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C17 Qualifier des moyens de réalisation en mode production

Données

Compétences
detaillées

Indicateurs de performance

Savoirs
associés

Le dossier de réalisation.

Les données capitalisées
par I'entreprise.

Les documents de traca-
bilité.

Les procédures
d’élaboration des dos-
siers de reéalisation de
I'entreprise.

Lidentification des paramétres susceptibles de
dériver est pertinente.

Les méthodes et moyens de contrdle retenus
sont capables de fournir des indications de
performance de l'unité de production.

Les protocoles sont valides.

Les protocoles de mise en ceuvre du moyen et
de la procédure de contréle sont respectés.

Les écarts entre les résultats attendus et ceux
observés (qualité du produit, cadence) sur la
production sont énumérés et quantifiés.

C17.5 Corréler des
écarts observés avec
des causes.

La relation entre les causes d'écart et leurs
conséquences sur la production sont établies.

C17.6 Formaliser des
actions correctives.

Des actions de remédiation sont proposées.

C17.7 Finaliser le dos-
sier de réalisation du
produit.

Le dossier de réalisation est complet,
exploitable et conforme au standard de
I'entreprise.
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C18 Participer a la mise au point et qualifi

er tout ou partie d’un produit

Données

Compétences
détaillées

Indicateurs de performance

Savoirs
associés

Le cahier des charges
fonctionnel du produit
Les protocoles d’essais
du produit (protocoles
internes et protocoles du
client)

La documentation tech-
nique des matériels
d'essais et de mise au
point.

C18.1 Procéder aux
contrdles des spécifi-
cations fonctionnelles

Le protocole de contréle choisi est adapté et sa
mise en ceuvre est conforme.

Les protocoles d’essais sont respectés.

La mise au point permet de résoudre les non-
conformités.

Les conclusions de I'essai permettent de
qualifier l'outillage.
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2. Description des Activités Professionnelles

21

Synthése des taches professionnelles associées aux activités

Activités Professionnelles

Taches Professionnelles

Analyser I'appel d'offre ou la demande du client ou le dossier de

A1-T1 | conception préliminaire d’une affaire (données d’entrée du projet de
réalisation de produits moulés)
Etudier la faisabilité technique, humaine et organisationnelle d’un
A1-T2 | processus prévisionnel en collaboration avec un chef de projet ou
un chargé d'affaires
P?r‘tlclper a I? [Eponse Collaborer a I'étude d’éco conception détaillée et de pré
Al d'un appel dyoffre,_ ala industrialisation des produits moulés avec des spécialistes de
demande d'un client A1-T3 | conception et de réalisation pour optimiser |a relation « produit —
matériaux — procédés — processus — colts ».
Collaborer a la définition de la nature de I'alliage.
A1-T4 Fournir les éléments techniques permettant d’établir le devis
- estimatif et les argumenter
A1-T5 | Elaborer le dossier technique de réalisation destiné au client
A2-T1 Concevoir et décrire un processus prévisionnel de réalisation et de
: contréle
Concevoir les outillages de production (moule, noyaux, outils de
A2-T2 | contrdle...) en intégrant la nature de I'alliage et les conditions de son
élaboration
Concevoir les moyens. Valider tout ou partie du processus, du couple « piece-outillage» par.
A2 | de production Sl
la simulation et/ou l'expérimentation et/ou le prototypage
'A2-T4 | Optimiser le processus et les outillages
A2-T5 Définir le cahier des charges des moyens de production et de sous-
- traitance des procédés (outillages, traitements thermiques...)
A2-T6 | Elaborer le dossier d'industrialisation
/A3-T1 | Mettre au point les processus et les moyens de production prévus.
‘Rechercher I'optimum des parameétres pour garantir les colts, les:
A3T2 | gatais, la quate, Ia securit et le respect de environnement
A3 | UEESUEISENE /A3:T3 [ Proposer des amelorations du processus
Pproduction’ ;
'A3-T4 | Etablir le planning prévisionnel des essais diindustrialisation.
A3-T5 Définir des indicateurs de suivi de la production. Capitaliser le retour
- d’expérience et qualifier les outillages.
A4-T1 | Organiser le secteur de production et son environnement
A4-T2 | Définir les besoins, organiser et répartir le travail
A4-T3 | S'assurer de la mise en ceuvre de la production
Al Gérer et piloter la AA4-T4 | Participer a I'amélioration continue de I'environnement de production
production S’assurer de 'application du plan qualité hygiéne sécurité
A4-T5 | environnement (QHSE), des réglementations et du systéme de
management de I'entreprise
A4-T6 Communiquer et rendre compte des activités menées, en francais
- voire en anglais
Transmettre des informations et contribuer a I'adaptation des
AA4-T7 | collaborateurs aux évolutions techniques et a la réglementation du

travail
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11 Définir et mettre en ceuvre des essais réels etiou simulés

permettant de qualifier un processus, un outillage

Données Con}pgtgnces Indicateurs de performance Savm_r§
détaillées associés
La maquette numérique | C11.1 Identifier les Lidentification des étapes nécessitant des
détaillée de la piece. ‘étapes du processus | essais et des mises au point est exhaustive.
Le processus envisagé. \prévisionnel nécessi-
Banques de données =
outils, outillages, procé-
dés. 'C11.2 Identifier les La liste des paramétres d'influence identifiés est
Lesmoyens matériels | paramelres influents | exhaustive.
‘nécessaires pour lamise | SUrles caractéris:
en couvre diessais. Geuestetidiess:
Banque de dopnée_s sur 'C11.3 Définir un pro- Le protocole d'essai ou d’expérimentation est
les rte_sultats d'essais ‘tocole d'essais ou correctement défini. (objectif, conditions,
gnteneurs. ‘d’expérimentation : moyens, protocole, forme des résultats ...).
Eventuellement, des ou-
tils d'aide a la mise en
place de plans d'expé- 'C11.4 Configurer les La configuration est opérationnelle.
riences. ‘moyens dlessais (réels.
Les normes et réglemen- | ©u par simulation).
tations. €115 Conduire les Les essais sont mis en ceuvre dans le cadre 522
‘essais (réels ou par d'une démarche technologique et scientifique de S3.1
‘simulation) fagon a garantir la validité et I'exploitation des :
résultats. S33
- - S4
C11.6 Configurer des La configuration des moyens de production ou s6
moyens de production, | des outillages respecte les regles de protection <5

des outillages pour
tester un processus,
un outillage

et de prévention des risques

La configuration est conforme aux conditions
prévues dans le processus

La configuration est opérationnelle

La mise en ceuvre des moyens et matériels
d’expérimentation respecte les régles de
protection et de prévention des risques

Un protocole d’expérimentation mis en ceuvre
dans le respect des régles de 'art

L'analyse des résultats des essais permet de
mettre en évidence la qualité produite et de
conclure quant a la validité de tout ou partie du
processus, de l'outillage

C11.9 Proposer des
solutions correctives

Les solutions correctives proposées permettent
d’optimiser la qualité produite, a produire
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Données Con}pgtgnces Indicateurs de performance Savol_r§
détaillées associés
Le dossier de production | €13.1 Identifier le type | Lidentification du type de contréle est
du produit. ‘de contrdle (de récep- | correcte.
Les normes. tion, de qualification, de-
Lalistedesmoyensde | SV demise enpro
(contréle et de mesure duction, de série, de fin
de production).
disponibles..
Les Banque de données C13.2 Identifier et expli- | La liste des spécifications critiques a surveiller
techniques. (citer les spécifications | est complete.
critiques a surveiller Les spécifications sont correctement
explicitées.
C13.3 Définir un proto- | Les modes opératoires du protocole sont
‘cole de vérification, de | cohérents avec les spécifications a vérifier.
‘surveillance. La fréquence de contréle est cohérente avec
les spécifications a surveiller.
Les moyens prévus au protocole sont adaptés
au contexte technico-économique. s1
La tracabilité des informations et du retour S5
d’expérience est assurée. s8.1
C13.4 Analyser les Les actions de maintenance préventives sont S8.6
anomalies sur les instal- | communiquées au service concerné s9
lations et coordonner s10

les opérations de main-
tenance préventives du

@
@
o
@
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Les procédures de contréles définies sont
appliquées et permettent d’évaluer les non
conformités, écarts ou dérives

C13.6 Recenser et ana-
lyser les problémes
constatés

Les outils du systéme de management de la
qualité et des délais sont correctement utilisés
Les problémes sont caractérisés (fréquence,
gravité, incidence économique...)

C13.7 Participer a la
mise en ceuvre des
mesures appropriées en
cas de problémes cons-
tatés

Le responsable de production est alerté

Les non conformités, les écarts (délais,
sécurité) ou dérives (qualité, non-respect de
I'environnement) sont corrigés





