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Introduction
Compétences opérationnelles de la formation de base

b.1  Usiner des piéces manuellement
b.2  Assembler des éléments de construction
b.3  Tourner des pieces au moyen de procédés d'usinage conventionnels |

b.4  Fraiser des piéces au moyen de procédés d'usinage conventionnels |
b.5  Mesurer et controler des piéces

Structure de la formation de mécanicien(ne) de production
Liste de liens utiles

Examen partiel (exemple)

Note d'expérience et conditions de réussite du CFC
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Programme des cours interentreprise CIE

Evaluations semestrielles
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Le fil rouge du mécanicien de production

Composition du fil rouge : Généralités :

Il est composé de 12 chapitres : Le fil rouge est la liste des objectifs pratiques nécessaires a atteindre
pour se présenter a I'examen partiel en fin de 2éme année

1. Objectifs et contrdle - Introduction

2. Techniques d'usinage manuel La matiere contenue dans le fil rouge est introduite lors des cours interentreprises (CIE) ainsi
3. Technigues d'assemblage qu'en entreprise. Elle sera exercée en entreprise afin d'atteindre le niveau exigé a I'examen
4. Techniques d'usinage mécanique | - Tournage partiel.

5. Techniques d'usinage mécanique | - Fraisage

6. Structure mécanicien de production par lieu de formatiolLe fil rouge est introduit lors des CIE au CFVI ou a I'école professionnelle au début de

7. Liste de liens utiles 'apprentissage. Il accompagne I'apprenti jusqu'a la réussite de I'examen partiel en fin

8. Examen partiel de 2éme année.

9. Note d'expérience et conditions de réussite du CFC

10. Soutien de I'apprenti L’apprenti établit régulierement, avec de l'aide si nécessaire, le bilan de ses connaissances.
11. Cours interentreprise (CIE)

12. Feuilles d'évaluation semestrielle Le formateur controle régulierement le niveau de formation et qualifie son apprenti au

minimum 1 fois par semestre. Il le compare avec le bilan fait par I'apprenti et en tire les
conséquences.




Les objectifs du fil rouge :

1) Pour l'apprenti :

Connaitre et suivre les objectifs du plan de formation pendant sa formation de base durant 'apprentissage

Controler le niveau de ses acquis et les comparer avec les objectifs nécessaires pour I'examen partiel de fin de 2*™année
Corriger et renfoncer la formation en cas de manque par des demandes spécifiques d’appui

2) Pour le formateur :
Concevoir avec I'apprenti le plan de formation a suivre durant son apprentissage
Apprécier le niveau des connaissances professionnelles de I'apprenti dans la perspective de I'examen partiel

3) Pourle commissaire professionnel :

Suivre le niveau des objectifs atteints par I'apprenti et les appréciations des formateurs durant la formation de base
Apprécier le plan de formation du maitre d'apprentissage et le suivi de I'apprenti

Proposer des aides et/ou des mesures de correction en cas de besoin
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Prénom:

Nom:

ID

Ressources

ler semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

PRB1

Techniques d'usinage manuel

Date

Visa apprenti | Visa formateur

Date

Visa apprenti | Visa formateur

Date

Visa apprenti

Visa formateur

Date

Visa apprenti | Visa formateur

PRB1.1

Sécurité au travail applicable aux techniques d'usinage manuel

PRB1.1.1

Respecter les prescriptions relatives a la sécurité au travail applicables aux
techniques d'usinage manuel

Prendre les mesures de protection relatives a la sécurité au travail applicables a l'usinage
manuel de piéces

Choisir et utiliser I'équipement de protection personnel relatif & I'usinage manuel

PRB1.2

Préparation du travail

PRB1.2.1

Comprendre I'ordre de travail

Décrire I'exécution de I'ordre de fabrication et les documents s'y rapportant

Comprendre les documents de fabrication tels que plans des opérations, dessins et
nomenclatures

Comprendre et appliquer les désignations normalisées

Comprendre les temps de fabrication prescrits

PRB1.2.2

Planifier les opérations de travail

Comprendre les étapes de travail pour l'usinage et le contréle sur la base des documents
de fabrication remis

Estimer les temps de fabrication

Aménager le poste de travail de maniére appropriée

PRB1.2.3

Préparer la matiéere et les matiéres auxiliaires

Décrire les propriétés d'usinage des métaux ferreux et non ferreux

Décrire les propriétés d'usinage des matieéres synthétiques

Différencier les matieres auxiliaires et expliquer leur utilisation

Différencier les liquides de refroidissement et les lubrifiants et décrire leur utilisation

Traiter les surfaces avec des produits anticorrosions adéquats

Utiliser et éliminer de fagon écologique et selon instructions les consommables, les
matériaux et les matieéres auxiliaires

PRB1.2.4

Préparer le matériel et les outils

Controler le matériel préparé selon dessin ou nomenclature

Comprendre les désignations de matériaux

Préparer les outils selon instructions

PRB1.3

Données technologiques pour les technigues d'usinage manuel

PRB1.3.1

Déterminer les données technologiques pour les techniques d'usinage manuel

Déterminer les données d'usinage comme les vitesses de coupe, avances et vitesses de
rotation

Régler la vitesse de rotation et I'avance sur des perceuses

PRB1.4

Usinage avec des machines tenues a la main

PRB1.4.1

Préparer et utiliser des outils a main

Décrire, choisir et utiliser des outils a main et des moyens auxiliaires pour tracer, pointer,
marquer, plier, scier, limer et ébarber des métaux ferreux, métaux non ferreux et matiéres
plastiques

Scier de longueur des piéces selon tracage




Ressources

ler semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

Limer des surfaces planes conformément aux tolérances générales, DIN ISO 2768 moyen,
jusqu'a un état de surface correspondant a la classe de rugosité Ra 3,2

Casser les arétes (chanfreiner)

Tarauder a la main avec un tourne-a-gauche

Couper et dresser des toles et profilés plats en acier et métaux non ferreux

PRB1.4.2

Préparer et entretenir des perceuses

Décrire les possibilités d'usinage des perceuses a colonne, verticales, d'établi et & main

Décrire les composants et les accessoires d'une perceuse et expliquer leur fonction

Connaitre les possibilités d'usinage de la perceuse utilisée

Mettre en et hors service la machine

Nettoyer et entretenir les moyens de production

PRB1.4.3

Utiliser les outils et les moyens de serrage

Désigner les outils et les accessoires pour percer, chanfreiner, aléser, tarauder et fileter

Evaluer I'état et l'usure des outils

Citer les angles de coupe d'outils destinés a l'usinage de métaux ferreux, métaux non
ferreux et matiéres plastiques

Désigner les moyens de serrage et les accessoires pour percer, chanfreiner, aléser,
tarauder et fileter

Choisir, fixer et ajuster les moyens de serrage et les accessoires

Aligner et serrer les piéces a usiner

PRB1.4.4

Usiner des piéces avec des perceuses

Percer, chanfreiner et aléser des trous de passage et des trous borgnes

Tarauder des trous de passage et des trous borgnes

PRB1.5

Assemblages amovibles

PRB1.5.1

Assembler et goupiller des pieces

Différencier les machines, appareils, moyens auxiliaires et matiéres auxiliaires pour la
réalisation d'assemblages amovibles

Visser des éléments de construction et les assurer contre le desserrage

Goupiller des éléments de construction

Assembler des éléments de construction de différents matériaux avec des éléments
d'assemblage et des douilles filetées ou taraudées

PRB1.6

Assemblages non amovibles

PRB1.6.1

Réaliser des liaisons collées

Assembler des éléments de construction en matériaux métalliques et non métalliques avec
des colles ou adhésifs appropriés

PRB4.4

Mesures et controles

PRB4.4.3

Documenter la qualité

Comprendre et appliquer les protocoles de controle prescrits

Controler les pieces avec des moyens de mesure et de controle appropriés

Documenter les résultats du contréle dans un protocole ad hoc

Remarques du formateur et de I'apprenti
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Prénom: ..ccoooiiiiiiiiieeen

NOM:

ID

Ressources

ler semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

PRB2

Techniques d'assemblage

Date

Visa apprenti | Visa formateur

Date

Visa apprenti | Visa formateur

Date

Visa apprenti | Visa formateur

Date

Visa apprenti | Visa formateur

PRB2.1

Sécurité au travail applicable aux techniques d'assemblage

PRB2.1.1

Respecter les prescriptions relatives a la sécurité au travail applicables a I'assemblage
de piéces

Prendre les mesures de protection relatives a la sécurité au travail applicables a
I'assemblage de pieces

Choisir et utiliser I'éguipement de protection personnel relatif & I'assemblage

PRB2.2

Préparation du travail

PRB2.2.1

Comprendre I'ordre de travail

Décrire I'exécution de I'ordre de fabrication et les documents s'y rapportant

Comprendre les documents de fabrication tels que plans des opérations, dessins et
nomenclatures

Comprendre et appliquer les désignations normalisées

Comprendre les temps de fabrication prescrits

PRB2.2.2

Planifier les opérations de travail

Comprendre les étapes de travail pour l'usinage et le controle sur la base des documents de
fabrication remis

Estimer les temps de fabrication

Aménager le poste de travail de maniére appropriée

PRB2.2.3

Préparer la matiére et les matiéres auxiliaires

Décrire les propriétés d'usinage des matériaux d'assemblage

Différencier les matieres auxiliaires et expliquer leur utilisation

Traiter les surfaces avec des produits anticorrosions adéquats

Utiliser et éliminer de fagon écologique et selon instructions les consommables, les
matériaux et les matieres auxiliaires

PRB2.2.4

Préparer le matériel et les outils

Contrbler le matériel préparé selon dessin ou nomenclature

Comprendre les désignations de matériaux

Préparer les outils selon instructions

PRB2.3

Données technologiques pour I'assemblage

PRB2.3.1

Déterminer les données technologiques pour I'assemblage

Décrire les propriétés physiques et le comportement des différents moyens d'assemblage

Préparer les surfaces a assembler pour les différentes techniques d'assemblage en tenant
compte des moyens d'assemblage et des pieces a assembler

Différencier la mise en oeuvre et les principales applications des adhésifs et colles les plus
courants

Déterminer les parameétres pour les procédés de soudage des matériaux les plus utilisés

PRB2.4

Assemblages non amovibles

PRB2.4.1

Préparer et entretenir des postes de soudage

Désigner, préparer et entretenir des postes de soudage pour E111 et MAG135

Connaitre les possibilités de soudage de l'installation utilisée




Ressources

ler semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

Expliguer le fonctionnement du poste de soudage et des accessoires

Mettre en et hors service la machine

Nettoyer et entretenir les moyens de production

PRB2.4.2

Utiliser les outils de soudage et les moyens de serrage pour I'assemblage

Décrire, choisir et utiliser les outils et les accessoires relatifs aux différents procédés
d'assemblage

Décrire, choisir et utiliser les moyens de serrage et les accessoires relatifs aux différents
procédés d'assemblage

Aligner, fixer et serrer les piéces a assembler

PRB2.4.3

Réaliser des liaisons par rivetage

Préparer et exécuter des liaisons par rivetage

PRB2.4.4

Réaliser des liaisons brasées

Braser fort des éléments de construction en acier et en laiton

PRB2.4.5

Réaliser des liaisons soudées

Exécuter des soudures en |, en V et des soudures d'angle en position horizontale sur des
tdles d'acier non allié jusqu'a 3 mm d'épaisseur et des profilés

PRB4.4

Mesures et controles

PRB4.4.3

Documenter la qualité

Comprendre et appliquer les protocoles de contrle prescrits

Controler les pieces avec des moyens de mesure et de controle appropriés

Documenter les résultats du contréle dans un protocole ad hoc

Remarques du formateur et de I'apprenti
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Prénom:

Nom:

ID

Ressources

ler semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

PRB3

Technigues d'usinage mécanique |

Date

Visa apprenti | Visa formateur

Date

Visa apprenti | Visa formateur

Date

Visa apprenti

Visa formateur

Date

Visa apprenti | Visa formateur

PRB3.1

Sécurité au travail applicable aux techniques d'usinage mécanique

PRB3.1.1

Respecter les prescriptions relatives a la sécurité au travail applicables aux techniques
d'usinage mécanique

Prendre les mesures de protection relatives a la sécurité au travail applicables a l'usinage
mécanique

Choisir et utiliser 'équipement de protection personnel relatif & 'usinage mécanique

PRB3.2

Préparation du travail

PRB3.2.1

Comprendre I'ordre de travail

Décrire I'exécution de l'ordre de fabrication et les documents s'y rapportant

Comprendre les documents de fabrication tels que plans des opérations, dessins et
nomenclatures

Comprendre et appliquer les désignations normalisées

Comprendre les temps de fabrication prescrits

PRB3.2.2

Planifier les opérations de travail

Comprendre les étapes de travail pour l'usinage et le contrdle sur la base des documents de
fabrication remis

Estimer les temps de fabrication

Aménager le poste de travail de maniére appropriée

PRB3.2.3

Préparer la matiére et les matiéres auxiliaires

Décrire les propriétés d'usinage des métaux ferreux et non ferreux

Décrire les propriétés d'usinage des matiéres synthétiques

Différencier les matieéres auxiliaires et expliquer leur utilisation

Différencier les liquides de refroidissement et les lubrifiants et décrire leur utilisation

Traiter les surfaces avec des produits anticorrosions adéquats

Utiliser et éliminer de fagon écologique et selon instructions les consommables, les matériaux
et les matiéres auxiliaires

PRB3.2.4

Préparer le matériel et les outils

Controler le matériel préparé selon dessin ou nomenclature

Comprendre les désignations de matériaux

Préparer les outils selon instructions

PRB3.3

Données technologiques pour le tournage

PRB3.3.1

Déterminer les données technologiques pour le tournage

Déterminer les données de coupe pour les outils de tournage en acier rapide (HSS) et en
métal dur

Régler les vitesses de rotation, les avances et les profondeurs de coupe sur des tours

PRB3.4

Tournage avec des procédés conventionnels

PRB3.4.1

Préparer et entretenir des tours conventionnels

Décrire les possibilités d'utilisation des tours

Décrire les composants et les accessoires d'un tour et expliquer leur fonction

Préparer le refroidissement et la lubrification

Mettre en et hors service la machine




ID

Ressources

ler semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

Nettoyer et entretenir les moyens de production

PRB3.4.2

Utiliser les outils de tournage et les moyens de serrage

Décrire les outils de tournage pour différents matériaux et applications

Choisir les outils de tournage, les fixer dans le porte-outils, les monter et les ajuster sur le tour

Evaluer I'état et 'usure des outils de tournage

Désigner la géométrie des tranchants d'outils de tournage en acier rapide (HSS) et en métal
dur pour l'usinage de métaux ferreux, non ferreux et de matiéres synthétiques

Choisir, monter et aligner les moyens de serrage pour le tournage (tels que porte-outils,
mandrins, pinces de serrage et mors)

Aligner et fixer des pieces sur le tour

PRB3.4.3

Tourner I'extérieur des piéces

Tourner des contours extérieurs

Tourner des piéces avec tolérance générale DIN ISO 2768m jusqu'a un état de surface
correspondant a la classe de rugosité Ra 1,6

Tourner des diamétres avec tolérance fondamentale jusqu'a IT 8

Tourner des longueurs avec tolérance 0,1 mm

Fileter avec un oultil a tourner

Rainurer et saigner des pieces

PRB3.4.4

Tourner l'intérieur des piéces

Centrer avec un foret a centrer

Tourner des contours intérieurs

Tourner des piéces avec tolérance générale DIN ISO 2768m jusqu'a un état de surface
correspondant a la classe de rugosité Ra 1,6

Tourner des diamétres avec tolérance fondamentale jusqu'a IT 8

Tourner des longueurs avec tolérance 0,1 mm

Tourner des saignées

Tarauder avec un taraud

PRB4.4

Mesures et controles

PRB4.4.3

Documenter la qualité

Comprendre et appliquer les protocoles de contrdle prescrits

Controler les pieces avec des moyens de mesure et de contr6le appropriés

Documenter les résultats du contréle dans un protocole ad hoc

Remarques du formateur et de I'apprenti
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Prénom:

Nom:

ID

Ressources

ler semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

PRB3

Techniques d'usinage mécanique |

Date

Visa apprenti | Visa formateur

Date

Visa apprenti | Visa formateur

Date

Visa apprenti

Visa formateur

Date

Visa apprenti | Visa formateur

PRB3.1

Sécurité au travail applicable aux techniques d'usinage mécanique

PRB3.1.1

Respecter les prescriptions relatives a la sécurité au travail applicables aux techniques
d'usinage mécanique

Prendre les mesures de protection relatives a la sécurité au travail applicables a l'usinage
mécanigue

Choisir et utiliser I'équipement de protection personnel relatif a 'usinage mécanique

PMB4.2

Mesures et controles

PMB4.2.1

Mesurer des piéces

Mesurer les cotes extérieures, intérieures et de profondeur avec des pieds a
coulisse

Mesurer les cotes extérieurs, intérieurs et de profondeur avec des micrometres

Evaluer I'état de surface au moyen d'étalons de rugosité normalisés (valeurs Ra)
Oou mesurer avec un rugosimeétre

Utiliser des cales étalons paralleles et énumérer les consignes de travail

PMB4.2.2

Controler et évaluer des fonctions

Controler les alésages et les taraudages avec des tampons a tolérance

Contrbler la planéité et la perpendicularité des surfaces

Controler les diametres extérieurs avec un calibre & méachoires limites

Controler le filetage extérieur avec des bagues ou des calibres correspondants

Contrbler la planéité et la perpendicularité des surfaces par la méthode de fente
lumineuse

Contrbler le parallélisme, la symétrie, la concentricité, la circularité au moyen d'un
comparateur a cadran et/ou d'un indicateur a levier

Controler les fonctions telles que I'ajustement des pieces, les jeux et les distances
prescrites, les angles et les courses de déplacement

PMB4.2.3

Documenter la qualité

Comprendre et appliquer les protocoles d'essai

Contrbler les pieces usinées avec des moyens de mesure et de contr6le appropriés

Consigner les résultats du controle dans le proces-verbal ad hoc

PRB3.2

Préparation du travail

PRB3.2.1

Comprendre I'ordre de travail

Décrire I'exécution de I'ordre de fabrication et les documents s'y rapportant

Comprendre les documents de fabrication tels que plans des opérations, dessins et
nomenclatures

Comprendre et appliquer les désignations normalisées

Comprendre les temps de fabrication prescrits

PRB3.2.2

Planifier les opérations de travail

Comprendre les étapes de travail pour l'usinage et le contréle sur la base des documents de
fabrication remis

Estimer les temps de fabrication




ID

Ressources

ler semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

Aménager le poste de travail de maniére appropriée

PRB3.2.3

Préparer la matiéere et les matiéres auxiliaires

Décrire les propriétés d'usinage des métaux ferreux et non ferreux

Décrire les propriétés d'usinage des matiéres synthétiques

Différencier les matieres auxiliaires et expliquer leur utilisation

Différencier les liquides de refroidissement et les lubrifiants et décrire leur utilisation

Traiter les surfaces avec des produits anticorrosions adéquats

Utiliser et éliminer de fagon écologique et selon instructions les consommables, les matériaux
et les matieres auxiliaires

PRB3.2.4

Préparer le matériel et les outils

Controler le matériel préparé selon dessin ou nomenclature

Comprendre les désignations de matériaux

Préparer les outils selon instructions

PRB3.5

Données technologiques pour le fraisage

PRB3.5.1

Déterminer les données technologiques pour le fraisage

Déterminer les données de coupe pour les outils de fraisage en acier rapide (HSS) et en
métal dur

Régler les vitesses de rotation, les avances et les profondeurs de coupe sur des fraiseuses

PRB3.6

Fraisage avec des procédés conventionnels

PRB3.6.1

Préparer et entretenir des fraiseuses

Décrire les possibilités d'utilisation des fraiseuses

Connaitre les possibilités d'usinage de la fraiseuse utilisée

Décrire les composants et les accessoires d'une fraiseuse et expliquer leur fonction

Préparer le refroidissement et la lubrification

Mettre en et hors service la machine

Nettoyer et entretenir les moyens de production

PRB3.6.2

Utiliser les outils de fraisage et les moyens de serrage

Décrire les outils de fraisage pour différents matériaux et applications

Choisir les outils de fraisage, les fixer dans le porte-outils, les monter et les ajuster sur la
fraiseuse

Evaluer I'état et l'usure des outils de fraisage

Désigner la géométrie des tranchants d'outils de fraisage en acier rapide (HSS) et en métal
dur pour l'usinage de métaux ferreux, non ferreux et de matieres synthétiques

Choisir, fixer et ajuster les moyens de serrage pour le fraisage (p.ex. étau, mandrin a mors et
griffes de serrage)

Aligner et fixer des piéces a fraiser

PRB3.6.3

Fraiser des piéces

Fraiser des surfaces perpendiculaires et planes

Fraiser des piéces jusqu'a un état de surface correspondant a la classe de rugosité Ra 1,6

Fraiser des pieces avec tolérance fondamentale jusqu'a IT 7

Fraiser des rainures et des poches

PRB4.4

Mesures et controles

PRB4.4.3

Documenter la qualité

Comprendre et appliquer les protocoles de contrble prescrits

Controler les pieces avec des moyens de mesure et de controle appropriés

Documenter les résultats du contréle dans un protocole ad hoc




ID

Ressources

ler semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

Remarques du formateur et de I'apprenti
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Technigues de mesure et de contrble
Version 2.0 du 30 novembre 2015

Prénom:

Nom:

ID Ressources ler semestre 2éme semestre 3eme semestre 4éme semestre
PRB4 Techniques de mesure et de Contrﬁle Date | Visa apprenti | Visa formateur| Date | Visa apprenti | Visa formateur| Date | Visa apprenti | Visa formateur| Date | Visa apprenti | Visa formateur
PRB4.1 |Sécurité au travail applicable aux techniques de mesure et de contréle
PRB4.1.1 |Respecter les prescriptions relatives a la sécurité au travail applicables aux

techniques de mesure et de contrdle
Prendre les mesures de sécurité relative a la sécurité au travail applicables aux
mesures et aux controles
Choisir et utiliser I'¢quipement de protection personnel relatif aux mesures et aux controles
PRB4.2 |Préparation du travail
PRB4.2.1 |Comprendre |'ordre de travail
Décrire I'exécution de I'ordre de fabrication et les documents s'y rapportant
Comprendre les documents de fabrication tels que plans des opérations, dessins et
nomenclatures
Comprendre et appliquer les désignations normalisées
PRB4.2.2 |Planifier les opérations de travail
A l'aide des documents remis, comprendre les différentes étapes du contréle
Aménager le poste de travail de maniére appropriée
PRB4.2.3 |Préparer la matiere et les matiéres auxiliaires
Traiter les surfaces avec des produits anticorrosions adéquats
Utiliser et éliminer de facon écologique et selon instructions les consommables, les
matériaux et les matieres auxiliaires
PRB4.2.4 |Préparer le matériel, les outils et les moyens de mesure
Controler le matériel préparé selon dessin ou nomenclature
Comprendre les désignations de matériaux
Préparer les outils et les moyens de contrdle selon instructions
PRB4.3 |Moyens de mesure et de contréle
PRB4.3.1 |Préparer les moyens de mesure et de contréle
Décrire le fonctionnement des jauges de forme, régles graduées, cales étalons, équerres
plates, équerres de précision, régles de précision
Décrire le fonctionnement des pieds a coulisse, pieds a coulisse de profondeur, rapporteurs
d'angle universels, indicateurs a levier et comparateurs a cadran
Décrire le fonctionnement des micromeétres d'extérieur, micromeétres d'intérieur et
micrométres de profondeur
Choisir et utiliser les moyens de mesure et de contrdle en tenant compte de la précision
exigée
Expliquer et lire le vernier
Respecter les conditions de mesure et de controle
Expliquer l'influence exercée par I'environnement de mesure
PRB4.3.2 [Entretenir les moyens de mesure et de controle
Controler, nettoyer et entretenir les moyens de mesure et de contrdle
PRB4.4.1 |Mesurer les pieces

Mesurer des cotes extérieures et intérieures avec le pied a coulisse




Ressources

ler semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

Mesurer des cotes extérieures avec des micrometres

Mesurer des cotes intérieures et de profondeur avec des micromeétres d'intérieur et de
profondeur

Evaluer I'état de surface au moyen d'étalons de rugosité normalisés (valeur Ra) ou mesurer
avec un rugosimeétre

Utiliser des cales étalons paralléles et expliquer leur utilisation

PRB4.4.2

Controler et évaluer les fonctions

Controler les alésages avec des tampons a tolérance

Contrdler la planéité et la perpendicularité des surfaces

Controler les diamétres extérieurs avec un calibre a machoires limites

Contrdler les filetages extérieurs avec des bagues ou des calibres appropriés

Controler les taraudages avec des tampons filetés a tolérance

Controler la planéité et la perpendicularité des surfaces par la méthode de fente lumineuse

Controler les tolérancements géométriques telles que planéité, parallélisme et
perpendicularité

PRB4.4.3

Documenter la qualité

Comprendre et appliquer les protocoles de contrdle prescrits

Controler les piéces avec des moyens de mesure et de contr6le appropriés

Documenter les résultats du contrdle dans un protocole ad hoc

Remarques du formateur et de |'apprenti




6) Structure de la formation de polymécanicien(-ne) par lieu de formation

Formation professionnelle initiale
Meécanicienne de production
Mécanicien de production

|

Assembler des
élements de
construction

Toumer des peced
au moyen de pro-
cedés dusinage
canventionnels |

Fraiser des piéces
au moyen de pro-
cégiés gusinage
conventionnels |

Fraiser des pieces
au moyen de proce-
dés d'usinage con-
vantionnels 1l

Usiner des pieces aul

moyen de procédes
dusinage CNC

Assembler des
parties mécaniques
et raccorder des
COMposants
preumatigues

Fabaiquer et aifiter
des outils de COUpe

Traiter thermique-
ment les pléces
usinées

Usiner des phces au
SR du GACOuDage
au lzser ChC

Usinar des pecas au
MSYEn U GACOuDmge
A e Qe CNC

Usiner des pléces
de décolletage

mioyen de procésés
dusirage CNC
Reéaliser des
consiuctions soudées

Usiner des pitces de

décoletage au Moyen de

procédas d' usihage
COMAntionmes

Usiner des psces de

décobstage au moyen de
procédas d'usinage CRC

Assemibler des souUs-

ensembias &t des machines

d'usinage manuel

Techniques
d'a !SEI'I'H.‘HEQE

Technique Fusi-
nage mécanique
fournage |

Technique d'usi-
nage mecanique

fraisage |

e procader a la raception définitive

Exdcuter des ravaux de contrbe
e maintenanos o de montage

Afiter des oulils de coupe au Mayen o proceoés

dusingage converionnels

Afflter des oufils de coupe au moyen de procedes

dusinage CNC

Traiter thermiguemant les PiEeCES usindes

Usiner des peices au moyen & découpage au kaser CNC

Technigues d'uss]
nage mécanigue
frasage 1|
Usinage CNC

Mecanigue et
pneumatique

Qutils de coupe

Formation a la pratique
professionnelle Cours interentreprises Formation scolaire
. Formation Formation Cours Connaissances -
Formation de base compiamentaine approfondie Cours d= base oo 5 fres profess lles Sport Cuiture génerale
Mesurer et contrd- Tourner des piéces Ukiner des piéces au Techniques de Technigues d'usi- Notions tech
ler des pitces au moyen de procé- ——  mopen de procssds —  mesUrE el o —  nage mécanique " " mg.sles Langue et
; dés d'usinage con- Tusinage convertonnes contréle tounaage Il communicaticn
Usiner des pigces venlionnes: i ) g L
manuelement Uisiner des pieces au Techniques Mathematigues €t physigue

Technique des
matériaux

Technigque de dessin

Traitemenis
thermigques

Découpane au
laser CNC

Découpae au
jet deau CHC

Deécolletage

Usingr des psces au moyen & découpage au jet d'eau CHC

Technigues
d'assemblage,
dusinage
el des machines

Societe

Source: document SWISSMEM



7) Liste de liens utiles

Etat de Vaud

http://www.vd.ch/themes/formation/apprentissage/

Apprentissage VD

http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/

Formation initiale, contrat, rupture, MPT

http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/subvention-des-cours-interentreprises/

Cours interentreprises (CIE)

http://www.vd.ch/prestation-detail/prestation/demander-lapprobation-du-contrat-dapprentissage-cfc/

Contrat d'apprentissage et marche a suivre

http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/protection-et-securite-des-apprenti-e-s/

CFP MEM, autorisation, horaire assurances, etc.

https://www.vd.ch/themes/formation/formation-professionnelle/soutien-aux-apprenti-e-s/

Liste des commissaires (technique) et conseillers aux
apprentis (social)

Ecoles Professionnelles

http://www.epsic.ch/

Ecole professionnelle pour les polymécaniciens,
meécaniciens de production, électroniciens, DCI et les
constructeurs d'appareils industriels

http://www.cpnv.ch/

Ecole professionnelle pour les automaticiens

http://www.eptsion.ch/

Ecole professionnelle pour les monteurs automaticiens



http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/
http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/subvention-des-cours-interentreprises/
http://www.vd.ch/prestation-detail/prestation/demander-lapprobation-du-contrat-dapprentissage-cfc/
http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/protection-et-securite-des-apprenti-e-s/
https://www.vd.ch/themes/formation/formation-professionnelle/soutien-aux-apprenti-e-s/
http://www.epsic.ch/
http://www.cpnv.ch/
http://www.eptsion.ch/
http://www.eptsion.ch/
http://www.vd.ch/prestation-detail/prestation/demander-lapprobation-du-contrat-dapprentissage-cfc/
http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/protection-et-securite-des-apprenti-e-s/
https://www.vd.ch/themes/formation/formation-professionnelle/soutien-aux-apprenti-e-s/
http://www.epsic.ch/
http://www.cpnv.ch/
http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/subvention-des-cours-interentreprises/
http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/

8) Examen partiel (exemple)

1 2 3 | 4 | 3 ‘ & ! :
Numéro candidat : _ _ _ _ _ _
70
‘/"é\,
A
-
./'/
N o 3
3% e
=] -
=
- 1 -
o
=
. Y I
G . Vue 3D
N/

Pos. 3 & fleur avec pos. 1/

Pos, 2 a fleur avec pos. 1

23.6

@& Numeéro de candidat/e avec crayon électrique

Echelle

1:1

Visa Date
Dessiné | F.MEMBREZ | 23.01.2019
Validé GR-EXPERT 13.02.2019

12,5 0,05
Pos. | N°Iden |Dénomination Matiére Dimensions du brut | Qté ' — Caractéristiques
1 M19.301 |Plaque de base Acier 1.0122 S235JRG2C+C | 70 x 11.8 x 100 1 Talérances générales: | | Matiére
d IS0 2768 - mK Masse [gr] : 913,86
2 M19,302 |Barrette droite Acier 1,0122 S235JRG2C+C 19.8 x 11.8 x 45 1 Surface
3 M19.303 |Barrette gauche Acier 1.0122 S235JRG2C+C | 19.8 x 11.8 x 47 1 Traitement :
4 M19.304 |Barrette supérieure Acier 1.0122 S235IRG2C+C 19.6 x 11.8 x 45 1
5 M19.305 |Taquet Acier 1,0718 11SMnPb30+C @25 x 9.8 1 Office de I'enseignement secondaire du 2éme
_ degré et de |a formation professionnelle
6 ISO 4762 |Vis a 6 pans creux M6x16-8.8 Bossard: BN272 6 %
\ Section francophone
7 IS0 2338 | Goupille cylindrique @5h6x20-St Bossard: BN858 6

Description de ['examen

Examen partie| 2019

N® identification

M19.

300

Dénomination

Assemblage

A3

Ce dess

i &% 1o propridcd G [OFfee 06 [ enseiqnement secondore cu 26me Gegrd ot oe fa

ermation professionnelle = Section francophone du cankon e BERNE ef ne peut #re reprodUit ou CoMMUnIGUE Sans Son aumTsaton



6 7 8

|
2 (V) 4 = () 1 =) e

11.8

+0.012 +0.012 bx M6 6xP5 H7 % .
X P11* 2XP5H7 o 2XxP11* 2XP5H7 o plané
Ra 0.8
| |
S ‘ | | ‘ it Y- L ‘LT,LJ \ = | |
A VAT . IR ARE | |
T T T T T T T T COUPE A-A
lané lané
2x 0 6.6 Ra 0.8 2x D6.6* Ra 0.8
COUPE A-A 70
5x45° limé 5 . 5 21 15
plané Ef%es R5 limé

Ra 0.8

19.8
14.8

10

)

AL P
(o (o

19.6
O
@
D
|
>

35
a5 45 | s
@ o -
3 D
2xP11*% = =

15

o

11.8

14.5
@ D

6.4

lané 10
-0. 0.4
0662 W 0.5x45° 123 05 103
—_ | 0.5x45° / a

47 *:Selon normes de I'entreprise

37 Tableau des tolérances Caractéristiques Echelle Visa Date
+0.012 ISO 2768mK Tolérances générales: Matiére : —
2x 5 H7 "o cotes linéaires ISO 2768 - MK| | masse o1 622.00 1:1 Dessiné | F.MEMBREZ | 23.01.2019

10

50.5..6 | >6.30 | >30...120|>120...400) Surface : Validé | GR-EXPERT | 13.02.2019
0.1 | +0.2 | +0.3 | 0.5 %@ Tratement

cotes angulaires

10 | >10...50 |>50...120 |>120...400 Description de l'examen N° identification
o U ' 1 0 ' : f . A
+1 ‘ +30 +20 +10 Nadad Office de I'enseignement secondaire du 2eme Examen partiel 2019 M I 9 . 3 00

degré et de la formation professionnelle

lané cotes pour rayons % Dénomination
Ra 0.8 7x45° |Imé >0.5...3 ‘ >3...6 ‘ >6...30 ‘>30...120 &/ Section francophone Assemblage _ Plan de détail A3

+02 | +0.5 | +1 | #2

D
)
o
©)
Y
19.8

Ce dessin est la propriété de I'Office de I'enseignement secondaire du 2éme degré et de la formation p i - Section du canton de BERNE et ne peut étre reproduit ou communiqué sans son autorisation



1 2 _ 3 4
Numéro candidat : _ _ _ _ _ _
- 70 -
lané
Ra 0.8
|
<o)
—
i
| -
fraisé
Ra 1.6
|
o
oS
i
|
fraisé
Ra 1.6
Propriétés de la matiére brut
’ . . . . ’ -0.1 +0.2
Denomination Dimensions | Qte -0.2  +0.1
Acier 70x12x102| 1 g 1\ _hﬁ
, _ Caractéristiques Echelle Visa Date
Tolérances générales: Matiére : 1.0122 $235JRG2C+C —
I1SO 2768 - mK Masse [ar] - 644.28 “_. ] ”_. _umm.m_qm. F.MEMBREZ | 06.02.2019
Surface : . Valide :
.m_y - @v Traitement :
Description de I'examen Ne° identification
_m»mv»n_om.nm de I'enseignement secondaire du 2éme .
degré et de la formation professionnelle Examen _um_\ﬁ_m_ 2019 xz H m [ w c H
y Dénomination
J Section francophone v_ >L.
aque de base - EB

et de la formation prof. - Section francophone du canton de BERNE et ne peut étre reproduit ou communiqué sans son autorisation

Ce dessin est la propriété de I'Office de I'enseignement secondaire du 2éme degré



1 2 3 _ 4
Numéro candidat : _ _ _ _ _ _
w|®R 19.8 +0.02
c|O |
]
[a'4
|
0
—
1 r
; lané
Ra 0.8
fraisé
/Ra 1.6
|
LN
<
|
fraisé
Ra 1.6
Propriétés de la matiére brut
, . . . . , -0.1 +0.2
Denomination Dimensions | Qte -0.2  +0.1
Acier 20x12x47 | 1 g 1\ _hﬁ
i _ Caractéristiques Echelle Visa Date
Tolérances générales: Matiére : 1.0122 $235JRG2C+C .
I1SO 2768 - mK Masse [ar] - 82.01 Dessiné: | F.MEMBREZ | 06.02.2019
Surface - “_. . H Validé :
.m_y - @v Traitement :
Description de I'examen Ne° identification
_vhmvhw_om.nm de I'enseignement secondaire du 2éme . xz H m w c N
degré et de la formation professionnelle Examen _um_\ﬁ_m_ 2019 [
y Dénomination
4 Section francophone -
Barrette droite - EB A4

Ce dessin est la propriété de I'Office de I'enseignement secondaire du 2éme degré et de la formation prof. - Section francophone du canton de BERNE et ne peut étre reproduit ou communiqué sans son autorisation



1 2 3 _ 4
Numéro candidat : _ _ _ _ _ _
w|®R 19.8 +0.02
c|O e ——————— ]
]
o
|
0
—
1 r
; lané
Ra 0.8
fraisé
/Ra 1.6
|
N
<
|
fraisé
Ra 1.6
Propriétés de la matiére brut
’ . . . . ’ -0.1 +0.2
Denomination Dimensions | Qte -0.2  +0.1
Acier 20x12x49 | 1 @\ g %\ S\
i _ Caractéristiques Echelle Visa Date
Tolérances générales: Matiére : 1.0122 $235JRG2C+C .
ISO 2768 - mK Masse [or] : 85.65 Dessiné: | F.MEMBREZ | 06.02.2019
Surface - “_. . H Validé :
.m_y - @v Traitement :
Description de I'examen Ne° identification
_vhmvhw_om.nm de I'enseignement secondaire du 2éme . xz H m w c w
degré et de la formation professionnelle Examen _um_\ﬁ_m_ 2019 [
y Dénomination
d Section francophone
Barrette gauche - EB A4

Ce dessin est la propriété de I'Office de I'enseignement secondaire du 2éme degré et de la formation prof. - Section francophone du canton de BERNE et ne peut étre reproduit ou communiqué sans son autorisation



1 2 3 _ 4
Numéro candidat : _ _ _ _ _ _
Nd) M 19.6 +0.02 ,
= > I lané
ale Ra 0.8
|
0
—
1 r
I lané
Ra 0.8
fraisé
/Ra 1.6
|
[Fo]
<
|
fraisé
Ra 1.6
Propriétés de la matiére brut
’ . . . . ’ -0. +0.2
Denomination Dimensions | Qte -w.w +0.1
Acier 20x12x47 | 1 @\ g 1\ _hﬁ
Caractéristiques Echelle Visa Date
Tolérances générales: Matiére : 1.0122 $235]RG2C+C —
I1SO 2768 - mK Masse [ar] - 8118 “_. ] H _umm.m_qm. F.MEMBREZ | 06.02.2019
Surface - . Validé :
.m_y - @v Traitement :
Description de I'examen Ne° identification
_m»mv»n_om.nm de I'enseignement secondaire du 2éme .
degré et de la formation professionnelle Examen _um_\ﬁ_m_ 2019 xz H m [ | w ch
y Dénomination
4 Section francophone 7 .
Barrette supérieure - EB A4

et de la formation prof. - Section francophone du canton de BERNE et ne peut étre reproduit ou communiqué sans son autorisation

Ce dessin est la propriété de I'Office de I'enseignement secondaire du 2éme degré



1 2 3 _ 4
Numéro candidat : _ _ _ _ _ _
o 9.8=x005
o.mx&moV - - ﬂo.mx&mo
|
LN
~ _
IS
|
Propriétés de la matiére brut
, . . . . , -0.1 +0.2
Denomination Dimensions | Qte RG 16 -0.2  +0.1
Acier @25 x 12 1 g 1\ _hﬁ
Caractéristiques Echelle Visa Date
Tolérances générales: Matiére : 1.0718 11SMnPb30+C _
HMO Nwmm - mK Masse [ar] : 37.37 Dessiné: | F.MEMBREZ | 06.02.2019
Surface - N . H Validé :
.m_y - @v Traitement :
Description de I'examen Ne° identification
_vhmvhw_om.nm de I'enseignement secondaire du 2éme . xz H m w c m
degré et de la formation professionnelle Examen _um_\ﬁ_m_ 2019 [
y Dénomination
d Section francophone
Taquet - EB A4

et de la formation prof. - Section francophone du canton de BERNE et ne peut étre reproduit ou communiqué sans son autorisation

Ce dessin est la propriété de I'Office de I'enseignement secondaire du 2éme degré



3 4 5 6 \ 7 8
Numéro candidat : _ _ _ _ _ _
15 g
10 -0.1
I Q/
i -
| o
$ H
Ra 1.6 ! } L'Q !
el e
o |
S S e i
=) H
© |
— I
S o |
+$ LN e‘ﬁ/ | i
| | | |
~N |
v 1
o | ~
! —
‘/>
30
04|A
w0 osln
0 Ra 1.6
60 -0.05
Ra 1.6 +0.027
ol 18 H8 o 10
S o
S
” Q/
77777777777777777777777777777777 [e)}
n —
o)
o
[
~ o wn - . L N
Ra 1.6 %; a v/m ( M ) -8:2 Ig.ﬁ Propriétés de la matiere brut
& ]
f I[ Dénomination | Dimensions | Qté
@ Numéro de candidat/e avec crayon électrique Acier 60x30x62 | 1
Tableau des tolérances Caractéristiques Echelle Visa Date
I1SO 2768mK Tolérances générales: Matiére : 1.0122 S235JRG2C+C Dessiné | FMEMBREZ | 23.01.2019
essine . 01,
cotes linéaires ISO 2768 - mK Masse [gr] : 504.41 . —
>0.5..6 | >6...30 |>30...120 |>120...400 Surface : 1'1 Validé | GROEXPERT | 13.02.2019
0.1 | +0.2 | 0.3 | +0.5 %—@ Traitement
cotes angulaires
.10 | >10...50 |>50...120 [>120...400 Description de I'examen N® identification
W Eoaa | VW EsPEe— ~ M19.101
£1° | 30 | 20' | £10' | |Babdaforice e fersconement secondare du 2ime | Examen partiel 2019 .
cotes pour rayons @/ Dénomination
05,3 | >3.6 | >6.30 [>30..120 ¢ Section francophone i Py A3
02 [+05 | 1 [ =2 Piece fraisee

Ce dessin est la propriété de I'Office de I'enseignement secondaire du 2&me degré et de la formation professionnelle - Section francophone du canton de BERNE et ne peut étre reproduit ou communiqué sans son autorisation



2 3 _ 4

Numéro candidat : _ _

(85)

!

A

2.5 +0.05

S )

_(@25)

& Numéro de candidat/e avec crayon électrique

Pos. | N°Iden |Dénomination Matiere Dimensions du brut | Qté
1 M19.201 |Arbre Acier 1.0718 11SMnPb30+C @25 x 87 1
2 M19.202 |Douille filetée Acier 1.0718 11SMnPb30+C @25 x 30 1

Caractéristiques Echelle Visa Date

Tolérances générales: Matiére : _

Hmo Nwmm - mK Masse [gt] : 179.53 Dessine: | F.MEMBREZ | 23.01.2019

e 11 [ Validé: | GREXPERT | 13.02.2019
.m_v - @v Traitement :

Description de I'examen Ne° identification
Office de I'enseignement secondaire du 2éme .
Josos] J Examen partiel 2019 z Hm u N cc

degré et de la formation professionnelle

j - - Dénomination
3 Section francophone
’ Tournage A4

Ce dessin est la propriété de I'Office de I'enseignement secondaire du 2éme degré et de la formation prof. - Section francophone du canton de BERNE et ne peut étre reproduit ou communiqué sans son autorisation



1 \ 2 3 4 5 6 7 8
Numéro candidat : _ _ _ _ _ _
1 /Ra 1.6 (V) 2 /Ra 1.6 (M)
85
44
34 -8.1 7 +0.05 28
12 4 11 z0.05
1x45° o 0.5x45° ©m 1x45°
= S .
e o [=]=}
= sg| 77 1x45
o + P S
8 £ S8
© @/ S S @/
8 \ | X —
— So
o - Q [ Ln + M n
~ _ _ N i 1 | [e0) o~ «© (o] | | b [eo) ~
IS S 17 j | = <l T 5 + S "™
©
i
| — o ]
105 o 3
S <
+1 —
13 o 11 (5) 14.5 (8.5*) IS
< ISO 6411 - A1.6/3.35
30.5 oz
14 o
*: Selon dessin d'ensemble
2.7 -0.2 +0.2
0.4  +0.4
W
N/ <
< Tableau des tolérances Caractéristiques Echelle Visa Date
I1SO 2768mK Tolérances générales: Matiére : 1,0718 11SMnPb30+C -
Cotes lindaires ISO 2768 - mK Masse [ar] : Dessiné | F.MEMBREZ | 23.01.2019
1:1 Validé | GR-EXPERT | 13.02.2019
@ RO.6 >0.5..6 | >6..30 [>30..120 |>120...400 Surface :
.- - 2.1 +02 | +0.3 | 105 | | - Traitement
52| cotes angulaires
g .10 | >10...50 |>50...120 [>120...400 Description de I'examen N® identification
Q +1° ‘ +30" ‘ +20' +10" Nadded] Office de I'enseignement secondaire du 2&me
DETAIL X

ECHELLE S5 : 1

cotes pour rayons
>0.5..3 | >3..6 | >6..30 |>30..120

+02 [+0.5 | 1 | #2

degré et de la formation professionnelle

S

Section francophone

Examen partiel 2019
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9) Note d'expérience et conditions de réussite du CFC

Note d'expérience et conditions de réussite du CFC

a) Calcul de la note d'expérience

Moyenne semestrielle arrondie a 0.5
Domaine d'enseignement / semestre 1 2 3 4 5 6

Techniques fondamentales 5| 45| 4.5 5

Techniques des matériaux 4 4 4 4

Technique de dessin 45| 35 3 3 3| 45

Technique de d'assemblage, usinage 5 5| 5.5 5| 4.5| 4.5

moyenne note finale a0.1

[Moyenne des moyennes (arrondi 0.5) 45| as| 45| 45| 4| 45] | 26.5 =f= 6 B 4417 4.400

B) Conditions de réussite du CFC

Le CFC est réussi si:

I'examen partiel >4

le TPI 24

la note globale =>4

Note globale = moyenne arrondie a 0.1 de: exemple:

25% TPI 4] x [0.25]1.00 d) évaluation du TPI

25% examen partiel 4] x [0.25]1.00 25 % compétences professionnelles globales 45| x | 0.25| 1.13
15% connaissances professionnelles 2.5 x [0.15/0.38 50 % Résultat et efficience 4 x 0.5 2
20% culture générale 4.5 x |0.20|0.90 25 % Présentation et Entretien professionnel 3| x | 0.25] 0.75
15% note d'expérience 4.4 x |0.15|0.66 Note (arrondie a 0.1) 3.88

Note globale 3.9
échec CFC car la note globale< 4

échec CFCcarlanote<4




10) Soutien apprenti

En cas de difficultés

difficultés dans une branche enseignée aux cours professionnels. lls sont dans la mesure
du possble organisés dans un lieu proche du domicile de I'apprenti, dans les différentes

a régions du canton de Vaud.
https://formation-apprentis.ch/appapp/ E|-' 5 E
IEv’ii-ﬁ. -E

Un accompagnement individualisé pour les apprentis rencontrant des difficultés scolaires,
c méthodologiques ou organisationnelles.

a p https://formation-apprentis.ch/coachapp/
[

a \ Il s'agit d'appuis donnés a un petit groupe de 3 ou 4 apprentis qui rencontrent des

E-l?f E'

b Ot
coachingfla EE':'E

Le commissaire professionnel (Dominique Pillonel / 076 517 31 23) est la pour veiller aux conditions de formations sur le
lieu de travail et au respect des exigences du plan de formation.

Le conselller aux apprentis (Patric Masson / 079 669 52 70), l'infirmiére scolaire et/ou le médiateur scolaire de votre école
peuvent apporter une écoute, un soutien ou des conseils dans le cas de probleme personnel ou relationnel.



tFUI 11) Cours CIE Mécanicien(-ne) de production CFC

CENTRE DE FORMATION VAUDOIS
DE L'INDUSTRIE

40 jours CIE au CFVI
40 jours CIE au total pris en charge par la FONPRO
1 jour d'examens 0 au CFVI (factultatif) a la charge des patrons

Technigues d’usinage manuel

Techniques d’'usinage mécanique (initiation) PRM3 5j.
Tournage 3.3

Technigue de mesure et de contrdle PRB4 1j.

Techniques d’'usinage mécanique (initiation)
Tournage 3.3 9].
Fraisage 3.4 9j.

Technigue de mesure et de contrdle PMB4 2].

Approfondissement des CIE 1 et CIE 2
Préparation examens partiels de juin

Exa 0 (option a charge des patrons)




Nom et Prénom :

Semestre du

Au

Profession:

Le formateur :

Activité / Rythme de travail

Trés assidu, tres rapide

Assidu, sans intermittence

PRESTATIONS PROFESSIONNELLES

Appliqué, rapide

Régulier, suffisant

Lent, irrégulier

Tres lent, laisse a désirer

Qualité / Efficacité

Excellent auto-controle,
qualité irréprochable

Bon auto-contrdle, bonne qualité,
peu d'erreurs

Auto-contréle suffisant, qualité
normale, erreurs
occasionnelles

Qualité suffisante, erreurs
régulieres

Qualité insuffisante, erreurs fréquentes

Mauvaise qualité, trop
d'erreurs

Conscience professionnelle

Décéle les problemes, est
responsable

Recherche et propose des solutions

Signale les problémes et
recherche des solutions

Signale les problémes et
demande comment poursuivre
son travail

Arréte son travail s'il est face a un
probleme

Manque de rigueur
inconséquent

Niveau professionnel

A l'aise avec les travaux
difficiles

Capable d'effectuer des travaux
difficiles

Peut effectuer des travaux
compliqués, mais a besoin
qu'on l'aide

Effectue les travaux courants

Rencontre des difficultés avec les travaux
courants

A méme des difficultés avec
les travaux faciles

Respect des objectifs

Objectifs systématiquement
atteints

Connait les objectifs et les atteint
réguliérement

Respecte les objectifs au
mieux

Rappel occasionnel des objectifs

Rappel nécessaire des objectifs

Ignore les objectifs

Intérét / Motivation

Passionné dans ce qu'il
entreprend

Dynamique, participe spontanément

COMPORTEMENT AU TRAVAIL

S'intéresse, participe

A besoin d'étre motivé
occasionnellement

Dissipé, peu dintérét

Passif, sans motivation

Autonomie

Autonome

A rarement besoin d'aide

Aide occasionnelle

Directives nécessaires

A besoin d'aide

Dépendant

Persévérence / concentration

Tenace, volontaire

Assidu, appliqué

Persévérent, régulier

Parfois distrait

Souvent arrété, distrait

Pas concentré, dissipé

Attitude
Discipline
Ponctualité

Ouvert, serviable, spontané
Discipliné
Toujours trés ponctuel

Courtois, dynamique,
Aucune discussion inutile

Ponctuel

Rares discussions inutiles,
S'intégre
A I'heure

Ne se fait pas remarquer, discret
Parfois absent de sa place
Juste a I'heure

Discussions inutiles,
Souvent absent de sa place
Parfois en retard

Renfermé, négatif
Perturbateur
Toujours en retard

Sécurité au travail

Tres sdr, anticipe les risques

Généralement sir et prévenant

Applique les consignes

Parfois distrait

Napplique pas toujours les consignes

Inconscient, dangereux

Ordre

Trés ordré et soigneux

Ordré et soigneux

Ordré

Généralement ordré

Parfois négligent

Peu ordré, manque de soin

Commentaires et remarques :

PRESTATIONS PROFESSIONNELLES
COMPORTEMENT AU TRAVAIL

EPSIC ; BT, BG

COURS INTERENTREPRISES

MOYENNE GENERALE

Absence :
Vacances :
Maladie :

L'apprenti :

Le représentant légal :
Le formateur :

Le patron:

Le commissaire

Date

Signature
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