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Introduction

Compétences opérationnelles de la formation de base

b.1 Usiner des piéces manuellement

b.2  Usiner des piéces avec des machines-outils conventionnelles ou a
commande numeérique

b.3 Assembler et mettre en service des sous-ensembles

b.4  Mesurer et contrbler des piéces

Structure de la formation de polymécanicien-ne
Liste de liens utiles

Examen partiel (exemple)

Note d'expérience et conditions de réussite du CFC
Soutien apprenti

Programme des cours interentreprise CIE

Evaluations semestrielles



Le fil rouge du polymécanicien

Composition du fil rouge :

Généralités :

Il est composé de 12 chapitres :

. Objectifs et contréle - Introduction

. Techniques d'usinage manuel

. Techniques d'usinage mécanique et CNC

. Techniques d'assemblage

. Techniques de mesure et de contréle

. Structure polymécanicien par lieu de formation
. Liste de liens utiles

. Examen partiel

. Note d'expérience et conditions de réussite du CFC
10. Soutien de I'apprenti

11. Cours interentreprise (CIE)

12. Feuilles d'évaluation semestrielle
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Le fil rouge est la liste des objectifs pratiques nécessaires a atteindre
pour se présenter a I'examen partiel en fin de 2éme année

La matiére contenue dans le fil rouge est introduite lors des cours interentreprises (CIE) ainsi
qu'en entreprise. Elle sera exercée en entreprise afin d'atteindre le niveau exigé a I'examen
partiel.

Le fil rouge est introduit lors des CIE au CFVI ou a I'école professionnelle au début de
I'apprentissage. Il accompagne 'apprenti jusqu'a la réussite de I'examen partiel en fin
de 2éme année.

L’apprenti établit régulierement, avec de l'aide si nécessaire, le bilan de ses connaissances.
Le formateur contrdle réguliérement le niveau de formation et qualifie son apprenti au

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




Les objectifs du fil rouge :

1) Pour I'apprenti :

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

Contréler 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) Pour le 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




Polyme_can|C|en/PonmecanICIenne PIENOM: .o,
Formation de base

Techniques d'usinage manuel NOM ..o,
Version 2.0 du 30 novembre 2015 du KoRe

ID Ressources 1er semestre 2éme semestre 3éme semestre 4éme semestre
PMB1 2) Techniq ues d'usinage manuel Date | Appr | Resp | Date | Appr | Resp | Date | Appr | Resp | Date | Appr | Resp
PMB1.1 Sécurité au travail relative aux techniques d'usinage manuel

PMB1.1.1 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 'usinage
manuel de piéces
Choisir et utiliser I'équipement de protection personnel relatif a I'usinage manuel

PMB1.2 Préparation du mandat de production

PMB1.2.1 Comprendre I'ordre de fabrication

Décrire I'exécution de l'ordre de travail et des documents s'y rapportant
Interpréter et appliquer des documents tels que plans des opérations, dessins et
nomenclatures

Comprendre et appliquer des désignations normalisées

Consigner les temps d'exécution et les comparer aux temps alloués

PMB1.2.2 Planifier les opérations de travail

Planifier et décrire les étapes de travail pour lI'usinage et le contréle sur la base des
documents remis

Etablir les listes d'outils sur la base des documents remis

Estimer les temps de fabrication

PMB1.2.3 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 consommables et expliquer leur utilisation

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

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




ID

Ressources

1er semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

PMB1.2.4

Préparer le matériel et les outils

Contrdler les pieces

Expliquer la désignation du matériau

Préparer I'outillage

PMB1.3

Données technlogiques pour les techniques d'usinage manuel

PMB1.3.1

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 les vitesses de rotation et les avances sur des perceuses

PMB1.4

Usinage avec des machines tenues a la main

PMB1.4.1

Utiliser des outils a main

Tracer, pointer et marquer des piéces

Scier de longueur des piéces selon tragage

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 des toles et des profilés plats en acier ainsi que des métaux non ferreux

PMB1.4.2

Préparer et entretenir des perceuses

Expliquer les possibilités d'utilisation des perceuses

Désigner les composants et les accessoires de la perceuse et leurs fonctions

Mettre en et hors service la perceuse

Nettoyer, entretenir et protéger de la corrosion les moyens de production

PMB1.4.3

Utiliser les outils et les moyens de serrage d'une perceuse

Désigner les moyens de serrage et les accessoires pour le pergage, le
chanfreinage, I'alésage et le taraudage

Choisir et régler les moyens de serrage et les accessoires

Aligner et fixer les piéces

PMB1.4.4

Percer des piéces

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

Tarauder des trous de passage et des trous borgnes avec un tourne-a-gauche

PMB4.2

Mesures et controles

PMB4.2.3

Documenter la qualité

Interpréter et appliquer les protocoles de contréle remis

Contrbler les piéces avec des moyens de mesure et de contréle appropriés

Consigner les résultats de mesure dans le protocole de contréle




ID Ressources

1er semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

Remarques du formateur et de I'apprenti




Polymécanicien/Polymécanicienne

Formation de base Prénom: ..o
Techniques d'usinage mécanique
Version 2.0 du 30 novembre 2015 du KoRe NOM: e
Ressources . . .
D 1er semestre 2éme semestre 3éme semestre 4éme semestre
PMB2 3) Techniques d'usinage mécanique et CNC pate | oo | Resp pate | Ao | Resp pae | Appr | Resp pate | Appr | Resp
PMB2.1 Sécurité au travail relative aux techniques d'usinage mécanique
PMB2.1.1 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 I'usinage
mécanique de piéces
Contrdler et utiliser correctement les équipements de sécurité des machines
Choisir et utiliser I'équipement de protection personnel relatif a I'usinage
mécanique
PMB1.2 Préparation du mandat de production
PMB1.2.1 Comprendre I'ordre de fabrication
Décrire I'exécution de |'ordre de travail et des documents s'y rapportant
Interpréter et appliquer des documents tels que plans des opérations, dessins et
nomenclatures
Comprendre et appliquer des désignations normalisées
Consigner les temps d'exécution et les comparer aux temps alloués
PMB1.2.2 Planifier les opérations de travail
Planifier et décrire les étapes de travail pour 'usinage et le controle
Etablir les listes d'outils sur la base des documents remis
Estimer les temps de fabrication
PMB1.2.3 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 consommables et expliquer leur utilisation
Différencier les liquides de refroidissement et les lubrifiants et expliquer leur
utilisation
Utiliser et éliminer de fagon écologique et selon instructions les consommables, les
matériaux et les matiéres auxiliaires
PMB1.2.4 Préparer le matériel et les outils
Controler les pieces
Expliquer la désignation du matériau
Préparer l'outillage
PMB2.2 Données technologiques relatives aux techniques d'usinage mécanique
PMB2.2.1 Déterminer les données technologiques pour les techniques d'usinage mécanique

Désigner la géométrie des tranchants d'outils de tournage en acier rapide (HSS) et en
métal dur

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




Ressources

1er semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

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

Désigner la géométrie des tranchants d'outils de fraisage en acier rapide (HSS) et
en métal dur

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

PMB2.3

Tournage avec des procédés conventionnels

PMB2.3.1

Préparer et entretenir des tours

Citer et expliquer les possibilités d'utilisation des tours

Expliquer le fonctionnement et les possibilités d'usinage d'un tour et de ses
accessoires

Mettre la machine en et hors service

Remplir, remplacer et éliminer dans le respect de I'environnement les consommables
comme les huiles, lubrifiants et liquides de refroidissement conformément aux directives
de I'entreprise

Nettoyer, entretenir et protéger de la corrosion les moyens de production

PMB2.3.2

Utiliser les outils de tournage et les moyens de serrage

Désigner les outils de tournage pour différents matériaux et applications

Choisir les outils de tournage, les serrer dans le porte-outil et les monter sur le tour

Evaluer I'état et I'usure des outils de tournage

Choisir les moyens de serrage pour le tournage, les fixer et les ajuster sur le tour

Aligner et fixer des pieces a tourner

PMB2.3.3

Tourner des piéces, tournage extérieur

Tourner des contours extérieurs

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

Tourner des diametres avec tolérance fondamentale jusqu'a IT 7

Tourner des longueurs tolérancées avec tolérance de 0,05 mm

Fileter avec une filiere

Fileter avec un outil a tourner

Saigner, trongonner ou décolleter des piéces

PMB2.3.4

Tourner des piéces, tournage intérieur

Tourner des contours intérieurs

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

Tourner des diamétres avec tolérance fondamentale jusqu'a IT 7

Tourner des longueurs tolérancées avec tolérance de 0,1 mm

Tourner des saignées

Tarauder avec un tourne-a-gauche

Tarauder avec un outil a tourner

PMB2.4

Fraisage avec des procédés conventionnels

PMB2.4.1

Préparer et entretenir des fraiseuses

Citer et expliquer les possibilités d'utilisation des fraiseuses

Expliquer le fonctionnement et les possibilités d'usinage d'une fraiseuse et de ses
accessoires

Mettre la fraiseuse en et hors service

Remplir, remplacer et éliminer dans le respect de I'environnement les consommables
comme les huiles, lubrifiants et liquides de refroidissement conformément aux directives
de I'entreprise

Nettoyer, entretenir et protéger de la corrosion les moyens de production




Ressources

1er semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

ID
PMB2.4.2 Utiliser les outils de fraisage et les moyens de serrage
Désigner les outils de fraisage pour différents matériaux et applications
Choisir les outils de fraisage, les fixer dans le porte-outils et les monter sur la fraiseuse
Evaluer I'état et 'usure des outils de fraisage
Choisir les moyens de serrage pour le fraisage, les fixer et ajuster sur la fraiseuse
Aligner et fixer des pieces a fraiser
PMB2.4.3 Fraiser des piéces
Fraiser des surfaces horizontales et verticales
Fraiser des surfaces sous un angle déterminé
Fraiser des piéces jusqu'a un état de surface correspondant a la classe de rugosité Ra
1,6
Fraiser des piéces avec tolérance fondamentale jusqu'a IT 8
Fraiser des rainures et des poches
Contrdler les piéces avec des moyens de mesure et de contréle appropriés et
documenter les résultats
PMB2.5 Rectifiage avec des procédés conventionnels (rectification plane ou cylindrique)
PMB2.5.1 Préparer et entretenir des rectifieuses
Expliquer le fonctionnement et les possibilités d'usinage de la machine a rectifier et de
ses accessoires
Mettre en et hors service la machine a rectifier
Nettoyer, entretenir et protéger de la corrosion les moyens de production
PMB2.5.2 Utiliser les outils de rectifiage et les moyens de serrage
Evaluer I'état et I'usure des meules
Fixer les meules entre des brides
Equilibrer les meules, les fixer et les aligner sur la machine
Dresser des meules
Choisir les moyens de serrage pour le rectifiage, les fixer et les ajuster sur la
machine-outil
Aligner et fixer des piéces a rectifier
Déterminer les vitesses de coupe, les avances et les profondeurs de coupe en
fonction de I'outil, du matériau de coupe et de la piéce a rectifier et les régler sur la
machine
PMB2.5.3 Rectifier des piéces
Rectifier des piéces jusqu'a un état de surface correspondant a la classe de
rugosité Ra 0,8
Rectifier des piéces avec tolérance fondamentale jusqu'a IT 6
PMB2.6 Technique CNC
PMB2.6.1 Appliquer les bases de la technique de programmation

Désigner et expliquer les axes principaux, axes complémentaires linéaires et
rotatifs d'une machine a commande numérique

Appliquer l'interpolation linaire et circulaire, polaire et cartésienne

Expliquer et déterminer la position de référence et point d'origine de la piece

Citer et appliquer les principales fonctions G et M

Déterminer les données technologiques (vitesses de coupe, avances et profondeurs de
coupe) pour l'usinage par enlevement de matiére

Expliquer et appliquer la mesure directe et indirecte de déplacement

Désigner et utiliser la regle en verre et le résolveur

Expliquer la fonction et la raison des corrections de trajectoire et compensation de
longueurs

Programmer et usiner la piéce sur la machine @ commande numérique de maniére

autonome




Ressources

1er semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

Délimiter, rechercher et éliminer les erreurs de programmation de maniére
autonome

Construire des formes géométriques sur un systéme de programmation

Compléter les contours générés avec les données technologiques

Expliquer les transformations géométriques telles qu'inversion symétrique, rotation,
déplacements du point zéro

Simuler les programmes sur le PC et la machine a commande numérique

Effectuer des essais dans des conditions réelles

Classer et gérer des programmes CNC

Créer le dossier CNC pour le classement (programme, liste d'outils, points zéro, croquis
de serrage)

PMB2.7

Tournage avec des procédés CNC

PMB2.7.1

Préparer et entretenir des tours a commande numérique

Expliquer les possibilités d'utilisation des tours @ commande numérique

Expliquer le fonctionnement et les possibilités d'usinage d'un tour a commande
numérique et de ses accessoires

Mettre en et hors service la machine

Remplir, remplacer et éliminer dans le respect de I'environnement les consommables
comme les huiles, lubrifiants et liquides de refroidissement conformément aux directives
de I'entreprise

Nettoyer, entretenir et protéger de la corrosion les moyens de production

PMB2.7.2

Appliquer la technique de programmation CNC pour le tournage

Procéder a des corrections de trajectoire

Etablir le croquis de fixation et définir le point zéro de la piéce a usiner

Déterminer et inscrire le point zéro de la piéce sur le dessin

Utiliser la liste des outils et le croquis de fixation

Mesurer les outils et les introduire dans le magasin d'outils

Appliquer les cycles comme I'ébauchage, la finition, le filetage et le pergage

Régler un tour a commande numérique (prises d'origine machine, mesurer les outils, fixer
I'outil)

PMB2.7.3

Utiliser les outils de tournage et les moyens de serrage sur des machines CNC

Expliquer les outils de tournage pour différents matériaux et applications

Choisir les outils de tournage, les fixer dans le porte-outil, monter sur le tour a commande
numérique et les régler

Evaluer I'état et I'usure des outils de tournage

Expliquer la normalisation des outils de tournage pour l'usinage de métaux ferreux, non
ferreux et de matieres synthétiques

Désigner et régler les moyens de serrage pour le tournage tels que porte-outils,
mandrins, pinces de serrage et mors

Aligner et fixer des piéces sur le tour

Déterminer les vitesses de coupe, avances, profondeurs de coupe d'outils de tournage en
acier rapide (HSS) et en métal dur

PMB2.7.4

Tourner des piéces avec des procédés CNC, tournage extérieur

Tourner des contours extérieurs

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

Tourner des diametres avec tolérance fondamentale jusqu'a IT 7

Tourner des longueurs tolérancées avec tolérance de 0,05 mm

Fileter avec un outil a tourner

Décolleter des pieces (saigner et trongonner)

PMB2.7.5

Tourner des piéces avec des procédés CNC, tournage intérieur

Tourner des contours intérieurs




Ressources

1er semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

ID
Tourner des pieces jusqu'a un état de surface correspondant a la classe de rugosité Ra
1,6
Tourner des diamétres avec tolérance fondamentale jusqu'a IT 7
Tourner des longueurs tolérancées avec tolérance de 0,05 mm
Tourner des saignées
Tarauder avec un tourne-a-gauche
Tarauder avec un outil & tourner
PMB2.8 Fraisage avec des procédés CNC
PMB2.8.1 Préparer et entretenir des fraiseuses a commande numérique
Désigner et expliquer les possibilités d'utilisation des fraiseuses @ commande
numérique
Expliquer les possibilités d'usinage des fraiseuses a commande numérique
utilisées
Expliquer le fonctionnement d'une fraiseuse a commande numérique et de ses
accessoires
Mettre la fraiseuse a commande numérique en et hors service
Remplir, remplacer et éliminer dans le respect de I'environnement les
consommables comme les huiles, lubrifiants et liquides de refroidissement
conformément aux directives de I'entreprise
Nettoyer, entretenir et protéger de la corrosion les moyens de production
PMB2.8.2 Appliquer la technique de programmation CNC pour le fraisage
Procéder a des corrections de trajectoire
Etablir le croquis de fixation et définir le point zéro de la piéce a usiner
Déterminer et inscrire le point zéro de la piece sur le dessin
Utiliser la liste des outils et le croquis de fixation
Mesurer les outils et les introduire dans le magasin d'outils
Appliquer les cycles comme poche circulaire, poche rectangulaire, pergage, pergage de
trous profonds avec brise-copeaux et taraudage
Expliquer les cycles comme cercle de percage et alésage
Régler une machine a commande numérique (prises d'origine machine, mesurer les
outils, fixer 'outil)
PMB2.8.3 Utiliser les outils de fraisage et les moyens de serrage sur des machines CNC
Désigner les outils de fraisage pour différents matériaux et applications
Choisir les outils de fraisage, les fixer dans le porte-outils, les monter sur la fraiseuse a
commande numérique et les régler
Monter les outils de fraisage, les mesurer et introduire les valeurs dans la machine a
commande numérique
Evaluer I'état et 'usure des outils de fraisage
Expliquer la normalisation des outils de fraisage pour I'usinage de métaux ferreux, non
ferreux et de matieres synthétiques
Désigner et régler les moyens de serrage pour le fraisage (p.ex. étau, mandrins a mors et
griffes de serrage)
Aligner et fixer des piéces a fraiser
Déterminer les vitesses de coupe, avances, profondeurs de coupe d'outils de fraisage en
acier rapide (HSS) et en métal dur
PMB2.8.4 Fraisage avec des procédés CNC

Fraiser des surfaces a I'équerre et planes

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

Fraiser des piéces avec tolérance fondamentale jusqu'a IT 7

Fraiser des rainures et des poches

Aléser des trous débouchants




Ressources

1er semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

ID
PMB4.2 Mesures et contréles
PMB4.2.3 Documenter la qualité

Interpréter et appliquer les protocoles de contrdle remis

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

Consigner les résultats de mesure dans le protocole de controle

Remarques du formateur et de I'apprenti




Polymécanicien/Polymécanicienne
Formation de base

Techniques d'assemblage

Version 2.0 du 30 novembre 2015 du KoRe

Prénom: ................

Nom: ...

ID

Ressources

1er semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

PMB3

4) Techniques d'assemblage

Date

‘ Appr ‘ Resp

Date ‘ Appr ‘ Resp

Date ‘ Appr ‘ Resp

Date ‘ Appr ‘ Resp

PMB3.1

Sécurité au travail relative aux techniques d'assemblage

PMB3.1.1

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

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

Controler et utiliser correctement les équipements de sécurité des accessoires de
montage

Choisir et utiliser I'équipement de protection personnel relatif a I'assemblage

PMB1.2

Préparation du mandat de production

PMB1.2.1

Comprendre I'ordre de fabrication

Décrire I'exécution de I'ordre de travail et des documents s'y rapportant

Interpréter et appliquer des documents tels que plans des opérations, dessins et
nomenclatures

Comprendre et appliquer des désignations normalisées

Consigner les temps d'exécution et les comparer aux temps alloués

PMB1.2.2

Planifier les opérations de travail

Planifier et décrire les étapes de travail pour 'usinage et le contréle sur la base des
documents remis

Etablir les listes d'outils sur la base des documents remis

Estimer les temps de fabrication

PMB1.2.4

Préparer le matériel et les outils

Controler les piéces

Expliquer la désignation du matériau

Préparer l'outillage

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

PMB3.2

Outils et les accessoires de montage

PMB3.2.1

Choisir et utiliser les outils et les accessoires de montage

Désigner et utiliser les outils et les accessoires pour I'assemblage et la mise en service,
l'alignement et le réglage de sous-ensembles

Désigner et utiliser les outils et les accessoires pour le cablage de composants
pneumatiques

Désigner et utiliser les outils et les accessoires pour les raccords a vis, le sertissage et les
liaisons brasées

PMB3.2.2

Evaluer les outils et les accessoires de montage

Evaluer I'état et I'usure des outils et accessoires de montage




Ressources

1er semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

ID
PMB3.3 Assemblage
PMB3.3.1 Assembler des piéces avec des liaisons amovibles
Différencier les machines, appareils, accessoires et matieres consommables pour la
réalisation de liaisons amovibles
Visser des éléments de construction et les assurer contre le desserrage
Goupiller des éléments de construction
Assembler des éléments de construction de différentes matiéres a l'aide
d'éléments de fixation tels que douilles taraudées
PMB3.3.2 Coller des piéces
Expliquer les propriétés physiques et le comportement des principaux adhésifs et
Différencier la mise en oeuvre et les principales applications des adhésifs et colles les plus
courants
Préparer les surfaces a coller pour les différents procédés de collage en tenant compte de
I'adhésif et des pieces a coller
Sécuriser et assembler des éléments de construction métalliques et non
métalliques avec des procédés de collage conformément aux instructions du
fabricant
PMB3.4 Assemblage et mise en service
PMB3.4.1 Assembler des sous-ensembles
Préparer le poste de travail pour I'assemblage des sous-ensembles
Expliquer et évaluer des assemblages a vis
Expliquer les mesures d'assurage par obstacle, par adhérence et par cohésion
Assembler des liaisons arbre-moyeu par obstacle et par adhérence
Monter et démonter des paliers a roulement et des paliers lisses
Aligner et goupiller des éléments de construction et des sous-ensembles selon instructions
Marquer les sous-ensembles selon instructions
Assembler des composants pneumatiques et électropneumatiques
Cabler les composants pneumatiques selon schéma
Confectionner des fils rigides, des fils souples (torons) et des cables
Cabler des composants électropneumatiques selon schéma
PMB3.4.2 Régler des sous-ensembles
Monter des transmissions a courroie ou a chaine et régler la tension de la courroie et/ou
de la chaine
Monter des transmissions par engrenage et régler le jeu entre dents
Procéder a I'ajustage mécanique d'éléments de construction et de sous-
ensembles
Régler des composants pneumatiques selon schéma
PMB3.4.3 Mettre en service et controler des sous-ensembles
Préparer selon instructions des sous-ensembles mécaniques et pneumatiques pour la
mise en service
Mettre en service des sous-ensembles selon instructions
Exécuter des contrdles de fonctionnement mécaniques, pneumatiques et
électropneumatiques sur des sous-ensembles
PMB3.4.4 Localiser et éliminer des pannes

Décrire les conséquences et les symptomes de pannes

Citer les causes possibles a I'aide des documents de montage

Rechercher les pannes de maniére systématique

Remplacer les piéces défectueuses

Régler a nouveau les sous-ensembles




Ressources

1er semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

ID
PMB4.2 Mesures et contréles
PMB4.2.3 Documenter la qualité

Comprendre et appliquer les protocoles d'essai

Contrdler les piéces usinées avec des moyens de mesure et de contrdle
appropriés

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

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

Nom: ...

ID

Ressources

1er semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

PMB4

5) Techniques de mesure et de contrble

Date

‘ Appr ‘ Resp

Date ‘ Appr ‘ Resp

Date ‘ Appr ‘ Resp

Date ‘ Appr ‘ Resp

PMB4.1

Moyens de mesure et de contréle

PMB4.1.1

Préparer les moyens de mesure et de controle

Désigner les jauges de forme, régles, cales étalons, équerres, régle de précision et
expliquer leur fonctionnement

Désigner le pied a coulisse, pied a coulisse de profondeur, rapporteur d'angle universel,
indicateur a levier et expliquer leur fonctionnement

Désigner les micrométres d'extérieur, micrométres d'intérieur et micrometres de
profondeur et expliquer leur fonctionnement

Choisir et utiliser les moyens de mesure et de controle en tenant compte de la précision
exigée

Expliquer et lire le vernier

Respecter les conditions de mesure et de contrdle

Expliquer l'influence exercée par I'environnement de mesure

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

PMB4.1.2

Entretenir les moyens de mesure et de controle

Contréler, nettoyer et entretenir les moyens de mesure et de contréle

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 micrométres

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

Utiliser des cales étalons paralléles et énumérer les consignes de travail

PMB4.2.2

PMB4.2.3

Controler et évaluer des fonctions

Controler les alésages et les taraudages avec des tampons a tolérance

Controler la planéité et la perpendicularité des surfaces

Controler les diamétres extérieurs avec un calibre a machoires limites

Controler le filetage extérieur avec des bagues ou des calibres correspondants

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

Controler 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 piéces, les jeux et les distances
prescrites, les angles et les courses de déplacement
Documenter la qualité




Ressources

1er semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

Comprendre et appliquer les protocoles d'essai

Contrdler les piéces usinées avec des moyens de mesure et de controle
appropriés

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

Remarques du formateur et de I'apprenti




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

Structure de la formation de polymécanicien-ne Formation professionnelle initiale
par lieu de formation Polymécanicien-ne
|
I | |
Formation a la pratique Cours interentreprises et
professionnelle autres lieux de formation Formation scolalre
Formation Formation Cours Formation scolaire Formation scolaire
Formetion de bass complémentaire approfondie Cours de base complémentaires spécifique a la profession Sport de culture générale
Technologies et Technique CAO/
| Usiner des piéces | connai,:fnc,, des Planifier, traiter et | Techniques l—DAo a Notions fondamen- e ot
manuellement roduits spécifiques [~ évaluer des projets d’'usinage manuel tales des techniques hgue et
PEOC qu | Robotique do ot communication
i N a l'entreprise | Planifier et surveiller Techniques —
i pi?oee':bhr ®8  }— Microtechnologie des parties de projets |— d'usinage [——Automatisation PR,
— Robotique Elaborer des docu- mécanique Confection 19 Société
Usiner des pidces [— Automatisation - rpr:::tz :: ;iaé!;necsahon | Techniques électrique Informatique
— avec des machinesf— Confection électrique| isolées et des &lé- d‘assemblage | Méthodologie Technique de travail et d’apprentissage
conventionnelles | Méthodologie de ments de construction Techniques de de A . Physique
A formation dR:a'?::; d?sd pérotogpe!‘_' 2‘:,;:‘&: et de l— Microtechnologie
Technique — pi s isolées | | :
Dl E‘ﬁg des machinesi— ~,/pAO de sous-ensembles Autres modules Anglais
L Autres modules — Fabriquer des outils et des moyens de production
| Am:‘:r':z':'s:;’im |— Usiner des piéces avec des machines conventionnelles || Techniques des
des sous-ensembles L Usiner des piéces avec des machines CNC m:'t::i::;:t
L_ Mesurer et contrbler | Usinerdes piéces de décolletage avec des
des piéces machines conventionnelles
| Usiner des piéces de décolletage avec des = ?w?'q::;::
machines CNC L
machines
— Surveiller la production de produits micratechniques
| Contrbler des produits et entretenir
des instruments de mesure — Automatisation
| Assembiler des sous-ensembles et des machines
et procéder a la réception définitive
— Exécuter un montage et une mise en service en externe | _ Projets
pluridisciplinaires
| Assembler des systémes automatisés (enseignement
et les mettre en service individuel)
— Autres modules

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,
mécaniciens de production, électroniciens, DCl 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.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/subvention-des-cours-interentreprises/
http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/
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/

