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INTRODUCTION MÉTHODOLOGIQUE

Le référentiel des métiers-compétences pour la dinanderie présenté dans ce livrable est le résultat d’un travail méthodologique, systématique et évolutif.

La méthode suivie pour son élaboration, dite l’Approche par Compétences, consiste à définir et déterminer les compétences propres à un métier, une profession ou un poste de travail ; ce sont les compétences professionnelles.

Une compétence professionnelle est l’ensemble des connaissances et des capacités permettant l’exercice de l’activité professionnelle, conformément aux exigences de la production et de l’emploi.

La méthode « Approche par compétences » vise également à regrouper les compétences dans différents niveaux d’organisation en fonction de leur complexité ou de leur caractère et à les rédiger d’une manière cohérente et normalisée. Ceci permet à d’autres acteurs de les analyser et de les utiliser pour l’élaboration des plans et des actions de formation. Par conséquent, la qualification est structurée en une série de niveaux hiérarchiques regroupant des compétences :

· Qualifications professionnelles

· 

Unités de compétence 

· 


Réalisations professionnelles 

· 



Critères de réalisation 
Les unités de compétences permettent d’isoler des tâches qui appartiennent à un même domaine de compétence ; elles sont susceptibles d’être acquises à travers des unités de formation cohérentes et homogènes.
De même, les unités de compétences définissent les tâches du “poste de travail” dans un processus plus grand. Dans le cas de l’artisanat, où les limites sont plus diffuses étant donné que l’artisan aborde habituellement juste l’ensemble du processus, il y a lieu de réfléchir à des spécialisations ; c’est-à-dire, à assigner une opération du processus de production à un spécialiste dans le métier. Par exemple, ce serait le cas des compétences des polisseurs et des nickeleurs.
Un intense débat s’est produit lors des séances de travail : élaborer le référentiel métiers-compétences en suivant une approche bien par produits ou bien par techniques.
Les experts ont soulevé qu’en développant la qualification par produits, certaines réalisations professionnelles, à caractère commun pour tous les types de production, apparaîtront dans les diverses unités de compétences. Tout au contraire, les unités de compétences doivent aborder, dans la mesure du possible, des tâches uniques et exclusives dans les processus de production. Cela veut dire, que les différentes réalisations professionnelles ne doivent pas, dans la mesure du possible, se répéter en plus d’une unité de compétence. Dans ce sens, l’apparition de réalisations professionnelles qui se répètent dénote qu’il y a une compétence spécifique qui n’est pas mise en évidence.
Par ailleurs, le référentiel métiers-compétences élaboré pour la dinanderie correspond à un niveau 2 du système de qualifications professionnelles espagnol. Ce niveau équivaut au diplôme BT du système algérien de formation professionnelle.  

Le présent référentiel définit la compétence générale, décrit l’environnement professionnel et rapporte les occupations et les postes de travail principaux de la filière dinanderie. 

À la fin de chaque unité de compétence décrite, le contexte professionnel  (moyens de production et produits et résultats) est indiqué.

Finalement, un tableau métier-compétences permet de mettre en rapport les postes de travail avec les tâches de chaque unité de compétence

	Liste des membres du groupe projet

MEZOUARI Nadia. INFEP

ABID Abdelfateh. CAM Constantine

MIDJÏA DRISS Amin. Artisan dinandier

BOUDINAR El Hacheme. Associación de dinandiers de Constantine 

JESÚS ENGENIOS. INCUAL




Qualification : Elaboration des produits de dinanderie 

Niveau : 02 

Compétence générale : Elaborer des produits de dinanderie en réalisant la détermination de la forme, l’élaboration, moyennant des techniques spéciales, la décoration et la finition.   

Environnement Professionnel 

L’artisan développe son activité professionnelle comme travailleur pour le compte d’autrui dans des entreprises et des ateliers artisanaux, qu’ils soient publics ou privés, petits, moyens et grands dédiés à l’élaboration de pièces de dinanderie artisanale ; comme professionnel indépendant, inscrit en régime de société ou associé en coopérative. 

Secteurs de Production 

Ils se trouvent dans le secteur de l’artisanat relié au sous-secteur de la dinanderie artisanale, en particulier.

Occupations et postes de travail principaux 

Maître dinandier  
Spécialiste en décoration de ciselage 

Spécialiste en décoration d'incrustation 

Spécialiste en décoration de relief 

Spécialiste en décoration d'ajourage 

Spécialiste en soudure 

Spécialiste dans le travail du tour 

Spécialiste dans l'assemblage à froid 

Spécialiste en polissage 

Spécialiste dans les bains de traitement de surface

Spécialiste en façonnage 

Spécialiste en fonderie 

Spécialiste en décoration 

Spécialiste en gestion commerciale
UNITÉS DE COMPÉTENCES

UNITE DE COMPETENCE 1: PLANIFIER LES TRAVAUX DE DINANDERIE EN GARANTISSANT LA QUALITE DE LA PRODUCTION. 

Niveau: 02
Réalisations Professionnelles et Critères de Réalisation: 
RP 1: Projeter la pièce à l’aide de techniques de représentation à partir de l’interprétation d’un projet et / ou des demandes du client pour garantir la qualité du résultat et servir de guide lors du processus de réalisation.

CR 1.1: Le projet préalable et / ou les demandes du client sont interprétés moyennant l’analyse des caractéristiques, des techniques et la consultation des ressources bibliographiques, iconographiques et des travaux antérieurs pour résoudre les problèmes rencontrés et garantir la qualité et le style de la pièce de dinanderie.  

CR 1.2 : La forme est déterminée moyennant la réalisation d’un croquis à main levée en tenant compte du résultat de l’interprétation du projet ou des demandes des clients pour la réalisation postérieure des plans.

CR 1.3 : La forme est représentée sur un plan moyennant des techniques de représentation normalisées pour garantir la précision.

CR 1.4 : Les  maquettes et/ou les prototypes sont réalisés à partir d’un croquis du plan pour les montrer au client et pour les utiliser comme éléments de vérification et de rectification.

CR 1.5 : Le gabarit est réalisé à partir des croquis et des plans, dans un matériau qui permettra sa conservation pour servir de guide dans le traçage. 

CR 1.6 : La forme est évaluée en effectuant des modifications, le cas échéant, pour l’approbation du client et l’engagement de l’artisan à garantir le produit final.   

RP 2: Déterminer les caractéristiques de production de l’objet en les regroupant dans la fiche technique pour la consulter lors du processus de réalisation.

CR 2.1 : Les spécificités sont déterminées dans la fiche technique pour être utilisées comme standard dans le processus de contrôle de qualité. 

CR 2.2 : La quantité de la matière première est déterminée en tenant compte du poids et/ou des dimensions estimées de la pièce et de la perte générée lors du processus de réalisation pour minimiser les coûts et garantir la qualité du produit. 

CR 2.3 : Les outils sont déterminés en fonction des techniques d’exécution pour améliorer la fabrication du produit, optimiser les temps et assurer la qualité et la sécurité. 

CR 2.4 : Les techniques et les processus sont déterminés en tenant compte de la forme et des moyens techniques pour ajuster le produit selon la demande du client. 

CR 2.5 : Les opérations à réaliser sont déterminées à partir des techniques utilisées, des caractéristiques du produit et des ressources humaines disponibles pour garantir la viabilité du produit. 

CR 2.6 : Le chronogramme est déterminé en établissant l’ordre chronologique des opérations, en calculant les temps d’exécution de chaque opération, pour garantir le respect des délais de livraison. 

RP 3: Effectuer le contrôle de qualité conformément aux normes de fabrication pour garantir la qualité et la satisfaction du client. 

CR 3.1 : Les aspects à contrôler (qualité du produit, qualité de réalisation, qualité esthétique,…) sont identifiés en interprétant le manuel de qualité pour leur vérification postérieure. 

CR 3.2 : Les points de contrôle sont déterminés en tenant compte des caractéristiques du processus et de la qualité exigée par le manuel de qualité pour détecter les erreurs et introduire des actions de correction.  

CR 3.3 : Les variations de qualité sont détectées moyennant des instruments de mesure et de contrôle pour savoir si elles respectent le manuel de qualité. 

CR 3.4 : Les actions de corrections sont définies à partir des résultats du contrôle pour garantir la qualité établie dans le manuel. 

RP 4 : Rédiger le plan d’élaboration du produit en produisant de la documentation graphique et écrite pour s’en servir de guide dans le processus d’élaboration et comme archive pour son utilisation ultérieure. 

CR 4.1 : L’information (plans, fiches techniques, chronogrammes, ressources, etc. …) des différentes phases du plan d’élaboration est recopiée exhaustivement pour garantir sa disponibilité tout au long du processus d’élaboration. 

CR 4.2 : Le document est réalisé moyennant des moyens informatiques et physiques pour  faciliter sa disponibilité et sa communication. 

CR 4.3 : Le document est archivé et conservé en identifiant la pièce, la date et toute information importante pour garantir sa localisation rapide.  

Contexte professionnel : 

Moyens de production : 

Ressources bibliographiques, iconographiques et archives des travaux antérieurs. Outils de dessin. Systèmes informatiques CAD et infographiques. Outils et matériels de réalisation des maquettes. Matériel et outils rigides pour la réalisation de gabarits. Systèmes de bureautique. Manuel de qualité. Instruments de mesure.  

Produits et résultats : 

Projection de la pièce. Analyse et interprétation du projet. Croquis à main levée. Plans. Maquettes / prototypes. Approbation du client et engagement de l’artisan. Spécificités de la pièce. Quantité de la matière première. Liste d’outils. Techniques, processus et opérations déterminés. Chronogrammes. Paramètres de contrôle. Points de contrôle. Marges de variation. Plan d’élaboration. Fiche technique.   

UC 2 : FAÇONNER LE PRODUIT MOYENNANT DES TECHNIQUES SPECIFIQUES DE MISE EN FORME

Niveau: 2
Réalisations Professionnelles et Critères de Réalisation: 
RP 1: Appliquer la technique de dressage à partir de plaques ciselées et sablées dans des conditions de qualité et de sécurité pour obtenir une forme plane. 

CR 1.1 : La plaque ciselée et sablée est recuite de manière homogène en utilisant une  forge et en surveillant à l’œil nu sa température (changement de couleur) pour obtenir la maniabilité et la dilatation de la plaque requise. 
CR 1.2 : La plaque refroidie est tapée sur la table de marbre en utilisant un maillet en bois pour obtenir la forme convexe.

CR 1.3 : Le fond de la pièce refroidie est dressé sur la table de marbre en utilisant le maillet en bois à partir du centre vers l’extérieur pour obtenir la forme concave à fond plat.

CR 1.4 : L’extérieur de la plaque retournée est dressé sur la table de marbre en utilisant un maillet en bois pour obtenir les bordures de la pièce 

CR 1.5 : La limite de fond est tapée avec un marteau et un burin de finition pour délimiter le début de la bordure interne et éviter la déformation de la pièce.

CR 1.6 : La limite de la bordure interne est tapée sur la pièce inversée avec un marteau et un burin pour obtenir la forme de la bordure externe et renforcer cette zone. 

CR 1.7 : La bordure intérieure et extérieure sont dressées en tapant depuis l’extérieur avec le marteau en acier carré pour obtenir une bordure plane. 

CR 1.8 : Le processus de dressage est réalisé après l’aménagement du poste de travail en utilisant des équipements de protection individuelle pour optimiser le processus, assurer la qualité et prévenir les risques professionnels et environnementaux. 

CR 1.9 : Le respect des conditions établies dans le plan est vérifié moyennant un contrôle visuel ou avec des instruments de mesure pour garantir la qualité du processus de dressage.   

CR 1.10 : Les outils sont sélectionnés en tenant compte du travail de dressage à réaliser en vérifiant son état et en réalisant des maintenances, le cas échéant, pour garantir la qualité et la sécurité des opérations. 
RP 2 : Appliquer la technique d’emboutissage en préparant la matière première dans des conditions de qualité et de sécurité pour obtenir une forme volumique. 
CR 2.1 : Les diamètres de référence sont tracés sur la plaque de la matière première  en utilisant un compas et l’outil de mesure et en respectant les dimensions établies dans le plan d’élaboration pour garantir la qualité du processus de fabrication et du produit. 

CR 2.2 : La plaque est coupée suivant les mesures du traçage moyennant des cisailles pour obtenir le disque initial.  

CR 2.3 : La finition du découpage est vérifiée moyennant un contrôle visuel pour éliminer les imperfections éventuelles, le cas échéant. 

CR 2.4 : Le disque est frappé sur l’enclume avec un maillet en bois pour se rapprocher progressivement de la forme établie dans le plan. 

CR 2.5 : Le disque est chauffé sur la forge à une température fixe et constante en la contrôlant moyennant le changement de couleur du matériau en le refroidissant postérieurement dans l’eau pour maintenir la malléabilité et permettre la continuité de l’opération. 

CR 2.6 : La forme définitive est obtenue moyennant la frappe au marteau en acier en fonction de l’objet pour l’affiner.  

CR 2.7 : Les opérations successives de frappe, chauffage et refroidissement sont répétées en vérifiant les dimensions pour obtenir la pièce établie dans le plan. 

CR 2.8 : Le processus d’emboutissage est réalisé après l’aménagement du poste de travail en utilisant des équipements de protection individuelle pour optimiser le processus, assurer la qualité et prévenir les risques professionnels et environnementaux. 

CR 2.9 : Le respect des conditions établies dans le plan est vérifié moyennant un contrôle visuel ou avec des instruments de mesure pour garantir la qualité du processus d’emboutissage.   

CR 2.10 : Les outils sont sélectionnés en tenant compte du travail d’emboutissage à réaliser en vérifiant son état et en réalisant des maintenances, le cas échéant, pour garantir la qualité et la sécurité des opérations. 
RP 3 : Appliquer la technique de repoussage manuel à froid avec la machine de tour en préparant la matière première dans des conditions de qualité et de sécurité pour obtenir une forme volumique. 

CR 3.1 : Les diamètres de référence sont tracés sur la plaque de la matière première  en utilisant un compas et l’outil de mesure et en respectant les dimensions établies dans le plan d’élaboration pour garantir la qualité du processus de fabrication et du produit. 

CR 3.2 : La plaque est coupée suivant les mesures du traçage moyennant des cisailles pour obtenir le disque initial.  

CR 3.3 : La finition du découpage est vérifiée moyennant un contrôle visuel pour éliminer les imperfections éventuelles, le cas échéant. 

CR 3.4 : Les moules sont sélectionnés en tenant compte des parties de la pièce pour obtenir la pièce complète. 

CR 3.5 : Le moule et la plaque sont fixés sur le tour en vérifiant leur position et leur stabilité pour garantir la qualité et la sécurité de l’opération. 

CR 3.6 : La plaque est pressée sur le moule moyennant les outils de repoussage pour obtenir la forme définitive (becs, crochets, boules de gonflages). 

CR 3.7 : Le processus de repoussage est réalisé après l’aménagement du poste de travail en utilisant des équipements de protection individuelle pour optimiser le processus, assurer la qualité et prévenir les risques professionnels et environnementaux. 

CR 3.8 : Le respect des conditions établies dans le plan est vérifié moyennant un contrôle visuel ou avec des instruments de mesure pour garantir la qualité du processus de repoussage.   

CR 3.9 : Les outils sont sélectionnés en tenant compte du travail de repoussage à réaliser en vérifiant son état et en réalisant des maintenances, le cas échéant, pour garantir la qualité et la sécurité des opérations. 
RP 4 : Appliquer les techniques de fonderie en préparant la matière première et en respectant les conditions de qualité et de sécurité pour obtenir une forme plane ou volumique. 

CR 4.1 : Le type de moules est sélectionné en fonction de la forme de la pièce à obtenir pour garantir une reproduction fidèle. 

CR 4.2 : Le moule de fonderie est préparé moyennant des techniques spécifiques (compactage de sable, cuisson du moule de cire perdue, entre autres)  pour obtenir son négatif.   
CR 4.3 : Le cuivre fondu est obtenu en chauffant les copeaux/morceaux de laiton dans le creuset moyennant un contrôle avec des moyens techniques ou visuels pour garantir sa fusion complète. 

CR 4.4 : Le coulage est réalisé en versant le métal fondu dans le moule moyennant une louche/cuillère en vérifiant la sortie d’air de l’intérieur pour éviter l’apparition de bulles et d’autres imperfections.  

CR 4.5 : Les deux parties du moule sont séparées une fois refroidies pour extraire la reproduction dans des conditions de sécurité. 

CR 4.6 : La reproduction est reprise avec une meule, des limes ou machine de tour, le cas échéant, pour éliminer les restes de bavures, les traces du moule et les petites imperfections éventuelles.  

CR 4.7 : Le processus de fonderie est réalisé après l’aménagement du poste de travail en utilisant des équipements de protection individuelle pour optimiser le processus, assurer la qualité et prévenir les risques professionnels et environnementaux. 

CR 4.8 : Le respect des conditions établies dans le plan est vérifié moyennant un contrôle visuel ou des instruments de mesure pour garantir la qualité du processus de fonderie.   

CR 4.9 : Les outils sont sélectionnés en tenant compte du travail de fonderie à réaliser en vérifiant son état et en réalisant des maintenances, le cas échéant, pour garantir la qualité et la sécurité des opérations. 
RP 5 : Appliquer les techniques d’assemblage à froid, en tenant compte de l’opération d’assemblage spécifique choisie, et en respectant les conditions de qualité et de sécurité pour obtenir une pièce de dinanderie.
CR 5.1 : La technique d’assemblage des pièces de dinanderie est déterminée en tenant compte de la forme de la pièce et de son utilité pour garantir une union stable et fonctionnelle. 

CR 5.2 : La position des rivets est distribuée dans la zone d’union en tenant compte des dimensions de la pièce, des formes, de l’utilité et de l’esthétique pour garantir une union stable de la pièce. 

CR 5.3 : Les trous d’emplacement des rivets sont réalisés moyennant des techniques manuelles (poinçonnage) ou mécaniques (perceuse), en tenant compte de la charge mécanique supportée pour assurer l’ajustement postérieur du rivet.  

CR 5.4 : Les rivets sont réalisés à partir de morceaux de cuivre moyennant des techniques manuelles (martelage sur la matrice) en tenant compte des dimensions du trou pour garantir leur ajustement dans ce dernier. 

CR 5.5 : Les rivets sont installés moyennant le martelage sur le tas (ou la tête de serpent), en vérifiant l’union des plaques et la finition plane des têtes de rivets pour garantir la fonction et l’esthétique de l’assemblage. 

CR 5.6 : Les pièces à assembler par la technique du pliage sont préparées en doublant les bords de la surface de contact, en tenant compte des fonctions de l’objet pour assurer l’ajustement entre les pièces. 

CR 5.7 : Les pièces sont assemblées moyennant le pliage des bords, en appliquant des techniques de martelage et en vérifiant l’ajustement des pièces pour garantir la fonction et l’esthétique de l’assemblage. 

CR  5.8 : Les pièces à assembler par la technique des dents de scie sont préparées en coupant les bords de la surface de contact avec des cisailles à main pour assurer l’ajustement entre les pièces.

CR 5.9 : Les pièces sont assemblées par la technique des dents de scie moyennant l’emboîtement des bords dans les dents de scie, en appliquant des techniques de martelage et en vérifiant l’ajustement des pièces pour assurer l’emboîtement et l’étanchéité, et éviter le mouvement de la pièce. 

CR 5.10 : L’union des pièces est reprise moyennant le travail de ciselage pour garantir une finition uniforme et ajustée à la pièce. 

CR 5.11 : Les parties de la pièce à assembler sont placées sur un tour de repoussage en serrant la contre pointe sur les parties de la pièce, puis assemblées en repoussant le bec pour obtenir une pièce fermée finie. 
CR 5.12 : Le processus d’assemblage à froid est réalisé après l’aménagement du poste de travail en utilisant des équipements de protection individuelle pour optimiser le processus, assurer la qualité et prévenir les risques professionnels et environnementaux. 

CR 5.13 : Le respect des conditions établies dans le plan est vérifié moyennant un contrôle visuel pour garantir la qualité du processus d’assemblage à froid.   

CR 5.14 : Les outils sont sélectionnés en tenant compte du travail d’assemblage à réaliser en vérifiant son état et en réalisant des maintenances, le cas échéant, pour garantir la qualité et la sécurité des opérations. 
RP6 : Appliquer les techniques de soudure en respectant les conditions de qualité et de sécurité pour obtenir une pièce de dinanderie.
CR 6.1 : Le type de soudure (gaz, forge, acétylène) est sélectionné en tenant compte des caractéristiques du travail à réaliser (union ou réparation), de chaque type de soudure et de l’épaisseur des éléments à souder pour garantir une union stable, uniforme et durable.  

CR 6.2 : Les bords de contact à souder sont préparés moyennant des techniques d’ajustement et de nettoyage à la lime et au papier de verre pour améliorer l’adhérence de la soudure.  

CR 6.3 : Les matériaux auxiliaires (borax et flux) sont sélectionnés en tenant compte des caractéristiques du type de soudure pour faciliter la fusion. 

CR 6.4 : Les pièces sont soutenues en utilisant des moyens d’appui et de pression pour éviter le mouvement des pièces pendant le processus de soudure. 

CR 6.5 : La soudure est appliquée en apportant des matériaux progressivement (étain, bronze, argent) et continuellement, en utilisant du borax et/ ou du flux, en contrôlant visuellement la température pour garantir l’uniformité de la soudure.  

CR 6.6 : La soudure est nettoyée et raffinée moyennant une lime, un papier de verre et une brosse pour éliminer les bavures et obtenir une soudure propre.

CR 6.7 : La soudure est réalisée après l’aménagement du poste de travail pour optimiser le processus, assurer la qualité et prévenir les risques professionnels et environnementaux. 

CR 6.8 : Le respect des conditions établies dans le plan est vérifié moyennant un contrôle visuel  pour garantir la qualité de la soudure.   

CR 6.9 : Les outils sont sélectionnés en tenant compte du travail de soudure à réaliser en vérifiant son état et en réalisant des maintenances, le cas échéant, pour garantir la qualité et la sécurité des opérations.

Contexte professionnel : 

Moyens de production : 

Forge, table de marbre, marteaux, maillet en bois, pinces, burin, équipements de protection individuelle (gants, lunettes, casque, masque), instruments de mesure et contrôle de symétrie. Récipients d’eau et systèmes de refroidissement. Cisailles, tour,  outils de repoussage (becs, crochets, boules de gonflages). Creuset. Louche/ cuillère. Meules. Abrasifs. Moyens d’appui et de pression. Tas de ciselage. Tête de serpent. Enclume. Moules de fonderie. Limes. Rivets. Poinçon. Perceuse. Matrice. Equipements de soudure à gaz. Equipements de soudure à l’acétylène. Papier de verre. Moyens d’appui et de pression. Matériaux (étain, bronze, argent, borax, flux). Brosse. 

Produits et résultats : 

Formes plates réalisées par dressage. Formes volumiques réalisées par emboutissage. Formes volumiques réalisées par repoussage. Formes réalisées par fonderie. Pièces de dinanderie assemblées à froid. Pièces de dinanderie soudées.   

UC 3 : DECORER L’OBJET DE DINANDERIE MOYENNANT DES TECHNIQUES SPECIFIQUES DE DECORATION. 

Niveau: 2
Réalisations Professionnelles et Critères de Réalisation: 
RP 1 : Préparer les motifs décoratifs en tenant compte de la technique de décoration à appliquer et en respectant les conditions de sécurité pour garantir la qualité du résultat

CR 1.1 : Les motifs de décoratifs sont choisis à partir de symboles traditionnels, de la demande du client ou des impressions directes (technique du crayon) obtenues sur des objets réels pour être copiés et transférés à la pièce. 
CR 1.2 : Le dessin original est réalisé à main levée ou par moyens infographiques en suivant les dimensions du produit pour les adapter à la forme géométrique souhaitée.
CR 1.3 : Le dessin est archivé moyennant des méthodes physiques et numériques pour le conserver et l’utiliser postérieurement.

CR 1.4 : Le dessin original est reproduit moyennant une impression digitale, une photocopie ou des moyens manuels pour le transférer à la superficie de la pièce. 

CR 1.5 : La symétrie du dessin original, le cas échéant, est vérifiée moyennant des méthodes visuelles et de mesure pour garantir sa qualité. 

CR 1.6 : La préparation des motifs décoratifs est réalisée après l’aménagement du poste de travail pour optimiser le processus, assurer la qualité et prévenir les risques professionnels et environnementaux. 

CR 1.7 : Le respect des conditions établies dans le plan est vérifié moyennant un contrôle visuel ou avec des instruments de mesure pour garantir la qualité des motifs décoratifs.   

RP2 : Appliquer des techniques de ciselage en respectant les conditions de qualité et de sécurité pour décorer des pièces de dinanderie.
CR 2.1 : Le centre, la limite du fond et les bordures sont marqués avec les outils de mesures et de traçage, moyennant le traçage géométrique (arcs et diagonales) pour garantir la position exacte du calque sur la plaque. 
CR 2.2 : Le calque est collé sur la plaque en garantissant sa position par rapport au centre pour éviter le décalage du calque pendant le processus du travail.  

CR 2.3 : La plaque placée sur l’enclume ou le mât, est ciselée progressivement du centre vers l’extérieur avec un petit marteau et un burin en reproduisant le motif du calque sur la plaque pour éviter sa déformation.  

CR 2.4 : La plaque placée sur l’enclume ou le mât, est sablée progressivement du centre vers l’extérieur ou vice versa avec un burin spécifique et un petit marteau pour faire ressortir le dessin ciselé sur la plaque.

CR 2.5 : Les outils sont sélectionnés en tenant compte du travail de décoration à réaliser en vérifiant son état et en réalisant des maintenances, le cas échéant, pour garantir la qualité et la sécurité des opérations. 
CR 2.6 : Les opérations de ciselage sont réalisées après l’aménagement du poste de travail pour optimiser le processus, assurer la qualité et prévenir les risques professionnels et environnementaux. 

CR 2.7 : Le respect des conditions établies dans le plan est vérifié moyennant un contrôle visuel ou avec des instruments de mesure pour garantir la qualité de la décoration.   

RP3 : Appliquer des techniques décoratives d’incrustation en respectant les conditions de qualité et de sécurité pour décorer des pièces de dinanderie. 
CR 3.1 : Le fil est préparé moyennant l’étirage, le laminage et le torsader en contrôlant l’épaisseur et la forme pour adapter le matériau au motif décoratif déterminé.  

CR 3.2 : La plaque est préparée moyennant le plaquage et des techniques d’estampillage et de découpage en contrôlant l’épaisseur et la forme pour adapter le matériau au motif décoratif déterminé.  

CR 3.3 : L’incision (rayure) est réalisée avec des burins spéciaux en suivant le dessin défini à l’aide de calques, le cas échéant, en contrôlant l’épaisseur pour garantir une bonne adaptation du fil ou de la plaque à cette incision (rayure). 

CR 3.4 : Le fil  ou la plaque sont incrustés dans l’incision (rayure) ou l’espace intérieur, selon le cas, en tapant au marteau plat pour garantir la continuité et l’homogénéité de la superficie.  

CR 3.5 : Les outils sont sélectionnés en tenant compte du travail de décoration à réaliser en vérifiant son état et en réalisant des maintenances, le cas échéant, pour garantir la qualité et la sécurité des opérations. 
CR 3.6 : Les opérations d’incrustation sont réalisées après l’aménagement du poste de travail pour optimiser le processus, assurer la qualité et prévenir les risques professionnels et environnementaux. 

CR 3.7 : Le respect des conditions établies dans le plan est vérifié moyennant un contrôle visuel ou avec des instruments de mesure pour garantir la qualité de la décoration.

RP4 : Appliquer des techniques de relief en préparant la matière première en respectant les conditions de qualité et de sécurité pour obtenir une forme géométrique. 

CR 4.1 : Le centre, la limite du fond et les bordures sont marqués avec les outils de mesures et de traçage, moyennant le traçage géométrique (arcs et diagonales) pour garantir la position exacte du calque sur la forme volumique. 

CR 4.2 : La pièce est préparée en plaçant un gabarit à l’intérieur, en laissant un vide suffisant entre celui-ci et l’intérieur de la pièce et en tenant compte de la quantité du plomb à couler, pour servir de coffrage, faciliter le travail de relief et économiser le plomb. 
CR 4.3 : Le plomb fondu est obtenu en chauffant des copeaux de plomb dans un creuset en utilisant une forge ou un chalumeau moyennant un contrôle visuel pour garantir sa fusion complète. 
CR 4.4 : Le coulage est réalisé en versant le plomb fondu entre le gabarit et la forme volumique en utilisant une louche pour obtenir un support d’appui de ciselage et éviter la déformation de la pièce.  

CR 4.5 : Le calque est collé sur la forme volumique en garantissant sa position par rapport au centre pour éviter le décalage du calque pendant le processus du travail.  
CR 4.6 : La forme volumique est ciselée et sablée progressivement avec un petit marteau et un burin en reproduisant le motif du calque sur l’objet pour se rapprocher et obtenir le dessin établi dans le plan et/ou la fiche technique. 
CR 4.7 : La pièce en forme plate est ciselée et sablée sur un tas enveloppé d’un caoutchouc, puis tapée avec un burin de ciselage et un marteau pour obtenir une pièce de dinanderie décorée en relief. 

CR 4.8 : La pièce est chauffée de l’extérieur progressivement avec un chalumeau pour extraire le plomb de l’intérieur de la pièce.  

CR 4.9 : Les outils sont sélectionnés en tenant compte du travail de décoration en relief à réaliser en vérifiant son état et en réalisant des maintenances, le cas échéant, pour garantir la qualité et la sécurité des opérations. 
CR 4.10 : Les opérations de la décoration en relief sont réalisées après l’aménagement du poste de travail pour optimiser le processus, assurer la qualité et prévenir les risques professionnels et environnementaux. 
CR 4.11 : Le respect des conditions établies dans le plan est vérifié moyennant un contrôle visuel pour garantir la qualité de la décoration en relief.

RP 5 : Appliquer des techniques d’ajourage en respectant les conditions de qualité et de sécurité pour obtenir une forme géométrique.
CR 5.1 : Le calque est collé sur la forme volumique en garantissant sa position par rapport au centre pour éviter son décalage pendant le processus du travail.  
CR 5.2 : La plaque est percée moyennant des moyens manuels ou mécaniques pour permettre l’introduction de la scie au carbone dans la plaque

CR 5.3 : La forme est coupée avec la scie au carbone ou un burin de découpage en suivant le traçage du calque et en utilisant des moyens d’appui et de pression pour garantir la précision du découpage et la sécurité de l’opération 

CR 5.4 : La forme coupée au burin est finie moyennant une lime et un papier de verre pour éliminer les bavures 

CR 5.5 : Les outils sont sélectionnés en tenant compte du travail de décoration en relief à réaliser en vérifiant son état et en réalisant des maintenances, le cas échéant, pour garantir la qualité et la sécurité des opérations. 
CR 5.6 : Les opérations de la décoration en relief sont réalisées après l’aménagement du poste de travail pour optimiser le processus, assurer la qualité et prévenir les risques professionnels et environnementaux. 
CR 5.7 : Le respect des conditions établies dans le plan est vérifié moyennant un contrôle visuel pour garantir la qualité de la décoration en relief.

Contexte professionnel : 

Moyens de production : 

Motifs traditionnels. Moyens infographiques. Outils de dessin. Moyens de reprographie. Scanner. Moyens de transfert. Instruments de mesure et outils de traçage.  Moyens d’étirage, laminage et du torsader. Burins. Marteaux plats. Burins spéciaux pour l’incrustation. Equipements de protection individuelle (gants, lunettes, casque, masque). Plomb. Gabarits. Creuset. Forge. Chalumeaux. Louche. Tas. Enveloppe de caoutchouc. Perceuse manuelle et /ou électrique. Scie de carbone. Burins de découpage. Moyens d’appui et de pression. Lime. Papier de verre.  

Produits et résultats : 

Motifs décoratifs préparés. Pièces décorées par ciselage. Pièces décorées par incrustation. Pièces décorées par relief. Pièces décorées par ajourage. 

UC 4 : FINIR L’OBJET DE DINANDERIE MOYENNANT DES TECHNIQUES SPECIFIQUES DE FINITION.

Niveau: 2
Réalisations Professionnelles et Critères de Réalisation: 
RP 01: Appliquer la technique de bains de traitement de surface (nickelage, laitonnage, cuivrage) pour compléter un polissage afin de protéger la surface de la pièce, d’améliorer l’esthétique et d’augmenter sa résistance dans des conditions de qualité et de sécurité pour obtenir une pièce de dinanderie.
CR 1.1 : Le type de bain est déterminé en tenant compte des caractéristiques de la pièce (forme, usage…) pour garantir l’utilité et l’esthétique déterminées.  

CR 1.2 : La solution du métal à utiliser est préparée dans un bain électrolytique, en calculant le poids des solides et en déterminant le volume des liquides moyennant un contrôle technique pour garantir la qualité du processus. 

CR 1.3 : La pièce est décapée à l’acide sulfurique dilué, rincée à l’eau claire et nettoyée en utilisant une brosse et du papier abrasif, puis rincée à l’eau claire, afin d’éliminer toutes traces d’oxydation. 
CR 1.4 : La pièce est dégraissée dans un bassin sur une source de chaleur avec une solution de potasse (solution de soude caustique), puis plongée dans un bain de récupération et rincée à l’eau claire, pour obtenir une pièce propre et débarrassé de ses graisses. 
CR 1.5 : La pièce est plongée dans le bain de nickelage moyennant un contrôle visuel pour obtenir un aspect uniforme et brillant.
CR 1.6 : La pièce est plongée dans un bain de récupération, rincée l’eau claire, puis essuyée à l’éponge et égouttée, puis séchée à la sciure de bois, pour augmenter l’esthétique de la pièce et sa résistance. 
CR 1.7 : Le bain, débarrassé de ses anodes, est nettoyé par une solution de charbon actif moyennent un filtre pour éliminer les impuretés métalliques du bain et obtenir une solution claire et limpide, le cas échéant. 
CR 1.8 : Les outils sont sélectionnés en tenant compte du travail de bain à réaliser en vérifiant son état et en réalisant des maintenances, le cas échéant, pour garantir la qualité et la sécurité des opérations. 
CR 1.9 : Les opérations de bain sont réalisées après l’aménagement du poste de travail pour optimiser le processus, assurer la qualité et prévenir les risques professionnels et environnementaux. 
CR 1.10 : Le respect des conditions établies dans le plan est vérifié moyennant un contrôle visuel ou avec des instruments de mesure pour garantir la qualité de bain. 
RP 2 : Réaliser la technique de polissage en respectant les plans et les dimensions pour chaque pièce dans des conditions de qualité et de sécurité pour obtenir des pièces finies  et de bonne qualité (brillance, éclat), présentées à la vente. 

CR 2.1 : La pièce est dégraissée moyennant des solutions de décapage pour éliminer les résidus gras et faciliter l’opération postérieure de polissage. 

CR 2.2 : Le processus de dégraissage est fini moyennant un bain à l’eau claire, un séchage à la sciure de bois pour protéger l’environnement. 

CR 2.3 : Les bains de décapage sont stockés dans des récipients hermétiques pour garantir leur conservation et réutilisation.   

CR 2.4 : La pièce est polie en utilisant une polisseuse fixée sur le sol et une brosse à polir en papier de verre ou un tissu en coton enrobé d’une pâte à polir, pour éliminer les imperfections de la pièce. 

CR 2.5 : La pièce polie est ravivée en utilisant une polisseuse fixée sur le sol et une brosse à polir en papier de verre ou un tissu en coton enrobée d’une pâte de ravivage, pour donner l’éclat final aux pièces (brillance et miroitement)

CR 2.6 : La pièce est séchée avec un chiffon sec ou de la sciure de bois pour obtenir une pièce brillante prête à être nickelée ou présentée à la vente.   

CR 2.7 : Les outils sont sélectionnés en tenant compte du travail de polissage à réaliser en vérifiant son état et en réalisant des maintenances, le cas échéant, pour garantir la qualité et la sécurité des opérations. 
CR 2.8 : Les opérations de polissage sont réalisées après l’aménagement du poste de travail pour optimiser le processus, assurer la qualité et prévenir les risques professionnels et environnementaux. 

CR 2.9 : Le respect des conditions établies dans le plan est vérifié moyennant un contrôle visuel pour garantir la qualité du polissage.   

Contexte professionnel : 

Moyens de production : 

Solution de décapage. Bains de récupération. Papier abrasif. Récipients hermétiques. Bains électrolytiques. Produits chimiques. Instruments de mesure de laboratoire. Balance électronique. Appareil de filtrage. Equipements de protection individuelle. Eponge. Sciure de bois. Charbon actif. Tissus en coton. Brosses de polissage. Pâte de polissage. Pâte de ravivage.      

Produits et résultats : 

Pièces de dinanderie traitées au bain métallique (nickelage, laitonnage, cuivrage). Pièces de dinanderie polies.  
UNITE DE COMPETENCE 5: ORGANISER L’ACTIVITE PROFESSIONNELLE D’UN ATELIER ARTISANAL.
Niveau: 2
Réalisations Professionnelles et Critères de Réalisation: 
RP 1 : Définir l’atelier artisanal lors de la réalisation du plan de viabilité en tenant compte de la réalité du marché pour atteindre le degré maximum de rentabilité des ressources et des investissements. 

CR 1.1 : Les investissements pour la création d’un atelier artisanal sont évalués selon leur amortissement pour garantir la rentabilité de l’atelier artisanal. 
CR 1.2 : Les possibilités de réalisation des pièces de l’atelier artisanal sont analysées en tenant compte de l’investissement dans la dotation en machinerie et outillage pour atteindre le degré maximum de rentabilité des ressources.  

CR 1.3 : La production est évaluée en tenant compte de la situation du marché pour rentabiliser l’investissement réalisé dans l’atelier artisanal. 

CR 1.4 : L’image corporative de l’atelier artisanal prévue dans le plan de viabilité est décidée à partir des dessins et logos proposés pour doter l’atelier d’une identité graphique face au marché. 

RP 2 : Structurer l’atelier selon les ressources humaines et matérielles, en les ajustant aux normes de qualité, de sécurité professionnelle et de gestion environnementale pour grarantir le stockage optimal et la production.  

CR 2.1 : Les espaces sont définis et identifiés en tenant compte du règlement sur les risques professionnels pour l’adapter aux nécessités de production et aux conditions de stockage des matières premières et des produits élaborés. 

CR 2.2 : Les postes de travail sont identifiés en tenant compte des fonctions et des processus à réaliser dans l’atelier pour leur intégration postérieure dans le processus de production, conformément à ce qui a été prévu dans le règlement du travail.    

CR 2.3 : La dotation en outils et machinerie est définie en tenant compte des nécessités de production pour garantir les processus de production de l’atelier artisanal et des prévisions établies. 

CR 2.4 : La distribution de la machinerie dans l’atelier est réalisée en tenant compte du règlement sur les risques professionnels pour garantir à tout moment la sécurité des travailleurs. 

CR 2.5 : Les conditions de la machinerie sont vérifiées en tenant compte du règlement sur les risques professionnels et la gestion environnementale et des manuels d’usager pour garantir la sécurité des opérateurs. 

RP 3 : Réaliser le plan des obligations de travail et fiscales, en identifiant le règlement ainsi que la démarche fiscale et de travail applicable aux ateliers artisanaux. 

CR 3.1 :
La documentation est identifiée en tenant compte du règlement fiscal et de travail pour entamer l’activité économique. 

CR 3.2 :
Les options de recrutement des travailleurs sont considérées en tenant compte du code de travail afin de couvrir les nécessités de la production. 

CR 3.3 :
Le calendrier des impôts et des cotisations à la sécurité sociale (caisse des assurances) est révisé périodiquement pour effectuer les paiements permettant de s’informer en permanence sur les obligations de travail et fiscales liées à l’atelier artisanal. 

RP 4: Elaborer le budget de la pièce ou de la série à réaliser en calculant les coûts pour décider de leur rentabilité.  

CR 4.1 : La consommation des matières premières, des outils, des moyens auxiliaires et de l’énergie, est évaluée en tenant compte de leur coût, pour l’élaboration du budget. 

CR 4.2 : Les coûts de main d’œuvre sont incorporés aux budgets pour les répercuter sur le prix final de la pièce.  

CR 4.3 : Les coûts de présentation, d’emballage et de transport sont incorporés aux budgets pour les répercuter sur le prix final de la pièce. 

CR 4.4 : Les coûts des frais généraux de main d’œuvre et d’amortissement de l’atelier et la valeur ajoutée du produit artisanal sont incorporés aux budgets pour les répercuter sur le prix final de la pièce. 

RP 5: Assurer la fourniture du matériel, en conjugant les nécessités avec les stocks pour garantir le développement de la production prévue. 

CR 5.1 : La prévision d’approvisionnement est réalisée en tenant compte des nécessités des matières premières, des moyens auxiliaires, des outils et du combustible pour garantir le développement de l’activité de l’atelier. 

CR 5.2 : Les stocks d’approvisionnement sont fidèlement comptabilisés pour actualiser l’inventaire.  

CR 5.3 : Les fournisseurs sont reliés via une base de données recueillant leurs caractéristiques et les autres particularités qui les identifient pour pouvoir réaliser les bons de commandes nécessaires. 

CR 5.4 : Les fournisseurs du matériel sont préparés en signalant les caractéristiques des matériaux, les quantités et les délais de livraison pour éviter les désapprovisionnements dans l’activité de l’atelier artisanal. 

RP 6 : Définir la stratégie de commercialisation de la production de l’atelier en fonction des canaux de distribution du produit artisanal pour garantir sa vente. 

CR 6.1 : Les formules de commercialisation des produits artisanaux sont choisies en fonction des caractéristiques du marché pour sélectionner les plus avantageuses. 

CR 6.2 : Le plan de présentation des produits est proposé en tenant compte de la formule de commercialisation des produits de l’atelier artisanal pour essayer de les introduire dans le marché sélectionné. 

CR 6.3 : Le système d’évaluation et de contrôle de la vente des produits est implanté moyennant le suivi des résultats de commercialisation, pour introduire des mesures correctives si les conclusions ne s’adaptent pas au projet d’entreprise. 
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