Fiche d'évaluation finale du candidat

Numéro du candidat :

Compétence évaluée : Indicateur d’évaluation Points | Points
' alloués
C 31 Remettre en état le poste de travail.
C 313 Remetire en état le poste de
travail Poste de travail rangg et nettoyé Oou2 .
C 32 Appliquer les consignes de sécurité
¢t les procédures.
C 322 Mettre en ceuvre les procédures et | Le candidat est en tenue de travail 0oun2 -
consignes de sécurité établies (blouse ou bleu et chaussures de sécurité)
C 34 Fabriquer, Modifier, Adapter.
C 341 Définir I’ordre des opérations de | L’ordre des opérations est correct ODoul _
réalisation et d’assemblage.
C 342 Conformer, reconditionner une | Position des tragages et pliage corrects 0ou4d .
piéce en tole. Les angles sont 4 45° 10 x 10 Goul o
C343 Ajuster Les rayons sont bons Ooul .
La largeur de piéce 54 + 0,5 Ooul _
La longueur finate 50+ 0,5 ODoutl .
Les arrétes sont cassées (non coupantes) Ooul o
C 344 Souder 3 points 4 120° 0a3 .
C 348 Usiner: Toumage Les conditions de coupe sont bonnes 0a3 -
Pergage Le choix de I"outitlage est correct Ooul .
Les condifions de sécurité sont respectées Oou2
C 41 Evaluer son travail.
C411 Evaluer son action Les valeurs lues sont bonnes Oou2 .
C413 Gérer le temps imparti a une | Le temps est respect (assemblage termin) Oou2 o
intervention
C 42 Contréoler, mesurer DPétat d’une
piéce.
C 421 Contrdler, mesurer des 0ou2 —
paramétres, les interpréter, les
comparer aux données de base et
noter les écarts constatés.
Total sur 30
Total sur 20
Note finale arrondie au % point supérieur
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