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Le programme Matngcage sinscrit dans les
orientations retenues par le gouvernement du
Québec, en 1986, concernant la farmation pro-
fassionnelle au secondaire. Il a et& congu sui-
vant un nouveau cadre d'elaboration des
programmes qui exige, notamment, |a participa-
tion des milieux du travail et de 'education.

Le programme est défini par compétences, for-
mulé par objectifs et decoupe en modules. |l est
concu selon une approche globale qui tient
compte & la fois de facteurs tels les besoins de
formation, la situa-tion de travail, les fins, les
buts ainsi que les stratégies ef les moyens pour
atteindre les objeciifs.

Dans le programme, on enonce &t structure les
compeétences minimales que I'eléve, jeune ou
aduite, doit acquérir pour obtenir son dipidme.
Ce programme doit servir de réference pour la
planification de 'enseignement et de 'appren-
tissage ainsi que pour la preparation du matenel
didactique et du materiel d'évaluation.

La durée du programme est de 900 heures; de
ce nombre, 540 heures sont consacrees a l'ac-
quisition de compétences liees directement a 1a
maitrise des taches du metier et 360 heures a

Facquisition de compétences plus larges. Le
programme est divisé en 18 modules dont la
durée varie de 15 heures a 120 heures (multiple
de 15). Cette durée comprend le temps con-

sacre a 'evaluation des apprentissages aux fing
de Ia sanction des etudes et a 'enseighement
correctif.

Le programme comprend deux parties. La pre-
miere, d’'intéret genéral, présente une vue d'en-
semble du programme de formation; elle
comprend cing chapitres. Le premier chapitre
synthetise, sous forme de tableau, I'information
essentielle. Le deuxieme definit les buts de la
formation; le troisiéme traite des competences
visees et le quatriéme, des objectifs genéraux.
Enfin, le cinquieme chapitre apporte des preci-
sions au sujet des objectifs operationnels. La
seconde pariie vise davantage les personnes
touchees par l'application du programme. On y

décrit les objectifs operationnels de chacun des
modules.

Dans ce contexte d'approche globale, trois
documents accompagnent le programme : le
(Guide pedagogique, le Guide d'evaluation et le
Guide d’organisation pédagogique et materielle.
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Buts de la formation

Enoncés des intentions éducatives retenues
pour le programme. Il s'agit d'une adaptation
des buis généraux de la formation profession-
nelle pour une formation donnee.

Compeétence

Ensemble de comportements socioaffectifs
ainsi gue d'habiletés cognitives ou d’habiletes
psycho-sensorimofrices permeitant d'exercer
convenablement un réle, une fonction, une
activite ou une tache.

Objectifs généraux

Expression des intentions educatives en
catégories de compétences a faire acquerr a
I'éléve. lIs servent a orienter et a regrouper les
objectifs operationnels.

Objectifs opérationnels

Traduction des intentions educatjives en termes

pratiques pour I'enseignement, 'apprentissage
et I'evaluation.

Module (d’un programme)

Unité constitutive ou composante d'un pro-
gramme d’études comprenant un objectif
opérationnel de premier niveau et les objectifs
opérationnels de second niveau qui Faccom-
pagnent.

Unite

Etalon servant a exprimer la valeur de chacune
des composantes (modules) d’'un programme
d’études en attribuant & ces composanies un
cerfain nombre de points pouvant s'accumuler
pour I'obtention d'un dipidme; Funité comes-
pond a guinze heures de formation.
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Nombre de modules : 18 Matri¢age
Duree en héeures : 900 Code du programme :
Valeur en unités : 60

CODE

366301
366312
206323
366332
366342
366353
266362
206371
J663846
366392
3664(12
366412
366421
366432
266448
J064.56
366467
0664 /6

TITRE DU MODULE

W

S L . o

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16,
17.
18.

Situation au regard du métier et de la démarche de formation
Mathematiques appliquees a ['outillage-matricage
Fointage et pointage de rectification

Metallurgie d’outils de production

Méetrologie de matricage

Techniques d'assemblage de matrices

Ftude fonctionnelle d'une presse

Usinage de materiawx a faible indice d'usinabilite
Fabrication d'un outil a découpe simple

Usinage par électro-erosion

Analyse d’un plan d’outil de presse

Rectification plane de formes irregulieres
Communication en milieu de travail

Rectification cylindrique de formes irregulieres
Fabrication d'un outil a cambrer frappe a fond
Integration au milieu de travail

Fabrication d'un outil 3 découpe progressive
Assemblage d'un outill a decoupe progressive

2041

DUREE

13
20
45
30
30
45
30
15
120
30
30
30
15
30
120
&0
105
S0

UNITES

1
2
3
2
2
3
2
1
&
2
2
2
1
2z
8
=
7
&

Quinze heures valent une unite. |
Ce programme conduit 2 une attestation de specialisation professionnelle en Matrigage.

TABLEAU I

DIRECTION DES COMMUNICATIGNS
Ministere de {'Education

©035, da la Chevrofiera, 11e
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les buts de la formation en Matricage sont
definis 4 partir des buts géeneraux de ia forma-
tion professionnelle et en tenant compie, en

particulier, de la situation de travail. Ces buts
sont ;

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

« Lui permettre d’effectuer correctement et
avec une performance acceptable, au seull
d’entrée sur le marché du travail, les taches
et les activités associées au matncage.

- Lui permetire d’évoluer convenablement
dans 'exercice de son travail en favonsant :

~ l'acquisition des habiletés intellectuelles et
psychomotrices nécessaires a I'execufion

des taches du metier:

— le développement du souclt de commu-
niquer efficacement avec ses superieurs et
sas colleques;

- |le développement de Jethique profession-
nelle et du sens des responsabilités;

- le renforcement des habitudes d’ordre, de
propreté et de précision dans f'exercice de
son meter;

— une préoccupation constante de la sante
et de |a sécurite au travail.

Assurer I'intégration de |a personne a la vie
professionnelle

- Lui permettre de connaitre le marché du tra-
vail en général et le contexte de travail particu-

ller au métier.

« Lui permettre de connaitre ses droits et ses
responsabilités en tant que travailleuse ou

travaiileur.

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

- Lui permettre de développer son autonomie,
son sens des responsabilites et son gout de

la reyssite.

- Lui permettre de développer une preoccupa-

tion pour Vexcellence ainsi gue les athitudes
fondamentales au succes professionnel.

- Lui permettre de comprendre les principes
sous-jacents aux techniques utilisees.

» Lui permettre d’acquérr des méthodes de
travail et le sens de |a discipline.

Assurer la mobilité professionnelle de |a per-
sonne

- Lui permettre de développer des atfitudes
positives & {'égard des changements tech-
nologigues et des situations nouvelies,

- Lui permettre d’accroitre sa capacite d'ap-
prendre, de s’informer et de se documenter.



Les competences visées en Matricage sont
présentées dans le tableau Il gui suit. On y met

en evidence les compétences generales, les
competences particuliéres (cu propres au

metier) ainsi que les grandes étapes du proces-
sus de travail.

Les competences geénerales portent sur des

activites communes a plusieurs taches ou a
plusieurs sifuations. Elles portent, entre autres,
sur la comprehension de principes techniques
ou scientifiques lies au meéetier. Les com-
petences particuliéres portent sur des taches et
des activites directement utiles a I'exercice du
métier. Quant au processus de travail, il met en
evidence les principales etapes de 'execution
des taches et des activités du meétier.

Le tableau Il est a double entree; il s’agit d’'une
matnce qui permet de voir les liens qui unissent
des elements placés a 'horizontale et des

elements places a la verticale, Le symbole { A)
mantre gu’il existe une relation entre une coms-

11

petence particuliere et une étape du processus
de fravail. Le symbole (O) indique qu'il y a un
rapport entre une compétence générale et une
compétence particuliere. Des symboles noircis
Indiquent, en plus, que 'on tient compte de ces
iens dans la formulation d'objectifs visant I'ac-
quisition de compétences particuliéres (ou pro-
pres au métier),

La logique retenue pour la construction de la
matrice des objets de formation influe sur |a

sequence d'enseignement des modules. De
fagcon generale, on prend en considération une
certaine progression dans la complexité des
apprentissages et le developpement de
'autonomie de I'éleve. De ce fait, 'axe vertical
presente les compétences particuliéres dans un
ordre relativement fixe pour l'enseignement et
sert de point de depart pour 'agencement de
'ensemble des modules. Certains deviennent

ainsi prealables & d'autres ou doivent étre vus
en paralléle.




COMPETENCES GENERALES
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COMPETENCES PARTICULIERES

{Taches ou activités dans le cadre du

melter et de la vie prolessionnelle)
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Fabriquer, assambler el laire |3 mise au
|:_u:u’n1 d'un autll de coupe simple

C

poinl d'un owlil & cambeer frappe & fond

Fabriquer, assambler el aire la mise auy

S intégrer au milieu de travail en

malslcane

Fabriquer un owlil & déceupe propressive
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oulll & découpe pragressive {2 phases)

NOMBRE D'OBJECTIFS

Assembler et faire |a mis2 au point d"un

DUREE OF LA FORMATION

It NI 1EYL

Enire [es compétences parflculigres

el e processus

:I_

M Existence d'un lien fenctionnel

T: Type d'ohjectil

A Application d'uvn lien fonclionnel
i) Existence d'un llen lanctionnel

. Comportement {C}
. Situalion (S

Heures

Enlre les compélences générales

]_Ef les compétences particullgres

@ ~pplication d'un lien fonctlennel
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Les objectifs généraux du programme
Matricage sont présentes ci-apres. lls sont
accompagnes des enonces de competences
liees a chacun des objectifs operationnels de
premier niveau qu'ils regroupent.

Faire acquérir a I'éléve les compétences
nécessaires a une intégration harmonieuse
au milieu scolaire et au milieu de travail

= Se situer au regard du metier et de ia
demarche de formation.

= S'intégrer au milieu de travail en matricage.

Faire acquérir 3 I'éléve les compétences
necessaires a Pexécution des tiches en
matrigage

- Fabriquer, assembler et faire |a mise au point
d’'un outil a decoupe simple.

- Fabriquer, assembler et faire la mise au point
d'un outil & cambrer frappe a fond.

- Fabriquer un outll 2 decoupe progressive
(2 phases).

- Assembler et faire la mise au point d’un outil
a découpe progressive (2 phases).

Faire acquérir a I'éleve les compétences
nécessaires 3 |'utilisation des metaux

- Appliquer des notions de metallurgie a la
fabrication d’outils de production.

» Appliquer des connaissances liées a ['usi-
nage des matériaux a faible indice d'usi-
nabilite.

13

Faire acquerir a l'eleve les competences
necessaires a la rectfication et a I'assem-
blage d’'outils de production

- Appliquer des techniques de pointage et de
pointage de rectification.

» Rectifier une piéce de formes irregulieres
complexes sur une rectifieuse plane.

» Reciifier une piéce de formes irégulieres
complexes sur une rectifieuse cylkindnque,

- Appliquer des techniques d’assemblage de
matnces.

Faire acqguerir a I'éléve les competences de
base nécessaires a 'exercice de la specialite

en matrigage

- Appliguer des notions de mathématiques a la
fabrication d outils de production.

- Analyser la construction d'un outil de presse
sSUr un plan.

« Appliquer des notions de metrologie ala fabri-
cation de matnceas.

- Communiquer en milieu de travail.

Faire acquerir a I'éleve les compeétences rela-
tives a Futilisation des procedes d'usi-nage
par electro-erosion et au fonctionnement des
machines de production

» Effectuer une opération d’'usinage par electro-
Erosion.

- Effectuer I'étude fonctionnelle d’une presse.



Un objectif operationnel de premier niveau est
défini pour chacune des compétences visées

conformement a leur présentation au chapitre 3;

celles-ci sont structurees et articulées en un
programme integre de formation permeitant de
preparer I'eleve a |a pratique d’'un métier. Cette
organisation systemique des compétences pro-

duit des resultats qui depassent ceux de la
formation par elements isoles. Une telle fagon

de proceder assure, en particulier, la progres-
sion harmonieuse d’'un objectif a un autre,
'economie dans les apprentissages (en evitant
les repetitions inutiles), Iintegration et le ren-
forcement d'apprentissages, efc.

Les objectifs opeéerationnels de premier

niveau constituent les cibles principales et obli-
gatoires de l'enseignement et de I'apprentis-

sage. lls sont pris en considération pour
'evaluation aux fins de la sanction des études.
s sont definis en fonction de comportements

ou de situations et presentent, selon le cas, les
caractéristigues suivantes :

- lUn obijectif défini en fonction d’un com-
portement est un objectif relativement fermé
qui décrit des actions et des résultats aften-

dus de l'éleve au ferme d’'une étape de sa
formation. L'evaluation porte sur les résultats
attendus.

= Un objectif defini en fonction d'une situa-
tion est un objectif relativement ouvert qus
decnt les phases d'une situation educative
dans laguelle on place 'eléve. Les produits et
les résultats varient selon ies personnes,
L'evaluation porte sur la participation de

15

I'eleve aux activités proposées au plan de
mise en sifuation.

l.es objectifs opérationnels de second niveau
servent de reperes quant aux apprentissages

prealables a ceux qui sont nécessaires pour
'atteinte d'un objectif de premier niveau. lls sont

groupés en fonction des précisions (voir 5.2. A)
ou des phases (voir 5.2. B) de I'objectif opéra-
tionnel de premier niveal.

REMARQUES

Les objectifs opérationnels de premier et de second

niveau suppoesent la distinction nette de deux paliers
d'apprentissages ;

= au prermier palier, les apprentissages qui con-
cement les savoirs préalables;

*» au second palier, les apprentissages qui con-
cement la compétence.,

| @5 objectiis operationnels de second niveau indi-

quent les savairs prealables. lls servent a préparer
les &léves a entreprendre correctement les appren-

tissages directement nécessaires a lacquisition

d'une competence. On devrait toujours les adapter

aux besoins particuliers des éléves ou des groupes
en formation.

Les objeciifs opérationnels de premier niveau

guident les apprentissages que les éleves doivent
faire pour acquerir une compeéience :

= Les precisions ou les phases de Pobjectif détermi-
nent cu orientent des apprentissages particuliers
a effectuer, ce qui permet le développement d’'une
competence de facon progressive, par éléments
ou par etapes.

» 'ensemble de l'objectif (les six composantes et
particulierement la dermiére phase de l'objectifde
situation, voir 5.2.) détermine ou oriente des
apprentissages globaux, d'intégration et de syn-



these; cela permet de parfaire I'acquisition d’une
competence.

Pour atteindre les objectifs, des activités d’apprentis-
sage pourraient etre preparees de la facon suivante :

* des activités particuliéres pour les objectifs de
s2cond niveau;

_

Un objectif défini en fonction d’un comporte-

ment comprend six composantes. Les trois pre-

mieres donnent une vue d’'ensemble de
I'objectif.

» Le comportement attendu présente une
competence comme le comportement global
attendu a la fin des apprentissages d’'un
module, |

Les conditions d’évaluation définissent ce
qui est necessaire ou permis a 'éléve durant
'épreuve permettant de vérifier 8’il ou elle 3
atteint l'objectif; on peut ainsi appliquer les
memes conditions d'évaluation partout.

Les critéeres généraux de performance
definissent des exigences qui permettent de

voir globalement si les résultats obtenus sont
satisfaisants.

5.2. GUIDE DE LECTURE DES OBJEGTIFS OPERATIONNELS
DE PREMIER NIVEAU

= des activites particuliéres pour des précisions ou
des phases des objectifs de premier niveau-

" des activites globales pourles objectifs de premier
niveau.
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A. L.ecture d'un objectif défini en fonction d'un comportement l

Les frois demiéres composantes permettent
d’avoir une vue précise et une compréhension
claire de I'objectif.

« Les precisions sur le comportement
attendu décrivent les €léments essentiels de
la compétence sous la forme de comporte-
rments particuliers.

- les critéres particuliers de performance
definissent des exigences a respecter et
accompagnent habituellement chacune des
precistons. lls permettent de porter un juge-
ment plus eclaire sur Iatteinte de I'objectif.

- Le champ d’application de la compétence
precise les limites de I'objectif, /e cas écheant
Il indique si 'objectif s’applique a une ou 3
plusieurs taches, a une ou a plusieurs profes-
sIoNs, & un ou a plusieurs domaines. etc.




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

Un objectif defini en fonction d'une situation
comprend six composantes.

- L'intention poursuivie presente une com-
petence comme une intention 3 poursuivre

tout aulong des apprentissages d'un module.

- Les precisions mettent en évidence I'essen-
tiel de la competence et permettent une
meilleure comprehension de l'intention pour-
suvie,

» Le plan de mise en situation deécrit, dans ses
grandes lignes, |1a situation educative dans
laguelle on place 'eleve pour lui permettre
d'acquerir la competence visee. |l comporte

habituellement trois phases d’apprentissages
telles :

— une phase d'information:

— une phase de realisation, d’approfondisse-
ment ou d’engagemeant;

— une phase de synthése, d'intégration et
d'autoevaluation.
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- Les conditions d’encadrement deéefinissent
des balises a respecter et des moyens 3
mettre en place, de facon a permettre les

apprentissages et a avoir les mémes condi-
tions partout. Elles peuvent comprendre des
principes d’'action ou des modalités particu-
lieres.

- Les criteres de participation décrivent les
exigences de participation que Féléve doit
respecter pendant 'apprentissage. lIs por-
tent sur la facon d'agir et non sur des résul-
{ats a obtenir en fonction de la competence
visee, Des criteres de participation sonf

géenéralement présentés pour chacune des
phases du plan de mise en situation.

» Le champ d’application de |a compétence
precise les limites de I'objectif, /e cas échéant.
Il indique si 'objectif s’applique & une ou 3
plusieurs taches, a une ou a plusieurs profes-
SIONS, a un ou a plusieurs domaines, etc.




Deuxiéme partie

-




Code - 366301 Durée ; 15 h

" OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

INTENTION POURSUIVIE

Acquerir la compétence pour
se sifuer 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.

Precisions

» Connaltre la reahie du meétier.

= Comprendre le programme de formation.
= Confirmer son orientation professionnelle.

PLAN DE MISE EN SITUATION

FHASE 1 : Information sur le métier

» S'informersurle marché du travail dans le domaine du matricage : milieu de travail (types
d'entrepnses, produits), perspectives d'emploi, rémunération, possibilitées d’avancement
et de mutation, presence des femmes dans le metier, selection des candidates et des

candidats. Cetté recherche de renseignements peut éire faite au cours de visites,
d'entrevues ou par I'examen de documents, etc.

» S'informer sur la nature et les exigences de I'emploi (t3ches, conditions de travail,

crnteres d'evaluation, droits et responsabilites des travailleuses et des travailleurs) au
cours de visites, d'entrevues, d’'examens de documents, elc,

= Au cours d'une rencontre de groupe, présenter ies données recueillies et discuter de sa
perception du metier : avantages, inconvenienis, exigences.

PHASE 2 : Information sur le prngram'me da formation et engagement dans la démarche

= Discuter des habiletes, aplitudes, habitudes et connaissances nécessaires pour pra-
tiquer le metier.

= S'informer sur le programme de formation : programme d'études, déemarche de forma-
tion, modes d'evaluation, sanction des &tudes.

« Discuter de la periinence du programme de formation par rapport 2 la situation de travail
de la ou du spécialiste en matricage.

= Faire part de ses premiéres réactions a I'égard du métier et de la formation.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE SITUATION

PHASE 3 : Evaluation et confirmation de son orientation

 Produire un rapport dans lequel on doit :

— E:réciser ses gouts, ses aptitudes et son intérét pour le matncage;
- evaluer son orientation professionnelle en comparant les aspects et les exigences du
metier avec ses goiits, ses aptitudes et ses champs d'intérét.

CONDITIONS D’ENCADREMENT

Créer un climat favorable a I'épanouissement personnel et i I'integration profession-
nelle.

Frivilegier les échanges d'opinions entre les éléves et favoriser I'expression de toutes
et de tous.

Motiver les eléves & entreprendre les activités proposées.

Permetire aux éléves d'avoir une vue juste du métier.

Fournir aux &éléves les moyens d'évaluer leur orientation professionnelle avec honnéteté
et objectivité.

Assurer [a disponibilité de la documentation pertinente : information sur le metier,
programme de formation, guides, etc.

COrganiser une rencantre avec des spécialistes du métier.

Organiser des visites d’entreprises représentatives des principaux milieux de travail en
rmatrigage.

CRITERES DE PARTICIPATION

PHASE1: =

FPHASE 2: =

PHASE 3 : -

Module 1

Recueille des données sur la majorité des sujets traités.

Eaf:pn‘rne convenablement sa perception du métier au cours d'une rencontre de groupe en
faisant le lien avec les données recusillies.

Dr:r-n.ne son opinion sur quelques exigences auxquelles il faut satisfaire POUr pratiquer [e
metier.

Fait un examen sérieux des documents déposés.

Ecoute attentivement les explications.

Exprime convenablement sa perception du programme de formation au cours d'upe
rencontre de groupe.

Exprime clairement ses réactions.

Produit un rapport contenant :

- une presentation sommaire de ses goiits, de son intérét et de ses aptitudes pour le
metier;

— des explications sur son orientation en faisant, de fagon explicite, les liens demandés.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

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

Avant d'entreprendre les activites de chacune des phases :

1. Etre réceptive ou réceptif & I'information relative au métier et a la formation.
2. Avoir le souci de partager sa perception du metier avec les autres personnes du groupe.

Avant d’entreprendre des activités de la phase 1 (Information sur le meétier ) :

2. Repérer les élements d'information.

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

5. Donner le sens de qqualification requise au seuil d'entree sur le marche du travail».
6. Expliquer les principales régles permettant de discuter correciement en groupe.

Avant d’entreprendre des activités de |la phase 2 (Information sur le programme de formation
&t engagement dans Ia demarche) :

7. Distinguer les habiletés des aptifudes ef des connaissances nécessaires a |'exercice d'un
metier.
8. Décrire la nature, la fonction et le contenu d’'un programme d'études.

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

9. Distinguer les go(lts des aptitudes et de l'inferét.
10. Décrire les principaux elements d'un rapport confirmant une onentation professionnelle.
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Code: 366312 Duree : 30 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour demontrer sa competence, 'éléve doit

appliquer des notions de mathématiques 3 la fabrication d’outillage de production
selon les conditions, les criteres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D'EVALUATION

« A partir :

~ de plans de pieces de formes complexes devant étre usinées qu vérifiées:
- des consignes de l'enseignante ou de I'enseignant.

= Alaide :
- d'une calculatrice:
- de la docurnentiation fechnique necessaire

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

- Maitrise des systémes d'unijtés impérial et intemational.
= Exactitude des calculs.

« Utilisation appropriee des formules et des méthodes de travail.
» Proprete du travail.
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OBJECTH OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A

B.

D.

Module 2

Interpreter le plan.

Résoudre des équations algébriques de
compaosition et de transformation de for-
mules liees a la fabrication d'outillage de
production.

Resoudre des problémes de chaines de
cotes,

Résoudre des problémes d'angles com-

plexes surdes piéces de gabarit de produc-
tion ou de matrices.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

- Interprétation exacte des symboles.
- Reteve complet des dimensions et des
tolerances.

— Application appropriée de la méthode de com-

position des forrmules.

— Application appropriée de la méthode de trans-
formation des formules.

- Exactitude des calculs relatifs -

« A la cote mangquante:

= aux cotes mimmales et maximales:
» au perimetre de la piéce;

«  au volume de |a piéce;

= au centre de gravité.

— Construction approprige des triangles en fone-

tion des problémes géométriques a résoudre.

— Utitisation appropriee des formules

trigonometriques relatives aux triangles.

Champ d'application : Domaines de 'outillage et du matricage
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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'OBJECTIE DE PREMIER NIVEAU, TELS
QUE :

Avant d'apprendre a interpréter le plan (A) ;

1. Se sensibiliser a la compétence visée ainsi qu’a la démarche d'apprentissage pProposée.
2. Colhger Finformation contenue dans un plan.

Avant d’apprendre 4 résoudre des équations algébriques de composition et de transforma-
tron de formules liées 3 la fabrication d’outillage de production (B) :

3. Reésoudre des équations algébriques de base.
4, Resoudre des équations algébriques de premier degré.

Avant d’apprendre a resoudre des problémes de chaines de cotes (C) :

5. Resoudre des problemes géométriques de base.
6. Calculer les cotes minimales et maximales et les intervalles de tolérance.

Avamnt d’apprendre a resoudre des problémes d’angles complexes sur des pieces de gabarit
de production ou de matrices (D) ;

7. Resoudre des probléemes trigonométriques de base.
6. Resoudre des problemes trigonométriques simples.

9. Resoudre des problémes trigonométriques de base d'un triangle quelconque.
10. Se soucier de I'exactitude des calculs.

11. Se soucier de la propreté du travail.
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Code :

3663435

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

CONDITIONS D’EVALUATION

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

Matrncage

Pour déemontrer sa compétence, 'eleve doit

Duree :

45 h

appliquer des technigques de pointage et de pointage de rectification
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

- A partir:

- d'un plan fourti par I'enseignante ou I'enseignant;
- d'une piéce en acier doux fraisée et rectifice.

» Sur une pointeuse ou une fraiseuse verticale conventionnelle de trés bonne qualite.
= En utilisant :

- Respect des normes de sante et de sécurité au travail.

des accessoires nécessaires au montage et a 'ablocage de la piece;
des équipements de déplacement et de positionnement de précision,
I'appareil de rectification des alesages;
des instruments de mesure appropriés.

- A I'aide de toute la documentation technique pertinente,

- Maitrise des techniques d'utilisation de la pointeuse-perceuse ou de la fraiseuse
verticale.

» Maitrise des techniques de pointage et de pointage de reclification.
» Maitrise des techniques d'utilisation des instruments et des appareils de mesure.
= Qualitée du produit :
conformité de Ia piéce usinée avec les données du plan;
respect des tolérances (systéme impérial et systeme metrique) :

diameirales:
d’emplacernent;
d’entraxe;

de parallelisme;

Module 3




OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE (suite)

- &fat de surface -
- alesage;
— rectification.
= Respect du temps alloué.

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A

Module 3

Interpréter le plan.

Tracer |a piéece.

Monter et positionner la piéce.

Monter les outils et régler la machine.

Fercer, aleser et rectifier des trous selon les
dimensions et les tolérances du plan.

S'assurer de fa qualité de |a piéce finie.

30

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

Interprétation exacte des symboles.

Releve complet des dimensions et des
tolerances.

Interpretation juste des éléments d'information
particuliers,

FPrecision du tracage.

Conformité du trace avec le plan,

Calcul exact des coordonnées orthogonales.
Calcul exact des coordonneées polaires.

Selection appropriée des accessoires de mon-
tage en fonction du genre d'usinage a exécuter.
FPositionnement précis de la piéce surlatable de
la machine.

Ablocage approprié de |a piéce.

Localisation précise du point d'origine.
Respect des principes isostatiques.

Selection appropriée des outils ou de |a meule
en fonction du genre d’'usinage a exécuter.
Montage approprié des outils ou de la meule.
Reglage précis de la révolution et de l'avance
en fonction de I'outil ou de 12 meule.

Dressage approprié de la meule.

Selection de techniques de travail efficaces.
Lhilisation sécuritaire de la machine-outil.
Utilisation appropriee des fluides refroidisseurs.
Conformite des dimensions de pointage avec le
plan.

Nettoyage et ébavurage appropriés de |1a pigce.
Verification compléte des dimensions et de I'éiat
des surfaces de la piece.

Matricage




OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
G. Assurer 'entretien du poste de travail. — Proprete de la machine-outil et de ['aire de ira-
valil.

- Respect des normes du fabncant concernant [a
fubrihication de la machine.

- Rangement approprié des outils, des acces-
soires et des instruments de mesure.

Chamg d'application : Domaines de I'outillage et du matricage
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

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

Avant d'apprendre a interpréter le plan (A) :

1. Se sensibiliser 4 1a compétence visée ainsi qu’a la démarche d'apprentissage proposée.

Avant d'apprendre & tracer la piéce (B) :

2. Nettoyer une piéce en vue d'un tracage.
5. Determiner le colorant approprié a un travail donné.

4. Distinguer la cotation conventionnelle de la cotation 3 coordonnees.

5. Reconnaitre des coordonnées orthogonales et polaires dans un plan.
6. Deécrire la méthode du bouton d’outilleur.

Avant d’apprendre 4 monter et & positionner la piece (C) :

/. Reconnaitre les accessoires de montage.

8. Distinguer les méthodes de positionnement d'une plece sur la table.
9. Distinguer ies méthodes de repérage du point d'arigine.

Avant d'apprendre a monter les outils et a regler la machine (D) ;

10. Reconnaitre les outils de pointage en fonction des opeérations i exécuter.
11. Assurer la qualité de coupe des outils de la pointeuse-perceuse.

12. Effectuer les calculs de vitesse de rotation des outils

13. Effectuer les calculs de I'avance de coupe des outils,

14. Distinguer les différentes sortes de meules utilisées sur une pointeuse-rectifieuse,

Avant d’apprendre 4 percer, 3 aléser et a rectifier des trous selon les dimensions et les
tolerances du plan (E) :

15, Distinguer les modes de contréle des déplacements.

Avant d’apprendre 3 s’assurer de la qualité de Ia piece finie (F) :

16. Selectionner les instruments de mesure et les appareils de contrile.
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Code ; 366332 Duree : 30h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'éléve doit

appliquer des notions de metallurgie a la fabrication d’outillage de production
selon les conditions, les criferes et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

« A partir: .
— d'un dessin d’outil de production;
- e pieces d’'aciers a traifer.
« A laide :
- de notes de cours;
- ges fascicules des fabncants d'acier.

= En utilisant des appareils de vérification non destructifs.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

« Selection pertinente des aciers et de leur trafement,
= Joudci de la precision.
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PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Interpreter un plan d’outil de production.

B. Determiner les propriétés physiques et
mecaniques des matériaux a utiliser.

C. Selectionner les aciers 3 utiliser.

D. Determiner les caractéristiques du traite-
ment thermique,

E. Determiner les traitements thermiques
necessaires pour conférer certaines pro-
prietes mecaniques a des matériaux utilisés
en outillage de production.

F. Efiectuer le controle destructif d'une piéce
d'acjer :
- dureté;
- fissure;
= distorsion.

Module 4

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NI\}EAU
DE COMPORTEMENT

34

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

Designation précise de la fonction de I'outil.
Relevé exact des dimensions.

Facon de déterminer les différentes propriétés
physiques et mecaniques des métaux non fer-
reux ef des aciers allies en fonction de I'outil &
fabriquer.

Interpretation juste des abaques des fabricants.

Choix approprie du traitement thermique.

Choix approprié du mode de chauffe des
metaux,

Frécision de la température de la chauffe de
+/- 25°F,

Précision de la durée de chauffe de +/- 5 min, 4
temperature constante.

Choix approprié du mode de revenu des aciers.
Precision de la température de revenu a +/-
25°F.

Durée du revenu appropriée a la dureté désirée.

Traitements thermiques utilisés pour :
- la trempe;

- |8 revenu;

» 2 recul:

- la normalisation:

» la spheroidisation:

- |a carburation;

- |3 carbonitruration:

« 12 nitruration.

Choix approprié de I'appareil de verification de
la durete.,

Choix approprie du liquide pénétrant.

Choix approprie de |'échelie de lecture.
Execution precise de [a technique d'essai par
ressuage.

Detection juste de toute déformation physique
du metal.

Matrigage
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS

COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE

— Explication juste des défauts de trempe tels
gue :
« insuffisance de dureté;
» felure;
- brulure;
. déformation.

G. Appliquer les regles de santé et de securnte. — Respect des régles de santé et de sécurite.

Champ d'application : Domaines de ['outillage et du matngage
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

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

Avant d'apprendre & interpréter un plan d’outil de production (A) :

1. Se sensibiliser & la compétence visée ainsi qu'a la démarche d'apprentissage proposeés.

Avant d’apprendre & déterminer les propriétés physiques et mécaniques des matériaux i
utiliser (B) :

2. Distinguer les differents métaux ferreux et non ferreux liés 3 I'outillage de production.
3. Indiquer les propriétés des différents métaux utjlisés pour produire un alliage.

Avant d’apprendre a déterminer les caractéristiques du traitement thermique (D) :

4. Decrire la fonction, le mode de réglage et d'utilisation des appareils de chauffe,
2. Decrire la fonction, le mode de régilage et d'utilisation des bains de trempe.,

6. Decrre la fonction, le mode de réglage et d'utilisation des fours a revenu

7. Indquer les mesures de sécurité 3 adopter au cours de la manutention et de ['utiisation
des pieces, des accessoires et des fours.

Avant d'apprendre a déterminer les traitements thermiques nécessaires pour conferer cer-
taines proprietés mecaniques a des matériaux utilisés an outillage de production (E) :

8. :‘:‘-électiunner les metaux, les alliages ferreux et non ferreux en fonction Q'applications
ingdustrelles,
9. Distinguer les différents aciers au carbone.

Avant d’apprendre i effectuer le controle non destructif d’'une piece d'acier ;
= dureté;

v fissure;

= distorsion (F) ;

10. Decrire le mode de préparation des surfaces a conirdler.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compeéience, |'eleve doit
appliquer des notions de métrologie a la fabrication de matrices

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

CONDITIONS D’EVALUATION

« A partir:
— d'un poincon et d'une matrice, trempés et rectifiés, comportant des dimensions lineaires,
des formes angulaires et circulaires, des états de surface et des degrés de durete;
- de dessins indiquant les cotes et les tolérances de formes et de positions ainsi que les
états de surface et les degrés de durete.

- A laide:
- d'outils de montage et d'instruments de contrle des posttions geometriques des

eléements;
- de toute la documentation necessaire.

= Sur un marbre de précision.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

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

- Maitrise des techniques d'utilisation des differents instruments de mesure et des
appareils de verification.

» Propreté des pieces a venijier et de I'aire de travail.

Souci de la précision.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU |

DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Interpréter les plans,

B. Sélectionner les instruments de mesure et
les appareils de contréle.

C. Vérifier les dimensions et les positions rela-
tives des éléments géométriques de
poingons et de matrices 4 découper ou a
former.

L. Verifier I'état de surface des piéces.

E. Veérifier la dureté des piéces trempées ou
cementées.

F. Deceler des défauts de trempe sur des
poincons et des matrices. -

Module 5

38

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

Interpretation exacte des symboles.

Relevé complet des dimensions, des éléments
geometriques, des états de surface et des
degrés de dureté.

Interprétation juste des tolérances.

Uitlisation correcte des deux systemes de
mesure,

S.électinn judicieuse en fonction des dimen-
sions, des formes et des éléments géométri-
ques a vérifier.

Ftalonnage et réglage précis des appareils de
contrale par comparaison.

Utilisation correcte des appareils de contrale par
comparalson et des calibres.

Lontrole precis des éléments géométriques.
Venfication adéquate de la position relative des
éléments.

Releve précis des dimensions, soit +/- 10 p. 100
des intervalles de tolérance précise.

Etalonnage et réglage précis de rappareil de
controle du fini.

Utilisation correcte de I'appareil de contréle du
firi.

Relgvé precis des états de surface. soit +/-
Z micropouces (0,05 micron) de I'état de surface
de [a piece,

Etalonnage et réglage précis de 'appareil de
controle de |a dureté.

Utilisation correcte de I'appareil de contréle de
la dureta,

Releve précis de la dureté, soit +/- 1 Rockwell
de la dureté de la piéce.

Releve complet des défauts de trempe -
»  DriSures;
o fISSUres:
- lapures;
- brijlures;

o defomations.

Matricage




OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
G. Inscrire les differentes mesures sur la fiche — Inscription exacte des dimensions des pieces :
de controle de |a qualite. « etats de surface;

. degrés de durete.
- Lisibilité des inscriptions.

H. Entretenir et ranger les mmstruments de — Entretien et rangement conformes aux nomMmes
mesure et les appareils de verification. du fabricant.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

PREALABLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES A L'ATTEINTE DE L'OB.JECTIF DE PREMIER NIVEAU, TELS
QUE :

Avant d’apprendre 3 interpréter les plans (A) :

t. Se sensibiliser 4 la compétence visée ainsi qu'a la démarche d'apprentissage proposée.
2. Appliquer les connaissances de base en dessin.

Avant d’apprendre i sélectionner les instruments de mesure et les appareils de contréle (B) :

3. Distinguer les différents instruments et a ppareils de mesure et de contréle.

Avant d’apprendre 3 vérifier les dimensions et les positions relatives des éléments qgéométri-
ques de poincons et de matrices a découper ou a former (C):

4. Reconnaitre les élérments géomeétriques sur des poingons et des matrices.

2. 9e soucier de manipuler avec soin les instruments de mesure el les outils de montage sur
un marbre d’inspection.

6. Se soucier des effets de la température sur la precision des instruments.
/. Adopter une attitude seécuritaire au travail.

Avant d’apprendre a vérifier I'état de surface des preces (D) :

8. Decrire les caractéristiques ainsi que le mode d'utilisation et d'entretien des plaques de
coOmparaison.

9. Reconnaitre visuellement les défauts et leg Iregulartés des surfaces.

Avant d’apprendre & vérifier la dureté des piéces trem pees ou cémentées (E) :

10, Decrire les caractéristigues des différents duromatres.

Avant d’apprendre a déceler des défauts de trem pe sur des poingons et des matrices (F):

11. Décrire les composants d’un appareil de vérification des defauts de traitements thermigues
par les differents procédés de ressuage (Magnafiux).

Avant d’apprendre a inscrire les différentes mesures sur la fiche de contréle de la qualité (G) :

12, Demontrer l'importance du contrile de la qualité.
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Code : 366353 Durée : 45 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour demontrer sa compétence, I'eleve doit
appliquer des techniques d'assemblage de matrices
selon les conditions, les criteres ef les precisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

- A partir :

— d'un schema d'assemblage d'un bati de matricage comprenant deux colonnes et deux
rmanchons, ainsi que les differentes pieces de la matnice:;

— des pigces du bati et de la matrice correspondant au schéma.
« A laide

- de lautillage et des élements d'assemblage necessaires;

~ des instruments de measure nécessaires.
» En utilisant :

— une perceuse de bonne qualité ou une fraiseuse verticale pour faire les trous;
- une presse ou un four et de la glace pour assembler des pieces avec ajustements serres.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

» Respect des reqgles de sante et de securité au travail.

 Respect de |a sequence des etapes liees a 'application des technigues d'assemblage
de pieces de matrices.

= Qualité du produit -
- precision de l'alignement des organes de guidage du bat de l'outil de matrigage
(systerne impénal et systeme métrique);

— precision de Falignement des poingons avec [a matrice en fonction du type, de 1a dureté
et de ['epaisseur du materiau utilisé.

- Propreté des piéces et de 'aire de travail.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A. Determiner les modes d’assemblage 2 — Choix judicieux des modes d’assemblage :
utihser dans la fabrication d'un outil de « facilite d'exécution du travail;
matngage. » Zoldite et précision de Fassemblage;
. facilte du montage et du démontage des
pieces.
B. Choisir les éléements de liaison. - Choix judicieux des éléments :

« &n fonction des modes d'assemblage:;

« Enfonction du materiay des piéces 4 assem-
bler,

. Choisir les outils nécessaires. ~ Choix judicieux des outils de transfert et des

outils de coupe en fonction du travail 4 effectuer.

[). Effectuer 'assemblage des piéces. ~ Respect des techniques de transfert des trous

de goujons et de vis.

- Respect de la technique d'assemblage par
djustemnents serrés.

- Alignement précis des perforateurs, des pilotes
et du poincon avec la matrice.

E. Verifier les diamétres des trous alésés et - Choix des instruments appropriés.
I'alignement des pieces. - — Utiisation correcte de ces instruments.

- Indication précise de tout écart de tolérance.

— Indication exacte concernant I'alignement des
pieces.
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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 NIWVEAU, TELS

QUE :

Avant d’apprendre a déterminer les modes d’assemblage a utiliser dans la fabrication d’un
outil de matrigcage (A) :

1. Se sensibiliser 4 la compétence visée ainsi qu'a [a démarche d'apprentissage proposee.
2. Interpréter les indications standardisées qui figurent sur le dessin d'un outil de matncage.
3. Reconnaflre les difféerents modes d' assemblage.

Avant d'apprendre & choisir les éléments de liaison (B) :

4 Reconnatire les differents elemenis de haison.

Avant d’apprendre a choisir les outils nécessaires (G) -

5 Reconnaitre les difféerents outils de coupe.
6. Verifier I'état des outils de coupe.

Avant d’apprendre a effectuer 'assemblage des pieces (D) :

7. Expliquer le fonctionnement de outillage et des machines-outils necessaires pour effec-
tuer des assemblages.

Avant d’apprendre 3 vérifier les diamétres des trous alésés et I'alignement des pieces (E) :

8. Distinguer les différents instruments de mesure.




Code: 366362 Puree ;: 30 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Four demontrer sa competence, I'éléve doit

effectuer Fetude fonctionnelie d’une presse
sélon les conditions, les criteres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

» SuUr une presse mecanique ou hydraulique.
» A partir d'une liste d'éléments a vérifier.
» A Tlaide -

- du manuel du fabricant:

— de toute docurnentation appropriée.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Respect des normes de santé et de sécurité au travail.
 Verification compléte et appropriée des composants et des mécanismes de la presse.
- Evaluation juste et compléte du mode de fonctionnement d’'une presse.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Effectuer 'examen de la chaine cinéma-
tigue d'une presse.

B. Evaluer la capacité et la puissance d'une
presse.

C. FEtudier les mécanismes auxiliaires d'une
presse et les mouvements de travail d'un
outil de presse.,

D. Seélectionner les accessoires d'une presse.

E. Famre I'essai & vide d'une presse.

Module 7

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

Examen complet des mouvements d'avance et
des mouverments rotatifs circulaires.
Description exacte des mouvements d'avance
ineaires rectilignes et des mouvements rotatifs
circulaires d'une presse mecanique et d'une
presse hydraulique.

Evaluation précise de la capacité maximale de
logement de |la presse.

Releve de la puissance d'une presse en fonction
des specifications du fabricant.

Description exacte des meécanismes et des

catégories de mouvements suivants :

» Mmecanismes d’embrayage;

- categories de course;

 Mouvernents de travail a effet simple et 4 effet
rmultiple.

oelection judicieuse des accessoires en fone-
tion de |'outit de presse et de [a piéce & fabriquer.

Lubrfication adequate de |a presse.

Prise des précautions relatives & la sécurité et

au bon fonctionnement de la presse :

« Vérification manuelle du mécanisme d'em-
brayage:

« verification de la position du point mort bas
du coulisseau.

Reglage précis de ta hauteur de fermeture de Ia

matnce,

Détection de toute anomalie de fonctionnement

en mode automatique.

46
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’apprendre a effectuer 'examen de la chaine cinematique d’'une presse (A) ;

—_—— . TE T el T T T T T T T T T T TS e i —

[ 1. Se sensibiliser a Ia competence visee ainsi qu'a la demarche d'apprentissage proposee,
Reconnaitre les difféerents types de batis de presses.
Déecnre les caracteristiques d’'une presse meacanique.

Decrire les caracteristiques d'une presse nydraulique.
Definir 'expression «chaine cnematique» d'une presse.

ok

Avant d’apprendre a évaluer 1a capacité et la puissance d’'une presse (B) et & étudier les
mecanismes auxiliaires d’'une presse et les mouvements de travail d’un outll de presse (C) ;

i'. 6. Reconnaitre les différents meécanismes d'embrayage d'une presse.
7. Reconnaitre les differentes categones de course d'une presse,

Avant d'apprendre i sélectionner les accessoires d’une presse (D) :

8. Décrire les différents accessoires d'une presse.

Avant d'apprendre a faire 'essai a vide d'une presse (E) :

9. Reconnaitre différents mécanismes de sécurité sur des presses.
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Code : 366371 Durée : 15 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour demontrer sa compétence, I'éléve doit

appliquer des connaissances liées a l'usinage des matériaux a faible indice
d’usinahilité
selon les conditions, les criteres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

- A partir de dessins de piéces mecaniques, constituées de matériaux forternent alliés,
devant &ire usinées.

= A l'aide :
— de catalogues de différents fabricants d'outils de coupe, foumis par I'enseignante ou
I'enseignarnt;
- d'outils réels ou de leur représentation graphique:
- de machines-outils réelles ou de feur représentation graphique:

, — de la documentation technique nécessaire.

n E — —— P—— e ———— y [— iy ——— = —— — — —— — g = = el Tl - -

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

» Sélection des outils de coupe, des vitesses de rotation et des avances favorisant le
rendement maximal de la machine-outil.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A. Déterminer les facteurs inhérents au rende- — Détermination des principaux facteurs gui
ment et & la qualité de |a coupe. influent sur le rendement et Ia qualité :

« [e5 matenaux a utiliser;

« |25 matenaux des outils de coupe;
= 1A lubrification:

- les types d'usinage et de mantage;
= 12 fixation de "outil;
. la puissance et la rigidité de la machine.

B. Démontrer les conditions de travail opti- - Justification claire des conditions de coupe
males des outils. economiques et optimales en tenant compte -

« de la sélection des outils;

« de F'utilisation des abaques;
des problémes de coupe;

» Oes paramétres de coupe;
» du montage et de la fixation des outils,

Champ d’application : Domaines de l'outillage et du matri¢age
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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 determiner les facteurs inhérents aurendement et a la qualité de 1a cCoupe
(A):

1. Se sensibiliser & la compétence visée ainsi qu'a la démarche d'apprentissage proposee,
2. Distinguer les materiaux & faible indice d’'usinabilité des matériaux a haut indice

d'usinabilité.
3. Associer des outils de coupe 4 différentes opérations ou a Fusinage de différentes formes
de pieces.
4. Distinguer les outils en acier rapide des outils en carbure, en céramique et 3 pointe diamant.
2. Resumer les caractéristiques des matériaux de fabrication des plaquettes.
6. Exphqguer les effets des fluides de coupe.
7. Démontrer 'importance du montage de la piéce.
8. Deceler des problémes de coupe particuliers & I'usinage sur différentes machines-outils.
9. 3e soucier du rendement au moment de la sélection et de I'utilisation des outils.

Avant d’apprendre a démontrer les conditions de travail optimales des outils (B) :

10. Distinguer les outils et les porte-outils utilisés sur les différentes machines-outils.
11. Resumer les modes d'action des outils de coupe.

12. Démontrer I'importance de l'installation correcte des outils,

13, Uliliser des abaques.

14. Reconnaitre visuellement des problémes de coupe.
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Code: 366383 Durée ; 120 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

FPour démontrer sa compétence, I'éléve doit
fabriquer, assemnbler et faire la mise au point d'un outil & découpe simple

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

CONDITIONS D’EVALUATION

= A partir :
- du plan d'un outil 3 decoupe simple foumi par I'enseignant ou 'enseignante:
- d'une gamme d’'usinage préalablement élaborée par I'éléve.

= A l'aide :
- des machines-outils, des accessoires et des instruments nécessaires:
— de la documeniation nécessaire.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Respecdt des regles de santé et de sécurité au travail.

= Maitrise des techniques de reglage et d’utilisation des machines-autijls.

= Lltilisation correcte des instruments de mesure servant a vérifier les tolérances de formes
et de positions.

= Resultat :

- conformite des pieces produites par I'outil avec les données du plan;
- proprete ef esthéetique de I'outil

= Exactitude des calculs.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A. Interpréter le plan de loutil - Reconnaissance exacte de |la fonction de 'outil.
- Interpretation juste des notes et des symboles
standardises.

— Reconnaissance exacte des surfaces et des
formes a usiner.

- Interpretation juste des jeux et des tolerances.
— Reconnaissance exacte et compléte des dispo-

sififs de mise en position et de maintien de Ia
bande sur |2 matrice.

— Collecte des données necessaires a la fabrica-
tion de J'outil a decoupe :
- pieces a fabriquer;
« pieces a acheter;
« fransfent de cotes:
« tolerances de formes et de positions.
- Choix pertinent des aciers.

B. Elaborer la gamme d'usinage. - Gamme compléte, pour chacune des pieces du
gabarit, en fonction :
» {es phases, des sous-phases et des opéra-
tions:
- des types de machines sélectionnees pour
chacune des phases;

- de I'outillage, de I'appareillage et des instru-
ments de contréle pour chacune des opéra-

tions:

« des croquis cotés en position d'usinage pouy
chacune des sous-phases;

. des symboles appropriés a 'élimination des
degres de liberte conformément aux prin-
cipes isostatiques:

» des specifications, pour chacune des pieces
a usiner, de l'assemblage et de I'usinage des

sous-ensemples et de I'ensemble du gabarit.

C. Effectuerle préusinage des pieces de 'outll. - Maittrise des techniques d'utilisation des acces-
soires d’'usinage.

- Présence d'une surdimension sur les piéces,
appropriée a leurs formes et a leurs dimensions.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
D. Effectuer les traitements thermiques. - Choix judicieux :

« de a température et de la durée de trempe;

« de la temperature et de |a duree du revenu.
- Precision de dureté a +/- 2 HRC.

— Liilisation correcte du durometre.

E. Effectuerl’'usinage final et a verification des — Matitrise des techniques d'utilisation des recti-
pleces, fieuses.

— Maitrise des techniques d’utilisation des acces-
soires d'usinage de precision.

- Respect des tolérances -
. de formes;
« de posiions;
- des etats de surface;
» des jeux.

— Propreté des pieces.

— Veérification complete des pieces achetées a
I'exteneur.

F. Planifier 'assemblage. —~ Planification compléte des éléements suivants
gui font partie des ensembles et des sous-
ensembples :

. phases, sous-phases et operations;

. oOutillage neécessaire pour chacune des
operations:

« Croguis cotés en position d'assemblage pour

chacune des spus-phases;
. respect des symboles d’ajustements et des

jeux.

G. Assembler I'outil a gecoupe simple. — Respect de la séquence d'assemblage des
ensembies et des sous-ensembles.
—~ Fespect des tolerances de formes, de positions

et de jeux.
- Precision de l'alignement des pongons avec la

matrice.
— Solidite de l'assemblage.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

H. Effectuer un essai a vide de |'outil.

Monter l'outil sur une presse.

J. Effectuerla mise au point finale de l'outil sur

Module 9

[a presse.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

- Verification manuelle appropriée :
= du mouvement vertical de l'outil:
- del'alignement des poincons avec la matrice:
« du fonctionnement des systérmes d'arrét de
|la bande.
— Releve juste et complet de toute défectuosité.
—~ Apport des correchifs necessaires au hon fonc-
tionnement de 'outil,

— Evaluation juste et compiéte du mode de forie-
tionnement de |a presse.

- Respect de la methode de montage de I'outil sur
la presse,

- Reglage précis de la hauteur de fermeture de
I'outil.
- Soldite du montage,

- Ajustement précis de l'outil sur la presse.

=15
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L'ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIRPERCEVOIR OU SAVOIR-ETRE JUGES

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

Avant d'apprendre a interpreter le plan de I'outil (A) :

1. Se sensibiliser a la compétence visée ainsi qu’a la démarche d'apprentissage proposée.
2. Distinguer les pieces a fabriquer de celles pouvant étre achetées.

Avant d’apprendre a elaborer la gamme d’usinage (B) :

3. Choisir les symboles de reperage isostatique.

4. Choisir les methodes d'usinage des piéces a fabriquer.

2. Selectionner les machines-outils, les accessoires et les outils de coupe.
6. Selectionner les instruments de mesure.

Avant d'apprendre a effectuer les traitements thermiques (D) ;

7. Indiquer les changements aux propriétés physiques et mécaniques des aciers qui résultent
des differents tratements thermigues.

8. Reconnaitre les differents instruments de vérification de la dureté des métaux.
9. Decrire le mode de préparation des surfaces a contréler aprés la trempe.

Avant d’apprendre a effectuer I'usinage final et la vérification des piéces (E) :

10. Distinguer les faces a usiner et 13 guantité de matériel a4 enlever par rapport & un point de
referance sur la piéce.

11. Selectionner les instruments de mesure et les appareils de contréle.

Avant d’apprendre a planifier 'assemblage (F) et 4 assembler Poutil & découpe simple (G) :

12, Decrire les différentes méthodes d'alignement des piéces.
13. Selectionner les méthodes de transfert des trous.

14. Decrire les differents modes de clavetage.
15, Usiner des clavettes.

16. Venfier |1a qualité des pieces devant étre assemblées.

Avant d’apprendre a effectuer un essai a vide de I'outil (H) :

17. Decrire les différentes méthodes de vérification de I'alignement des poingons avec la
matnce.

18. Deécrire les méthodes de vérification de I'alignement des colonnes et des manchons.

Maingage 37 ~ Module 9




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 NIVEAL, TELS
QUE :

Avant d'apprendre a monter I'outil Sur une presse (l) :

18. Sélectionner |e type de presse nécessaire pour le travail.
20. Distinguer les methodes de montage et de fixation de I'outil de presse.
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Code : 366392 Duree ; 30h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour demontrer sa compétence, 'éléve doit

effectuer une opération d’usinage par électro-érosion
selon les conditions, les criteres et les precisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

= Travail individuel.
= A partir du plan d'une piéce d'outil.
- ATlaide ;
— d'une machine-outi] pour usinage par étincelage a fit ou & electrode:

- de la documentation technique nécessaire;
- d'accessoires de montage.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

 Respect des regles de santé et de sécurité au travail.

* Maitrise des techniques liées a I'utilisation des procédés d’usinage par électro-érosion.
- Conformité de la piéce usinée avec les données du plan.
 Froprete du travail.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A. Interpreter le plan d’'une piece a usiner. - Interpretation juste :

» des symboles;
« des instruciions.

B. Deéterminer 'utilisation d'un procede - Chomx pertinent de 'opération et du procedsa en
d'usinage par électro-&rosion. fongtion :
. de la complexiteé de la forme;
. de la précision dimensionnelle et de la sur-
face;
. du temps d'exécution.

C. Plamher le travail. - Selection des instruments de mesure appro-
pries.
-~ Calcul des deplacements et des cotes man-
quantas.
— Détermmination des séquences d'operation.
—~ Determination du point de reference de la piece.
- Choix approprié du systeme de ringage.

D. Monter la piéce surla machine. - Sélection pertinente des accessoires de fixation
et du type de montage.
- Positionnement précis des accessoires de fixa-
tion.
- Solidité du montage.

E. Préparer et fixer I'electrode. - Choix pertinent du matériau composant I'élec-
trode en fonction :
« du type de pieces a produire;
- e la qualité de piéces a produire.
— Choix approprié du mode de fixation de |'elec-
trode sur la teéte de |a machine.

— Positionnement précis de l'électrode dans le
porte-electrode.

F. Préparer la machine et fixer le fil. ~ Choix approprié de |a grosseur ef du matenau
composant le fil.
— Determination des avances, axes X ety.

~ Programmation de la machine conforme au plan
de la pigce.

G. Executer le travaill. — Respect de |a technique d'execution.
—~ Dimensions et formes conformes au plan.
- Positionnement précis de I'électrode ou du fil en

fonction du travail a effectuer sur la piece.
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OBJECTIF OQPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
H. Ebavurer et nettoyer la pigce. — Absence de bavures.

— Proprete de la piece.

. Contréler la qualite du travail effectué. — Precision des mesures relevées.

- | Hiisation correcte des instruments de mesure -
- manipulation délicate;

- dextente.
J.  Entretenir le poste de travail. ~ Nettoyage complet de 12 machinge.

— Graissage el lubrification corrects de la
machine.

Champ d'application : Domaines de l'outillage et du matrigage

Matricage 51 Maodule 10



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 IL'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAL. TELS

GQUE -

Avant d’apprendre a interpreter le plan d’une piéce a usiner (A) :

1. Se sensibiliser a la competence visée ainsi qu'a la demarche d'apprentissage proposée,

2.

Effectuer les calculs nécessaires.

Avant d’apprendre a determiner 'utilisation d’un procedeé d’usinage par électro-érosion (B) :

O W NP ;A W

Expliquer l& principe du courant alternatif.
Expliquer le principe du courant continu.
Deacnre le role d'un redresseur.

Déacrire le role d'un transformateur.

Decrire le role du liquide diélectrigue.
Expliquer le principe d'usinage par étincelage.

. Distinguer les principaux matériaux utilises dans |a fabrication des électrodes.
10.

Distinguer les differents types d'électrodes.

Avant d’apprendre a monter la piéce sur la machine (D) :

11.
12.

Evaluer visuellement 'état des outils et des instruments de mesure.
(alibrer les instruments de mesure.

13. Veérifier I'état de la machine a étincelage.

14.

Indiguer les fonctions des différents controles.

Avant d’apprendre a ebavurer et a nettoyer la piece (H) :

15. Distinguer les modes de netioyage et d'ébavurage.

Avant d’apprendre a contréler [a qualité du travail effectué (1) :

16. Utiliser des instruments de mesure a lecture directe et 3 lecture indirecte.

Avant d’apprendre a entretenir le poste de travail (J) :

17. Se sensibiliser a I'importance d’entretenir son poste de travail.

Module 10
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Code : 366402 Durée * 30 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour demontrer sa compétence, I'éléve doit
analyser la construction d’un outil de presse sur un plan
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

= A partir;
— du plan de la piéce & produire;
— d'un plan d'ensemble d'un outil de presse simple;

— de dessins des composants de Foutil de presse:
- des recommandations des fabricants:

- de l'information relative a la conception de ce méme outil -
— quantite de pieces a produire;
- deqgre de précision exige;
— qualite de la finition désirée;
- jeux et tolérances, aic.

= A l'aide :
~ de toute documentation appropriée:
— d'une calculatrice.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

- Releve juste et complet des erreurs et des éléments pouvant &tre améliorés dans le plan.
- Pertinence des changements suggérés.

= Clare et justesse des explications.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A. Interpréter le plan de la piece a fabriquer. - Collecte compléte des données nécessaires a
la fabrication de |a piéce :
. formes;

- angles et rayons;
 COmposition du materiau;
« durete;

- Cotes;

« dimensions:
. tolerances,

B. Relever linformation générale sur le plan — Reconnaissance exacte de l'outil de presse et
d'ensemble de 'outil de presse. de |a presse a utiliser.

- Reconnaissance précise des difféerents com-
posants de l'outil de presse.

C. Evaluer la disposition et I'assemblage des — Jugement pertinent sur les éléments suivants -
composants de Foutil de presse. « grandeur de la matrice:

- positions des colonnes et des manchons;

» positions des poincons ou des perforateurs;
- elements de liaison et modes d'assemblage;
» grandeur du bt de 1a matrice;

- dispositils de mise en position et de maintien
de la bande ou de la piece sur la matrice.

D. Evaluer le jeu entre les dimensions du - Calcul exact du jeu entre les dimensions du
poingon et les dimensions de Nouverture ou poincon et les dimensions de l'ouverture ou de
de la cavité de la matrice. la cavite.

- Jugement pertinent sur le résultat obtenu en
fonction du matériau, de I'épaisseur et de |a

dureté de la piéce & produire.

E. Evaluer Ia position et les dimensions des -~ Jugement pertinent sur fa position et les dimen-
trous d’assemblage en fonction des guver- 5i0ns des trous d'assemblage en tenant compte
tures ou de la cavité de la matrice. des recommandations du fabricant.

F. Evaluer le dispositif de retenue de 1a bande — Jugement pertinent sur le dispositif suggéeréd
ou de |a piece. dans le plan.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
G. Evaluer le choix des aciers proposés. - Jugement perlinent en ce qui a trait ;

« Aux sortes d'aciers:
« 413 durete des aciers.

H. Evaluer la qualité de Ja finition des piéces - Jugement pertinent en tenant compie :
de ["outil. = dela quantite de piéces i produire;
- des dimensions et des tolérances recher-
chées,
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

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

Avant d’apprendre a interpréeter le plan de la piece a fabriquer (A) :

1. Se sensibiliser a la compétence visee ainsi qu'a la demarche d’apprentissage proposée.
2. Appliquer les connaissances de base en dessin.

Avant d’apprendre a relever 'information générale sur le plan d’ensemble de l'outil de
presse (B) .

3. Reconnatre les differenis types d'oulils de presse,
4. Reconnaftre les différents types de presses.

Avant d'apprendre a évaluer la disposition et 'assemblage des composants de I'outil de
presse (C) :

5. Definir les facteurs determinant ia conception de Voutll de presse,

Avant d'apprendre a évaluer le jeu entre les dimensions du poin¢on et les dimensions de
'ouverture ou de la cavite de la matrice (D) :

6. Définir les facteurs qui influencent le jeu.

Avant d'apprendre a évaluer la position et les dimeansions des trous d'assemblage en fonction
des ouvertures ou de 1a cavite de la matrice (E) :

7. Reconnaitre les différents elements de goupillage et de vissage.

Avant d’apprendre a evaluer |e dispositif de retenue de Ia bande ou de la piece (F):

8. Deéfinir I'isosiatisme.

0. Lhiliser la documentation technique sur les dispositifs de positionnement et de maintien de
la bande.

Avant d’apprendre & évaluer le choix des aciers proposés (G) ;

10. Différencier les aciers ordinaires des aciers a outils.
11. Déterminer les traitements thermiques en fonction des résultats escomptés.

Avant d’'apprendre a évaluer la qualité de la finition des pieces de 'outil (H) :

12. Interpreter les tableaux sfandardises des normes de finition des pieces en fonction de leur
mode d'usinage et de leur role dans outil.
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-ode ; 366412 Duree : 30h
OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT
COMPORTEMENT ATTENDU

Pour demontrer sa compétence, I'éléve doit

rectifier une piece de formes irregulieres complexes sur une rectifieuse plane
selon les conditions, les critéres et les precisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

- A partir :
— du plan d'une piece de formes imequlieres complexes;:
— d’une piece preusinée et trempée comportant au moins une forme concave et une forme
convexe avec des racconds paralleles et angulaires.
-~ A l'aide :
- d'une rectifieuse plane equipee, de preference, d'une commande nuMerique;
— des instruments de dressage Necessaires;

- d’'un comparateur optique;
— de la documentation appropriée.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

= Respect des normes de sante et de sécurite au travail.

= Maiitnse des techniques d'utilisation des rectifieuses planes ef de leurs accessolres ainsi
gue des instruments et des appareils de mesure et de coniréle.

» Qualité du produit fini :

- conformite de la piece avec les données du plan;
- respect des tolerances relatives aux formes, aux positions ef aux états de surface
(systeme imperial et systéme métrique).

= Proprete de la piece usinée, des instruments et de Vaire de travail.
= Respedct du temps alloue.

Matrcage
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Interpreter le plan.

B. Determiner et calculer les coordonnées
tangentielles necessaires a la rectification
des formes de la piece.

C. Elaborer la gamme d'usinage.

D. Venfier ia piece avant sa rectification.

E. Monterla meule.

F. Préparer les oudtils et les instruments de
mesure.,

. Verther et lubrifier la reciifieuse.

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

Interpretation exacte des symboles de formes et
de positions,

Relevé complet des dimensions et des
tolerances des formes a rectifier.

Détermination précise des coordonnées.
Exactitude des calculs,

Choix approprie de la rectifieuse plane.
Logique des sequences de rectification.
Indication précise des points d'ajustement des
dresseurs.

Choix de la meule approprié aux caractéris-
tiques de la piece a rectifier ;

- types de matériaux utilises:
- durete:

» fOME.

Chorx tenant compte des recornmandations du
fabricant.

Choix perfinent des outils et des instruments de
mesure et de controle.
Clarté et precision des croquis.

Vernification précise -

- des dimensions:
« de la distorsion:

« de |a dureté de la piece a rectifier.

Respect du processus de vérnification et d'equili-
brage de la meule.

Precision de letalonnage et du réglage des
instruments de mesure et de contréle ainsi que
de l'apparell pour le taillage de profils com-
nlexes.

Justesse de 'evaluation de Féetat de fonctionne-
ment.

Respect des normes du fabricant concermant Ia
lubrification &t 'entretien.

Module 1.2
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PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

H. Dresserla meule.

. Installer les accessoires de fixation.

J. Kegler la rectifieuse.

K. Effectuer le travail.

L. S'assurer de la qualité de la piece finie.

M. Assurer I'entretien du poste de travail.

Matricage

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

- Choix appropne du diamant.
- Choix judicieux de la méthode de taillage de la
meule.

- Respect de la technique de dressage du profi
de |2 meule.

- 3Selection appropriée des accessoires.
- Technique d'installation appropriee et sécuri-
taire,

— Maitnse du processus de reglage des avances
et des profondeurs de passes.

- Uthisation appropriee de la commande numeri-
que.

-~ Mantage approprie et securitaire de la piece,

- Respect de la gamme d'usinage.

- Conformité de la piece avec le plan.

— Utiisation securtaire de la machine-outil.

— Lhilisation appropriee des fluides refroidisseurs.

- Nettoyage et ébavurage appropriés de |a piéce.
- Verification compléte des mesuras relevees sur
la piece.

- Proprete de |1a machine-outil et de {'aire de tra-
vall.

- Respect des normes du fabricant concemant 1a
lubrification.

— Démontage et rangement appropriés des outils,
des accessoires et des instruments de mesure.

Charmp d'application : Domaines de 'outillage et du matricage
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

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

Avant d’apprendre a interpréter le plan (A) :

1. e sensibiiser a la competence visée ainsi qu'a la demarche d'apprentissage proposée.
2. Appliquer les connaissances de base en dessin.

Avant d’apprendre a determiner et a calculer les coordonnées tangentielles nécessaires a la
rectification des formes de la piéce (B) :

3. Appliquer des notions de base en géométrie plane.
4. Appliquer des notions de base en trigonométrie.

Avant d’'apprendre a élaborer la gamme d’usinage (C) ;

Distinquer les rectifieuses planes.

Ltiliser les tableaux des fabricanis en rapport avec 'utilisation des meules.
Keconnaitre les caractéristiques d'une meule.

Dustinguer les différents types de dresseurs en fonction d'une rectifieuse plane.

® N v
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Code : 366421 Duree; 15 b

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

INTENTION POURSUIVIE

Acquerir la competence pour
communiquer en milieu de travail

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

Precisions
= Connaitre différents aspects de la communication &n milieu de travail.

» Appliquer des techniques lieées a la communication verbale et écrite en milieu de travail.

= Prendre connaissance de ses points forts et de ses points faibles en matiere de
communication.

PLAN DE MISE EN SITUATION

FHASE 1: Sensibilisation aux principes généraux de la communication en milieu de travail

= Participer a une activite permettant de se rendre compte de I'importance de la commu-
nication en milieu de travail.

- Discuter des différences, sur le plan de la communication, entre des relations person-
nelles et des relations professionnelies.

= Prendre connaissance des differents elements du processus de communication.

» Prendre connaissance, au cours d’'une simulation, des différents niveaux de communi-
cation.

= Discuter des elements de hase d'une bonne communication.

= Discuter, a partir d'exemples, de ['utilisation des differents moyens de communication
en milieu de travail.

PHASE 2: Familiarisation avec les difféerents aspects de 1a communication en milieu de travail

= Participer a des mises en situation permettant de reconnaitre jes pnncipales difficultes
de communication en milieu de travail.

= Discuter, 3 partir des observations effectuees au cours des mises en situation, des
differents facteurs sous-jacents auy difficultes de communication constatees,

« Prendre connaissance des regles & respecter pour établir une communication efficace
an mileu de iravail.

Matricage 71 Module 13



OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

PHASE 3 :

FHASE 4 :

Mise en application des différentes techniques liées 4 la communication verbale et
acrite en milieu de travail

 Participer a des activités de groupe permettant de pratiquer différentes techniques de
communication verbale.

- Eartiuiper a des activités permettant de pratiquer des techniques de communication
crite.

Evaluation de sa capacité de communiquer

* Analyser, en sous-groupes, des situations permettant de metire en evidence ses points
forts et ses points faibles dans sa fagon de communiquer.

= Lhscuter, en groupe, des moyens & prendre pour améliorer sa fagon de communiguer.

CONDITIONS D'’ENCADREMENT

« Créer un climat de confilance et d'ouverture.

» Faciliter la communication par I'utilisation de techniques d'animation.
- Encourager la prise de risque et 'engagement personnel.,

» Elaborer des mises en situation lidges au milieu de travail.

* Preparer soigneusement des activités structurées (objectifs, matériel. consignes,
durees, grilles d'évaluation).

CRITERES DE PARTICIPATION

FPHRASE 1 :

PHASE 2 :

PHASE 3 ;

PHASE 4 :

Module 13

= Joue un role actif durant les activités.
= Manifeste de l'interét pour les sujets abordés durant les activités.

- S'efforce de contribuer positivement aux mises en situation visant a8 reconnaiire les
principales difficultes de communication en milieu de travail.

» Participe activernent et de fagon pertinente aux discussions.

» Sefforce dillustrer ies regles de communication a respecter pour établir des relations
efficaces en milieu de travail.

* Maniteste de I'interéet et s'efforce d'appliquer correctement les technigques de communica-
tion verbale et écrite.

« Fait un rapport sérieux de ses points forts et de ses points faibles dans sa facon de
communiquer,

» S'efiorce de trouver des moyens pour améliorer sa fagcon de communiquer.
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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 NIVEAL, TELS
QuUE -

Avant d’entreprendre des activites de la phase 1 (Sensibilisation aux principes généraux de
la communication en milieu de travail) :

1. Se sensibiliser a la compétence visee ainsi qu'a la démarche d'apprentissage proposéa.
2. Etre réceptive ou réceptif a lnformation relative 3 Ja communication en milieu de travail.

3. Avorr le souct de parliciper et de partager ses perceptions avec les autres personnes du
groupe.

4, Définir je terme «communication»,

Avant d'entreprendre des activités de la phase 4 (Evaluation de sa capacité de commu-
hiquer) :

5. Deécrire les caractérstiques d'une rétroaction efficace.
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Code : 366432 Duree : 30 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa competence, I'éléve doit

rectifier une piece de fonmes irregulieres complexes sur une rectifieuse cylindrigue
selon les conditions, les criteres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D'EVALUATION

- A partir :

- du plan d'une piece cylindrique de formes irréguliéres complexes:

- d'une piece preusinee et trempee comportant des surfaces cylindriques ou coniques
avec au moins un raccond concave et un raccord convexe,

+ A l'aide :
— d'une rectiheuse cylindnque equipée d'une commande nurmerque;
- des instruments de dressage nécessaires:
- d'un comparateur optique;
— de la documentation appropriée.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

« Respect des normes de sante et de sécurité au travail.

= Maitrise des techniques d'utilisation des rectifieuses cylindriques et de leurs accessoires
ainsi que des instruments et des appareils de mesure et de contrdle.

» Qualité du produit fini

— conformite de |a piece usinee avec les donnees du plan;
— respect des tolerances relatives aux formes, aux positions et aux états de surface
(systéme imperial et systéme métrique).
» Propreté de ta piece usinée, des instruments et de I'aire de travail.
» Respect du temps alloué.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS

COMPORTEMENT ATTENDU DE FPERFORMANCE

A. Interpréter le plan. - Interpretation exacte des symboles de formes et
de positions.

- Releve complet des dimensions et des
tolerances des formes a rectifier.

B. Determiner et calculer les coordonnees — Détermination precise des coordonneées.

tangentielles nécessaires a la rectification - Exactiiude des calculs,
des formes de 12 pigce.

C. Elaborer la gamme d'usinage. — Choix de la rectifieuse cylindrique appropriée.
- Logique des seguences de rectification.
- [ndication précise des points de réglage des
dresseurs.

- Choix de la meule appropriee aux caractéris-
tiques de la piece a rectifier ;

« types de matériaux utilisés:

« durete:
. farme.

— Choix tenant compte des recommandations du
fabricant.

- Ghoix pertinent des outils et des instruments de
mesure et de controle.

- Clarte et precision des croquis.

). Verifier [a piece avant sa rectification. — Verification précise :
. des dimensions:

. de la distorsion;
« de la dureté de la piece a rectifier.

E. Monter la meule. - Respect du processus de verification et d’equili-
brage de |la meule,

F. Preparer les outils et les instruments de — Precision de I'étalonnage et du réglage des
mesure, instruments de mesure et de contréle ainsi que
de l'appareil pour le taillage de profils com-
plexes.
. Verifier et lubnfier [a reciifieuse. — Jusiesse de 'evaluation de '&tat de fonctionne-
ment.

- Respect des normmes du fabricant concemant [a
lubnfication et ['entretien.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

M., Dresser la meuie,

. Installer les accessoires de fixation.

J. Reégler la rectifieuse.

K. EHectuerle travail.

L. S’assurer de la qualité de la piéce finie.

M. Assurer 'entretien du poste de travail.

Matncage

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

Choix approprie du diamant.

Choix judicieux de la méthode de taillage de 1a
meule.

Respect de la technique de dressage du profil
de |a meule.

=election approprnee des accessoires.

Technique d'installation approprieg et sacuri-
taire.

Maitrise du processus de réglage des avances
et des profondeurs de passes.

Litilisation appropnee de |la commande numeri-
que.

Montage approprié et sécuritaire de la piéce.

Reglage approprie de |a table de la rectifieuse
ou de |a téte porte-meule,
Raspect de |a gamme d'usinage.,

Conformité de la pieéce avec ie plan.
Utitisation securitaire de la machine-outil.
Ltilisation appropriee des fluides refroidisseurs,

Nettoyage et ébavurage appropriés de 1a piece.
Verification complete des dimensions de |a
plece,

Propreté de la machine-outit et de 'aire de tra-
vail,

Respect des normes du fabricant concernant la
lubnfication.

Démontage et rangement appropriés des outils,
des accessoijres et des instruments de mesure.

Champ d'application : Domaines de 'outillage et du matncage

ir
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

PREALARBLES AUX APPRENTISSAGES NECESSAIRES A L'ATTEINTE DE L'OBJECTIF DE PREMIERNIVEAU, TELS
QUE :

Avant d’apprendre a inferpréter le plan {A) ;

1. Se sensibiliser a la compeétence visée ainsi qu'a la démarche d'apprentissage proposée.

Avant d’apprendre a élaborer la gamme d’usinage (C) ;

2. Distinguer les caractenstigues de la rectifieuse cylindrique universelle de celles de la
rectiieuse cylindrique simple.

3. Decrire les principales techniques de rectification cylindrique/conigue extérieure et
interieure.,

Avant d’apprendre a dresser la meule (H) :

4. Nommer les facteurs déterminant la nécessité de redresser upe meule.
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366448 Puree ; 120 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

FPour demontrer sa competence, I'éléve doit

fabriquer, assembler et faire la mise au point d’un outil 3 cambrer frappe & fond
selon les conditions, les criteres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

= A partir:
- du plan d'une piece simple & fabriquer par procédé de cambrage;
— de croquis d'un qutil a cambrer frappe a fond concu par 'éléve:
- d'une gamme d'usinage élaborée par l'éléve.
= A l'aide ;
— des machines-outils, des accessoires et des instruments de mesure nécessaires:
- de toute la docurmentation nécessaire.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

Matncage

- Respect des régles de santé et de sécurité au travail.
- Maitrise des technigues de réglage et d'utilisation des machines-outils.

= Utilisation correcte des instrumenis de mesure servant & vérifier les iolérances de formes
et de positions.

« Résultat -

- conformite des pieces produites par l'outil avec les données du plan;
— proprete et esthatique de I'outil.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU |
DE COMPORTEMENT

PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A. Interpreter le dessin de la piéce a produire. - Collecte complete des données nécessaires 3
(& fabrication de la piece -
. formes:;

. angles et rayons;

» Composition du rmatériau;
. dureté:

« Cotes;

« diMensions;

« loierances.

2. Concevoir up oufil 2 cambrer frappe a fond - Choix pertinent de la grosseur du bati de la
selon fa pigce a produire. matrice.

— Détermination juste de ia grandeur de la
matrice.

- Disposition correcte de la piece brute sur la
matrice.

— Choix judicieux des moyens de positionnement
de (a plece brte sur la matrice.

— Choix pertinent du type de presse & utiliser.
- Choix pertinent des aciers,

"G, Tracer les croquis. — Clarté du tragage du croquis d'ensembie de
I'outil a8 cambrer frappe 4 fond.

— Respect des conventions de dessin quant a |3
cotation, aux dimensions, aux vues de coupe,

aux symboles, aux notes de fabrication, auxjeux
el aux tolerances.

— Clarte du tragage des croquis de chague piéce
de I'ensemble devant étre fabriquée.

- Exactitude des calculs relatifs 3 1a cotafion.
- Disposition correcte des cotes sur les croquis.

D. Elaborer la gamme d'usinage. - — Gamme complete, pour chacune des piéces du
gabarit, en fonction :

. des phases, des sous-phases et des opéra-
tions;

» des types de machines sélectionnées pour
chacune des phases;

» de l'outillage, de 'appareillage et des instru-
ments de contrble pour chacune des opéra-
tions:

« des croquis cotes en position d'usiniage pour
chacune des sous-phases:
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PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

E. Effectuerle preusinage des piaces de ['outil.

. Effectuerles tratements thermigues.

(5. Effectuerl'usinage final et la vérification des
pieces,

H. Planifier 'assemblage.

Matricage

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

» des symboles appropriés & I'élimination des
degres de libente conformément aux prin-
cipes sostatiques;

. des specifications, pour chacune des pieces
a usiner, de 'assemblage et de I'usinage des

sous-ensembles et de 'ensemble de 'outil A
carmbrer.

Maitrise des techniques d'utilisation des acces-
spires d'usinage.

Presence d'une surdimension sur les piéces,
appropriee a leurs formes et a leurs dimensions.

Chow judicieux :
« de latempérature et de la duree de trempe:

- e |la temperature et de la durée du revenu,
Precision de dureté a +/- 2 HRC.

Utilisation correcte du duromeétre.

Maitrise des techniques d’utilisation des recti-
fieuses.

Maitrise des techniques d'utilisation des acces-
soires d'usinage de précision.
Respect des tolérances ;

» de formes:

» de positions:

. des etats de surface;

- des jeux

Prise de toutes les precautions relatives a Ia

securite des personnes et a la protection du
matériel au cours du montage et de l'utifisation

des accessoires.
Froprete des pieces ef de 'aire de travail.

Planification complete des eléments survants

qut font partie des ensembles et des s0us-
ensembles :

» phases, sous-phases et opérations;

« outillage nécessaire pour chacune des
opérations:

« Croquis cotés en position d'assemblage pour
chacune des sous-phases;

. respect des symhboles d'ajustements et des
jeu

&1
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
. Assembler ['outil a cambrer. — Respect de [a sequence d'assemblage des

ensembles et des sous-ensembles.

— Respect des tolérances de formes, de positions
et de jauyx,

— Uniformite gde l'ecant entre la forme sur e
poingon et la forme sur la matrice.

- Positionnement precis de |a piéce brute sur la
matrce,

— Soldite de I'assemblage.

J. Effectuer le montage et la mise au point — Ajustement precis de 'outil sur la presse.
finale de Voutil sur [a presse. —~ Fonctionnement correct de l'outil 2 cambrer

frappe a fond pour ia production des premiéres
pieces,

— Respect de la methode de montage de I'outil sur
la presse.

- Reglage précis de la hauteur de fermeture de
I'autil.

— Solidite du montage.

— Maniputation secunitaire de l'outil au cours du
moniage.
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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 interpréter le dessin de [a piéce a produire (A) :

1. Se sensibiiser a la competence visee ainsi qu'a la démarche d’apprentissage proposée.
2. Appliquer les connaissances de base en dessin.

Avant d’apprendre a concevoir un outil 4 cambrer frappe 4 fond selon 1a piéce 3 produire (B) :

3. Definir les facteurs déterminant la conception d'un outil & cambrer frappe & fond.
4, Definir l'sostatisme.

. Lhtlliser les catalogues d'accessoires d'outils a cambrer.

Reconnatire les différents procédés de construction d’outit & cambrer,
Distinguer les pieces a fabriquer de celles pouvant étre achetées.

L

~ o

Avant d'apprendre a elaborer Ja gamme d’usinage (D) :

8. Choisir les symboles de repérage isostatique.
9, Analyser la faisabilité d'un rmontage.
10. Choisir les methodes d'usinage des pieces a fabriquer.

11. Selectionner les machines-outils, les accessoires et les outils de coupe.
12. Sétectionner les instruments de mesure.

Avant d’apprendre a effectuer les traitements thermiques (F) :

13. Indiquerles changements aux proprietes physiques et mécaniques des aciers qui résultent
des differents traitements thermicques.

14. Reconnaitre les différents instruments de vérification de la dureté des métaux
15. Decrire le mode de préparation des surfaces a controler aprés la trempe.

Avant d’apprendre a effectuer I'usinage final et la vérification des piéces (G) :

16. Distinguer les faces a usiner et la quantité de materiel a enlever par rapport a un point de
reference surla piéce.

Avant d’apprendre a assembler I'outil 4 cambrer (l) :

17. Decrire les differentes methodes d'alignement des piéces.
18. Selectionner les meéthodes de transfert des trous.

19. Deécrire les differents moyens d’assemblage de piéces.
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

L'ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR Ol SAVOIR-ETRE JUGES
PREALABLES AlJX APPRENTISSAGES NECESSAIRES A L'ATTEINTE DE L'OBJECTIF DE PREMIER NIVEAU, TELS

QUE :

Avant d'apprendre a effectuer le montage et la mise au point finale de I'outil sur la presse (J) :

20. Selectionner le type de presse nécessaire pour un travail donne.
21. Reconnaitre les dispositifs de sécurité dont une machine est equipée.
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Code : 366456 Duree ; 90 h

DE SITUATION

INTENTION POURSUIVIE

Acquerir la compétence pour
s’inteqrer au milieu de travail en matricage

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

Precisions

» Consolder la competence acquise en matiére d'utilisation de moyens de recherche
d'emploi.

- Se familiariser avec I'exercice des taches de la ou du spécialiste en matricage en milieu
de travail.

- Situer le réle et les fonctions de la ou du spécialiste en matricage par rapport & d’autres

roles et fonctions de travail connexes tels que machiniste, mouliste, spécialiste en
outillage, dessinatrice, dessinateur, etc.

= Prendre conscience des changements de perception qu'entraine un stage en milieu de
travail dans le domaine du matricage : contexte de travail, pratiques professionnelles,
aptitudes, gouts, champs d'intérét et formation recue,

PLAN DE MISE EN SITUATION

PHASE 1: Preparation du stage en milieu de travail

= S'informer sur la compétence & acquérir et les modalités du stage.

- S'informer sur les styles d'entreprises susceptibles d'accueillir les éléves pour un stage
en milieu de travail.

* S'informer sur le role et les fonctions de travail de la ou du spécialiste en matricage par

rapport a d'autres roles et fonctions de travail connexes tels que machiniste. mouliste,
specia-liste en oulillage, dessinatrice, dessinateur, etc.

* Effectuerles demarches nécessaires auprés d'entreprises susceptibles d'accueillir des
eleves pour un stage en milieu de travail.

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

PHASE 2 ; Participation aux activités en milieu de travail

= Observer un ensemble de tiches effectuées par des spécialistes en matricage.
- Effectuer certaines taches propres a la fonction des spécialistes en matricage.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

= Observer, dans 'exercice de leurs tdches quotidiennes, des personnes exercant des
fonctions de travail connexes a celles du spécialiste en matricage.

- Solliciter une rétroaction sur son rendement et son comportement durant le stage.
- Noter les points importants de la rétroaction ainsi que les diverses observations regues.

PHASE 3: Confrontation des perceptions de depart avec les realités du milieu de travail

» Relever des aspects de |a specialite qui different de |a formation regue.

« Relever les points forts et les points faibles liés a son rendement et a son comportement
durant le stage en milien de travail.

» Produire un bref rapport tenant compte des deux aspects precedents.

« Discuter de la justesse de sa perception du metier avant et apres le stage en milieu de
travail.

- Discuter des conséquences de l'expérience sur 1a suite de sa formation en vue d'une
eventuelle inserfion en milieu de travail.

CONDITIONS D’ENCADREMENT

» Créer un climat favarable 2 la prise en charge, par les éleves, de leur démarche tout au
long du moduie.

« Maintenir une collaboration étroite entre 'ecole et les entreprises susceptibles d accuell-
jir les eléves pour un stage en milieu de travail.

- Mettre & 1a disposition des éléves divers moyens d’'information durant leur demarche de
préparation.

» Fournir aux éléves des grilles d'ohservation et des grilles pour solliciter et recevoir une
retroaction.

- S'assurer que les entreprises d’accueil fournissent aux eleves les conditions neces-
saires a la tenue des activités prévues durant le stage en milieu de travail.

» S'assurerde la disponibilité d’'une persanne responsable dans 'entreprise d’accueil pour
superviser la ou le stagiaire.

= Assurer un encadrement appropri€ de chaque éleve tout au long du stage.
» |ntervenir en cas de difficuités ou de problemes.

= Favoriser les échanges d'opinions entre les eleves ansi que l'expression de toutes et
de tous, particuliérement au moment de 1a confrontation des perceptions de départ avec
les realites du milieu de travail.

CRITERES DE PARTICIPATION

PHASE 1 : = Effectue avec sérieux les différentes activités de collecte d'information concernant les
types d'entreprises susceptibles d'accueiliir des éléves ainsi que les rdles et les fonclions
du specizliste en matricage et des spécialites connexes en industrie.,

» Contacte elle-méme ou lui-méme les entreprises susceptibles de l'accueillir afin de
sollicter une rencontre avec 'employeur.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE SITUATION

* Rencontre une representante ou un representant d'entreprise et conclut une entente qui
respecte les exigences du stage.

= Informe, par ecrit, 'enseignante ou I'enseignant de ses démarches et de l'entente conclue
avec l'entrepnse d'accueil

PHASE 2: = Manifeste de l'intérét et s'efforce de faire des observations pertinentes en fonction des
objectiis du stage.
- S'efforce d'executer avec soin les tches et les opérations qui lui sont confides,
- Noate convenablement, sur des fiches ou dans son livre de bord, les points importants de
la retroaction regue ainsi que ses observations sur les aspects suivants :

- le travail de |a ou du spécialiste en matricage:
- le travail de personnes exercant des fonctions connexes:
— l'exercice de certaines taches en matricage.

PHASE 3:  » Produit un rapport contenant des données pertinentes sur :

— les aspects de la specialité qui different de la formation recue:
- |es points torls et les points faibles lies a son comportement et a son rendement pendant
le stage en milieu de travail.

= Lhiscute serieusement des changements dans sa perception du métier, & la suite de son
experience de stage.

- Manifeste de l'intérét a utiliser son eéxperience de stage pour améliorer son comportement
ou 50n rendement au travail,
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

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

Avant d’entreprendre des activites de |a phase 1 (Préparation du stage en milieu de travail) :

1. Utiliser des moyens de recherche d'emploi.
2. Enumérer les attitudes nécessaires a la recherche dynamigue d'un endroit de stage.

Avant d'entreprendre des activités de la phase 2 (Participation aux activités en milieu de
travail) :

3. Decrire les principaux élements a observer en cours de stage.
4. Decrire le comportement & adopter en milieu de travail.
2. Decrire I'utilite et les caractéristiques d’'une rétroaction efficace.

Avant d’entreprendre des activités de |a phase 3 (Confrontation des perceptions de départ
avec les realités du milieu de travail) :

6. Enumérer ses aptitudes, ses godts et ses champs d'interét.
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OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Pour démontrer sa compétence, I'eéleve doit

fabriquer un outil a decoupe progressive (2 phases)
selon les conditions, les criteres et les precisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

- A partir du plan d'une piéce simple a fabriquer par un outil & découpe progressive
(2 phases).

« A l'aide :
— des machines-outils, des accessoires et des instrurments de mesure nécessaires:
— de toute la documentation nécessaire.

|

Code: 366467 Durée : 105 h
l

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANGE

 Respect des regles de sante et de sécurité au travail.
« Martinse des techniques de reglage et d'utilisation des machines-outils.

= Litilisation correcte des instruments de mesure servant a vérifier les tolérances de formes
et de positions.

» Conception d'un outil approprié a la piece a produire.
» Conformite des pieces usinées avec les données des croquis.
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PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU

A. Interpréter le dessin de |a piéce & produire.

B. Concevoir un outil 3 découpe progressive
(2 phases).

C. Tracer les croquis.

D. Elaborer la gamme d'usinage.

Module 17

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

90

CRITERES PARTICULIERS
DE PERFORMANCE

Collecte complete des données nécessaires 3
la fabrication de la piéce :

« fOormes;

- angles et rayons;

- Composition du matériau;

« dureté;

» Coles:

- dimensions:

« tolérances.

Choix pertinent de la grosseur du bati de la
matrice.

Détermination juste de la position de la piéce sur
la bande.

Determination juste de la position des perfo-
rateurs et des pilotes.

Chotx jJudicieux du systeme d'alignement et de
retenue de la bande sur |a matrice.

Calculs exacts de la force de frappe nécessaire
ROUT produire la piéce.

Determination juste de la grandeur de Ia
matrce.

Choix judicieux du type de presse 3 utiliser.
Choix pertinent des aciers.

Clarte dit tracage du croquis d'ensemble de
I'outil & découpe progressive.

Respect des conventions de dessin relative-
ment a la cofation, aux dimensions, aux vues en
coupe, aux symboles, aux notes de fabrication,
aux jeux et aux tolérances.

Clarté du tracage des croquis de chaque piéce
de I'ensemble devant &tre fabriquee.
Exactitude des calculs relatifs a la cotation,
Disposition correcte des cotes sur les croquis.

Gamme compléte, pour chacune des piéces du

gabarit, en fonction ;

» des phases, des sous-phases et des opéra-
tions:

. des types de machines sélectionnées pour
chacune des phases:

Matricage




DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE

« de l'outillage, de I'appareillage et des instru-
ments de contréle pour chacune des opéra-
tions:

- choixdes traitements thermiques appropriés:

- des croquis cotes en position d'usinaage pour
chacune des sous-phases;

- des symboles appropriés & I'élimination des
degrés de liberté conformément aux prin-
cipes isostatiques;

» des specifications, pour chacune des piéces
a usiner, de ['assemblage et de 'usinage des
sous-ensembles et de I'ensemble de 'outil,

E. Effectuerle preusinage des pieéces de 'outil. ~ Maitrise des technigues d'utilisation des acces-
soires d'usinage de precision.

-~ Presence d'une surdimension sur les piéces,

appropriee a leurs formes et a leurs dimensions.

F. Effectuer les traifements thermiques. - Choix judicieux :

. de la temperature et de [a durée de trempe:

« de la température et de la durée du revenu.
- Precision de dureté a +/- 2 HRC.

— LWHilisation comrecte du duromeétre.

] Effectuer 'usinage final et |a veérification des — Maitrise de la technique d'utilisation de la recti-
pleces, fieuse plane.
— Maitrise des techniques d’utilisation des

procedes de rodage et de polissage.
- Respect des tolérances :
. de fommes:

» de positions;
\ « des éetats de surface:
- des jeux.
— Proprete des piéces.
— Veérification compléte des piéces usinées
achetées a I'exterieur.

. L
© OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU

I

|
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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'OB.JECTIF DE PREMIER NIVEAU, TELS
QUE :

Module 17

Avant d'apprendre a interpreter le dessin de la piéce A produire (A) :

1. Se sensibiliser & la compétence visée ainsi qu’a la démarche d'apprentissage proposée.

2. Appliquer les connaissances de base en dessin.

Avant d’apprendre a concevoir un outil 3 découpe progressive (2 phases) (B) ;

Deéfinir les facteurs déterminant la conception d’un outil 8 découpe progressive.
Décrire I'action de coupe des differents modéles de poincons.

Utiliser les catalogues d’accessoires d'outils a découpe.

Reconnaitre les differents procedeés de construction d’'un outil 8 découpe.
Distinguer les pieces a fabriquer de celles pouvant étre achetées.

S L

Avant d’'apprendre a élaborer la gamme d’usinage (D) :

6. Choisir les symboles de repérage isostatique.
9. Analyser la faisabilite des montages.
10. Choisir les meéthodes d'usinage des piéces a fabriquer.

11. Sélectionner les machines-outils, les accessoires et les outils de coupe.
12. Sélectionner les instruments de mesure.

Avant d’apprendre a effectuer les traitements thermiques (F) ;

13. Indiquer les changemenis, dans les propriétés physiques et mecaniques des aciers.

résultant des traitements thermiques.
14. Reconnaitre les differents instruments de verification de la dureté des métaux.
15. Pecnre le mode de préparation des surfaces a contrbler aprés la trempe.

Avant d’apprendre a effectuer l'usinage final et la vérification des piéces (G) ;

16. Distinguer les faces a usiner et la quantite de materiau a enlever par rapport a un point de I

reference sur la piece,

02
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Code: 366476 Durée : 90 h

OBJECTIF OPERATIONNEL DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT

COMPORTEMENT ATTENDU

Four demontrer sa compétence, 'éléve doit

assembler et faire la mise au point d'un outil 3 découpe progressive (2 phases)
selon les conditions, les critéres et les précisions qui suivent.

CONDITIONS D’EVALUATION

= A partir des croquis de 'outil 2 découpe progressive préalablement exécutés par |'éléve.
- A I'aide :

— des outils, des accessoires ef des instruments de mesure necessaires:
= de toute la documeniation nécessaire.

CRITERES GENERAUX DE PERFORMANCE

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

« Utibsation correcte des instruments et des autils nécessaires durant I'assemblage des
pieces.
» Resultats :

- conformite des pieces produites par I'outil avec les données du plan:
- propreté et esthétique de 'outil.

Matricage 93 Moduie 18



DE COMPORTEMENT
PRECISIONS SUR LE CRITERES PARTICULIERS
COMPORTEMENT ATTENDU DE PERFORMANCE
A. Planifier 'assembiage. — Planification complete pour chiacun des s0usen-

sembles et des ensembies relativement aux

elements suivants :

. phases, sous-phases et operations; |

. outillage nécessaire pour chacune des |
operations;

. Croquis cotes en position d'assemblage pour |
chacune des sous-phases;

- respect des symboles d'ajustements et de I

jeLix,

B. Assembler I'outll a decoupe progressive. - Respect de la séquence d'assemblage des
erisembles et des sous-ensembles.
- Respect des tolérances de formes, de positions |
et de jeux,
- Preacision de ['alignement des pilofes, des perfo-
rateurs et des poincons avec la matnce,
- Solidité de 'assemblage. |

. Effectuer un essai a vide de l'outil - Vérification manuelle appropriee : |
. du mouvement vertical de 'outil;
» de 'alignement des pilotes, des perforateurs |
et des poincons avec la matrice;
. du fonctionnement des systemes d'arrét de
la bande.
— Relevé exact et complet de toute défectuosite.
— Apport des correctifs nécessaires au bon fonc-
tionnement de 'outil.

D. Maonter 'outil sur une presse. — Evaluation juste et compléte du mode de fonc-
tionnement de [a presse,
— Respect de la methode de montage de Foutd sur
|la presse.
- Reglage précis de la hauteur de fermeture de
I"Outil.
- Soliditée du moniage.

E. Effectueria mise au point finale de l'outil sur — Ajustemnent precis de 'outil sur la presse.
[a presse.
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L'ELEVE DOIT MAITRISER LES SAVOIRS, SAVOIR-FAIRE, SAVOIR-PERCEVOIR OU SAVQOIR-ETRE JUGES

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

Avant d'apprendre a planifier 'assemblage (A) :

1. Se sensibiliser a la compétence visée ainsi qu'a la démarche d'apprentissage proposée.

Avant d’apprendre a assembler 'outil a découpe progressive (B) :

. Decrire les difféerentes méthodes d'alignement des piéces.
. Decrire les méthodes de transfert de trous.

. Decrire les différents modes d’assemblage de pieces.
. Verifier la qualité des piéces devant &ire assemblées.

n b D M

Avant d'apprendre a effectuer un essai a vide de I'outjl {(C) :

6. Deécrire les différentes méthodes de vérification de I'alignement des poingons avec la
matrice.

7. Decrire les meéthodes de vérification de I'alignement des colonnes et des manchons.
6. Vertfier le jeu entre les colonnes et ies manchons.

Avant d'apprendre a monter 'outi) sur une presse (D) :

9. Reconnaitre le type de presse nécessaire & un travail donné.
10. Distinguer les méthodes de montage et de fixation de I'outil de presse.
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