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Pour information :

- La connaissance et la prévention des risques sont obligatoires pour  tous les niveaux.
- Chaque niveau englobe le précédent.
	Votre niveau estimé
	Description simplifiée.
	Equivalence

industrie

	1
	J’effectue la mise en route.

Je plie une pièce conformément au résultat attendu.
Je remets le poste à son état initial.
	Niveau 1 :

O1 à O3

	2
	J’appelle le programme.

Je corrige un angle de pliage/une cote de butée.
Je rempli une fiche de suivi/qualité.
	Niveau 2 :

P1

	3
	J’aménage le poste (manutention/stockage).
Je monte les outils.
Je règle la position des butées z.

J’effectue la maintenance de 1er niveau.
	Niveau 2 :

P2

	4
	J’élabore / je transfère le programme.
Je crée un document permettant la mise en production de la pièce.
	Niveau 3 :

P3/TA

	5
	A l’aide de la documentation constructeur :

J’optimise un programme, la production : 

· Chaînage

· Cote de précision

· Temporisation entre pli 

	Niveau 4 :

TA 


O :
Ouvrier (coef. 140 à 155)
P :
Professionnel (coef. 170 à 215)

TA :
Technicien d’Atelier (coef 240 à 285)
Niveau requis pour le CAP RCI : Niveau 3 

Niveau requis pour le BAC TCI : Niveau 5
Niveau supérieur : modification / réglages des paramètres machine :
· Définition d’un outil

· Degré d’optimisation
· Etc …
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