1.1. Environnement de travail
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forgeage a chaud collabore également avec un régleur ou un référent technique.

Pourréaliser une production, plusieurs opérateurs de transformation peuvent travailler ensemble sur une méme machine (un opératezharge la piéce, un opérateur commande la
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de travail.

l2.l nteractions dans | "environnement de travail
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forgeage a chaud collabore également avec un régleur ou un référent technique.

Pour réaliser une production, plusieurs opérateurs de transformation peuvent travailler ensemble sur une méme machine (un ogteur charge la piéce, un opérateur commande la
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REFERENTI EL D’
décrit les situations de travail et
les activités exercées, les métiers
ou emplois visés

REFERENTIEL DE COMPETENCE
identifie les compétences et les

REFERENTI
définit les critéres et les modalités d'évaluation des acquis

EL D" EVALUATI ON

connaissances, y compris
transversales, qui découlent du

réf érentiel d’

MODALI TES D’ EV

CRI TERES D’ EVALUATI (
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machine de forgeage a chaud

La préparation des opérations de
forgeage a chaud consiste a
prendre  connaissances  des
instructions (ordre de fabrication,
gamme de fabrication) et des
données techniques (dossier de
fabrication, plan de piéce, fiche
t 2R21J2t IJe HOu i HOC n |
disponibilité de la matiére
premiere, (références des
matiéres, conformité des lopins ou
I 13t OGRLHIIt HIOUqtO
ou ses machines.

XxBYGijl ¢cqlal O 2ijl
Gbet el JelOTGWOI JC
ibYaqROTENIJKE G C (
de la production demandée,

Préparer et équiper une machine de
forgeage a chaud et ses périphériques

Cette compétence vise a vérifier que
|l "ensemble des &l
sont identifiés et vérifies selon les

instructions ou les éléments du
dossier de fabrication, afin de
préparer | équipe

de forgeage et ses périphériques. e z

Les conditions de réalisation de cette
compétence sont les suivantes:

Dans une unité de production de
forgeage a chaud

A partir :

- d'instructions précises (ordre de
fabrication, gamme de fabrication,
procédures, fiche:

L’ Ul MM territor
d examen défini
d évaluation en
avec | "entrepri

concernés (entreprise,
candidats, UIMM Territoriale...).
Cette évaluation sera complétée
par | avis de |
Modal i tés d’ éva
- Evaluation en situation
professionnelle réelle
Ou
- Présentation des projets ou
activités réalisés en milieu
professionnel

Ou
- Evaluation a
situation professionnelle
reconstituée
Et

A

En matiere de méthodes utilisées

Les données de fabrication sont identifiées et prises en
compte : caractéristiques et /ou références des piéces a
réaliser, formes, cotes a réaliser, données de fabrication
(quantités, qualiteée.).

La disponibilité de la matiere premiére, la préparation des
outillages et consommables sont assurés de fagon
exhaustive.

Les références des outillages, des moyens de manutentions
(pinces..) et/ ou consommabl e:j
aux instructions de fabrication.

Les opérations de démontage et de montage des outillages
sont réalisées méthodiguement, conformément aux
instructions et aux regles de sécurité, dans les délais impartis
et dans le respect des exigences qualité.

Les équipements de lubrification sont préparés
confor mément aux instructio
| "approvisionnement vérifié

La manutention et le levage des outillages sont effectuées
conformément aux régles de seécurité en vigueur dans
|l " entreprise.

En cas de nonconformité la procédure ou instruction est
appliquée dans les délais impartis.




change les outils en consultant les
modes opératoires correspondants

et procede au montage avec les ..

moyens adaptés (chariot élévateur,
ay! yot ol i cecUe ql

Les objectifs a atteindre pour la
fabrication des piéces,
(dimensions, état métallurgique)
vont déterminer les réglages a
effectuer et les outils a utiliser
(température, respect du cycle de
ql ¢cRqUGUUquhato X
nYI NDWJENIJKEGI 13t 1t 1
etles différents périphériques (four,
Hécennldet JetOd ¢l ¢
GcGRUYRI etO GI It}
sont réglés en fonction des
RUT RA¢qRYUt IO T1
fabrication, mis en service et
utilisés en respectant les consignes
de sécurité.

Les conditions optimalesde la
machine de forgeage et des
périphériques sont vérifiées tout au
long de la production : température
Tt OYe qRGt O qlOT
équipements de protection, les
UR21Jce 10l IJt IOniliad

Une premiére opération de
production est réalisée pour
permettre la vérification des

réglages et identifier les éventuels
Tijnecaaqt alOXx BYGij | ¢
chaud les note puis les corrige pour
pouvoir lancer la production réelle.

et de documents techniques (plan de
piece, fiche suiveuse, nomenclature,

-de la matiére mise a disposition

-des outillages, instruments ou
moyens de contréle conformes.

Avec les équipements de protection
individuels mis a disposition dans une
zone de travail définie

Avi

S

de

entr

En matiére de moyens utilisés

Les documents de production (ordre de fabrication,
documentations techniques, outils, outillages, accessoires,
consommabl es..) sont identif
La disponibilité des documents de suivi (cahier, feuille de
relevé de production, outils informatiques ou connectés ...)
est vérifiée.

Les équipements et outillages nécessaires au montage, a Iq
fabrication sont réceptionnés et vérifiés.

Les instruments ou moyens de contrdle sont identifiés et leur
état de fonctionnement est vérifié.

La matiere est conforme aux références matieres du dossier
de fabrication.

Les moyens de manutention et de levage sont adaptés.

Les moyens de démontage et de montage (clés adaptées
outillage spécifique, ...) sof
modes opératoires ou instructions.

Les moyens de conditionnements (bacs, bennes...) pour les
piéces finies, les rebuts et les déchets, sont installés a leur
place

En matiére deliens professionnels / relationnels:
Tout écart est constaté et rapporté a la hiérarchie selon les
procédures ou les instructions mises en place.

Par exemple :

e Manque de mati éres d' ccuvr
. Déefaillance sur outill age
moyens de manutention, ...

« Dysfonctionnements sur | e

L'échange et le recueil de consignes est réalisé dans le cadre
des changement s d' équi pes
|l "entreprise

Enmatiére de contraintes liées au milieu et environnement
de travail :

Les dispositifs et instructions de sécurité et environnement
sont identifiés et les consignes de sécurité sont appliquées,

par exemple :

. Equi pements de protecti of
situations

e Tri stockage des déchets
e Respect des normes en Vvig




Des opérations de maintenance de
ler niveau sont réalisées a partir de
UbijHG|jcURRIII O T 1
maintenance préventive
systématique ou conditionnelle,
I BRUt ql e #qRY Ut et
opératoires ou de fiches
techniques (nettoyage du poste,
vérifications, contrbles, mise a
UR21J¢cea Ol Ut Onie #
les consignes de sécurité.

Avant de démarrer la production,
ibYGil ¢qlel O RU
nécessaires a la bonne conduite de
0¢crGlI YT erdqRYUIKOY|
bien positionnés. Ces bacs sont,
selon la situation de production,
des bacs pour la matiere premiére,
des bacs pour la péce finale, des
bacs a déchets, des bacs pour les
rebus. Le tri des déchets dans
dBUU2RI YUOUWGUUqt
partie intégrante des missions de
GbBYGil ¢qldel KOl 1JHOr
effet, il doit respecter les consignes
de tri des matiéres et produits
utilisés pour la production (déchets
industriels banals, déchets
industriels spéciaux).

En matiére de résultats

L'ensemble des éléments nécessaires a la préparation et §
| " équi pement d’une machine
vérifiés selon lesinstructions ou les éléments du dossier de
fabrication, par exemple :

e Mati ére conforme aux r éfé
. Caractéristiques et/ ou r
formes, cotes a réaliser, température de la machine

« Do n n &brisation Euantités qualité...),

e OQOutillage et/ ou consommabl
montage,

e Moyens nécess

de contr ol e

Les outillages sont montés sur la machine de forge
conformément aux instructions et dans les délaismpartis.

La machine de forge et les périphériques sont préparé
conformément aux instructions.

Régler la machine de forgeage a chau
et ses périphériques

Cette compétence vise a vérifier que
la machine de forgeage et ses

L" Ul MM territor
d examen défini
d’ évaluation en
avec | "entrepri

En matiére de méthodes utilisées
Les paramétres des machines sont renseignés en utilisant
les modes opératoires disponibles au poste de travail et en




périphériques sont réglés
conformément aux instructions de
fabrication ou aux procédures
d’'instruction de
les délais impartis au montage, que

I " i nt é goutllagestest d e s
respect ée, dans |’
production de la série piéces.

Les conditions de réalisation de cette
compétence sont les suivantes:

Sur un ensemble d
unité de production en forge
comprenant au moins une machine
de forge (presse,
un périphérique (four, chauffeuse,
marteau d* ébauch
presse d’'ébavurag

A partir :

- des instructions de fabrication
(gamme, fiche
suiveuse, ...)

d’ i1

- de procédure ou instruction de mise
en service, (démontage, montage des
outillages, réglages des

parameéetres. d ¢

)

concernés (entreprise,
candidats, UIMM Territoriale...).
Cette évaluation sera complétée
par | " avis de |
Modal i tés d’' éva
- Evaluation en situation
professionnelle réelle
Ou
- Présentation des projets ou
activités réalisés en milieu
professionnel

Ou
- Evaluation a
situation professionnelle
reconstituée
Et

- 2Rt 1O WOEBUUqI

suivant les indications du dossier de fabrication ou
instruction (température, t
La mise en route des machines est réalisée en respectant leg
procédures ou instructions de mise en marche (temps de
chauffe des outill ages..)

Une premiére piece est réalisée. Le contrdle de la piece
permet d’'identifier |l es éca
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parameétres corrigent les défauts constatés.

A

En matiére de moyens utilisés

Le chauffage des pieces est effectué par urfour ou une
chauffeuse.

Les opérations de mise en forme sont réalisées sur uneg
machine de forge (presse, marteau pilon) avec les outils
appropriés.

Les moyens de manutention et de levage sont utilisés ay
besoin pour la manutention et le levage des outillages.

xbat ¢NIJOI It oaY! JUt ol JorYUql
pied a coulisse...).
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En matiére de liens professionnels felationnels :
Tout écart est constaté et rapporté a la hiérarchie selon les
procédures mise en place. par exemple :
1 Défaillance sur machines, outillages,
consommables, matériels, moyens de manutention,

1 Dysfonctionnements sur les dispositifs de sécurité,

L'échange et le recueil de consignes est réalisé dans le cadre

bW 0ql UGl Rt 1




Avec les moyens mis a disposition :
-outillages, moyens de manutention

- équipements de protection
individuels et collectifs mis a
disposition dans une zone de travail
définie

En matiére de contraintes liées au milieu et environnement

de travail:

Les manipulations sonteffectuées conformément aux regles

de sécurité pour la personne et son environnement.

Les dispositifs et instructions de sécurité et environnement

sont identifiés et vérifiés.

Les consignes de sécurité sont appliquées, par exemple :

1 Equipements de protections individuels et collectifs
appropriés aux situations

1  Tri stockage des déchets

1 Respect des normes en vigueur

En matiére de résultats

Les paramétres des machines de chauffe (four ou
chauffeuse) sont renseignés conformément aux objectifs a
atteindre (température, tem

Les réglages des éléments sont réalisés selon les consignes
ou instructions dans le respect des temps impartis.

7

L"intégrité des outillages ¢

A |’ issue d' une présérie, d
premiere piece, les réglages sont finalisés selon les
instructions et procédures prévues.

Les pieces sont chauffées a la bonne température, la mise en
forme est conforme aux attentes du dossier de fabrication ou
des instructions.




Assurer la maintenance de ler niveau

Cette compétence vise amaintenir le
poste de travail ¢
de propreté et en état de
fonctionnement  nécessaires au
lancement de production.

Les conditions de réalisation de cette
compétence sont les suivantes :

A partir des activités quotidiennes
conformément aux instructions et
avec les moyens mis a disposition.

Les équipements de protection
individuels sont mis a disposition.

La zone de travail est définie

L’ Ul MM territor
d’examen défini
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avecl " entrepri se

concernés (entreprise,
candidats, UIMM Territoriale...).

En matiere de méthodes utilisées

Les vérifications des matériels et les opérationsd'auto-
maintenance sont effectuées selon les instructions établies
(fréquences, aspects qualitatifs et/ou quantitatifs).

Cette évaluation sera complétée
par | " avis de |
d’ éva

Modal it és

En matiére de moyens utilisés

cUVre sont
mat ér i ¢

Les moyens mis en
opérations a réaliser, pare x e mp | e

- Evaluation en situation
professionnelle réelle
Ou
- Présentation des projets ou
activités réalisés en milieu

En matiére de liens professionnels / relationnels

Tout écart est constaté et rapporté a la hiérarchie selon les
instructions

professionnel

Ou
- Evaluation a p
situation professionnelle
reconstituée
Et
- Avis de | > entr

En matiere de contraintes liées au milieu et environnement
de travail :

Les dispositifs et instructions de sécurité et environnement
liés a l'activité sont identifiées et les consignes de sécurité
sont appliquées, par exemple

. EPI appropriés aux situations

. Tri stockage des déchets

En matiere derésultats

Le poste de travail est maintenu dans un état d'ordre et de
propreté, conformément aux instructions.

Les opérations de maintenance de ler niveau sont
exécutées et répondent aux exigences des moyens et de

I " entrepr i se cértpiheaattiofisirécuaréniesy n
surveillance, o)




REFERENTI EL D’
décrit les situations de travail et
les activités exercées, les métiers
ou emplois visés

REFERENTIEL DE COMPETENCE
identifie les compétences et les
connaissances, y compris
transversales, qui découlent du

réf érentiel d’

REFERENTI EL

D’ EVALUATI

ON

définit les critéres et les modalités d'évaluation des acquis

MODALI TES D’ EV

CRI TERES D’ EVALUATI ON

La réalisation des opérations de
forgeage a chaud;

La réalisation des opérations de
forgeage a chaud consiste a
exécuter la production sur les
différentes machines; une fois
celles-ci réglées et mises en route,
les outils installés et les pré
contrles effectués.

Suivant les techniques utilisées, les
piéces sont manipulées
manuellement (avec des pinces),
par des moyens de manutention
érHo6cl RYqtoetoe UT 1 Y
des robots, puis conditionnées
selon le mode opératoire adapté.

La premiére étape de forgeage
consiste & chauffer la matiére en
utilisant des fours (& gaz ou
électrigues) ou des machines a
induction. La température requise
varie en fonction du matériau et du
processus de forge utilisés
(exemplex O GYeal IO ]
température de forgeage se situe
en 1200 et 1250 °C). Tout au long d
t YUKOC HqR2 Rqij e 00 ]
bonne température de chauffe des
pieces, afin de ne pas impacter le
fonctionnement de la production.

Assurer les opérations de forgeage a
chaud.

Cette compétence vise a réaliser les
opérations de forgeage a chaud
conformément aux données de
fabrication et dans le respect qualité,
co(t, délai.

Les conditions de réalisation de cette
compétence sont les suivantes :

Sur au moins une machine de forge
(presses, martea
moyen de :

- la documentation technique, les
procédures,
- et/ou des gammes ou modes

opératoires et instructions de
I'entreprise,

- et/ou des ordres de fabrication
(quantités a produire,

ordonnancement, délais...),
- et/ou des documents de sulivi
production (check-list, cahier de

L’ Ul MM territor
d examen défini
d évaluation en
avec | "entrepri

concernés (entreprise,
candidats, UIMM Territoriale...).
Cette évaluation sera complétée
par | avis de |
Modal i tés d’' éva
- Evaluation en situation
professionnelle réelle
Ou
- Présentation des projets ou
activités réalisés en milieu
professionnel
Ou
- Evaluation a p
situation professionnelle
reconstituée
Et
de |’

- Avi s entr

En matiére de méthodes utilisées

La vérification des conditions de réglage et deécurité, est
effectuée avant | e démarr a
L"utilisation des modes de 1
de production est réalisée selon les instructions de travail.
Les parameétres et indicateurs techniques sont identifiés et
respectés aux regards des instructions et / ou supports

disponibles  (documentation  technique, procédures,
gamme s, modes opératoires..)
L’ enchainement des di fférer

respecté. Le chargement et déchargement des piéces est
réalisé en suivant les instructions ou le mode opératoire de
| "entreprise avec |l es 0
mani pul ateurs..).

Les opérations entre chaque action alternative de la machine
(transfert de la piece, retournement de la piéce, lubrification

des matrices..) sont effectu
de sécurité requises.
Tout au long de | "activité,

forgeage a chaud est assurée (température des piéces a Ig
sortie du four ou de la chauffeuse, conditions de frappe,
lubrification..).

EUVUIOHcH OT DT ' nYURqRYUUWGILUq
sont faits sur la base des instructions données.

En matiére de moyens utilisés

Le chauffage des pieces est effectué par un four ou uneg
chauffeuse

Les opérations de forgeage a chaud sont réalisées sur ung
machine de forge (presses, marteaux pilons) avec les outils
appropriés.

Les documents ou supports associés a la gestion de
production sont renseignés (cahier de consignes, checkist,

tableau de suivi d'indicateurs de production, outils
RUnY!l G¢ qRhe 3t OY2 lORYUUUHEGqijt nl




La deuxiéme étape de forgeage es
la réalisation des opérations de
matricage (alliages non ferreux) ou
I Bt qc G GeNIJIOE G ij |
des presses ou des marteaux
pilons. L'estampage et le matricage
consistent au formage a chaud, par
choc ou pression, d'un lopin
intercalé entre les gravures
(reproduisant la forme recherchée)
de blocs d'acier dur appelés
matrices. Sous I'action de I'engin de
forgeage (marteaupilon ou
presse), le matériau se déforme et
remplit les empreintes. Suivant la
taille et le poids ks piéces, celles
ci sont chargées sur les machines
GcUaNaanaUqroe o
par des engins manipulateurs ou
Gel OT 3t 101 YHYqt g
étre amené a effectuer des
opérations manuelles entre
chague action alternative de la
machine (transfert de la piéce,
I JgYel UGUUqHOl 134
DUt e RqQUKOGBYGij | € ¢
consiste & séparer les bavures
(surplus de matiére) de la piéce
finale. Cette  opération de
découpage est réalisée sur une
presse.

En fonction de la production
demandée les contrdles sont
effectués conformément a la
gamme de contrdle et reportés
dans les documents de production.
xbYGijl ¢cqllel KOT YR
disponibilité des moyens de
contrbles et de leur état
(étalonnage). Les véfications
peuvent étre visuelles (absence de

GYtutaqRYUe lOij qc¢ qt

consignes, tableau d'indicateurs de
production..).

A partir de l'application des normes
QHSE (qualité / hygiéne / sécurité /
environnement) en vigueur.

Les équipements de protection sont
mis a disposition.

En matiére de liens professionnels / relationnels
Tout écart constaté est reporté au responsable hiérarchique
selon les instructions ou les procédures mises en place

Enmatiere de contraintes liées au milieu et environnement
de travail:
Les dispositifs et instructions de sécurité et environnement
liés a l'activité sont identifiées. Les consignes de sécurité sont
appliquées, par exemple :

1 EPI appropriés awsituations

1  Tri stockage des déchets

En matiere de résultats

Les piéces produites sont conformes aux données de
fabrication et au niveau de qualité attendu.

Les cadences et quantité sont respectées.

Le suivi, les écarts et les événements sortracés et justifiés
(qualité, arréts, feuille d




ou dimensionnelles réalisées avec
des moyens de contrbles (pieds a
HY2 0GRt Dt elOTcea N
les non-conformités sont signalés
au responsable. Les rebuts sont
écartés suivant la procédure de
dbW0ql WGl Rt pgtO

La tracabilité des opérations et des
équipements est assurée a toutes
étapes de la production par
GbYGil ¢qlel WU
les directives de son entreprise. Les
documents de productions sont
renseignés (les défauts ou les
écarts sont signalés adi bY | ¢
i bij #l Rqloc 2 Ol 1Jt GY

xbYGijl cqlel OIUIO
contribue avec les membres de son
équipe de production a la
I JR6 DI HE6IJKOIJqloé IC
I becAqRYUKI Be Gij G H
travail.

Contrdler la qualité de sa production et
identifier | "origi

Cette compétence vise a vérifier que Ig|
conformité de la production est
controlée selon les procédures et
moyens adaptés afin de garantir Ia
qualité de ses caractéristiques
dimensionnelles, géométriques et ses
états de surface.

Les conditions de réalisation de cette
compétence sont les suivantes:

Dans une zone de travail définie
comportant entre autres un espace

L”" Ul MM territor
d" examen défini
d" évaluation en
avec | "entrepri

concernés (entreprise,
candidats, UIMM Territoriale...).
Cette évaluation sera complétée

par

Modal i

| " avis de |

tés d’' éva
Evaluation en situation
professionnelle réelle

Ou

En matiere de méthodes utilisées

Les contrdédles visuels per me
(calamine, brdlure...) ou la présence de replis, de criques, ou
de bavures..Les contr ol es di m
vérifier les cotes de la piece par rapport aux instructions de
fabrication.

Les instructions ou les gammes de contr6le de la production
sont appliquées. (Controle aléatoire, nombres de piéces par
prélevement, contrbles en continue, contrdle entrée et fin de
production..).

Les documents qualité sont renseignés de maniére conforme
aux procédur es en Vi gueur
control e..).

Les non-conformités sont repérées et traitées selon la
procédure ou instruction.




pour les piéces finies et un bac de
rebuts pour non-conformité.

A partir des gammes de contrdle
et/ou desinstructions disponibles au
poste de travail.

Avec les moyens de contrble mis a
disposition.

Les équipements de protection
individuels sont mis a disposition

Présentation des projets ou
activités réalisés en milieu
professionnel

Ou
Evaluation a g
situation professionnelle

En matiére de moyens utilisés

Les outils, équipements, et moyens de contréle mis a
disposition (pied a coulisse, jauge de profondeur, gabarit de
contr6l e, comparateurs, mac
et utilisés de fagon adéquate pour effectuer les opérations
de contrble nécessaires

reconstituée
Et
de |’

Avi s entr

En matiere de liens professionnels / relationnels

Toute problématique ou anomalie relative au contrdle
constatée est signal éeapmapmer
(régleur, responsabl e hiéra
le vocabulaire adapté.

Les anomalies constatées sur les moyens de controles et su
l a production sont signal és

En matiere de contraintes liées aunilieu et environnement
de travail:

Les dispositifs et instructions de sécurité et environnement
liés a l'activité sont identifiées et les consignes de sécurité
sont appliquées, par exemple

. Equipements de protection individuelle appropriés
auxsituations sont portés

. Equipements de protections selon les zones

identifiées portés

o} Tri et stockage des déchets effectués

En matiere de résultats

La conformité de la production est contrdlée selon les
procédures (ou instructions) et moyens adaptés :

. Les instructions de contrdle sont comprises et
respectées,

. L’ usage des
opérations de contrble requises,
. Les nonconformités sont repérées,
traitées selon les procédures ou instructions.

moyens de

isolées et

Les résultats de contrbles sont consignés, les non

conformités sont renseignées.




est i q
de

défaut

e du
u température

Contribuer a 1"’

de travail
Cette compétence vise a vérifier que

a mg

| a proposition
formulée e t | es axes
afférents a | act

de responsabilité, sont exploitables
et permettent de contribuer a
| "amélioration d
indicateur concernant la qualité, la
sécurité, la productivité.

Les conditions de réalisation de cette
compétence sont les suivantes :

A partir des activités quotidiennes,
sur la base des regles et/ ou
procédures de transmission de
I'information existante

L’ Ul MM territor
d examen défini
d" évaluation en
avec | "entrepri

concernés (entreprise,
candidats, UIMM Territoriale...).
Cette évaluation sera complétée
par | avis de |
d’ éva

Modal it és

En matiere de méthodes utilisées

Les moyens disponibles sont mobilisés selon les procédures

ouusages au sein de | entrep
f Echanges d’'informations
de savoirfaire avec les autres équipiers
1 Boite aidées
1 Tableau visuel
T Groupe d’' échange, <cercle

- Evaluation en situation
professionnelle réelle
Ou
- Présentation des projets ou
activités réalisés en milieu
professionnel

Ou
- Evaluation a p
situation professionnelle
reconstituée
Et
- Avis de | " entr

En matiere de moyenautilisés :

Les moyens disponibles sont mobilisés selon les procédures

Ou usages au sein de | "entr
e échanges d’'informations (
savoir-faire avec les autres équipiers

* Boite didées

e  Tableau visuel

. Groupe d’'échange, cercl e,




A partir d’  une s
rencontrée, avec les moyens mis a
disposition.

En matiere de liens professionnels / relationnels

L’"interlocuteur concernée
responsable d’équipe...) es
d'améliorations avec le vocabulaire adapté

Les procédures ou les régles liées aux remontéeg
d'informations sont respectées.

En matiere de contraintes liées au milieu et environnement
de travail:

Les propositions sont en cohérence avec les regles de
sécurité et d’' enrdactvitkonne ment

En matiere de résultats

La proposition formulée permet de contribuer a
|l "amélioration d" au moins wu
qualité, la sécurité, la productivité.

Les axes d'amélioration afférents a I'activité sont proposés et
exploitables dans le périmétre de responsabilité.




