santé et de sécurité au travail,

» Exactitude de {a calibration des instruments de mesure.

= Exactitude des calculs.

= Propreté des appareils, des instruments et de I'aire de travail.
» Promptitude de I'exécution.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

Sélectionner les instruments et les appa-
reils de contrdle.

. Etalonner et régler les instruments de

mesure et les appareils de contrle.

Vérifier les dimensions, les formes
géomeétriques et I'aspect physique des
piéces moulées et extrudées.

Comparer ies mesures relevées a celles
spécifiées sur le dessin et le devis,

Faire le lien entre les méthodes statistiques
et le controle de la qualité de piéces
moulées et extrudées.

Effectuer des vérifications de piéces
moulées par contrle statistique de Ia
qualité.

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A. Iinterpréter les dessins et les devis. Interprétation juste :

. des données dimensionnelies;
« des annotations:
« des spécifications,

Sélection pertinente des instruments et des
appareils en fonction des mesures et des con-
tréles a effectuer :

» instrumentation conventionnelle;

« instrumentation électronique.

Respect des techniques en fonction des
mesures et des contrles & effectuer.

Respect du processus d'étalonnage.

Précision de I'étalonnage et du réglage.

Utilisation appropriée des instruments de
mesure et des appareils de contrdle.
Exactiiude des mesures relevées,

Exactitude des renseignements notés sur la
fiche de contrdie.

Vérification précise de la conformité des
mesures avec les données du dessin et du
devis.

Interprétation juste des résultats de la com-
paraison.

Distinction précise :

= des méthodes statistiques;

» de l'instrumentation correspondante.
Pertinence des correspondances établies entre
les méthodes statistigues et les contréles a
effectuer.

Choix judicieux des méthodes statistiques en
fonction des contréles a effectuer.
Détermination d’'un échantillonnage approprié.
Utilisation appropriée des appareils et des ins-
truments selon la méthode choisie.

Précision des mesures.

interprétation juste des données foumnies sur la
carte de contréle.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
H. Ranger et nettoyer les instruments et les - Entretien et rangement appropriés des instru-
appareils de mesure et de contréle. ments et des appareils.

- Respect des recommandations des fabricants.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’apprendre 2 interpréter les dessins et les devis {(A) :
1. Démontrer un souci de grande précision au cours de la collecte de données surles dessins
et le devis,

2. Reconnaitre le role de la métrologie appliquée a la vérification dimensionnelle des piéces
moulées, extrudées et souffiées.

Avant d’apprendre a sélectionner les instruments et les appareils de contréle (B} :

3. Décrire les caractéristiques et l'utilité des instruments de mesure et de contrle utilisés
pour les procédés de transformation.

4. Distinguer les différentes méthodes de prise de mesures.

Avant d’apprendre a étalonner et a régler les instruments et les appareils de contréle (C) :

5. Décrire l'origine de I'étalonnage.

8. Expliquer 'utilité de 'étalonnage au regard de la validation des instruments de mesure et
de contriie.

7. Se préoccuper de manipuler les instruments de mesure et de contréle avec précaution.
8. Reconnaitre un instrument de mesure et de contrle défectueux.

Avant d’apprendre a vérifier les dimensions, les formes géométrigues et I'aspect physique
des piéces moulées et extrudées (D) :
8. Reconnaitre |a pertinence et I'utilité des fiches de relevés métrologigues.

Avant d’apprendre & comparer les mesures relevées 3 celles spécifiées sur le dessin et le
devis (E) :

10. Réaliser Iimportance de respecter les normes et les tolérances.
Avant d’apprendre  faire le lien entre les méthodes statistiques et le contrdle de la qualité de
pi¢ces moulées et extrudées (F) :

11. Définir le concept de contréle statistique de la qualité.
12. Reconnaitre différentes applications du contréle statistique de qualité.
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MODULE 8: NOTIONS D’ELECTRICITE

Code : 370082 Durée : 30h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
appliquer des notions d’électricité aux procédés de transformation
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

= A partir :
- d'une mise en situation;
- de schémas électriques simples,
- de plagues signalétiques.
= Alaide :
- d’'une machine & mouler ou d'équipement de simulation de systémes électriques sim-
les;
- cpl’outillage et d’'instruments de mesure;
- de matériel,
= Avec:

— la documentation nécessaire;
- une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

» Respect des régles de santé et de sécurité au travail.

= Utilisation appropriée de I'équipement, de Foutilage et des instruments de mesure.
= Exactitude des calculs.

= Justesse de la terminclogie utilisée.

* Promptitude de {"'exécution,

« Capacité de résoudre des problémes et de travailler en coordination.

» Maintien de {a propreté du poste de travail.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Effectuer des calculs relatifs aux notions
d’électricité.

B. Expliquer les principes de fonctionnement
des composants de circuits électriques sim-
ples.

C. Lire et interpréter :
« des schémas électriques simples:
« des plaques signalétigues.

D. Prélever des mesures.

E. Raccorderdes circuits électriques simples.

£. Repérer, sur une machine & mouler, un
composant défectusux et le remplacer, s'ily
a lieu.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

Choix judicieux des formules en fonction des
calculs a effectuer.

Application correcte des formules.

Respect des unités de mesure.

Distinction appropriée des composants en fone-
tion :

« de leurs caractéristiques;

« de leurs particularités;

« de leur utilisation.

Explication précise de leurs principes de fonc-
tionnement respectifs,

Exactitude des liens entre la représentation
symbolique et les composants électriques réels.
Interprétation  juste des circuits et des
mécanismes décrits sur les schémas.
Reconnaissance des dangers inhérents au cou-
rant électrique.

interpretation juste des consignes de sécurité.

Choix judicieux des instruments en fonction des
mesures & prendre.
Justesse des lectures et des interprétations.

Sélection judicieuse du matériel.
Branchements adéquats.
Manipulation délicate du matériel.
Fonctionnement normal du circuit,

Respect des méthodes de vérification.
Justesse de Fanalyse.

Détermination judicieuse des suites i donner.
Respect des méthodes de travail, le cas
échéant.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’apprendre 2 effectuer des calculs relatifs aux notions d’électricité (A) :

1. Décrire fa structure atomique des éléments.

2. Expliquer les principes de production et de cheminement de Félectricité.
3. Définir la loi ’Chm.

4. Enumérer des applications de I'dlectricité aux procédés de transformation.
Avant d’apprendre a expliquer les principes de fonctionnement des composants de circuits
électriques simples (B) :

5. Distinguer les circuits en série des circuits en paraliéle.

6. Prendre conscience de ia présence d'éléments électrigues dans son environnement.

Avant d’apprendre 4 lire et a interpréter :
= des schémas électriques simples;
= des plaques signalétiques {C) :

7. Décrire des interactions entre les composants d’un circuit.

Avant d’apprendre a prélever des mesures {D) :

8. Reconnaitre les précautions & prendre au cours des prises de mesures.
9. Décrire les caractéristques des instruments de mesure.

Avant d’apprendre A raccorder des circuits électriques simples (E) :

10. Connaitre les conventions appliquées au branchement électrique.
11. Prendre conscience de la nécessité d'utiliser le dispositif de sécurité du circuit.

Avantd’apprendre arepérer, sur une machine a mouler, un composant défectueux eta le rem-
placer, s’il y a lieu (F) :

12. Développer des méthodes de travail rationnelles.
13. Décrire les problémes les plus fréquents sur un circuit électrique.
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MODULE 9 : TRAVAUX MECANIQUES DE BASE

Code : 370096 Durée :

DE COMPORTEMENT

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
effectuer des travaux mécaniques de base

CONDITIONS D’EVALUATION

= A partir :
— de directives;
— d’un dessin simple ou d’'un croquis;
- de pieéces d’acier doux ocu d’aluminium.
= ATaide :
de machines-outils;
d'outils;
d’instruments de mesure;
- d’accessoires;
- de matériel.
= Avec:
— Péquipement de protection individuelle;
- la documentation nécessaire;
- une calculatrice scientifique.

f

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Respect des régles de santé et de sécurité au travail.

mestire,

= Exactitude des calculs.

= Justesse de la terminologie utilisée.

« Souci de la précision et du travail bien fait.
s Promptitude de I'exécution.

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

= Utilisation appropriée de I'équipement, des outils, des accessoires et des instruments de
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SURLE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Relever, surdes dessins et des croquis, les
renseignements utiles autravail a effectuer.

B. Planifier le travail.

C. Effectuer des travaux d'établi tels que :
« lelimage;
« letragage;
- Ilaffitage;
= le sciage manuel;
. le pergage et 'alésage manuels;
. le taraudage;
. lefiletage;
« ['extraction de vis;
« le polissage.

D. Effectuer des opérations d'usinage telles
que :

le pergage;

I'alésage;

le chambrage;

te chanfreinage;

= le sciage;

« le meulage.

E. Veérifier la qualiité du travail.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

- Relevé complet des données nécessaires.
~ Interprétation juste :

« des annotations;

. des tolérances;

. des symboles;

. des assemblages.

- Détermination logique de la séquence des opé-
rations.
— Sélection appropriée :
« de la machine-outil;
= des outils;
- des accessoires;
« des matériaux;
= des produits.

— Preparation appropriée des outils et des acces-
soires.

- Respect des techniques d'exécution.

— Respect des modes d’'emploi des produits, le
cas échéant.

- Absence de bavures.

— installation et ajustement corrects des outils et
des accessoires.

— Respect des processus et des procédés gd'usi-
nage.
Respect des paramétres d'usinage.

~ Respect des modes d'emploi des produits, le
cas echéant.

~ Absence de bavures.

— Précision des mesures.
— Vérification de la conformité du résultat avec les
exigences du dessin ou du croquis.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE

F. Entretenir le poste de travail. - Nettoyage et rangement appropriés, selon le
cas
. des machines-outils;
. des outils;
. des accessoires,
— Rangement des produits conforme aux recom-
mandations du fabricant.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avantd’apprendre & relever, sur des dessins et des croquis, les renseignements utiles au tra-
vail a effectuer (A) :

1. Prendre conscience de I'importance d'une lecture attentive des desssins et des crequis
relatifs au travail a effectuer.

2. Définir les principaux termes associés aux travaux mécaniques de base.

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

Prendre conscience de I'importance de la planification au regard de a qualité du travait.
Déterminer les moyens permettant 1a réalisation d’un projet.

Différencier les matériaux pouvant étre utilisés pour la fabrication d’une piéce.

Se préoccuper de I'économie des matériaux.

Prendre conscience des difficultés que représente le travail 4 effectuer.

Noom AW

Avant d’apprendre & effectuer des travaux d’établi tels que :

le limage;

le tragage;

Paffiitage;

le sciage manuel;

le percage et I'alésage manuels;
le taraudage;

le filetage;

PPextraction de vis;

le polissage (C):

8. Reconnaitre un outil défectueux.

Avant d’apprendre a effectuer des opérations d'usinage telles que :

le pergage;
'alésage;

le chambrage;
le chanfreinage;
le sciage;

le meulage (D) :

9. Associer des opérations a différentes machines.
10. Saisir l'importance d'utiliser les machines avec précaution.
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MODULE 10: ENTRETIEN MINEUR DE MOULES ET DE FILIERES

Code: 370105 Durée: 75h
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, Péléve doit
effectuer I'entretien mineur de moules et de filiéres
seion les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

» A partir :
— de directives;
- de dessins, de tableaux et de manuels du fabricant;
— d'un moule et d’'une filiére.
« Araide :
de machines-outils;
d'outils;
d'instruments de mesure;
d’accessoires;
— de produits.
» Avec:
- P'équipement de protection individuelle;
- |a documentation nécessaire;
- une caiculatrice scientifigue.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Respect des régles de santé et de sécurité au travail.

= Utilisation appropriée de Péquipement, des outils, des accessoires et des instruments de
mesure.,

* Exactitude des calculs.

* Souci de la précision et du travail bien fait.

» Travail ordonné et méthodique.

= Capacité a résoudre des problémes et 3 travailler en coordination.
= Maintien de la propreté du poste de travail.

» Promptitude de Fexécution.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A. Reiever, sur des dessins, des tableaux et - Relevé complet des données nécessaires.
dans les manueis du fabricant, les ren- - interprétation juste de Vinformation relative :
seignements utiles au travail a effectuer. » aux composants de moules et de filiéres;
« @ Pentretien mineur.
B. Désassembler un moule et une filiére. - Détermination judicieuse de [a méthode de tra-
vail.

— Sélection appropriée des outils et du matériel.
- Respect des méthoedes propres :
« & Pouverture du moule;
« au désassemblage du moule et de 1a filiére,
- Respect de la séquence de désassemblage.
— Indication exacte de 'emplacement des piéces
démontées sur le moule et la filiére.

C. Examiner e moule et Ia filiére. - Justesse des observations relatives :
. & l'état des composants;
« & leur fonctionnement.
— Détermination pertinente des opérations d'en-
tretien 3 effectuer.,

D. Planifier le travail. - Choix judicieux des méthodes de travail en

fonction des opérations d’entretien retenues.

— Détermination de la séquence logique des opé-
rations.

— Seélection appropriée :
« de l'équipement;
= des outils;
» des accessoires;
« des instruments de mesure;
» des produits.

— Vérification de la disponibilité des piéces préusi-
nées, le cas échéant.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE

E. Effectuer des opérations d'entretien sur un
moule et une filiére, telies que :
« le nettoyage; - Utilisation appropriée des produits de
nettoyage.
- Propreté du moule et de la filiere.

. le polissage; ~ Utilisation appropriée ;
» des plagues de comparaison;
« des produits.
~ Respect des techniques de polissage.
- Conformité des finis de surface avec les exi-
gences.
- Utilisation appropriée des produits.

. une réparation et une modification - Respect des techniques :
mineures; « de réparation;
« de modification.
— Correspondance de la réparation ou de ia modi-
fication : _
= avec les directives;
« avec le résultat escompté.

= la lubrification. — Localisation des zones nécessitant une lubrifi-
cation.
— Respect des techniques d’application des lubri-
fiants.
F. Assembiler le moule et |a filiére. - Respect de la méthode et de la séquence de
montage.

- Emplacement exact des composants.
- Précision des ajustements.
- Fonctionnement adéquat :

« des parties mobiles et fixes;

« de la régulation thermique;

« de la circulation d'air.

G. Produire un rapport d’entretien. - Justesse et concision des renseignements
indiqués.
— Proposition pertinente sur les suites a donner,
g’il y a lieu.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES A L'ATTEINTE DE L’0OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE :

Avant d’apprendre a relever, sur des dessins, des tableaux et dans les manuels du fabricant,
les renseignements utiles au travail a effectuer (A) :

1. Prendre conscience de l'importance d'une lecture attentive des dessins, des tableaux et
des manuels des fabricants.

Avant d’apprendre & désassembler un moule et une filiére (B) :

2. Connaitre les précautions associées & la manipulation de moules et de filiéres.

Avant d’apprendre & examiner le moule et la filiére (C) :
3. Décrire les conséquences qui peuvent découler de l'utiliation d’un moute ou d’une filiére
présentant des défectuosités.
4. Associer des défauts de piéces a leur cause,
5. S’habituer a déceler des défauts.

Avant d’apprendre a planifier le travaif (D) :

6. Déterminer les moyens permettant la réalisation d’'un projet. -

7. Juger de la pertinence de confier aux personnes compétentes les travaux gui relévent de
leur responsabilité.

Avant d’apprendre a effectuer des opérations d’entretien sur un moule et une filiére, telles
que :

* le nettoyage;

* le polissage;

* une réparation et une modification mineures;

* la lubrification (E) :

8. Se soucier d’'effectuer un travail de qualité.
9. Démontrer une grande minutie durant Fexécution du travail.
Avant d’apprendre & produire un rapport d’entretien (G} :

10. Se soucier de présenter yn rapport de qualité.
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MODULE 11: NOTIONS D’HYDRAULIQUE ET DE PNEUMATIQUE

Code: 370115 Durée: 75 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éiéve doit

appliquer des notions d’hydraulique et de pneumatique aux procédés de
transformation

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

CONDITIONS D’EVALUATION

= A partir :
- d’'une mise en situation;
- de schémas hydrauliques et pneumatiques.
» Alaide :
— de machines a mouler; .
— d’équipement de simulation de systémes hydrauliques et pneumatiques;
- d'outiliage.
» Avec:

- la documentation nécessaire:
- une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Respect des régles de santé et de sécurité au travail,

= Respect des méthodes de travail.

» Utilisation appropriée de I'équipement et de Foutillage.

= Justesse de la terminologie utilisée.

= Promptitude de I'exécution.

+ Capacité de résoudre des problémes et de travailler en coordination.
= Maintien de la propreté du poste de travail.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A.

Expliquer les principes de fonctionnement
des composants de systémes hydrau-
liques et pneumatiques.

Interpréter des schémas de circuits
hydraufiques et pneumatiques.,

Localiser les composants hydrauliques et
pneumatiques sur des machines 4 mouler
et démontrer leurs interactions.

Raccorder, régler et faire fonctionner des
circuits hydrauliques et pneumatiques sim-
ples.

Détecter et localiserdes problémes de fonc-
tionnement sur des circuits hydrauliques et
pneumatiques.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

Distinction appropriée des composants en fonc-
tion :

« de leurs caractéristiques;

» de leurs variantes;

» de leur utilisation.

Explication précise de leurs principes de fonc-
tionnement respectifs.

Exactitude des liens entre la représentation
symbolique et les composants réels.
Interprétation juste du fonctionnement des cir-
cuits.

Localisation précise des composants.
Explication juste des interactions entre les com-
posants.

Sélection judicieuse des composants.
Conformité du montage avec les exigences.
Précision des réglages.

Respect des méthodes de vérification.
Exactitude des calculs en systémes de mesure
international et impérial,

Justesse de 'analyse.

Détermination judicieuse des suites a donner.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’apprendre & expliquer les principes de fonctionnement des composants de
systémes hydrauliques et pneumatiques (A) :

Reconnaitre les différentes sources d'énergie gui alimentent les mécanismes.
Connaitre la notion de rendement énergétique pour divers mécanismes.

Différencier les systemes hydrauiiques des systémes pneumatiques.

Reconnaitre les principes physiques régissant le mouvement des objets et des fluides,
Reconnaitre les liens existant entre la pression, le volume et la température.
Différencier les fluides utilisés en pneumatique et en hydraulique.

Reconnaitre les organes de machines de base.

Ne ok W=

Avant d’apprendre a interpréter des schémas de circuits hydrauliques et pneumatiques (B) :
8. Différencier un circuit en série d’'un circuit en paraliéle.

Avant d’apprendre a localiser les composants hydrauliques et pneumatiques sur des

machines & mouler et démontrer leurs interactions (C) :

9. Prendre conscience de I'importance de consulter ia documentation technique.
10. Saisir 'importance de travailler avec précaution.

Avant d’apprendre a raccorder, a régler et A faire fonctionner des circuits hydrauliques et
pneumatiques simples (D) :

11. Prendre conscience de la nécessité d'utiliser le dispositif de sécurité sur un circuit.
Avant d’apprendre a détecter et 3 localiser des problémes de fonctionnement sur des circuits
hydrauliques et pneumatiques (E) :

12. Faire appel a sa capacité d'analyse et de raisonnement relativement & un probléme a
résoudre.

13. Communiquer de fagon efficace.
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MODULE 12: EQUIPEMENT INFORMATISE

Code: 370122 Durée: 30 h
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
utiliser 'équipement informatisé propre aux procédés de transformation
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

= A partir:
- de directives;
— d’'un devis technigue;
- de manuels du fabricant.
» Alaide:
- d'un équipement informatisé comprenant une machine a mouler et de périphériques;
- de logiciels associés aux procédés de transformation.
= Avec:
- I'équipement de protection individuelle;
- la documentation nécessaire,

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANGCE

= Utilisation appropriée de 'équipement et des logiciels.
« Propreté du lieu de travail.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A. Relever, dans le devis technique et les - Respectdes modes de cansuttation des devis et
manuels des fabricanis, les renseigne- des manuels.
menis utiles au travail 3 effectuer. — Interprétation juste :
. des directives relatives aux données a intro-
duire;

. des consignes d’utilisation des appareils, des
périphériques et des logiciels.

B. Associer les données a introduire aux com- — Distinction juste des commandes associées aux
mandes des logiciels : logiciels :
« des machines; = des machines;
. des périphériques. . des périphérigues.

- Reconnaissance de leurs fonctions.
- Liens pertinents entre les données & introduire
et les commandes des logiciels.

C. Introduire les données relatives au fonction- — Interprétation juste des codes associés aux
nement des périphériques et des machines commandes.
& transformer les polyméres : - Commandes commectement effectuées en fonc-
» par injection; tion :
» par extrusion-souffiage. . Oe la machineg;

« des périphériques.
— Conformité des données introduites avec les
directives du devis technique.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES A L'ATTEINTE DE L'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE :

Avant d'apprendre & relever, dans le devis technique et les manuels des fabricants, les ren-
seignements utiles au fravail a effectuer (A) :

1. Reconnaitre importance de consulter la documentation technique.
2. interpréter la terminologie anglaise associée aux logiciels. -

Avant d’apprendre & associer les données a introduire aux commandes des logiciels :
» des machines;

* des périphériques (B} :

3. Faire le lien entre les commandes manuelles des machines, ies commandes du logiciel et
les composants des machines.

Avant d’apprendre i introduire les données relatives au fonctionnement des périphériques et
des machines & transformer les polyméres :

= par injection;

= par extrusion-soufflage (C) :

4. Reconnaitre les précautions a prendre relativement aux machines et aux périphériques.
5. Reconnaitre I'importance d'élaborer des séquences logiques d'introduction de données.
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MODULE 13: INSTALLATION DE MOULES ET DE FILIERES

Code: 370135 Durée: 75h

DE COMPORTEMENT

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit

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

CONDITIONS D’EVALUATION

» A partir:
- d’un devis technigue;
- d'un moule ou d’'une filiére;
- d'une machine 8 mouler.
= Alaide
- d'outils et d’équipement;
— d'instruments de mesure:
— d'accessoires;
- de matériel et de produits.
s Avec:

une fiche de suivi du moule et de la filiére:
- I'équipement de protection individuelle;

la documentation nécessaire;

une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Respect des régles de santé et de sécurité au travail.

» Utilisation appropriée des outils, de I'équipement et des instruments.
» Travail méthodique et soigné,

= Précision des mesures.

= Exactitude des calculs.

= Capatité de résoudre des problémes et de travailler en coordination.
= Respect du temps alloué.

= Maintien de |a propreté de I'aire de travail.

nigue.

installer des moules et des filiéres sur des machines 4 mouler et les retirer

= Conformité de linstaltation du moule et de la filiere avec les exigences du devis tech-
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Relever, dans le devis technique, les
données utiles & l'installation de moules et
de filiéres.

B. Pilanifier le travail.

C. Préparer un moule et une filidre.

D. Effectuer le montage du moule et de la
filiére sur une machine 4 mouler.

E. Effectuerdes réglages sur le bloc de ferme-
ture d'un moute,

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

— Relevé précis et complet des données néces-
saires.
— Interprétation juste :
« des dessins;
« des directives;
= de l'information.

— Respect des directives.
— Détermination logigue de la séquence d'opéra-
tions.
— Sélection appropriée :
» de l'outillage;
» de ['équipement;
. des instruments de mesure;
» du matériet;
» (es accessoires;
« des produits.
- Vérification précise de la compatibilité du moule
et de la filiere avec la machine.

~ Observations justes relatives 4 I'état :
« du moule;
« de la filiére.

— Retouches correctement effectuées, le cas
échéant.

— Utilisation appropriée des lubrifiants.

— Manutention sécuritaire du moule et de 1a filiére,
— Respect du processus et des méthodes de
montage en fonction de la machine utilisée.

- Installation appropriée des accessoires.

- Respect des tolérances.

- Precision et solidité du montage.

- Raccordement adéquat des systémes hydrau-
liques et pneumatiques, le cas échéant.

— Réglage précis des paramétres :
« d'ouverture du moule;
« de fermeture du moule;
« d'éjection.

— Respect des directives.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
F. Installerles circuits de refroidissement et de - Disposition adéquate des éléments de régula-
chauffage sur le moule et sur |a filiére. tion thermique.
- Détermination judicieuse des raccordements a
effectuer.

- Raccordement approprié :
« des canalisations d'eau;
= des circuits électriques.

- Réglage adéquat des températures de
moulage.

- Circuits étanches et fonctionnels.

G. Vérifier la qualité de l'instaliation du moule - Vérification compléte :
et de la filiere. - de linstallation;
« du fonctionnement normal du moule et de ta
filiére.
H. Retirer le moule et la filiére et effectuer des — Respect de la méthode de retrait du moule et de
opérations d'entretien. la filiére, selon ie cas.
— Utilisation appropriée des détergents et des
lubrifiants.

— Nettoyage et rangernent appropriés.
— Pertinence des données inscrites surla fiche de
suivi du moule et de 1a filiére.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’apprendre a relever, dans le devis technique, les données utiles a Vinstallation de
moules et de filidres (A) :

1. Prendre conscience de I'importance d’une lecture attentive du devis technique relative-
ment a I'installation de moules et de filiéres.

2. Distinguer les particularités des moules et des filiéres & installer.

3. Décrire des particularités relatives a différentes presses a mouler par injection et a différen-
tes extrudeuses.

4. Définirdestermes associés auxmoules, auxfiliéres et a leurinstaliation surles machines.

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

5. Reconnaitre les difficultés liées aux travaux a effectuer.
6. Reéaliserlimportance de manipuler les moules, les filiéres et les machines avec précaution.

Avant d’apprendre a effectuer le montage du moule et de la filiere sur une machine a
mouler (D) :

7. Décrire les conséquences possibles d'une installation déficiente d'un moule ou d'une filiére
sur une machine.

8. Prendre conscience de importance d'effectuer des vérifications d’'usage tout au long du
processus d'installation.

Avant d’apprendre a effectuer des réglages sur le bloc de fermeture d’un moule (E) :

9. Reconnaitre différentes séquences d’ouverture, de fermeture et d'éjection.
Avant d’apprendre a installer les circuits de refroidissement et de chauffage sur le moule et
sur la filiére (F) :

10. Distinguer les sources d’énergie qui alimentent les moules et les filiéres.

Avant d’apprendre a vérifier la qualité de Pinstallation du moule et de la filiére (G) :
11. Prendre conscience du réle important de la vue, de 'ouie et du toucher tout au fong des
vérifications.
Avantd'apprendre a retirer le moule etla filiére et & effectuer des opérations d’entretien (H) :

12. Enumérerdes précautions a prendre au cours du retrait et du rangement du moule etde la
filiére.
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MODULE 14: EXTRUSION PAR CALIBRAGES HUMIDE
ET VENTILE

Code: 370148 Durée: 120 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
extruder des tuyaux et des profilés par calibrages humide et ventilé
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

« A partir :
- d'un dessin de fabrication;
— de directives.
» Alaide :
— d’une chaine d'extrusion compléte, incluant un bassin de refroidissement sous vide ou
une table & air;
de matiére premigre;
d’'outis;
- d'instruments de mesure.
v Avec:
— I'équipement de protection individuelle;
- la decumentation nécessaire;
— une calculatrice scientifique.

!

;

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Respect des régles de santé et de sécurité au travail.

« Respect du processus et des procédés d'extrusion.

» Respect des caractéristiques de la matiére premiére.

= Utilisation appropriée des outils, des instruments, de I'équipement et des accessoires.
= Exactitude des calculs.

* Travail méthodique et soigné.

* Respect du temps alloué.

= Capacité de résoudre des problémes et de travailler en coordination.

» Maintien de |a propreté de I'aire de travail.

« Conformité du produit avec les données du devis technique.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Relever, dans le devis technique, les
données nécessaires a la production.

B. Organiser le travail.

C. Installer les périphériques et les acces-
soires :
. calibrage humide;
. calibrage ventilé.

D. Régler les paramétres d'extrusion relatifs :
« & l'extrudeuse;
« & chacun des périphériques.

E. Effectuer les opérations de production :

= par calibrage humide;

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

— Relevé précis et complet des données néces-
saires.

- interprétation juste :
« du dessin de fabrication;
. des directives de production.

- Respect des directives.

- Détermination logique de la séquence des opé-
rations.

— Sélection appropriée des outils, des instru-
ments de mesure, des accessoires et des péri-
phériques.

- Ajustements précis de 1a filiére, si nécessaire.

- Reéchauffement approprié de 'extrudeuse.

— Conformité de la préparation de la matiére pre-
miére avec les données foumies.

— Alimentation appropriée en matiere premiere.

- Montage et ajustements appropriés des péri-
phériques et des accessoires.

- Alignement adéquat des périphériques.

- Vérification compléte du fonctionnement des
périphérigues et des accessoires.

~ Respect :
. des modes de réglage;
= de la marche & suivre.

- Conformité des réglages avec les directives de
production.

- Respect du processus de mise en marche de
I'extrudeuse.
- Ecoulement uniforme de I'extrudat.

— Synchronisme de |a vitesse des périphériques.
— Alignement adéquat du profilé dans chacun des
périphérigues.
- Respect des exigences concemant :
. lalimentation en eau du bassin de refroidis-
sement;
« le niveau de dépression.
- Surfaces du tuyau ou du profilé lisses et unifor-
mes.
-~ Surveillance du déroulement du procédé.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
« par calibrage ventilé. - Synchronisme de la vitesse des périphériques.
- Alignement adéquat du profilé dans chacun des
périphériques.

- Positionnement adéquat des éléments du cir-
cuit de refroidissement.

- Surfaces du tuyau ou du profilé lisses et unifor-
mes.

— Surveillance du déroujement du procédé.

F. Veérifier la qualité du produit. ~ Précision des mesures.

~ Vérification compléte de la conformité du pro-
duit avec les données du devis technigque.

— Détermination judicieuse des modifications a
apporter :
« auxréglages des paramétres;
« 2 la matidre premiére;
« A4 lafiliére.

— Justesse des corrections effectuées.

— Pertinence et justesse des éléments notés sur
le rapport de production,

G. Arréter la production. - Respect de la méthode d’arét de 'extrudeuse

et des périphériques.

- Remisage approprié ;
« de l'outillage;
« de I'équipement;
« des accessoires.

— Compte rendu surles anomalies remarquées, fe
cas échéant.

— Traitement approprié des rejets.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’apprendre a relever, dans le devis technique, les données nécessaires 4 la produc-
tion {A) :
1. Prendre conscience de I'importance d’une lecture attentive du devis technique relative-
ment & une production par procédé d’extrusion.
2. Décrire les particularités des procédés d'extrusion par calibrage humide et calibrage ven-
tilé.
3. Definir les termes associés au procédé d'extrusion.

Avant d’apprendre a organiser le travail {(B) :

4. Prendre conscience de 'importance de la planification au regard d’une organisation effi-
cace du travail.

5. Réaliser Fimportance de manipuler la matiére premiére avec précaution.
6. Se préoccuper de I'économie des matériaux.

7. Désigner les périphériques utilisés en extrusion par calibrage humide et par calibrage ven-
tilé et décrire leur fonction propre.

Avant d’apprendre A installer les périphériques et les accessoires :
= calibrage humide;
« calibrage ventilé (C) :

8. Se soucier de travailler avec précaution et minutie.

9. Prendre conscience de 'importance d'effectuer des vérifications d’'usage tout au long du
processus d'installation.

Avant d’apprendre a régler les paramétres d'extrusion relatifs :
* & Pextrudeuse;
= a chacun des périphériques (D) :
10. Se représenter le déroutement du procédé d’extrusion par calibrage humide et par cali-
brage ventilé.
11. Décrire les parameétres associés a 'extrusion par calibrage humide et par calibrage ventilé.

12. Reconnaitre l'incidence des réglages sur le déroulement de la production et la qualité du
produit.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’apprendre & effectuer les opérations de production :
= par calibrage humide;
= par calibrage ventilé (E) :

13. Expliquer le principe de la dépression.

14. Reconnatitre I'importance d’utiliser ses sens pour déceler des problémes de fonctionne-
ment de la machine.

15. Prendre conscience de I'importance d'effectuer les vérifications d'usage tout au long du
déroulement de la production.

Avant d’apprendre a vérifier la qualité du produit {F) :

16. Enumérer les imperfections le plus souvent décelées sur le produit extrudé par calibrage
humide ou par calibrage ventilé.

17. Associer les défauls d’'une piéce a leurs causes.

18. Reconnaitre ['importance de démontrer un esprit critique au cours de I'examen des pro-
duits.

Avant d’apprendre a arréter la production (G) :

19. Distinguer la matiére récupérable de celle qui ne l'est pas.
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MODULE 156: [INJECTION CONVENTIONNELLE

Code: 370168 Durée: 120 h
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éladve doit
transformer de [a matiére premiére par injection conventionnelle
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

« A partir:
~ d’un dessin de fabrication;
— de directives.
» ATlaide:
- d'une presse a mouler par injection conventionnelle;
— d’un moule a injection;
— de périphériques et d'accessoires;
— de matiére premigére;
-~ d'outils;
- d’instruments de mesure;
- d’une calculatrice scientifique.
« Avec .
- Péquipement de protection individuelle;
— la documentation nécessaire.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

+ Respect des régles de santé et de sécurité au travail.

= Respect du processus et du procédé d’injection.

= Respect des caractéristiques de la matiére premiére.

« Utilisation appropriée des outils, des instruments, de I'équipement et des accessoires.
» Exactitude des calculs.

= Travail méthodique et soigné.

« Respect du temps alloué.

» Capacité de résoudre des problémes et de travailler en coordination.

= Maintien de la propreté de |'aire de travail.

« Conformité du produit avec les données du devis technique.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A. Relever, dans le devis technique, les - Relevé précis et complet des données néces-
données nécessaires a la production, saires.
— Interprétation juste :

= du dessin de fabrication;
= des directives de production.

B. Organiser le travail. - Respect des directives.

- Détermination logique de la séquence des opé-
rations.

- Sélection appropriée des outils, des acces-
soires et des périphériques.

- Ajustements précis du moule, si nécessaire.

- Conformité de la préparation de la matiére pre-
miére avec les données foumies.

— Alirmentation appropriée en matiére premiére.

C. Installer les périphériques. - Montage et ajustements appropriés des péri-
phériques nécessaires,
— Veérification cormpléte du fonctionnement des

périphériques.
D. Reégler les paramétres d'injection relatifs — Respect :
« 4 la presse a injection conventionnelie; = des modes de réglage;
« au moule; = de la marche a suivre,
- achacun des périphériques. — Conformité des réglages avec les directives de
production.
E. Effectuer les opérations de production. — Respect du processus de mise en marche de la

presse a mouler par injection.

- Justesse des observations concernant r’état
des piéces échantillons.

— Détermination judicieuse des modifications a
apporter :
» aux réglages des paramétres;
= @ la matiére premiére;
« au moule et aux péripheriques.

- Justesse des corrections effectuées.

— Surveillance du déroulement du procédé.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
F. Vérifier la qualité des piéces moulées. — Précision des mesures.

- Veérification compléte de la conformité du pro-
duit avec les données du devis technique.

~ Justesse des corrections des paramétres, le
cas échéant.

— Pertinence et justesse des éléments notés sur
le rapport de production,

G. Arréter la production. - Respect de la méthode d’arrét de la presse &

mouler par injection et des périphériques.

- Remisage approprié :
» de Poutillage;
» de I'équipement;
» des accessoires.

— Compte rendu sur les anomalies remarquées,
s'ily a lieu.

~ Traitement approprié des rejets.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’apprendre a relever, dans le devis technique, les données nécessaires & la produc-
tion (A) :

1. Prendre conscience de l'importance d'une lecture attentive du devis technique relative-
ment a une production par injection conventionnelie.

2. Décrire les particularités du procédé d’injection conventionneile.

3. Définir les principaux termes liés au procédé d'injection.

Avant d'apprendre 4 organiser le travail (B) :
4. Prendre conscience de limportance de la planification au regard d'une organisation effi-
cace du travail,

5. Réaliser limportance de manipuler la matiére premiére avec précaution.
6. Se préoccuper de 'économie des matériaux.

Avant d’apprendre a installer les périphériques (C) :

7. Désigner les périphériques utilisés en injection et décrire leur fonction.
8. Se soucier de travailler avec précaution et minutie.

9. Prendre conscience de Vimportance d'effectuer des vérifications d’'usage tout au long du
processus d’'instatlation.

Avant d’apprendre a régler les parameétres d'injection refatifs :
* & la presse a injection conventionnelle;
* aumoule;
= & chacun des périphériques (D) :
10. Reconnaitre les avantages de la consultation des guides techniques portant sur les
procédés de moulage.
11. Se représenter le déroulement du procédé d’injection.
12. Développer des méthodes de travail rationnelles.
13. Décrire les parameétres associés a l'injection.

14. Reconnaitre I'incidence des réglages sur le déroulement de la production et la qualité du
produit.

Module 15 82 Conduite et réglage de machines & mouler



OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

LELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVOIR-ETRE JUGES
PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES A L’ATTEINTE DE L'OBJECTIF DE PREMIER NiVEAU,
TELS QUE :

Avant d’apprendre 3 effectuer les opérations de production (E) :

15. Décrire Ie comportement de la matiére dans la presse 4 mouler par injection.

16. Reconnaitre 'importance d’utiliser ses sens pour déceler des prebiémes de fonctionne-
ment de la machine.

17. Prendre conscience de 'importance d'effectuer les vérifications d’'usage tout au long du
déroulement de la production.

Avant d’apprendre a vérifier 1a qualité des piéces moulées (F) :

18. Enumérer les imperfections le plus souvent décelées sur les piéces moulées.

19. Réaliser les conséquences de la présence d'imperfections sur les piéces produites.

20. Associer les imperfections des piéces 3 leurs causes.

21. Reconnaitre l'importance de démontrer un esprit critique au cours de I'examen des pro-

duits.
Avant d'apprendre a arréter la production (G) :

22. Expliquer l'importance de recycler la matiére premiére.
23. Distinguer la matiére premiére récupérable de celle qui ne l'est pas.
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MODULE 16 : INJECTION ASSISTEE PAR ORDINATEUR

Code ; 370178 Durée: 120 h
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour demontrer sa compétence, I'éléve doit
transformer de 1a matiére premiére par injection assistée par ordinateur
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

A partir ;
- d'un dessin de fabrication;
- de directives.
« Alaide :
d’'une presse a mouler par injection assistée par ordinateur;
d'un moule a injection;
de périphériques et d'accessoires;
— de matiére premiére;
d'outils;
— d'instruments de mesure.
= Avec:
- T'équipement de protection individuelle;
— la documentation nécessaire;
— une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Respect des regles de santé et de sécurité.
= Respect du processus et du procédé d'injection.
* Respect des caractéristiques de la matiére premiére.

« Exactitude des calculs.

= Travail méthodique et soigné.

= Respect du temps alioué.

= Capacité de résoudre des problémes et de travailler en coordination.
= Maintien de |a propreté de I'aire de travail.

= Conformité du produit avec les données du devis technique.

« Utilisation appropriée des outils, des instruments, de I'équipement et des accessoires.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A. Relever, dans le devis technigue, les —~ Relevé précis et complet des données néces-
données nécessaires a la production. saires,
- Interprétation juste :

= du dessin de fabrication;
« des directives de production.

B. Organiser le travail. - Respect des directives.

— Détermination logique de la séquence des opé-
rations.

— Sélection appropriée des outils, des acces-
soires et des périphériques.

- Ajustements précis du moule, le cas échéant,

-~ Conformité de la préparation de la matiére pre-
miére avec les données foumies.

— Alimentation appropriée en matiére premiére.

C. Installer les périphériques. - Montage et ajustements appropriés :
« du chauffe-moule;
= de l'aspirateur,;
du doseur de colorant;
du séchoir;
du convoyeur;
« du robot, etc.
— Vérification compléte du fonctionnement des
périphériques.

D. Introduire dans le programme les données — Respect de la méthode d'utilisation du logiciel.
concernant les parametres d'injection. — Présence et exactitude des données néces-
saires.
- Interprétation juste des codes.
- Conformité des réglages avec les directives de
production concemant :
. la presse a injection;
« e moule;
« les périphériques.

E. Effectuer les opérations de production. — Respect du processus de mise en marche de la

presse & mouler par injection.

~ Justesse des observations concernant I'état
des piéces échantillons.

- Détermination judicieuse des modifications &
apporter :
«» aux données de programmation;
« ala matiére premiére;
« au moule et aux périphériques.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE

— Justesse des corrections effectuées.
- Surveillance du déroulement du procédé.

F. Véirifier 1a qualité des piéces moulées. - Précision des mesures.
- Verification compléte de la conformité du pro-
duit avec les données du devis technique.
- Justesse des corrections des paramétres, le
cas échéant.
- Pertinence et justesse des éléments notés sur
le rapport de production,

G. Arréter la production — Respect de la méthode d'armét de la presse a

mouier par injection et des périphériques.

- Remisage approprié :
. de l'outillage;
« de I'équipement;
. des accessoires.

— Compte rendu sur les anomalies remarquées,
s'il y a lieu.

— Traitement approprié des rejets.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’apprendre a relever, dans le devis technigue, les données nécessaires a la produc-
tion (A) :
1. Prendre conscience de l'importance d'une lecture attentive du devis technique relative-
ment & une production par injection assistée par ordinateur.
2. Décrire les particutarités du procédé d'injection assistée par ordinateur.
3. Définir les principaux termes associés a 'injection assistée par ordinateur.

Avant d'apprendre & organiser le travail (B) :
4. Prendre conscience de importance de |a planification au regard d’'une organisation effi-
cace du travail.
5. Se soucier de manipuler la matiére premiére avec précaution.
6. Se préoccuper de I'économie des matériaux.

Avant d’apprendre 3 installer les périphériques (C) :

7. Se soucier de travailler avec précaution et minutie.

8. Prendre conscience de 'importance d'effectuer des vérifications d’'usage tout au long du
processus d’instaliation,

Avant d’apprendre a introduire dans le programme les données concernant les paramétres
d’injection (D} :

9. Reconnaitre les avantages d'une consuitation des guides techniques portant sur les
procédes de moulage.

10. S’habituer a utiliser des méthodes de travail rationnelles.

Avant d’apprendre a effectuer les opérations de production (E) :

11. Se soucier d’effectuer les vérifications d’'usage tout au tong du déroulement de la produc-
tion.
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MODULE 17 : ESSAIS DE LABORATOIRE

Code: 370192 Durée: 30h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
procéder A des essais de laboratoire
selon ies conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

« En laborateire.
« A partir :
- d'un devis technigue;
- d’échantillons.
» Alaide:
— de I'équipement et des accessoires nécessaires;
- d'outillage;
~ d'instruments de mesure;
- de produits.
« Avec:
- l'équipement de protection individualle;
- la documentation nécessaire;
- une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

* Respect des régles de santé et de sécurité au travail.

* Respect des normes relatives aux essais.

* Travail méthodique et soigné.

= Exactitude des calculs,

= Capacité de résoudre des problémes et de travailler en coordination.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Relever, dans le devis technique, les ren-
seignements nécessaires aux essais de
laboratoire.

B. Planifier le travail.

C. Préparer les echantillons et 'équipement.

D. Examiner et classifier des échantilions.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

~ Relevé précis et complet des données néces-
saires.
— Interprétation juste :
» des dessins,
» des directives;
» des exigences particuliéres de Ia clientéle, le
cas échéant;
» des nommes.

— Détermination judicieuse de l'essai ou des
essais a effectuer.
— Choix judicieux :
» de la méthode de travail;
» de I'échantillonnage.
— Sélection appropriée :
« de l'équipement;
s de l'outillage;
» des instruments de mesure;
« des produits.
~ Détermination legique de la séquence des opé-
rations.

- Respect des normes relatives au conditionne-
ment des échantilions.

— LUtilisation appropriée de I'équipement et des
outils.

- Installation correcte des accessoires.

- Vérification compiéte :
- du calibrage des appareils;
« de leur fonctionnement.

— Réglage adéquat des parametres d'essai.

— Observations justes et détaillées sur |'état des
échantilions.

— Utilisation appropriée des instruments de
mesure.

— Précision des mesures.

— Justesse de l'identification des échantillons,
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
E. Effectuer des essais relatifs : - Respect rigoureux de la méthode pour chacun
- aYindice de fluidité; des essais.
. aladensité; — Positionnement approprié des échantillons,
- aia résistance & la traction; selon I'essai ou les essais effectués.
- ala résistance aux chutes; - Respect du mode de fonctionnement des appa-
« ala dureté; reils
« aux exigences particuliéres de la « conventionnels;
clientéle. « informatisés.

- Respect du temps alloué.

— Justesse des observations notées.

— Compilation compléte des données résultant
des essais.

F. Produire un rapport. — Traitement approprié des données :
« résultats des essais;
« Observations particuliéres,
— Interprétation juste des résultats.

G. Entretenir le poste de travail, — Rangement des appareils et des instruments

conforme aux normes des fabricants.

— Nettoyage approprié :
« (es appareils;
« des instruments;
. de l'outillage;
« des accessoires.

- Propreté de I'aire de travail.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES A L'ATTEINTE DE L'OBJECTIF DE PREMIER NIVEALU,
TELS QUE :

Avant d'apprendre a relever, dans le devis technique, les renseignements nécessaires aux
essais de laboratoire {A) :

1. Prendre conscience de Fimportance d’une lecture attentive du devis technigue relative-
ment aux essais de laboratoire,
2. Expliquer la raison d’étre des normes.

3. Prendre conscience de l'importance d'étre attentive et attentif aux exigences de la
clientéle.

4. Reconnaitre les normes et les spécifications relatives a diverses matiéres premiéres.

Avant d’apprendre a planifier le travail (B) :

5. Prendre conscience de l'importance de la planification au regard d'une organisation effi-
cace du travail.

Avant d’apprendre a préparer les échantillons et I'équipement (C) :

6. Se soucier d'effectuer du travail de qualité.
7. Reconnaitre le rile du conditionnement des échantillons.

Avant d’apprendre a4 examiner et i classifier des échantillons (D) :

8. Se soucier d'effectuer une observation fine et détaillée des échantillons.

Avant d’apprendre A produire un rapport (F) :

9. Saisir I'importance de noter correctement les données et I'information.
10. Développer des méthodes de travail rationnelles.
11. Se soucier de vérifier ses calculs,
12. Réaliser 'importance de la clarté et de ta précision de linformation inscrite au rappori.
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'MODULE 18: ENTRETIEN MINEUR DE MACHINES, DE
PERIPHERIQUES ET D'ACCESSOIRES

Code: 370203 Durée: 45 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT o
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
effectuer Pentretien mineur de machines, de périphériques et d’accessoires
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

» A partir:
- de directives; :
- d’une machine 3 mouler et de ses périphériques.
« A laide :
— de machines-outils;
d'outils;
d'instruments de mesure;
d'accessoires;
de produits.
= Avec: )
- réquipement de protection individuelle;
- la documentation nécessaire;
— une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

* Respect des régles de santé et de sécurité au travail.

= Utilisation appropriée de I'équipement, des outils, des accessoires et des instruments de
mesure.

Exactitude des calculs.

Travail ordonné et méthodique.

Respect du temps alloué.

Capacité de résoudre des problémes et de travailter en coordination.
Maintien de la propreté du poste de travail,
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Relever, dans le devis technique et les
manuels des fabricants, les renseigne-
ments utiles 3 l'entretien d'une machine,
des périphériques et des accessoires.

B. Effectuer 'examen visuel d'une machine,
des périphériques et des accessoires.

C. Planifier le travail.

D. Démonter les composants mineurs des
machines, des périphériques et des
accessoires,

E. Effectuerdes opérations d'entretien surune
machine, des périphériques et des acces-
soires, telles que:

« le nettoyage;

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

- Relevé complet des renseignements utiles a
Fentretien dans :
«+ le devis technique;
« les guides d'entretien.

~ Interprétation juste de l'information recueiliie,

- Evaluation juste de I'état :
» des piéces;
» des tuyaux et des raccords;
- des composants hydrauliques, pneuma-
tiques et électriques.
~ Interprétation juste des résultats de I'examen.

— Respect des directives.

- Choix judicieux des méthodes de travail en
fonction de fentretien nécessaire.

~ Détermination logique de la séquence des opé-
rations.

— Sélection appropriée -
« de I'équipement;
« des outits;
« des accessoires;
« des instruments de mesure:
« des produits.

- Vérification de la disponibilité de piéces
usuelles, le cas échéant.

- Respect des méthodes de démontage.
- Indication exacte de Fempilacement des piéces
démontées.

— Utilisation appropriée des produits de net-
toyage. _

- Propreté de !a machine, des périphériques et
des accessoires.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

+ upe réparation et une modification
mineures;

» la lubrification et I'application de produits
de protection;

» lamise au point des niveaux des fluides.

F. Remonter les composants mineurs des
machines, des périphériques et des
accessoires.

G, Produire un rapport d'entretien.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

- Utilisation appropriée des produits.

- Respect des techniques d’exécution.

- Correspondance de la réparation et de la modifi-
cation .
« avec les directives;
« avec le résultat escompté.

- Application comecte aux endroits appropriés :
= des lubrifiants;
« des produits de protection.

~ Niveaux conformes aux exigences.

- Respect de la méthode de montage.
- Emplacement exact des composants.
- Précision des ajustements.
~ Fonctionnement adéquat :
» des parties mobiles et fixes;
» de la régulation thermique;
» des composants hydrauliques et pneuma-
tiques;
« des circuits électriques.

- Justesse et concision des renseignements
indigqués.

— Proposition pertinente de suites 4 donner, le cas
échéant.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’apprendre & relever, dans le devis technigue et les manueis des fabricants, les ren-
seignement utiles a I'entretien d'une machine, des périphériques et des accessoires {A) :

1. Prendre conscience de f'importance d'une lecture attentive du devis technique et des
manuels des fabricants relativement & Fentretien de machines, de périphériques et d’'ac-
cessoires.

2. Définir les termes associés a 'entretien des machines et des piéces d'égquipement.
3. Décrire le contenu d'une fiche d'entretien.

Avant d’apprendre a effectuer 'examen visue! d'une machine, des périphériques et des
accessoires (B) :

4. Reconnaitre les principaux éléments et organes des diverses machines et des périphéri-
ques.

5. Connaitre les principes de fonctionnement des éléments et des organes de machines.

Avant d’apprendre a planifier le travail {(C) :

8. Prendre conscience de I'importance de la planification au regard de Forganisation efficace
du travail.

7. Développer sa capacité a travailler de fagon ordonnée.

Avant d’apprendre & démonter les composants mineurs des machines, des périphérigues et
des accessoires (D) :

8. Reconnallre les précautions & prendre durant le démontage.
8. Se soucier d'utiliser les bons outils.
10. Se soucier d'effectuer un travail minutieux.

Avantd’apprendre a effectuer des opérations d’entretien sur une machine, des périphériques
et des accessoires, telles que :
* le nettoyage;
« une réparation et une modification mineures;
« la lubrification et ’application de produits de protection,
« la mise au point des niveaux des fluides (E) :
11. Expliquer fincidence d’un entretien régulier surla durée de vie des machines et des piéces
d'équipement.
12. Reconnaitre les avantages liés au développement de son sens de ia mécanique.
13. Prendre conscience de la valeur des machines et des piéces d'équipement.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d'apprendre & remonter les composants mineurs des machines, des périphériques et
des accessoires (F) :

14. Reconnailre les précautions & prendre durant le remontage.

Avant d’'apprendre & produire un rapport d’entretien {(G) :

15. Enumérer les qualités d'un bon rapport d'entretien.
16. Distinguer différents types de rapports d'entretien.
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MODULE 19: MOYENS DE RECHERCHE D’EMPLOI

Code : 370211 Durée: 15h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

INTENTION POURSUIVIE

Acquérir la compétence pour
utiliser des moyens de recherche d’emploi

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

Précisions
« Pilanifier une recherche d’emploi.
» Préparer des documents pour la recherche d'emploi.
= Réaliser I'importance d'une démarche planifiée.

PLAN DE MISE EN SITUATION

PHASE 1: Préparation a la recherche d’emploi

= &'informer sur les étapes du processus de recherche d'emploi.

« 8'informer sur les organismes et les sources d'information pouvant étre consultés au
cours de la recherche d’emploi.

= S'informer sur les critéres d’embauche des employeuses et des employeurs selon les
types d'entreprises.

= Etablir une liste d'employeuses et d’employeurs potentiels.
= Discuter des attitudes et du comportement & adopter en entrevue.

PHASE 2: Moyens de recherche d’emploi

= Planifier les étapes de réalisation de sa recherche.
= Rédiger une curriculum vitae et une lettre de présentation.

= Assembler un dossier faisant état des travaux effectués dans le contexte de sa formation
et de son cheminement personnel,

» Participer 4 la préparation ou 2 la tenue simulée d’entrevues de sélection.
= Assister a la présentation simulée d'entrevues de sélection.

= Discuter en groupe de divers moyens d'assurer e suivi des démarches de recherche
d’emploi,
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

PHASE 3: Evaluation des moyens de recherche d’emploi
» Releverquelques-uns de ses points forts et de ses points faibles parrapport 4 chacundes
moyens utilisés.

= Au cours d’une rencontre de groupe, faire état de ses observations concernant les simu-
lations d’entrevues de sélection.

CONDITIONS D’ENCADREMENT

= Fournir de la documentation.
« Assister les éléves dans leurs recherches et feur réflexion.

= Favoriser les échanges d'opinions entre les éléves ainsi que 'expression de toutes et de
tous.

= Expliquer aux éléves les modes d'utilisation des sources de référence.

» Remettre aux éléves des modéles de rédaction et de présentation pour ke curriculum
vitae, la lettre de présentation et le dossier.

» Proposer des simulations d’'entrevues de sélection.

CRITERES DE PARTICIPATION

PHASE 1: = Consufte les sources d’information.
» Participe aux discussions.

PHASE 2: + Propose un calendrier pourles démarches prévues dans un pian de recherche d'emploi.
* Produit les documents demandés.
= Participe aux activités proposées.

PHASE 3 :

Commente le bilan de son cheminement.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’entreprendre des activités de la phase 1 (Préparation 2 la recherche d’emploi) :

1. Définir le concept de recherche dynamique d’emploi.
2. Décrire les attitudes nécessaires a la recherche d’'un empiloi.
3. Définir ses champs d'intérét et ses valeurs.

Avant d’entreprendre des activités de la phase 2 {Moyens de recherche d'emploi) :

4. Démontrer les avantages associés a une recherche sur I'entreprise avant de se présenter
en entrevue.

5. Saisir 'importance de se préparer 3 une entrevue.

6. Prendre conscience de l'importance de I'image qu'une candidate ou un candidat projette
en entrevue,
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MODULE 20 : INTEGRATION AU MILIEU DE TRAVAIL

Code: 370226 Durée: 90h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

INTENTION POURSUIVIE

Acquérir la compétence pour
s'intégrer au milieu de travail

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

Précisions
* Rechercher un lieu de stage.
* Exécuter des tdches en milieu de travail.
= Renforcer les habiletés acquises durant la formation.
« Communiquer avec le personnel de I'entreprise et avec les supérieures ou supérieurs.

PLAN DE MISE EN SITUATION

PHASE 1: Préparation du stage en milieu de travail

* Poser des critéres de sélection des entreprises.

= Répertorier des entreprises susceptibles de recevoir des stagiaires.

= Effectuer les démarches pour obtenir une place de stagiaire.

= Confirmer son lieu de stage.

» S'informer sur les régies et les politiques de stage dans fes entreprises.

PHASE 2: Observation et tenue d’activités en milieu de travail

= Qbserver le milieu de travail et I'environnement de travail.

= Observer les conductrices-régleuses et les conducteurs-régleurs de machines a mouler
pendant I'exécution de taches variées.

= Exécuter diverses tiches professionnelies associées a la formation.

= Se conformer aux régles de santé et de sécurité au travail.

= Participer & des échanges interpersonnels.

= S'enquérir de la satisfaction de la ou du responsable de stage en entreprise.
» Consigner ses observations dans un cahier de bord.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

PHASE 3: Evaluation de 'expérience vécue

= Faire le bilan écrit de son stage en fonction des aspects suivants : assiduité, organisation
du travail, taches effectuées, techniques et équipement utilisés, communication avec
équipe, respect des régles de santé et de sécurité au travail.

« Participer a des échanges d’idées avec le personnel enseignant, les responsables du
stage ou les autres stagiaires :
— discuter de ses observations et des problémes survenus, etc._;
- releverles aspects du métier qui ressemblent 4 la formation regue ainsi que ceuxquien

différent;

— évaluer son intégration au milieu de travail.

CONDITIONS D’ENCADREMENT

= Préparer et maintenir la collaboration entre I'école et les entreprises.

= Soutenir les démarches de recherche d’un lieu de stage effectuées par les éléves.

= Fournir aux éléves ia documentation nécessaire au cours des démarches de préparation
de stage.

= S’assurer que les entreprises fournissent aux éléves les conditions favorables 3 la tenue
des activités prévues durant le stage.

= Assurer I'encadrement périodique des stagiaires.

= Intervenir en cas de difficulté ou de probléme.

= Fournir une structure de rapport.

CRITERES DE PARTICIPATION

PHASE 1: - Effectue sa démarche de recherche d’un lieu de stage.

= Informe I'enseignante ou I'enseignant des résultats de sa démarche et de I'entente conclue
avec I'entreprise.

PHASE 2. = Participe au déroutement des activités : observation et exécution de taches profession-
nelles.
= Communique avec la ou le responsable de Fentreprise.
PHASE 3: = Produit un rapport écrit de son stage dans lequel elle ou il traite des aspects ci-haut men-

tionnés et prend en considération les commentaires de la ou du responsable du stage en
entreprise.

= Participe a I'évaluation de son stage selon I'une ou I'autre des modalités proposées.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES A L'ATTEINTE DE L'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE :

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

1. Décrire les étapes de planification de la recherche d'un lieu de stage.
2. Enumérer les attitudes nécessaires & la recherche dynamigue d'un lieu de stage.
3. Décrire ses champs d’intérét, ses attentes ou ses appréhensions au regard du stage.

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

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

6. Reconnaitre 'importance du respect des régles de I'entreprise.
7. Saisirlimportance de démontrer de la conscience professionnelle tout au long du stage.

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

8. Se préoccuper de bien rédiger son rapport de stage.
9. Enumérer les critéres liés a une autoévaluation.
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MODULE 21: EXTRUSION PAR CALIBRAGE A sec ()

Code: 370155 Durée: 75h
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
extruder des profilés par calibrage & sec
sefon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

* A partir:
— d'un dessin de fabrication:
- de directives.
= A raide : .
d’'une chaine d'extrusion compléte incluant une table de calibrage a sec;
de matiére premiére;
d'outils;
d'instruments de mesure.
» Avec:
- I'équipement de protection individuelle;
— ladocumentation nécessaire;
- une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Respect des régles de santé et de sécurité au travail.
* Respect du processus et du procédé d’extrusion.
= Respect des caractéristiques de la matiére premiére.

» Exactitude des calouls,

= Travail méthodique et soigné.

= Respect du temps alloué.

= Capacité de résoudre des problémes et de travailler en coordination.
= Maintien de la propreté de I'aire de travail.

= Conformité du produit avec les données du devis technique.

{t) Ce module est optionnel. Voir tableau synthése du programme, page 7.

= Utilisation appropriée des outils, des instruments, de I'équipement et des accessoires.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE

A. Relever, dans le devis technique, les
données nécessaires a la production.

B. Organiser le travail.

C. installer les périphériques et les
accessoires.

D. Régler les paramétres d’extrusion relatifs :
« & l'extrudeuse;
. 4 chacun des périphériques.

£. Effectuer les opérations de production par
calibrage a sec.

Reievé précis et complet des données néces-
saires.

Interprétation juste :

« du dessin de fabrication;

» des directives de production.

Respect des directives.

Détermination logique de la séquence des opé-
rations.

Sélection appropriée des outils, des acces-
soires et des péniphériques.

Ajustements adéquats de la filiere, le cas éché-
ant.

Réchauffernent approprié de lextrudeuse.
Conformité de 1a préparation de la matiére pre-
miére avec les données foumies.

Alimentation appropriée de la trémie.

Montage et ajustements appropriés :

« des calibreurs;

. de la table de calibrage;

. du systéme de traction;

« du dispositif de coupe,

« de l'unité de réception;

. des accessoires, efc.

Alignement adéquat des périphériques.
Vérification compléte du fonctionnement des
périphériques.

Respect :

. des modes de réglage;

« de la marche 3 suivre.

Conformité des régiages avec les directives de
production.

Respect du processus de mise en marche de

l'extrudeuse.

Ecoulement uniforme de I'extrudat.

Synchronisme de ia vitesse des périphériques.

Alignement adéquat des parties mobiles et fixes

des calibreurs.

Respect des exigences concemnant :

« la circulation d’eau dans les calibreurs;

« lintensité du vide dans chacun des cali-
breurs.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE

— Surfaces du profilé lisses et uniformes.
- Surveillance du déroulement du procédé.

F. Verifier la qualité du produit. — Précision des mesures.

- Vérification compiéte de la conformité du pro-
duit avec les données du devis technique.

~ Détermination judicieuse des modifications &
apporter :
« auxréglages des paramétres;
= ala matiére premiére;
. alafiliére.

- Justesse des corrections effectuées.

- Pertinence des éléments notés surle rapport de
production.

G. Arréter la production. ~ Respect de la méthode d'amét de Fextrudeuse

et des périphériques.

- Remisage approprié :
= de l'outillage;
» de I'équipement;
» des accessoires.

- Compte rendu sur les anomalies remarquées,
slity a lieu.

— Traitement approprié des rejets.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d'apprendre A relever, dans le devis technique, les données nécessaires a la produc-
tion (A) :
1. Prendre conscience de l'importance d’une lecture attentive du devis technique relative-
ment 4 une production par procédé d’extrusion.
2. Décrire les particularités du procédé d’extrusion par calibrage a sec.

Avant d’apprendre 3 organiser le fravail {B) :

3. Désignerles périphériques utilisés en extrusion par calibrage a sec etdécrire leurfonction.

Avant d’apprendre A installer les périphériqueset les accessoires (C) :

4. Se soucier de travailler avec précaution et minutie.

5. Prendre conscience de l'importance d'effectuer des vérifications d’'usage tout au iong du
processus d'instaliation.

Avant d’apprendre a régler les paramétres d’extrusion relatifs :
= i l'extrudeuse;
= A chacun des périphériques (D) :

6. Se représenter le dérouiement du procédé d’extrusion par calibrage a sec.
7. Décrire les parameétres particuliers & 'extrusion par calibrage a sec.

8. Reconnaitre l'incidence des réglages sur le déroulement de la production et la qualité du
produit.

9. Expliquer les effets de la dépression en calibrage & sec.

Avant d’apprendre a effectuer les opérations de production par calibrage a sec (E) :
10. Reconnaitre Iimportance d’utiliser ses sens pour déceler des problémes de fonctionne-
ment de la machine.

11. Prendre conscience de I'importance d'effectuer les vérifications d'usage tout au long du
déroulement de ia production.

Avant d'apprendre a vérifier la qualité du produit (F) :
12. Enumérer les imperfections le plus souvent décelées sur le produit extrudé par calibrage a
sec,
13. Associer les défauts d'une piéce a leurs causes.

14. Reconnaitre limportance de démontrer un esprit critique au cours de 'examen des pro-
duits.
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MODULE 22: EXTRUSION-SOUFFLAGE (1)

Code: 370187 Durée: 105h
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, 'éldve doit
transformer des matiéres plastiques par extrusion-soufflage
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

'CONDITIONS D’EVALUATION

« A partir:
~ d’un dessin de fabrication;
- de directives.
v Alaide:
- d’une chaine d'extrusion-souffiage compléte munie d'un programmateur de paraison:
de matiére premiére;
d’outils;
- d’instruments de mesure.
= Avec:
~ I'équipement de protection individuelle;
- la documentation nécessaire;
- une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

* Respect des régles de santé et de sécurité au travail.

* Respect du processus et du procédé d’extrusion-soufflage.

= Respect des caractéristiques de la matiére premiére.

= Utilisation appropriée des outils, des instruments, de I'équipement et des accessoires.
» Exactitude des calculs.

= Travail méthodique et soigné.

= Respect du temps alloué.

= Capacité de résoudre des problémes et de travailler en coordination.

= Maintien de la propreté de I'aire de travail.

+ Conformité du produit avec les données du devis technique.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Relever, dans le devis technigue, les
données nécessaires a la production.

B. Organiser le travail.

C. Installer les périphériques et les
accessoires.

D. Régler les paramétres d’extrusion-

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

- Relevé précis et complet des données néces-
saires.

— Interprétation juste -
« du dessin de fabrication;
« des directives de production.

— Respect des directives.

- Détermination logique de la séquence des opé-
rations.

— Sélection appropriée des outils, des instru-
ments de mesure, des accessoires et des péni-
phériques.

- Ajustements précis, le cas échéant
« de ia filiére;
= du moule;

« des composants de ja machine.

— Préparation appropriée :

» e la machine;
» du circuit hydraulique.

— Conformité de la préparation de la matiére pre-
miére avec les données foumies.

— Alimentation appropriée de la trémie.

— Montage et ajustements appropriés des péri-
phériques et des accessoires.

- Alignement adéquat des périphériques.

—~ Vérification compléte du fonctionnement des
périphériques.

— Propreté de la machine et des périphériques et
des accessoires.

- Respect des modes de réglage en fonction de

soufflage relatifs : Féequipement utilisé, soit :
a l'extrudeuse; = un équipement conventionnel;
» au programmateur de paraison; « de I'équipement informatisé.
« au moule; - Conformité des réglages avec les directives de
« & la buse de soufflage; production.
« aux périphériques.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
E. Effectuer les opérations de production. — Respect du processus de mise en marche de la

machine d’extrusion-soufflage.

— Uniformité d’épaisseur de 1a paraison.

- Synchronisme des séquences du cycle de
moulage.

— Justesse des observations de I'état des piéces
échantilions.

- Détermination judicieuse des modifications a
apporter :
» auxréglages des paraméires;
« ala matiére premiére;
= au moute ou 3 la filidre;
« aux composants de la machine.

- Justesse des comections effectuées.

- Surveillance du déroulement du procédé.

F. Vérifier la qualité du produit. ~ Précision des mesures.
- Vérification compléte de la conformité du pro-
duit avec les données du devis technique.
- Juslesse des comections effectuées.
- Pertinence et justesse des éléments notés sur
le rapport de production.

G. Arréter la production. - Respect de la méthode d'arrét de la machine

d’extrusion-soufflage et des périphériques.

— Remisage approprié :
. de l'outilage;
= de I'équipement;
. des accessoires.

- Compte rendu sur ies anomalies remarquées,
s'il y a lieu.

- Traiternent approprié des rejets.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’apprendre a relever, dans le devis technique, les données nécessaires 3 la produc.
tion (A) :
1. Prendre conscience de l'importance d'une lecture attentive du devis technique relative-
ment & une production par procédé d'extrusion-soufflage.
2. Décrire les particularités du procédé d’extrusion-soufflage.
3. Définir les termes associés au procédé d'extrusion-soufflage.

Avant d’apprendre 3 organiser le travail (B) :

4. Désigner les périphériques utilisés en extrusion-soufflage et décrire ieur fonction.

Avant d’apprendre a installer les périphérigues {C) :

5. Se soucier de travailler avec précaution et minutie.

8. Prendre conscience de l'importance d'effectuer des vérifications d'usage tout au long du
processus d'installation.

Avant d’apprendre i régler les paramétres d'extrusion relatifs :
* 3 'extrudeuse;

= au programmateur de paraison;

= au moule;

= 3 la buse de soufflage;

* aux périphériques (D) :

7. Se représenter le déroulerment du procédeé d'extrusion-souffiage.

8. Décrire les paramétres associés & 'extrusion-soufflage.

9. Reconnaitre l'incidence des régiages sur le déroulement de la production et la qualité du
produit.

Avant d’apprendre i effectuer les opérations de production (E) :

10. Reconnaitre 'importance d'utiliser ses sens pour déceler des problémes de fonctionne-
ment de la machine.

11. Prendre conscience de I'importance d'effectuer les vérifications d’'usage tout au long du
déroulernent de la production,
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’apprendre & vérifier la qualité du produit (F) :

12. Enumérer les imperfections le plus souvent décelées sur le produit obtenu par extrusion-
soufflage.
13. Associer les défauts d'une piéce a leurs causes.

14. Reconnaitre 'importance de démontrer un esprit critique au cours de I'examen des pro-
duits souffiés.

Conduite et réglage de machines a mouler 115 Moduie 22






MODULE 23: PREPARATION DE MELANGES DE
cAouTcHoucs (Y

Code: 370236 Durée : SO h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
préparer des mélanges de caoutchoucs
selon les conditions, les critéres et les précisions qui Suivent.

'CONDITIONS D’EVALUATION

» A partir:
- de directives;,
— de formules.,
= Alaide :
de matiéres premiéres;
d'un mélangeur interne de type «banbury»;
d’un mélangeur 3 cylindres;
— d'instruments de mesure;
de fiches techniques.
= Avec:
- Péquipement de protection individuelle;
— la documentation nécessaire;
— une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

* Respect des régles de santé et de sécurité au travail.

= Respect du processus de mélange.

= Respect des caractéristiques de la matiére premiére.

= Utilisation appropriée des instruments &t de |'équipement.

* Exactitude des calculs.

= Travail méthodique et soigné.

= Respect du temps alloué.

» Capacité de résoudre des problémes et de travailler en coordination.
» Maintien de la propreté de I'aire de travail.

= Conformité du produit avec les données du devis technique.

{1) Ce module est optionnel. Voir tableau synthése du programme, page 7.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A._ Caractériser les additifs qui entrent dans la -~ Reconnaissance des principales catégories
composition de cagutchoucs. d’additifs.

— Distinction appropriée des additifs en fonction :
= de leur provenance;
= de leurs caractéristiques;
« de leurs effets sur les propriétés physiques
du produit fini.

B. Expliquer l'opération de vulcanisation. — Explication juste :
« du rdle des agents de vulcanisation;
« des contraintes de la vulcanisation sur les
procédés de fabrication.

C. Relever, dans le devis technique, les Relevé précis et complet des données néces-
données nécessaires & la production du saires.
mélange. - Interprétation juste :
« de la formule;
. des directives.

D. Organiser |e travail. - Respect des directives.
- Détermination logique de la séquence des
opérations.
- Sélection appropriee des instruments de
mesure.
E. Peser les ingrédients. — Sélection appropriée des ingrédients,
- Respect des quantités exigées et des tolé-
rances.

— Enregistrement précis des poids réels sur la
fiche de spécifications.

F. Effectuer les réglages : — Respect :
« surle mélangeur inteme; « des modes de réglage;
« Surle mélangeur a cylindres. « de la séquence de réglage.
- Conformité des réglages avec les directives de
production.
G. Effectuer les opérations de mélange : - Respect des séquences :
» Mmélangeur interne; = d’incorporation des ingrédients;
- mélangeur a cylindres. » de fonctionnement de la machine.
— Respect des températures et des durées
établies.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SURLE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
H. Vérifier la qualité du mélange. - Vérification compiéte du mélange quant & :

= I’homogénéité;
= [a vulcanisation;
= laviscosité.
— Interprétation juste des résultats.
— Enregistrement des résuftats sur la fiche.

I. Arréter la production, - Respect de 1a méthode d’arrét des mélangeurs

interne et & cylindres.

- Remisage approprié :
« de Poutillage;
« de I'éguipement;
« des accessoires.

- Compte rendu sur les anomalies remarqguées,
g'il y a liew.

— Traitement approprié des rejets.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L'ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIRFAIRE, SAVOIRPERCEVOIR OU SAVOIR-ETRE JUGES
PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES A L’ATTEINTE DE L'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE :

Avant d'apprendre i caractériser les additifs qui entrent dans la composition de caoutchoucs

(A):

1. Prendre conscience de la complexité de la composition des caoutchoucs.
2. Décrire |a raison d'étre des additifs.

Avant d'apprendre a expliquer 'opération de vulcanisation (B) :

3. Prendre conscience de l'impact de quantités minimes d’agents de vulcanisation.

Avant d’apprendre a relever, dans le devis technique, les données nécessaires a la produc-
tion du mélange (C) :

4. Prendre conscience de limportance d'une lecture attentive du devis technique relative-
ment au mélange.

Avant d’apprendre & organiser le travail (D) :

5. Décrire le mélangeur interne et le mélangeur a cylindres, leurs composants et leurs fonc-
tions.

Avant d'apprendre 3 peser les ingrédients (E) :

6. Reconnaitre 'importance d'une pesée précise des additifs.

Avant d’apprendre a effectuer les réglages :
» sur le mélangeur interne;
= sur le mélangeur a cylindres (F) :

7. Se représenter le déroulement du processus de mélange.

Avant d’apprendre a vérifier la qualité du mélange (H) :
8. Prendre conscience de Fimportance de la qualité du mélange au regard de lincidence sur
les autres opérations de moulage.

9. Enumérer les causes d'erreurs les plus fréguentes pour ce qui est des mélanges de
caoutchoucs.

10. Reconnaitre importance de démontrer un esprit critique au cours de Pexamen des pro-
duits.
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MODULE 24: EXTRUSION DE CAOUTCHoucS ("

Code: 370246 Durée: 90h
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
transformer des caoutchoucs par extrusion
sefon les conditions, les critéres et ies précisions qui suivent.

' CONDITIONS D’EVALUATION

+ A partir
— d’un dessin de fabrication;
— de directives.
» Alaide ;
d’'une chaine d'extrusion compléte incluant un four de vuicanisation:
de matiéres premiéres;
d’outils;
d’instruments de mesure.
= Avec:
— I'équipement de protection individuelle;
- la documentation nécessaire;
~ une calculatrice scientifique.

}

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

* Respect des régles de santé et de sécurité au travail.

= Respect des processus et des procédés d’extrusion et de vulcanisation.
= Respect des caractéristiques de ia matiére premiére.

= Utilisation appropriée des outils, des instruments et de I'équipement.

= Exactitude des calculs.

= Travail méthodique et soigné.

* Respect du temps alloué.

 Capacité de résoudre des problémes et de travailler en coordination.

= Maintien de la propreté de Paire de travail.

» Conformité du produit avec les données du devis technique.

(1) Ce module est optionnel. Voir tableau synthése du programme, page 7.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Relever, dans le devis technique, les
données nécessaires a la production.

B. Organiser le travail.

C. Installer ies périphériques et le four de vul-
canisation.

D. Régler les paramétres d'extrusion et vuk
canisation relatifs :
» al'exrudeuse;
= au four de vulcanisation.

E. Effectuer les opérations de production.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

- Relevé précis et complet des données
nécessaires.

— Interprétation juste :
« du dessin de fabrication;
. des directives de production.

- Respect des directives.

— Détermination logique de Ia séquence des opé-
rations.

— Sélection appropriée des outils, des instru-
ments de mesure et des périphériques.

— Ajustements précis, selon le cas :
» de la filiere;
» des composants de la machine.

— Préparation appropriée :
« de 'extrudeuse;
« du four de vulcanisation.

— Alimentation appropriée en matiére premiére.

— Montage et ajustement appropriés des périphé-
riques et du four de vulcanisation.

- Alignement adéquat des périphériques et du
four de vulcanisation.

- Veérification compléte du fonctionnement des
périphériques.

— Propreté de la machine, des périphériques et du
four.

— Respect :
» des modes de réglags;
« de la marche a suivre.

— Conformité des réglages avec les données four-
nies.

— Respect du processus de mise en marche de
lextrudeuse.

- Ecoulement uniforme de I'extrudat.

- Synchronisme des vitesses d'extrusion avec les
convoyeurs de sodie.

- Evaluation juste de I'état de la vulcanisation.

— Justesse des observations de l'état des piéces
échantilions.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
— Détermination judicieuse des modifications &
apporter :

» auxréglages des paramétres;
» & la matiére premiére;
- ala filiere;
« aux composants de la machine.
- Justesse des comrections effectuées.
~ Surveillance du déroulement du procédé.

F. Vérifier la qualité du produit. ~ Précision des mesures.
- Vérification compléte de la conformité du pro-
duit avec les données du devis technique.
- Justesse des comections effectuées,
— Pertinence et justesse des éléments notés sur
le rapport de production.

G. Arréter la production. - Respect de la méthode d’amét de Fextrudeuse

et des périphériques.

- Remisage approprié :
« de Poutillage;
« de I'équipement;
« des accessoires.

- Compte rendu sur les anomalies remarquées,
s'il y a lieu.

- Traitement approprié des rejets.
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OBJECTIFS QPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d'apprendre a relever, dans le devis technique, les données nécessaires i la
production (A) :
1. Prendre conscience de Fimportance d'une lecture attentive du devis technique relative-
ment & une production par procédé d’extrusion et vulcanisation.
2. Décrire les particularités du procédé d’extrusion et vulcanisation.
3. Décrire les termes associés au procédé d'extrusion et vulcanisation.

Avant d'apprendre a organiser le travail (B) :

4. Désigner les périphériques utilisés en extrusion de caoutchoucs et décrire leur fonction.

Avant d’apprendre a installer les périphériques et le four de vulcanisation {C) :

5. Se soucier de travailler avec précaution et minutie.

6. Prendre conscience de l'importance d'effectuer des vérifications d’usage tout au long du
processus d'instatlation.

Avant d’apprendre a régler les paramétres d’extrusion et vulcanisation relatifs :
= al'extrudeuse;
= au four de vulcanisation {D) :

7. Se représenter le déroulement du procédé d’extrusion et vulcanisation.
8. Décrire les parametres associés a 'extrusion et vulcanisation.

9. Reconnaitre l'incidence des réglages sur le déroulement de la production et {a qualité du
produit.

Avant d’apprendre 4 effectuer les opérations de production (E) :
10. Reconnaitre l'importance d'utiliser ses sens pour déceler des problémes de fonctionne-
ment de la machine.

11. Prendre conscience de I'importance d'effectuer les vérifications d’'usage tout au long du
déroulement de la production.

Avant d'apprendre a vérifier la qualité du produit {F) :
12. Enumérer les imperfections le plus souvent décelées sur ie produit obtenu par extrusion et
vulcanisation.
13. Associer les défauts d'une piéce extrudée a leurs causes.

14, Reconnaitre limportance de démontrer un esprit critique au cours de l'examen des pro-
duits extrudés.
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MODULE 25: ROTOMOULAGE (!

Code: 370255 Durée: 78 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
transformer de la matiére premiére par rotomoulage
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

» A partir :
- d’un dessin de fabrication;
- de directives.
= A l'aide :
d'une machine de rotomoulage incluant un four et une chambre de refroidissement;
de matiére premiére;
d’outils;
d'instruments de mesure.
= Avec:
- Péquipement de protection individuelle;
- la documentation nécessaire;
- une calculatrice scientifique.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Respeci des régles de santé et de sécurité au travail.

* Respect du processus et des procédés de rotemoulage.

* Respect des caractéristiques de la matiére premiére.

* Utilisation appropriée des outils, des instruments, de I'équipement et des accesoires.
» Exactitude des calculs.

* Travail méthodique et soigné.

» Respect du temps alloué.

= Capacité de résoudre des problémes et de travailler en coordination.

= Maintien de la propreté de I'aire de travail.

» Conformité du produit avec les données du devis technique.

(1) Ce module est optionnel. Voir tableau synthése du programme, page 7.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A. Relever, dans le devis technique, les - Relevé précis et complet des données
données nécessaires a la production. nécessaires.
— Interprétation juste :

« du dessin de fabrication;
» des directives de production.

B. Organiser le travail. - Respect des directives.

- Détermination logique de la séquence des opé-
rations.

- Sélection appropriée des outils, des instru-
ments de mesure, des accessoires et des péri-
phériques.

— Ajustements precis des composants de moules.

— Balancement approprié des bras de la machine.

— Conformité de la préparation de la matiére pre-
miére avec les données foumies.

— Alimentation appropriée en matiére premiére.

C. Instalter les périphériques et les acces- — Montage et ajustement appropriés :
soires. « du conformateur;
= de la chaine de refroidissement;
= de l'cutillage de finition.
— Alignement adéquat des périphériques.
— Vérification compléte du fonctionnement des
périphériques et des accessoires.

D. Régler ies parameétres relatifs : ~ Respect :
- au moulage; » des modes de réglage;
« au refroidissement; » de la marche a suivre.
« 4 la finition. — Conformité des réglages avec les directives de
preduction.
E. Effectuer les opérations de production : — Respect du processus de mise en marche de la
machine.

— Dispersion uniforme de la matiére premiére.

. moulage; — Veérification compiéte ;
» des paramétres;
» du balancement des bras de 1a maching;
« de la ventilation du moule,
— Comections appropriées, le cas échéant.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
« refroidissement, - Sélection judicieuse du ou des modes de
refroidissement :

= par ventilation;
= par jet d'eau et brume.
- Surveillance du déroulement de la phase de
refroidissement :
« ratios de rotation;
. temps de cycles;
« @évolution du refroidissement.
- Corrections appropriées, le cas échéant.

F. Procéder a la finition des piéces. — Respect des techniques d’exécution.
— Respect des tolérances.
~ Conformité de la finition avec les exigences du
devis.
G. Vérifier la qualité du produit. - Vérification compléte de la conformité du pro-

duit avec les données du devis.
— Précision des mesures.
- Respect des tolérances.
- Détermination judicieuse des modifications a
apporter
= aux réglages des parameétres;
= & la matiére premiére;
« au moule;
« au conformateur;
a l'outillage de finition.
- Justesse des comections effectuées.
— Pertinence et justesse des élémenis notés sur
ie rapport.

H. Arréter la production. — Respect de la méthode d'arrét de la machine et

des périphériques.

- Remisage approprié :
« de Poutillage;
« de Péquipement;
« des accessoires.

- Compte rendu sur les anomalies remamuées,
s’il y a lieu.

— Traitement approprié des rejets.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES A L'ATTEINTE DE L’OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE :

Avant d'apprendre a relever, dans le devis technique, les données nécessaires i la
production {A) :
1. Prendre conscience de l'importance d'une lecture attentive du devis technique relative-
ment & une preduction par procédé de rotomoulage.
2. Décrire les particularités du procédé de rotomoulage.
3. Décrire les termes associés au procédé de rotomoulage.

Avant d'apprendre a organiser le travail {B) :
4. Prendre conscience de {'importance de la planification au regard d'une organisation effi-
cace du travail.
5. Réaliser I''mportance de manipuler 1a matiére premiere avec précaution.
6. Se préoccuper de 'économie des matériaux.
7. Désigneries périphériques utilisés en moulage par rotation et décrire ieur fonction propre.

Avant d'apprendre a installer les périphériques et les accessoires (C) :

8. Se soucier de travailler avec précaution et minutie.

9. Prendre conscience de I'importance d'effectuer des vérifications d'usage tout au long du
processus d'installation.

Avant d’apprendre & régler les paramétres relatifs :
* au moulage;

* au refroidissement;

* 2 la finition {D) :

10. Expliquer le principe de base du rotomoulage.
11. Se représenter le dérculement du procédé de rotomoulage.
12. Décrire les paramétres associés au rotomoulage.

13. Reconnaitre lincidence des réglages sur le déroulement de la production et la qualité du
produit.

Avant d'apprendre 3 effectuer les opérations de production :
= moulage;
= refroidissement (E) :

14. Reconnaitre Fimportance d'utiliser ses sens pour déceler des problémes de fonctionne-
ment de la machine.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L’ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVOIR-ETRE JUGES
PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES A L'ATTEINTE DE L'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,

TELS QUE :

15. Prendre conscience de I'importance d'effectuer les vérifications d'usage tout au long du
déroulement de la production.
16. Decrire les phénoménes de cristallisation, d’agglomération et de réticulation.

Avant d'apprendre & procéder i la finition des piéces {F}:

17. Enumérer les opérations secondaires liées a la finition des piéces,

Avant d'apprendre a vérifier la qualité du produit {G):

18. Enumérer les imperfections le plus souvent décelées sur ie produit rotomoulé.

18. Associer les défauts d’une piéce a leurs causes.

20. Reconnaitre limportance de démontrer un esprit critique au cours de I'examen des pro-
duits.

Avant d’apprendre & arréter fa production (H) :

21. Expliquer 'importance de recycler la matiére premiére,
22. Distinguer la matiére récupérable de celle qui ne I'est pas.
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MODULE 26 : THERMOFORMAGE (1)

Code: 370267 Durée: 105h
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit
transformer de la matiére premiére par thermoformage
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

A partir :
~ d'un dessin de fabrication;
- de directives.

= Alzide :
- d'une machine de thermoformage sous vide, par pression d'air ou assistée par

poingons;

— de matiere premiére sous forme de feuille;
— d'outils;
- d'instruments de mesure.

* Avec:

- Péquipement de protection individuelle;
- [a documentation nécessaire.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Respect des régles de santé et de sécurité au travail.

* Respect du processus et des procédés de thermoformage.

*» Respect des caractéristiques de la matiére premiére.

= Utilisation appropriée des outils, des instruments et de I'équipement.
= Travail méthodique et soigné.

* Respect du temps alloué.

» Capacité de résoudre des problémes et de travailler en coordination.
» Maintien de la propreté de I'aire de travail.

« Conformité du produit avec les données du devis technique.

(1) Ce modaule est optionnel. Voir tableau synthése du programme, page 7.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Relever, dans le devis technique, les
données nécessaires a la preduction.

B. QOrganiser le travail,

C. Régler les paramétres de thermoformage
relatifs & la presse.

D. Effectuer les opérations de production.

E. Vérifier la qualité des piéces moulées,

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

— Relevé précis et complet des données
nécessaires.

— Interprétation juste
« du dessin de fabrication;
« des directives de production.

~ Respect des directives.

— Détermination logique de la séquence des opé-
rations.

— Sélection appropriée des outils et des acces-
seires.

— Ajustements adéquats :
« du moule;
« des accessoires.

— Vérification appropriée de la machine et de son
fonctionnement.

— \Vérification de la conformité de la matiére pre-
miére avec les données foumies.

~ Respect des modes de réglage en fonction de
I'équipement utilisé.

— Respect de la marche & suivre.

— Conformité des réglages avec les directives de
production.

— Respect du processus de mise en marche de la
presse.

- Justesse des observations concernant I'état
des piéces échantillons.

— Détermination judicieuse des modifications a
apporter :
= au réglage de paramétres;
=« & la matiére premiére;
= au moule.

— Justesse des comrections effectuées.

— Surveillance du déroulement du procédé.

— Précision des mesures.

— Vérification compléte de lz conformité des
piéces avec les données du devis technique.

— Justesse des corrections effectuées, le cas
échéant.

— Pertinence et justesse des éléments notés sur
ie rappont.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE

F. Arréter [a production. Respect de la méthode d’arrét de la presse de
thermoformage.

Remisage approprié :

= de Poutillage;

« de P'équipement;

- des accessoires.

— Compte rendu sur les anomalies remarquées,
s'il y a liew.

Traitement approprié des rejets.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d'apprendre a relever, dans le devis technique, les données nécessaires a la
production {A) :
1. Prendre conscience de I'importance d'une lecture attentive du devis technique relative-
ment & une production par themmoformage.

2. Décrire les particularités du procédé de thermoformage sous vide, par pression d'air et
assisté par poingons.

3. Décrire les termes associés au procédé de thermoformage.

Avant d’apprendre A organiser le travail (B) :
4. Prendre conscience de impoertance de |a planification au regard d'une organisation effi-
cace du travail.

5. Prendre conscience de limportance d'effectuer des vérifications d'usage sur la presse
avant d’entreprendre une production.

6. Réaliser l'importance de manipuler la matiére premiére avec précaution.
7. Se préoccuper de I'économie des matériaux,

Avant d’apprendre a régler les paramétres de thermoformage relatifs 2 la presse (C) :

8. Se soucier de travailler avec précaution et minutie.

8. Se représenter le déroulement du procédé de thermoformage.
10. Développer des méthodes de travail rationnelles.
11, Décrire les paramétres associés au procédé de thermoformage.

12. Reconnaitre l'incidence des réglages sur le déroulement de la production et la qualité du
produit.

13. Décrire le comportement de la matiére premiére dans e procédé de thermoformage.

Avant d’apprendre a effectuer les opérations de production (D) :
14. Reconnaitre 'importance d'utiliser ses sens pour déceler des problémes de fonctionne-
ment de la machine.

15. Prendre conscience de I'importance d'effectuer les vérifications d'usage tout au long du
déroulement de ia production.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L'ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVOIRETRE JUGES
PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSBAIRES A L'ATTEINTE DE L'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU,
TELS QUE ;

Avant d’apprendre a vérifier la qualité des pidces moulédes (E) :

16. Enumérer les imperfections le pius souvent décelées sur des pidces moulées par
thermoformage. '

17. Réaliser les conséquences de la présence d'imperfections sur les piéces produites.
18. Associer les défauts d'une piéce a leurs causes.
18. Reconnattre l'importance de démontrer un esprit critique au cours de I'examen des pro-

duits,
Avant d'apprendre a arréter la production (F} :

20. Expliquer limportance de recycler fa matiére premiére.
21. Distinguer la matiére récupérable de celle qui ne I'est pas.
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