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PRESENTATION GENERALE

La Direction générale de la formation professionnélle et technique a décidé de procéder alamise ajour
du programme de formation Mécanique industrielle de construction et d entretien préparant a la
fonction de travall mécanicienne, mécanicien de maintenance indudtrielle. Ce nouveau programme sera

éaboré en harmonisation avec e programme technique Technologie de maintenance industrielle.

Pendant I atelier d’ andyse de la Situation de travail tenu a Montréal les 22, 23 et 24 septembre 1998, les
personnes preésentes se sont entendues sur une définition de la fonction de traval et sur le contexte
général d'exercice de la profession. Elles ont égdement précise les téches et les opérationsaing que les
conditions, les exigences e les difficultés de leur exécution. En outre, eles ont déterminé les principaux
comportements généraux et habiletés nécessaires a I’ exercice de la fonction de travail en cause. Enfin,

elles ont formulé des suggestions relatives ala formation.

On a voulu dans le présent rapport, refléter le plus fideement possible les données recueillies au cours
de cet adlier. Il congtitue un document essentiel pour I’ daboration du programme d' éudes et servira de
document de référence au moment de la définition des compétences et de |’ @aboration du programme

d’ éudes.

L’ andlyse de la Situation de travail congtitue une étape fondamentae dans le processus d' éaboration des
programmes d é&udes. L’énumération ci-dessous illustre toutes les autres étgpes a franchir a partir de

odle-d.

Processus d’éaboration des programmes

> Analysedelastuation detravail

> Elaboration du projet de formation

> Vdidation du projet de formation

> Déinition des objectifs du programme d' éudes

> Miseenformefinde du programme d é&udes
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1  DESCRIPTION GENERALE DU METIER

1.1 Définition du métier

Td quil et précise dans I'éude prdiminaire, les mécaniciennes & mécaniciens de maintenance
indudtrielle travaillent a ingaler, a réparer e a entretenir la machinerie de production des entreprises
manufacturieres de différents secteurs d activité économique : pétes et papiers, premiere transformation
des métauix, dimentation, bois, fabrication de produits métaliques, machinerie, chimie et p&rochimie,
textiles, etc. lls peuvent égdement travaller dans des entreprises qui offrent en sous-traitance, aux
industries manufacturiéres, des services plus spécidisés liés a I'entretien des pompes, I'andyse de

vibrations, I’ hydraulique, I'ingtdlation de chariots éévateurs, larésolution de problemes, etc.

Les mécaniciennes & mécaniciens de maintenance indugtriélle jouent un réle dé dans les entreprises
puisqu’ils assurent I'ingdlation, |a réparation, le dépannage et | entretien de I’ équipement de production
indugtriel traditionnel ou autometisé et participent ala recherche de solutions en vue de leur optimisation.
Dans la plupart des entreprises, mais surtout dans les plus petites, les mécaniciennes et mécaniciens
d entretien doivent étre polyvaents et cumuler des compétences de base liées a deux et parfois jusgqu’a
cing métiers connexes tel's ceux de soudeuse ou soudeur, machiniste, tuyauteuse ou tuyauteur, menuisiere
ou menuiser, plombiere ou plombier. Toutefois, dans la plupart des entreprises, les compétences
privilégiées qui S goutent généraement a cdlles qui sont propres a la mécanicienne ou au mécanicien
d entretien sont les compétences relatives au soudage, a I'usinage e au fagonnage, donc les
compétences de base particulieres aux métiers de soudeuse ou soudeur, de machiniste et de tuyauteuse

ou tuyautewr.

1.2 Titresd’emploi et fonctionsde travail

Le titre demploi le plus utilise pour désigner les mécaniciennes et mécaniciens responsables de la
maintenance de I’ équipement de production industridle est « mécanicienne, mécanicien d entretien ». On
retrouve égaement les gppellations «mécanicienne, mécanicien indusdtriel» et «millwright », quoiqu’dles
soient moins utilisées.
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Les mécaniciennes & mécaniciens d entretien travaillent au sein d’ équipe congtituée des différents corps
de métier suivants:

> dectricienne, dectricien;

> soudeuse, soudeur;

> plombiére, plombier;

> ferblantiére, ferblantier;

> toliere, thlier;

> tuyauteuse, tuyauteur;

> Charpentiere, charpentier;

> Mmenuisere, menuiser;

> dectrotechnicienne, dectrotechnicien;

> technicienne, technicien en insrumentation et controle;

> frigoriges.

1.3 Statut d’emploi et rémunération

Letravall est générdement atemps plein, sauf dans le secteur de la congtruction. Le sdaire oscille entre
8 e 20 $ I’ heure dans les entreprises manufacturiéres. Pour le secteur de la congtruction, le sdlaire varie

entre12 et 25 $ I’ heure.

1.4 Conditionsd’entrée dansla profession et per spectives d’ avancement

Sdon les participants a I’ atelier d andyse de stuation de travail, on exige quel ques années d expérience
e, minimaement, un dipldme d &udes professonneles en Mécanique d’ entretien, mais on peut auss
exiger un dipldome d éudes collégides en Analyse d’entretien. Comme les entreprises favorisent la
polyvaence, les titulares de deux dipldmes d éudes professonndles, par exemple, un DEP en
Mécanique d'entretien et un DEP en Soudage, sont nettement avantagés. Dans bon nombre
d entreprises, on fait passer en outre des tests d' aptitude pratiques et théoriques afin de S assurer de la

compétence des candidates et candidats.
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Pour ce qui et des perspectives professonndles, notons qu'il est possible, aprés quelques années
d expérience, d’ accéder aux fonctions de travail suivantes:

> chef mécanicienne, chef mécanicien;

> chef d'équipe

> contremaitresse, contremaitre;

» coordonnatrice, coordonnateur;

> chef de sarvice

> SUperviseure, superviseur;

> directrice de projet, directeur de projet;

> edimatrice, etimateur;

> Spécidiste ou personne-ressource d' un type de systemes ou de composantes de machinerie;
> consultante-experte ou consultant-expert dans un secteur d’ activité donné,

> Sous-traitante, sous-traitant.

1.5 Associations professionnelles et syndicales

La grande mgorité des mécaniciennes et mécaniciens de maintenance indudridle travaillant dans les
grandes entreprises manufacturieres sont syndiqués. Le pourcentage de travailleuses et travailleurs
syndiqués est toutefois moins élevé dans les petites entreprises manufacturiéres et dans les entreprises de
sarvices. Les mécaniciennes et mécaniciens d entretien travaillant dans le secteur de la congtruction sont

syndiqués 298 p.100 et sont regroupés dans le Loca 2182.

Il n'existe pas d’association ou de corporation professionnelle regroupant les personnes qui exercent le
métier.
1.6 Evolution prévisible du contexte detravail et dela profession

Au chapitre de I’ évolution prévishle de la profession, les participants al’ atelier d andyse de la Situaion

de travall ont mentionné quavec |'automatisation accrue de I'éguipement, la mondidisation,
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I"introduction de normes 1SO et les nouvelles approches de maintenance, le métier de mécanicienne et

mécanicien d entretien sera appelé a changer.

Aing, avec les nouveaux modes d’ organisation du travail et le travail en équipe, plus de polyvaence sera
requise de la part de la mécanicienne ou du mécanicien qui devra cumuler deux fonctions de travail.
Aing, aux compétences exigées par son metier devront se greffer des compétences de base d'un autre
métier, par exemple, celui de soudeuse, soudeur ou de tuyauteuse, tuyauteur. Notons que cette tendance
est dgaune rédité dans un grand nombre d’ entreprises, ou I’ on donne des formations alant jusqu’ a 360
heures &fin de permettre aux travailleuses et travailleurs d' acquérir les compétences de base liées aun
second métier, lesquelles permettent d’ agir a titre d’ aide-soudeuse ou aide-soudeur, d’ aide tuyauteuse
ou aide-tuyauteur dans une équipe de travail. Par ailleurs, avant de procéder a une modification de

I’ &quipemert, il faudra gpprofondir la question avec les opératrices et opérateurs de machines.

L’ingalation d automates programmables dotés de contrdles éectroniques et de régulateurs ou de
systémes d' auto-contrble amenera égdement les mécaniciennes et mécaniciens a travaller en éroite
collaboration avec les dectrotechniciennes et dectrotechniciens, lesquels sont responsables de la
programmation de tels systémes. Ces systémes permettent de détecter plus facilement les problémes de
nature éectrique ou dectronique Mais ils ne touchent en rien la mécanique de base. Par conséquent, ils
ont peu d'incidence sur les compétences nécessaires a la maintenance des systémes mécaniques,

hydrauliques et pneumatiques.

Avec |'introduction des normes 1SO, les programmes de maintenance préventive, de maintenance
prédictive et la Maintenance Productive Totde (TPM) prendront de I'ampleur au détriment de la
maintenance corrective. Toutefois, cette tendance touchera peu les téches des mécaniciennes et
mécaniciens directement liées a I’ entretien, sinon les téches de dépannage, qui diminueront, car les
réparations ou modifications seront effectuées avant le bris. Quant aux taches liées au suivi e a la
planification de la maintenance, eles auront tendance a augmenter. Mentionnons, outre I’ information du
suivi de la maintenance, la consultation de bases de données pour effectuer des demandes de travall, la

recherche et la réquisition de pieces ou I’ entrée des données sur ordinateur pour assurer |” historique de
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révison de I’ équipement. En ce qui atrait ala planification de la maintenance, gioutons la participation a
des réunions en vue d amdiorer |es programmes de maintenance et la résolution de problémes « trouble
shooting ».

1.7 Produitset résultats du travail

Les spécidides de la professon ont énuméré, au cours de I’ atelier d’ analyse de Situation de travalil, les
principaux produits et résultats du travail liés ala profession. Ces produits et résultats sont les suivants:
> productivité de I’ entreprise;

> absence d arréts non planifiés,

> optimisation du rendement de la machinerie;

> réparaion et dépannage d’ équipement;

> modification et andioration de I’ équipement;

> ingdlation d' équipement;

> gudement d’ équipement;

> maintien en opéraion de I’ équipement;

> mise en marche du nouve équipement;

> arésplanifiés,

> miseen atente de |’ équipement (arréts prolongés);

> préparation et inventaire de piéces de réserve;

> andyse de bris répdtitifs;

> entretien correctif, préventif et prédictif;

> travaux d’usinage, de soudage et de tuyauterie;

> rapport, suivi et historique de réparation et entretien;

> conception mécanique (gabarits, systémes d’ entretien, engrenages, outils adaptés au travail).
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2  ANALYSE DU METIER

Dans cette section, nous présentons les huit taches énumérées au cours de |'atdlier d'andyse de la
gtuation de travall des mécaniciennes et mécaniciens de maintenance indudrielle. Nous présentons
égdement I'information reative a la fréquence d' exécution, a I'importance relative et au degré de

complexité des taches énumérées aing que les conditions de réalisation et les criteres de performance.

2.1 Téaches, opérations et sous-opérations

Les taches listées ci-dessous correspondent aux principales activités du métier. A chague tache
correspond une liste d opérations ou d'actions exécutées par les mécaniciennes et mécaniciens de

maintenance industridle. Certaines de ces opérations sont détaillées en sous-éapes ou sous-opérations.

Taches

Réparer |’ équipement.

Effectuer des activités de dépannage de I’ équipement.

Effectuer | entretien préventif de |’ équipement.

Prendre des mesures et effectuer des opérations techniques relaives al’ entretien prédictif.
Ingtdler I équipemen.

Participer alarésolution de problémes et al’ optimisation de I’ équipement.

Se procurer et préparer |es pieces.

Effectuer différents travaux d' usinage, de soudage et de fagonnage.

O~NO O WN B
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1 REPARER L’EQUIPEMENT

1.1 Recudllir del’'information

111
112

113

Repérer I’emplacement de I’ équipement aréparer.

Recueillir de I'information sur les caractéristiques et le mode de fonctionnement de
I" équipement.

Sinformer de |’ urgence de laréparation.

1.2 Déerminer lanaturedu probléeme

121

Effectuer des tests sur I’ équipement afin de cerner la nature du probléme (mécanique,
éectrique, hydraulique, etc.). Il peut S agir par exemple de désaccoupler les moteurs ou
les engrenages ou encore des sections de la machine afin de vérifier leur éat ou
d effectuer des tests en logique séquentielle.

1.3 Prendredesmesuresde sécurité

131

132
133
134

Appliquer la procédure de cadenassage appropriée en fonction du type de systeme a
réparer.

Isoler I équipement (fermer les vaves d’ dimentation en produits divers).

Prévenir les personnes intéressées que |’ on effectue une réparation sur I’ équi pement.
Véifier le cadenassage.

1.4 Planifier letravail

1.4.1 Seprocurer le matéridl nécessaire au démontage.
1.4.2 Evauer le temps et les ressources humaines nécessaires a I’ exéeution du travail.

1.5 Démonter I'équipement, Sil y alieu

151
152
153

Enlever latuyauterie, I’ accouplement, les boulons et les écrous.

Démonter les pieces.

Remarquer la position des piéces afin de procéder correctement, par la suite, au
remontage.
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1.6 Repérer lescausesdu probléme

1.6.1 Véifier chague organe mécanique interne (arbre, roulement, engrenage, €tc.)

1.7 Utiliser destechniques de levage et de manutention

1.7.1 Utiliser lematérid et I équipement de levage et de manutention appropriés.

1.8 Réparer ou remplacer les pieces
181 Répaerlespiéces, s nécessaire.
1.8.2 Remplacer lesroulements e joints éanches, Sil y alieu.
1.9 Remonter I'équipement, Sil y alieu
191  Exécuter le remontage en s assurant de suivre les spécifications du fabricant.
192 Repérer les causes possibles de dysfonctionnement en vue de résoudre le probléme
détecté.
1.10 Régler et vérifier I'équipement
1.10.1 Rénddler I'éguipement.

1.10.2 Refarelesdignementss nécessare.
1.10.3 Effectuer lalubrification en fonction du type d' équipement.

1.11 Appliquer la procédure de démarrage
1.11.1 Appliquer la procédure de décadenassage.
1.11.2 Véifier larotation.
1.11.3 Réaccoupler, sil y alieu.

1.12 Vérifier lefonctionnement de |’ équipement

1.12.1 Remettre en marche I’ équipement dans un contexte de production.
1.12.2 Véifier lesvibrations.
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1.12.3 Détecter toute fuite de lubrifiant ou de produits autres.

1.13 Remplir le bon detravail

1.13.1 Inscrire I'information requise sur le bon de travail (temps de réparation, piéces utilisées,
noms des personnes ayant effectué le travail, etc.).

1.14 Ranger et nettoyer I'airedetravalil
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EFFECTUER DESACTIVITES DE DEPANNAGE DE L'EQUIPEMENT

2.1 Recueillir del’information
2.1.1 Rencontrer I'opératrice ou I'opérateur, la contremaitresse ou le contremditre et la
personne responsable afin de connditre la nature du probléme.
2.2 ldentifier le probléme
2.2.1 Effectuer une véification visudle de I’ équipement.
2.2.2 Déerminer lacause possible du bris.
2.3 Cerner lessolutions possibles
231 Envisager les différentes solutions de dépannage possibles : graissage, nettoyage,
coupage, rectification, pliage, gustement, accouplement, dignement, modification,
démontage, remontage, percage, soudage, usinage, changement de piece, €tc.
2.4 Choisir lamellleure solution de dépannage
24.1 Graisser | équipement.
2.4.2  Ajuster I'équipement.
25 Fairevalider la solution envisagée par la personneresponsable
25.1 Discuter avec I'opératrice ou |’ opérateur, la contremaitresse ou le contremditre de
production et la personne responsable du département de la solution de dépannage
envisagée.
2.6 Prendredesmesuresde securité
2.6.1 Fermer ledigoncteur.
2.6.2 Procéder au cadenassage.
2.6.3  Etablir le périmétre de séourité,
2.6.4 Enlever lagarde de protection.
2.6.5 Evduer leslieux detravall.
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2.7 Planifier letravail

2.7.1
2.7.2
2.7.3
2.74
2.7.5

Arré&er immédiatement lameachine, Sl y alieu.
Se procurer |es piéces de rechange nécessaires.
Se procurer I’ outillage nécessaire alaréparation.
Ingtaller I gppareil de levage, Sl y alieu.

Vérifier ladisponibilité des autres corps de métier.

2.8 Effectuer les opérationstechniques

2.8.1
2.8.2
2.8.3
284
2.8.5
2.8.6
2.8.7

Enlever lagarde de protection.
Démonter I’ équi pement.
Changer la piéce défectueuse.
Remonter I’ équipemen.
Procéder al’ gjustement.
Ingtaller la garde de protection.
Procéder alamise en marche.

2.9 Utiliser destechniques de levage et de manutention

291

Utiliser le matérid et I’ équipement de levage et de manutention appropriés.

2.10 Ajuster et vérifier I'équipement

2.10.1
2.10.2
2.10.3
2.104

Remettre le digoncteur en fonction.

Enlever le cadenassage.

Remettre I’ équipement en marche.

Véifier I'dignement, la température, le bruit, la tenson, la vibration, I'ampérage €t la
vitesse de rotation.

2.11 Mesurer |'€efficacité dela solution de dépannage

2.11.1 Evauer letemps de réparation.
2.11.2 Evauer letravail effectué.
2.11.3 Demander les bons de travail des réparations antérieures.
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2.12 Remplir lebon detravail
2.12.1 Inscrire linformation requise sur le bon de travail (identification du probleme, temps de
réparation, pieces utilisées, noms des personnes ayant effectué le travall, etc.).
2.12.2 Remplir lademande nécessaire alaréparation ou al’ achat de pieces de remplacement.
2.13 Chercher une solution permanente en vue de résoudre le probléme
2.13.1 Effectuer une recherche dans les catalogues ou sur ordinateur en vue de trouver une

solution permanente.

2.14 Ranger et nettoyer I'airedetravail

Analyse de la Situation de travail 16 M écaniciennes et mecaniciens
de maintenance industrielle



3 EFFECTUERL’ENTRETIEN PREVENTIF DE L’EQUIPEMENT

3.1 Prendre connaissance des directives d’entretien préventif
311 VaeifierI'higtorique delamachine et le suivi de I’ ingpection.
3.1.2 Prendre connaissance des directives concernant la maintenance préventive & les
procédures de cadenassage (régie de sécurité).
3.2 Prendredesmesuresde sécurité
3.21 Femer ledigoncteur.
322  Procéder au cadenassage.
3.2.3  Etablir le péimétre de sécurité.

3.24  Enlever lagarde de protection.
325 Evduer leslieux detravail.

3.3 Planifier letravail

3.4 Procéder au graissage et alalubrification d’usage
34.1 Véifier les propriétés des types de graisses et de lubrifiants nécessaires.
34.2  Véifierleniveau d huile
3.5 Ajuster des piéces et des mécanismes
Note: |l Sagit des opérations d’ajustement des piéces et mécanismes propres aux différents
types de systémes mécaniques, hydrauliques et pneumatiques.
3.6 Repérer lesanomalieset lessignesd’usure
3.6.1  Effectuer une véificaion visudle e auditive pour repérer les anomdies (fuites d'air, de

liquide ou de graisse) et des Sgnes d usure (usure axiae et radiae).

3.7 Prendreles mesurescorrectives appropriées
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3.7.1 Produire une liste exhaudtive des piéces.
3.7.2 Evauer lestemps d arrét nécessaires.
3.8 Prendredesmesuresen vue du remisage de I’ équipement
3.8.1 Effectuer lavidange desfluides.
3.8.2 Effectuer leremisage de I’ équipement al’ intérieur ou al’ extérieur, seon le cas.
3.8.3 Véifier ladigponibilité des autres corps de métier.

3.9 Utiliser destechniques delevage et de manutention

3.9.1 Utiliser lematérid et |’ équipement de levage et de manutention appropriés.

3.10 Suggérer desmesuresrelatives aux arréts planifiés

3.10.1 Faire des suggestions quant ala fréquence des temps d’ arrét de la machinerie.
3.11 Remplir lesfichesd entretien

3.11.1 Remplir lebon detravail.

3.11.2 Formuler des commentaires.

3.12 Ranger et nettoyer I’airedetravail
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4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

PRENDRE DESMESURESET EFFECTUER LESOPERATIONS
TECHNIQUESRELATIVES A L’ENTRETIEN PREDICTIF

Prendre connaissance des directives d’ entr etien prédictif

4.1.1 Conaulter les documents rdatifs al’ entretien prédictif.
Effectuer lerelevé des données
421 Reever des données al’ade d instruments de mesure (jauge, micromeétre et appareil de
vérification de vibrations).
Transmettreles données relevées
Prendre des mesures de séeurité
Effectuer les opérations techniques recommandées

Suggérer des mesuresrelatives aux arréts planifiés

Remplir le bon detravail

Note: Les taches de la mécanicienne ou du mécanicien relativement a I’ entretien prédictif sont

semblables a celles qui sont effectuées en réparation, en dépannage ou en entretien
préventif. Le relevé des données effectué par la mécanicienne ou le mécanicien sert a
établir I’historique de la machinerie en vue de prédire la durée de vie des pieces et
d établir un programme d’ entretien prédictif, lequel est congu par le service d'ingénierie.
La majorité des participants était peu familiere avec la notion d’ entretien prédictif.
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5 INSTALLER DE L’EQUIPEMENT

5.1 Interpréter lesplanset lesconsignesdu fabricant

511  Suggérer des modifications aux plans d'inddlation, le cas échéant, en vue de faciliter la
maintenance.

Note : Cette tache peut étre effectuée en équipe avec les chargés de projet.

5.2 Prendredes mesuresde sécurité

5.2.1 Etablir le périmétre de stourité.

5.2.2 Endosser les vétements et accessoires de protection nécessaires.
5.2.3 Vérifier laprésence de substances dangereuses sur leslieux de travail.
5.24  Seprocurer un permis de soudage, |e cas échéant.

525 Paticiper aux réunions consacrées aux mesures de securité.

5.3 Préparer 'aired’ingallation

531 Nettoyer leslieux.

5.3.2  Prendre des mesures en vue de rendre |’ aire Securitaire.
5.33 Inddlerlesplaguesde sal.

5.3.4  Condruire les bases de béton.

535  Prépaer les appareils de levage.

5.4 Inspecter lescomposants del’ équipement
54.1 Farel’inventaire des pieces e composants.
5.4.2 Véifier lespiéces et composants.
5.5 Suggérer des modifications susceptibles de faciliter la maintenance
55.1 Suggérer des correctifs, sil y alieu, par exemple, I'amédioration des gardes de sécurité

ou I'ingdlation d' un équipement de levage permanen.

5.6 Préparer lematériel de manutention et d’ingtallation
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5.7 Manutentionner I’équipement

5.7.1  Utiliser le matérid et de I’ éguipement de levage et de manutention appropriés.

5.8 Effectuer desopérationsd’installation
581 Aszmbler les différents composants e piéces sur les fondations en suivant les
pécifications des plans.
59 Ajuster e vérifier I'équipement
5.9.1 Effectuer les opérations d gustement et d’ alignement des piéces et composantes al’aide
des instruments appropriés.
5.10 Appliquer la procédure de démarrage
5.10.1 Sasaurer quel’dimentation est fonctionndle.
5.10.2 Véifier lalubrification.
5.10.3 Enlever les cadenas.
5.10.4 Véifier larotation des moteurs avant |’ accouplement.
5.10.5 Vérifier sil y adesfuitesety remédier, S nécessaire.
5.11 Vérifier lefonctionnement del’ équipement
5.11.1 Meitre I'équipement en marche e Sassurer du bon fonctionnement des différents
composants (courroies, roulements, jauges de pression, €etc.)
5.12 Remplir le bon detravail
5.12.1 Inscrire I'information requise sur le bon de travail (temps d'ingtdlation, pieces indalées,

noms des personnes ayant effectué le travail, etc.).

5.13 Ranger et nettoyer I’airedetravail
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PARTICIPER A LA RESOLUTION DE PROBLEMESET A L'OPTIMISATION DE
L'EQUIPEMENT

6.1 Analyser desbrisrépétitifs
6.1.1  Conaulter I'higtorique de révison, le manud du fabricant et I'information sur les
conditions de fonctionnement de la machinerie (procédés et produits utilisés) afin de
déterminer les causes possibles des bris.
6.2 Seconcerter avec desopérateurs, des spécialistes et desreprésentants
6.2.1 Rencontrer les différentes personnes intéressées afin de discuter des problémes a
résoudre.
6.3 Planifier letravall
6.4 Suggé&e des modifications
6.4.1 Formuler des hypothéses et des suggestions en vue de résoudre les problémes
rencontres.
6.5 Procéder aux modifications
6.5.1 Ajudter, réparer ou adapter les piéces ou composantes de I’ équipement.
6.6 Vérifier lefonctionnement del’ équipement
6.6.1 Procéder alamise en marche del’ équipement.
6.6.2 Vérifier le rendement de |’ équipemen.
6.7 Remplir lebon detravail
6.7.1 Inscrire I'information requise sur le bon de travail (temps de travail, piéces ingtdlées,
réparées ou modifiées, noms des personnes ayant effectué le travail, etc.).
6.8 Ranger et nettoyer I'airedetravail
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7  SE PROCURER ET PREPARER LESPIECES

7.1 Consulter desdocuments et catalogues
7.1.1  Consulter les manues des fabricants &fin de vérifier la conformité des pieces.
7.1.2 Conaulter lesrépertoires d inventaire des pieces.
7.2 Fabriquer ou préparer une piece de remplacement
7.2.1 Procéder a des demandes de fabrication des piéces aremplacer.
7.2.2 Farefabriquer ou usiner les pieces déériorées.
7.2.3 Réparer et remonter les pieces réparables.

7.3 Prendredes mesuresen vue de commander des pieces

7.3.1  Procéder aux demandes d achat des pieces manquantes aupres de I’ acheteuse ou de
I acheteur de la compagnie.
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EFFECTUER DIFFERENTS TRAVAUX D'USINAGE, DE SOUDAGE ET DE
FACONNAGE

8.1 Interpréter lesingtructions
8.1.1 Ecouter lademande du dlient.
8.1.2 Véifier lafasabilité destravaux.
8.1.3 Interpréer lesplans sil y alieu.
8.2 Faireun croquis
8.2.1 Fareun croquis de lapiéce dusiner, a souder ou afagonner, selon le cas.
8.3 Prendredesmesuresde securité
8.3.1 Endosser les vétements et accessoires de protection nécessaires.
8.3.2 Véifier laprésence de substances dangereuses sur les lieux de travall.
8.3.3  Seprocurer un permis de soudage, le cas échéant.
8.3.4 Participer aux réunions consacrées aux mesures de securité.
8.4 Préparer lematérid et I'équipement
Note: Préparer le matériel et I’ équipement nécessaire selon le type de travail a exécuter :
soudage, usinage ou fagconnage.
8.5 Exécuter lestravaux
Note: Exécuter lestravaux de soudage, d’ usinage ou de faconnage, selon le cas.
8.6 Véifier laqualitédu travail
8.7 Remplir lebon detravail
8.7.1  Insrire I'information requise sur le bon de travail (temps de travail, piéces, nons des
personnes ayant effectué le travall, etc.).
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8.8 Ranger et nettoyer I'airedetravail

Note : Cette opération est commune & toutes les taches énumér ées précédemment.
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2.2 Fréguencesd’ exécution, importance relative et degré de complexité destaches
On trouvera au tableau 1, I'information relative aux aspects suivants
P lafréquence d’ exécution de chacune des taches (exprimée en pourcentage sur une base annudlle);

P I'importance relative de chacune des taches
(1 =laplusimportante et 8 = la moinsimportante);

P le degré de complexité des taches
(1 = t&che complexe, 3 = téche de difficulté moyenne et 5 = té&che Ssmple).

Tableau 1
Frégquence d’ exécution, importance relative et degré de complexité destaches

Tache Fréquence Importance Degréde
d’exécution relative complexité
(%)
1 Réparer I'égquipement 38 2 3
2 Effectuer des activités de 12 1 2
dépannage de I’ équipement
3 Effectuer I'entretien préventif 11 3 3
de |’ équipement
4 Prendre des mesures et 3 8 3
effectuer des  opérations
techniques relatives a
I’ entretien prédictif
5 Instaler I’ équipement 11 6 2
6 Participer a la résolution de 7 4 2
problémes et al’ optimisation de
I’ équipement
7 Se procurer et préparer les 7 7 5
piéces
8 Effectuer différents travaux 11 5 2
d'usinage, de soudage et de
faconnage

Il est @ noter que les pourcentages et vaeurs indiqués au tableau 1 y figurent a titre indicatif e, par

conséguent, ne devraient pas servir de référence formelle.
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2.3 Conditionsderéalisation destaches et critéres de performance
L’information relative aux conditions des téches et aux criteres de performance de chacune d'eles

gpparait dans les tableaux des pages suivantes.

Les conditions de rédisation des téches renvoient a des aspects tels les caractéristiques des lieux de
travail, le degré d' autonomie nécessaire, les documents de référence, le matérie et I’ équipement utilisés

de méme que les facteurs de stress.

Quant aux critéres de performance, ils permettent d' évduer S une t&che a é&é rédisée de fagon
satidfaisante en indiquant les aspects observables et mesurables tels le respect des normes, la durée
d exécution, laquantité et laquaité ains que le type de comportement adopté.
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TACHE 1: REPARER L’'EQUIPEMENT

CRITERES DE PERFORMANCE

CONDITIONS DE REALISATION

" Environnement : al’intérieur, dans I’ atelier ou sur la
machinerie de production de I'usine, ou a |’ extérieur,
sur un chantier. Le lieu de travail est souvent
caractérisé par une chaleur excessive ou des
variations extrémes de température (sur chantier), les
vapeurs nocives des produits chimiques (solvants
chlorés, acides phosphorique, sulfurique, nitrique,
etc.), lapoussiére et un bruit constant.

Tache effectuée:

Individuellement.

En équipe - en collaboration avec d'autres
mécaniciennes ou mécaniciens ou avec des
personnes exercant différents métiers tels des
électriciennes ou électriciens, des plombiéres ou
plombiers et des machinistes.

Sans supervision.

Degré d autonomie et complexité des décisions : le
travail est effectué de fagon autonome sans
supervision directe. Toutefois, si la réparation est
complexe ou si I’on doit effectuer une modification
d’ équipement majeure, les décisions doivent étre
validées par la superviseure ou le superviseur, ou par
la contremaitresse ou le contremaitre de production.

Documentation technique : fiches techniques (suivi
de la maintenance), listes de matériel, catalogues de
piéces, manuel des fabricants, dessins ou plans et
bons de travail.

Matériel et équipement : clé ouverte et clé fermée, clé
atuyaux, douilles de différentes dimensions, marteau,
tourne-vis, pince mécanique, niveau de précision,
équerre, tour a fer, jauge d’ épaisseur, vérin, ruban a
mesurer, vernier, micrométre, spectrométre, pince
amperemétrique, appareil d'alignement au laser,
indicateur & cadran, masse, scie a fer, cric
hydraulique, rectifieuse a disque, perceuse, fraiseuse,
presse, palans, élingues, chariot éévateur, outil a
percussion pneumatique et électrique, machine a
souder, torche a couper, chariot, chauffe-coussinet,
etc. Equipement de protection individuelle (lunettes,
masque, respirateur, gants, protecteurs auriculaires
etc.).

Facteurs de stress : les risques pour la santé et la
sécurité dans |’ exécution des opérations, le colt élevé
de I’ équipement, les normes de qualité et les étanches
a respecter, la coordination du travail avec celui
d’autres corps de métier ainsi que I'incidence du
travail accompli sur la production.

Collecte exhaustive de I’ information requise.

I dentification correcte du probléme.
Diagnostic juste de la nature du probléme.
Planification correcte du travail.

Choix de I’ outillage et du matériel appropriés.
Remontage correct de |’ équipement.

Vérification précise du bon fonctionnement de
I équipement.

Fonctionnement efficace de |’ équipement.
Justesse de I’ information fournie sur |e bon de travail.

Coordination de son travail avec celui des autres
membres de |’ équipe.

Communication efficace avec les autres membres de
I’ équipe.

Respect des délais d’ exécution.
Respect des régles de santé et sécurité du travail.
Rangement approprié de I’ équi pement.

Propreté del’ aire de travail.
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TACHE 2: EFFECTUER DESACTIVITES DE DEPANNAGE DE L’'EQUIPEMENT

CRITERES DE PERFORMANCE

CONDITIONSDE REALISATION

" Environnement : al'intérieur, dans |’ atelier ou sur la
machinerie de production de I'usine, ou a I’ extérieur,
sur un chantier. Le lieu de travail est souvent
caractérisé par une chaleur excessive ou des
variations extrémes de température (sur chantier), les
vapeurs nocives des produits dimiques (solvants
chlorés, acides phosphorique, sulfurique, nitrique,
etc.), lapoussiére et un bruit constant.

Téche effectuée:

Individuellement.

En équipe - en collaboration avec d autres
mécaniciennes ou mécaniciens et avec des
électriciennes ou électriciens.

Sans supervision.

Degré d'autonomie et complexité des décisions: le
travail est effectué de fagon autonome sans
supervision directe. Toutefois, si les opérations de
dépannage s'averent complexes qu'elles peuvent
avoir des répercussions sur le bon fonctionnement de
I” équipement, les décisions doivent étre validées par
la superviseure ou le superviseur, ou par la
contremaltresse ou le contremaitre de production.

Documentation technique: fiches techniques (suivi
de la maintenance), listes de matériel, catalogues de
piéces, manuel des fabricants, dessins ou plans et
bons de travail.

Matériel et équipement : clé ouverte et cléfermée, clé
atuyau, douilles de différentes dimensions, marteau,
tourne-vis, pince mécanique, niveau de précision,
équerre, tour a fer, jauge d’ épaisseur, vérin, ruban a
mesurer, vernier, micrométre, spectrométre, pince
amperemétrique, appareil d'alignement au laser,
indicateur & cadran, masse, scie a fer, cric
hydraulique, rectifieuse a disque, perceuse, fraiseuse,
presse, palans, éingues, chariot éévateur, outil a
percussion pneumatique et électrique, machine a
souder, torche a couper, chariot, chauffe-coussinet,
etc. Equipement de protection individuelle (lunettes,
masqgue, respirateur, gants, protecteurs auriculaires,
etc.).

Facteurs de stress : les risques pour la santé et la
sécurité dans |’ exécution des opérations, le colt élevé
de I'équipement, les normes de qualité et les
échéances a respecter, la coordination du travail avec
celui d’autres corps de métier ainsi que I'incidence du
travail accompli sur la production.

- Collecte exhaustive de I’information requise.

- Définition correcte du probléme.

- Propositions de sol utions de dépannage appropriées.
- Panification correcte du travail.

- Choix del’outillage et du matériel appropriés.

- Efficience delasolution de dépannage choisie.

- Vérification précise du bon fonctionnement de
I’ équipement.

- Justesse del’information fournie sur |e bon travail.

- Coordination de son travail avec celui des autres
membres de |’ équipe.

- Communication efficace avec les autres membres de
I’ équipe.

- Respect des délais d exécution.
- Respect des régles de santé et sécurité du travail.

- Rangement approprié de I’ équipement.
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TACHE 3: EFFECTUER L’ENTRETIEN PREVENTIF DE I'EQUIPEMENT

CONDITIONSDE REALISATION

CRITERES DE PERFORMANCE

Environnement : a I'intérieur, dans I'atelier ou sur la
machinerie de production de I’usine, ou a |’ extérieur, sur
un chantier. Le lieu de travail est souvent caractérisé par
une chaleur excessive ou des variations extrémes de
température (sur chantier), les vapeurs nocives des
produits chimiques (solvants chlorés, acides
phosphorique, sulfurique, nitrique, etc.), la poussiére et
un constant bruit.

Tache effectuée:

Individuellement.

En équipe - en collaboration avec des personnes
exercant différents métiers tels des électriciennes ou
électriciens, des plombiéres ou plombiers et des
machinistes.

Sans supervision.

Degré d’autonomie et complexité des décisions: le
travail est effectué de fagon autonome sans
supervision directe. Toutefois, certaines décisions
pouvant avoir des répercussions majeures sur
I’ équi pement doivent étre validées par la superviseure
ou le superviseur, ou par la contremaitresse ou le
contremaitre de production.

Documentation technique : fiches techniques (suivi
de la maintenance), listes de matériel, catalogues de
piéces, manuels des fabricants, dessins ou plans,
bons de travail.

Matériel et équipement : clé ouverte et clé fermée, clé
a tuyau, douilles de différentes dimensions, marteau,
tourne-vis, pince mécanique, niveau de précision,
équerre, tour a fer, jauge d’ épaisseur, vérin, ruban a
mesurer, vernier, micrométre, spectrométre, pince
amperemétrique, appareil d'alignement au laser,
indicateur & cadran, masse, scie a fer, cric
hydraulique, rectifieuse a disque, perceuse, fraiseuse,
presse, palans, élingues, chariot éévateur, outil a
percussion pneumatique et électrique, machine a
souder, torche a couper, chariot, chauffe-coussinet,
etc. Equipement de protection individuelle (lunettes,
masqgue, respirateur, gants, protecteurs auriculaires,
etc.).

Facteurs de stress : les risques pour la santé et la
sécurité dans |’ exécution des opérations, le colt élevé
de I'équipement, les normes de qualité et les
échéances a respecter, la coordination du travail avec
celui d’autres corps de métier ainsi que I'incidence du
travail accompli sur la production.

Collecte exhaustive de I’ information requise.

Respect de la procédure de graissage et de
lubrification.

Repérage exact des anomalies et des signes d’ usure.
Planification correcte du travail.

Choix del’ outillage et du matériel appropriés.
Ajustement précis des piéces et des mécanismes.
Choix de mesures correctives appropriées.

Choix des mesures de remisage appropriées.

Pertinence des suggestions relatives aux arréts
planifiés.

Vérification précise du bon fonctionnement de
I’ équipement.

Consignation minutieuse des données et des
observations nécessaires.

Coordination de son travail avec celui des autres
membres de |’ équipe.

Communication efficace avec les autres membres de
I’ équipe.

Respect des délais d’ exécution.
Respect des régles de santé et sécurité du travail.

Rangement approprié de I’ équi pement.
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L’ENTRETIEN PREDICTIF

TACHE 4 : PRENDRE DES MESURES ET EFFECTUER DES OPERATIONS TECHNIQUES RELATIVES A

CONDITIONSDE REALISATION

CRITERES DE PERFORMANCE

Environnement : al’intérieur, dans I’ atelier ou sur la
machinerie de production de I’usine ou a I’ extérieur,
sur un chantier. Le lieu de travail est souvent
caractérisé par une chaleur excessive ou des
variations extrémes de température (sur chantier), les
vapeurs nocives des produits chimiques (solvants
chlorés, acides phosphorique, sulfurique, nitrique,
etc.), lapoussiére et un bruit constant.

Tacheeffectuée:
Individuellement.
En équipe - en collaboration avec les personnes
responsables de |a maintenance prédictive.
Sans supervision.

Degré d’autonomie et complexité des décisions : le
travail est effectué de fagon autonome sans
supervision directe. Toutefois, si la réparation est
complexe ou si I’on doit effectuer une modification
d’ équipement majeure, les décisions doivent étre
validées par la superviseure ou le superviseur, ou par
la contremaltresse ou le contremaitre de production.

Documentation technique: fiches techniques (suivi
de la maintenance), listes de matériel, catalogues de
piéces, manuels des fabricants, dessins ou plans, bon
detravail.

Matériel et équipement : clé ouverte et cléfermée, clé
a tuyau, douilles de différentes dimensions, marteau,
tournevis, pince mécanique, niveau de précision,
équerre, tour a fer, jauge d’ épaisseur, vérin, ruban a
mesurer, vernier, micrométre, spectrométre, pince
amperemétrique, appareil d'alignement au laser,
indicateur & cadran, masse, scie a fer, cric
hydraulique, rectifieuse a disque, perceuse, fraiseuse,
presse, palans, élingues, chariot éévateur, outil a
percussion pneumatique et électrique, machine a
souder, torche a couper, chariot, chauffe-coussinet,
etc. Equipement de protection individuelle (lunettes,
masqgue, respirateur, gants, protecteurs auriculaires,
etc.).

Facteurs de stress : les risques pour la santé et la
sécurité dans |’ exécution des opérations, le codt élevé
de I'équipement, les normes de qualité et les
échéances a respecter, la coordination du travail avec
celui d’autres corps de métier ainsi que I'incidence du
travail accompli sur la production.

Collecte exhaustive de |” information requise.

Respect de la procédure de graissage et de
lubrification.

Repérage exact des anomalies et des signes d’ usure.
Panification correcte du travail.

Choix del’ outillage et du matériel appropriés.
Ajustement précis des piéces et des mécanismes.
Choix de mesures correctives appropriées.

Choix des mesures de remisage appropriées.

Pertinence des suggestions relatives aux arréts
planifiés.

Vérification précise du bon fonctionnement de
I’ équipement.

Consignation minutieuse des données et des
observations nécessaires.

Coordination de son travail avec celui des autres
membres de |’ équipe.

Communication efficace avec les autres membres de
I’ équipe.

Respect des délais d’ exécution.
Respect des régles de santé et sécurité du travail.

Rangement approprié de |’ équi pement.
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TACHE 5: INSTALLER L'EQUIPEMENT

CONDITIONSDE REALISATION

CRITERES DE PERFORMANCE

Environnement : a I'intérieur, dans I’ atelier ou sur la
machinerie de production de I’usine ou a I’ extérieur,
sur un chantier. Le lieu de travail est souvent
caractérisé par une chaleur excessive ou des
variations extrémes de température (chantier), les
vapeurs nocives des produits chimiques (solvants
chlorés, acides phosphorique, sulfurique, nitrique,
etc.), lapoussiére et un bruit constant.

Tache effectuée:
Individuellement.
En équipe - en collaboration avec des personnes
exercant différents métiers tels des électriciennes ou
électriciens, des plombiéres ou plombiers, des
soudeuses ou soudeurs et des machinistes.
Sous supervision.

Degré d’autonomie et complexité des décisions : le
travail est effectué de fagon autonome sans
supervision directe. Toutefois, toute modification
d’ équipement majeure doit étre vaidée par la
superviseure ou le superviseur, ou par la
contremaitresse ou le contremaitre de production.

Documentation technique : fiches techniques (suivi
de la maintenance) listes de matériel, catalogues de
piéces, manuels des fabricants, dessins ou plans, bon
detravail.

Matériel et équipement : clé ouverte et clé fermée, clé
a tuyau, douilles de différentes dimensions, marteau,
tourne-vis, pince mécanique, niveau de précision,
équerre, tour a fer, jauge d épaisseur, vérin, ruban a
mesurer, vernier, micromeétre, spectrométre, pince
amperemétrique, appareil dalignement au laser,
indicateur a cadran, masse, scie a fer, cric
hydraulique, rectifieuse a disque, perceuse, fraiseuse,
presse, palans, élingues, chariot élévateur, outil a
percussion pneumatique et électrique, machine a
souder, torche a couper, chariot, chauffe-coussinet,
etc. Equipement de protection individuelle (lunettes,
masque, respirateur, gants, protecteurs auriculaires,
etc.). Equipement de levage et de manutention.

Facteurs de stress : les risques pour la santé et la
sécurité dans |’ exécution des opérations, le colt élevé
des équipements, les normes de qualité et les
échéances a respecter, la coordination du travail avec
celui d’autres corps de métier ainsi que I’incidence du
travail accompli sur la production.

Interprétation juste des plans, croquis et
spécifications techniques.

Planification correcte du travail.
Choix de I’ outillage et du matériel appropriés.
Préparation correcte del’aire d' installation.

Utilisation appropriée de I’ équipement de levage et de
manutention.

Respect des recommandations du fabricant.
Installation précise de I’ équi pement.

Alignement et ajustement précis des piéces et des
composants de |’ égui pement.

Choix judicieux et solidité des ancrages.

Vérification précise du bon fonctionnement de
I’ équipement.

Justesse de I’ information fournie sur |e bon de travail.

Coordination de son travail avec celui des autres
membres de |’ équipe.

Communication efficace avec les autres membres de
I’ équipe.

Respect des délais d’ exécution.
Respect des régles de santé et sécurité du travail.

Rangement approprié de I’ équi pement.
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TACHE 6 : PARTICIPER A LA RESOLUTION
L’EQUIPEMENT

DE PROBLEMES ET A L'OPTIMISATION DE

CONDITIONSDE REALISATION

CRITERES DE PERFORMANCE

Environnement : a l'intérieur, dans I’ atelier ou sur la
machinerie de production de I'usine ou a I’ extérieur,
sur un chantier. Le lieu de travail est souvent
caractérisé par une chaleur excessive ou des
variations extrémes de température (chantier), les
vapeurs nocives des produits chimiques (solvants
chlorés, acides phosphorique, sulfurique, nitrique,
etc.), lapoussiére et un bruit constant.

Tacheeffectuée:

[ndividuellement.

En équipe - en collaboration avec les personnes
responsables de la maintenance et avec les
opératrices ou opérateurs et représentantes ou
représentants.

Sans supervision.

Degré d'autonomie et complexité des décisions : les
décisions sont prises en éguipe.

Documentation technique : fiches techniques (suivi
de la maintenance), listes de matériel, catalogues de
piéces, manuels des fabricants, dessins ou plans et
bons de travail.

Matériel et équipement : clé ouverte et cléfermée, clé
atuyau, douilles de différentes dimensions, marteau,
tournevis, pince mécanique, niveau de précision,
équerre, tour a fer, jauge d’ épaisseur, vérin, ruban a
mesurer, vernier, micrométre, spectrométre, pince
amperemétrique, appareil d'alignement au laser,
indicateur & cadran, masse, scie a fer, cric
hydraulique, rectifieuse a disque, perceuse, fraiseuse,
presse, palans, élingues, chariot éévateur, outil a
percussion pneumatique et électrique, machine a
souder, torche a couper, chariot, chauffe-coussinet,
etc. Equipement de protection individuelle (lunettes,
masqgue, respirateur, gants, protecteurs auriculaires,
etc.).

Facteurs de stress: les risques pour la santé et la
sécurité dans |’ exécution des opérations, e colt élevé
de I'équipement, les normes de qualité et les
échéances a respecter, la coordination du travail avec
celui d’autres corps de métier ainsi que I'incidence du
travail accompli sur la production.

- Collecte exhaustive de I’information reguise.

- Anayse compléte des causes possibles des
problémes de fonctionnement.

- Propositions de solutions appropriées en vue
d’ optimiser le rendement de |’ équipement.

- Efficience des solutions proposées.
- Evaluation juste du temps de travail et des codts.
- Panification correcte du travail.

- Vérification précise du bon fonctionnement de
I’ équipement.

- Justesse del’information fournie sur le bon de travail.

- Coordination de son travail avec celui des autres
membres de |’ équipe.

- Communication efficace avec les autres membres de
I’ équipe.

- Respect desdélais d’ exécution.
- Respect desrégles de santé et sécurité du travail.

- Rangement approprié de |’ équipement.
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TACHE 7 : SE PROCURER ET PREPARER LESPIECES

CONDITIONSDE REALISATION

CRITERES DE PERFORMANCE

Environnement : a l'intérieur, dans I'atelier de
fabrication des pieces et dans un bureau.

Tacheeffectuée:
Individuellement.
Sans supervision.

Degré d’autonomie et complexité des décisions : le
travail est effectué sans supervision directe.
Toutefois, les demandes d'achat doivent étre
approuveées par la superviseure ou le superviseur, ou
par la contremaitresse ou le contremaitre de
production.

Documentation technique: catalogues de piéces,
manuels des fabricants, dessins ou plans, bons de
commande ou formulaire d' achat.

Matériel e éguipement : aucun sinon la
documentation technique requise pour effectuer les
commandes. Pour la fabrication de piéces ou des
gabarits, du matériel et de I’ équipement de fabrication
sont nécessaires.

Facteursdestress: aucun.

Consultation minutieuse des catalogues et de la
documentation technique appropriées.

I dentification juste des piéeces et des ressources.
Clarté et précision des croquis.
Choix del’ outillage et du matériel appropriés.

Fabrication précise des outils et piéces (gabarits)
nécessaires.

Justesse de I'information nécessaire aux commandes.
Respect des délais d’ exécution.
Respect des régles de santé et sécurité du travail.

Rangement approprié de I’ équipement.
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TACHE 8: EFFECTUER DIFFERENTS TRAVAUX D’ USINAGE, DE SOUDAGE

ET DE FACONNAGE

CONDITIONSDE REALISATION

CRITERES DE PERFORMANCE

Environnement : a l'intérieur, dans I’ atelier ou sur la
machinerie de production de I'usine, ou a I’ extérieur,
sur un chantier. Le lieu de travail est souvent
caractérisé par une chaleur excessive ou des
variations extrémes de température (sur chantier), les
vapeurs nocives des produits chimiques (solvants
chlorés, acides phosphorique, sulfurique, nitrique,
etc.), lapoussiére et un bruit constant.

Tache effectuée:

Individuellement.

En équipe - en collaboration avec des soudeuses,
soudeurs ou des machinistes.

Sans supervision.

Degré d'autonomie et complexité des décisons: le
travail est effectué de fagon autonome sans
supervision directe.

Documentation technique : fiches techniques (suivi
de la maintenance), listes de matériel, catalogues de
piéces, manuels de fabricants, dessins ou plans et
bons de travail.

Matérie et équipement : propre au type de travail
effectué : soudage, usinage et fagonnage. Equipement
de protection individuelle (lunettes, masque,
respirateur, gants, protecteurs auriculaires, etc.).

Facteurs de stress: les risques pour la santé et la
sécurité dans I’ exécution des opérations, le codt élevé
de I'équipement, les normes de qualité et les
échéances a respecter, la coordination du travail avec
celui d’autres corps de métier ainsi que I’ incidence du
travail accompli sur la production.

- Interprétation correcte desinstructions de travail.
- Panification correcte du travail.

- Clartéet précision des croquis.

- Choix del’ outillage et du matériel appropriés.

- Utilisation correcte de I’ outillage et du matériel.

- Respect des techniques d' exécution prescrites.

- Véification exhaustive delaqualité du travail.

- Justesse del’information fournie sur le bon de travail.

- Coordination de son travail avec celui des autres

membres de |’ équipe.

- Communication efficace avec les autres membres de

I’ équipe.
- Respect des délais d’ exécution.
- Respect desrégles de santé et sécurité du travail.

- Rangement approprié de |’ équipement.

Andyse de la gstuation de travall 35

M écaniciennes et mécaniciens
de maintenance industridle







3 HABILETESET COMPORTEMENTSREQUISDANSL’EXERCICE DESTACHES

L'andyse de la Studtion de travail a permis de faire ressortir un certain nombre d habiletés et de
comportements nécessaires a |’exercice des téches. Ces habiletés e ces comportements sont
transférables, c'ext-a-dire quils sont gpplicables a une variéé de Stuations connexes, mais non
identiques. Ce sont des habiletés ou des comportements qui ne sont pas limités, par exemple, a une

seule tAche ou aun seul métier.

Nous présentons, dans cette section, les habiletés cognitives, psychomotrices et perceptuelles de méme
que les habiletés e comportements socioaffectifs (les attitudes) et les comportements sécuritaires et
préventifs qui, selon les participants a |’ atdier d' analyse de la Stuation de travail, sont jugés essentiels a

I’ exécution des taches.

3.1 Habiletés cognitives

Les mécaniciennes et mécaniciens de maintenance industrielle doivent posséder des connai ssances dans

les domaines suivants :

- mathématiques de base;

- mathématiques appliquées aux systémes hydrauliques et pneumatiques (surface, vitesse, pression et
débit);

- géométrie de basg

- physique de base;

- logique de base (logique stquentidlle et combinatoire);

- lecture de plans et de schémas (plans de fabrication et d' usnage et plans de systemes mécaniques,
hydrauliques, pneumatiques et éectriques);

- techniques de croquis de fabrication;

- ingtruments de mesure et métrologie;

- mécanique (types de roulements, réducteurs de vitesse, pompes, COMpPresseurs, Mecanismes

d entrainement et contréles de ratio);
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- hydraulique et pneumatique de base;

- notions de base en dectricité (types de circuit, loi d Ohm et instruments de mesure);

- notions de base en dectronique (seulement pour changer des cartes éectroniques);

- notions de base en plomberie et tuyauterie (types de tuyaux, de vaves, de circuits et de composants
et codes de couleurs des différents types de conduits);

- notions de base en ventilation;

- équipement et procédés de soudage al’arc et au gaz (SMAW, GMAW, GTAW);

- équipement et procédés d’ oxycoupage;

- techniques et équipement d'usinage et de fagconnage (percage, taraudage, surfacage, aésage,
tournage, etc.);

- matériaux (notions de base);

- gppaels, équipement et techniques de levage, d' élinguage et de manutention (code de sgndisation);

- huiles, lubrifiants et techniques de lubrification;

-  SIMDUT;

- regles de santé et sécurité.

3.2 Habiletés psychomotrices et per ceptuelles

Les spécidistes du métier ont mentionné qu'il est nécessaire de posséder une excdlente dextérité
manuelle, le sens de I’ observation et une bonne perception olfactive et auditive &fin de détecter les
odeurs et vibrations émises par la machinerie de production. Il est en outre important d étre trés en
forme physquement e d'ére en mesure d'utiliser tout I'égquipement de soudage, d'usinage, de
faconnage, de levage & de manutention ans que dappliquer les techniques de montage et de
réparation.

3.3 Habiletés et comportements socioaffectifs

Sur le plan personne, les habiletés et |es atitudes requises mentionnées par les spéciadistes sont :
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I autonomie;
lacuriogtéintdlectuele;

la débrouillardise;

I endurance;

la patience;

la persévérance;

la propreté;

la résistance au stress,

la capacité d adaptation;

la capacité de travailler en équipe;

la capacité d’ écouter et de communiquer;

U U U U U U U U U U U U

la capacité de reconnaitre ses erreurs.

3.4 Comportements sécuritaireset préventifs

Le travail, dans une amosphére souvent polluée par différents produits chimiques, et I’ utilisation d’'un
équipement dangereux font en sorte qu'il faut respecter davantage et de fagon gtricte les mesures de
santé et securité. Auss, les mécaniciennes et mecaniciens de maintenance indudrielle doivent-ils ére
senshilisés a I'importance d’ adopter une posture, d' appliquer des techniques de travall et d'utiliser du
matériel de protection individuelle propres a prévenir tout risque d’ accident.
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4  SUGGESTIONSRELATIVESA LA FORMATION

Dans cette section, nous présentons les principaux avis e suggestions ayant &é exprimés par les
participants a I'adier d andyse de la Stuation de travail relativement a la formation dont devraient

bénéficier les personnes qui voudraient exercer le métier.

P Il est important que la formation soit axée sur le développement d' habiletés de base en mécanique,
mathématiques appliquées au métier, usinage e soudage propres a assurer aux mécaniciennes et
mécaniciens de maintenance industridle la plus grande polyvaence posshle afin qu'ils soient en
mesure de s adapter a différents contextes de travail, de suivre | évolution technologique et de relever
les défis de la mondidisation et de I'introduction des normes 1SO. Aing, il faudrait inggter sur la
résolution de problémes et le dépannage. Toutefois, il faudrait éviter de surcharger le programme de

formation.

P Lesconditions de travail rédles au regard de la machinerie, de I’ organisation du travail et des délais
d exéoution devraient étre reproduites. A cet égard, les enseignants souhaitent une plus grande

collaboration entre le monde de I’ éducation et cdui du travall.

P Des stages en entreprise de plus longue durée devraient étre organisés. |l est suggéré que deux
stages soient planifiés dans deux types d entreprises différentes afin de bien refléer diverses rédités

delapratique du métier.

P Des prédables en mathématique de 5° secondaire devraient ére exigés pour I’admisson au

programme.

P Des suggegtions sont faites quant au remaniement du programme d éudes professionneles par un
observateur. Entre autres, il est suggéré d enlever, du module intitulé Circuits pneumatiques, la
logique pneumatique, les ségquences et les cdlules logiques ou, tout Smplement supprimer les cours

portant sur la logique séquentidlle et combinatoire. On propose auss de réduire le nombre d’ heures
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alouées aux modules portant sur I” entretien préventif et prospectif et sur les organes et les structures.
Par contre, il faudrait augmenter la durée des modules consacrés aux pompes, aux mathémeatiques, au
soudage, au dépannage, ala résolution de problémes, aux dessins et croquis et aux regles de santé et
de scurité. Enfin, il est suggéré des réaménagements de titres et de durées pour les modules portant

sur les pompes, les moteurs et les compresseurs (modules 17, 18 et 19).

P 1l est souhaité de privilégier une gpproche de formation intégrée et cohérente qui favoriserait les voies
de diversfication, I’harmonisation et la mohilité professonnele, autant dans le milieu indugtrid que

dans cdui de la condtruction.

Analyse de la situation de travail 42 M écaniciennes et mécaniciens
de maintenance industrielle









Education

QUébeC E 17-1409-06



