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ARRETE DE CREATION

Arrété du 3 septembre 1997

Vu D. n°95-663 du 09-05-1995; A. du 09-05-1995;
avis Comm. profess. consult. métall.; avis C.S.E. du 04-07-1997;
avis C.N.E.S.E.R.

Article premier. — La définition et les conditions de délivrance du baccalauréat profes-
sionnel, spécialité productique mécanique, sont fixées conformément aux dispositions

du présent arrété.
Ce baccalauréat professionnel comporte deux options: usinage et décolletage.

Art. 2. — Les unités constitutives du référentiel de certification du baccalauréat profes-
sionnel, spécialité productique mécanique, sont définies en annexe I-A et |-B du
présent arreté.

Art. 3. — Laccés en premiére année du cycle d’études conduisant au baccalaureat
professionnel, spécialité productique mécanique, est ouvert:

a) en priorité aux éléves titulaires d’un des diplémes suivants:

— B.E.P. productique mécanique;

- B.E.P. microtechniques;

— C.A.P. du secteur de la mécanique;

b) sur décision du recteur, aprés avis de 'équipe pédagogique, peuvent également
&tre admis les éléves:

— titulaires d’un B.E.P. ou d’un C.A.P,, autres que ceux visés aux a) ci-dessus;

— ayant accompli au moins la scolarité compléte d'une classe de premiere ;

— titulaires d’un dipléme ou titre homologué ou classé au niveau V;

— ayant interrompu leurs études et souhaitant reprendre leur formation s’ils justifient
de deux années d'activité professionnelile;

— ayant accompli une formation a Pétranger.

Les candidats visés au b) font Pobjet d’une décision de positionnement qui fixe la
durée de leur formation.

Art. 4. — La formation se déroule pour partie en milieu professionnel.

La durée, les modalités, Porganisation et les objectifs de la formation en milieu
professionnel au titre de la préparation du baccalauréat professionnel, spécialité pro-
ductique mécanique, sont définis en annexe II-A et Il-B du présent arrété.

Art. 5. — Lorganisation des enseignements et les horaires de formation sont fixés a
Pannexe ItI-A et lil-B du présent arrété.

Art. 6. — Le réglement d’examen est fixé a 'annexe IV-A et IV-B du présent arrété.
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La definition des épreuves ponctuelles et des situations d’évaluation en cours de
formation est fixée & I'annexe V-A et V-B du présent arrété.

Art. 7.— Pour I'épreuve obligatoire de langue vivante, les candidats ont & choisir entre
les langues vivantes énumérées ci-aprés:

allemand, anglais, arabe littéral, arménien, cambodgien, chinois, danois, espagnol, fin-
nois, grec moderne, hébreu moderne, italien, japonais, néerlandais, norvégien,
persan, polonais, portugais, russe, suédois, turc et vietnamien.

Linterrogation n'est autorisée que dans les académies ot il est possible d’adjoindre
au jury un examinateur compétent. En cas d'impossibilité, le candidat sera autorisé par
les recteurs concernés & subir interrogation dans une académie ot celle-ci pourra
avoir lieu,

Les candidats peuvent choisir au titre de I'épreuve de langue vivante facultative les
langues énumérées ci-aprés:
allemand, amharique, anglais, arabe dialectal, arabe littéral, arménien, berbére, bul-
gare, cambodgien, chinois, danois, espagnol, finnois, grec moderne, hébreu moderne,
hongtois, islandais, italien, japonais, laotien, malgache, néerlandais, norvégien, per-
san, polonais, portugais, roumain, russe, serbo-croate, suédois, tcheque, turc, vietna-
mien; basque, breton, catalan, corse, gallo, occitan, tahitien, langues régionales
d’Alsace, langues régionales des pays mosellans, langues mélanésiennes (ajié,
drehu, nengone, paici).

Linterrogation n'est autorisée que dans les académies oil il est possible d’adjoindre
au jury un examinateur compétent.

Art. 8. — Pour chaque session d’examen, le ministre chargé de I'Education nationale
arréte la date de cloture des registres d'inscription et le calendrier des épreuves
écrites obligatoires.

La liste des piéces & fournir lors de Pinscription & Fexamen est fixée par chaque recteur.

Art. 9. — Chaque candidat précise, au moment de son inscription, s'il présente I'exa-
men sous la forme globale ou sous la forme progressive, conformément aux disposi-
tions des articles 25 et 26 du décret du 9 mai 1995 modifié susvisé. Le choix pour Fune
ou l'autre de ces modalités est définitif.

Il précise également I'épreuve facultative qu'il souhaite subir.

Dans le cas de la forme progressive, le candidat précise les épreuves ou unités qu'il
souhaite subir & la session pour laquelle il s’inscrit.

Le baccalauréat professionnel, spécialité productique mécanique, est délivré aux
candidats ayant passé avec succés 'examen défini par le présent arrété, conformé-
ment aux dispositions du titre lil du décret du 9 mai 1995 précité.

Art.10. — Les candidats titulaires de I'une des options du baccalauréat professionnel

spécialité productique mécanique définie par le présent arrété peuvent se présenter a

l'autre option & une session ultérieure sans avoir a justifier de conditions particulieres.
Ces candidats ne passent que les épreuves spécifiques de I'option postulée.

Art. 11. — Les candidats ajournés a Pune des options du baccalauréat professionnel
spécialité productique mécanique définie par le présent arrété peuvent se présenter a
Fautre option & une session ultérieure sans avoir a justifier de conditions particuliéres.

Ces candidats peuvent reporter les notes égales ou supérieures a 10 sur 20 obte-
nues aux épreuves ou sous-épreuves; ils présentent d’une part, les épreuves pour les-
quelles ils n'ont pas obtenu une note égale ou supérieure a 10 sur 20 et d'autre part,
les épreuves spécifiques de I'option postulée.
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Art. 12. - Les correspondances entre les épreuves de 'examen défini par larrété du 16
juin 1987 modifié portant création du baccalauréat professionnel, section productique
mécanique, et fixant les modalités de préparation et de délivrance de ce baccalauréat
professionnel, section productique mécanique option décolletage, défini par le présent
arrété sont fixées a 'annexe VI du présent arrété.

La durée de validité des notes égales ou supérieures a 10 sur 20 obtenues aux
épreuves de Fexamen subi suivant les dispositions de l'arrété du 16 juin 1987 modifié
précité et dont le candidat demande le bénéfice dans les conditions prévues a alinéa
précédent, est reportée dans le cadre de 'examen organisé selon les dispositions du
présent arrété conformément a larticle 18 du décret précité et a compter de la date
d’obtention de ce résultat.

Art.13. — Les correspondances entre les épreuves de I'examen défini par I'arrété du
3 aolt 1995 modifié portant création de I'option décolletage du baccalauréat profes-
sionnel, section productique mécanique, et fixant ses modalités de préparation et de
délivrance et les épreuves et unités de 'examen du baccalauréat professionnel, sec-
tion productique mécanique option décolletage, défini par le présent arrété sont fixées
a 'annexe VI-A et VI-B du présent arrété.

La durée de validité des notes égales ou supérieures a 10 sur 20 obtenues aux
épreuves de 'examen subi suivant les dispositions de Parrété du 16 juin 1987 modifié
précité et dont le candidat demande le bénéfice dans les conditions prévues a l'alinéa
précédent est reportée dans le cadre de 'examen organisé selon les dispositions du
présent arrété conformément a l'article 18 du décret précité et & compter de la date
d’obtention de ce résultat.

Art. 14. — La derniére session du baccalauréat professionnel, section productique
mécanique, organisée conformément aux dispositions de l'arrété du 16 juin 1987
modifié précité aura lieu en 1997. A P'issue de cette session, I'arrété du 16 juin modi-
fié précité est abrogé.

La premiére session du baccalauréat professionnel, spécialité productique méca-
nique option décolletage, organisée conformément aux dispositions du présent arrété
aura lieu en 1998.

Art. 15. — La derniére session du baccalauréat professionnel, section productique
mécanique option décolletage, organisée conformément aux dispositions de l'arrété
du 3 ao(it 1985 modifié précité aura lieu en 1997. A 'issue de cette session, l'arrété du
3 ao(t 1995 modifié précité est abrogé.

La premiére session du baccalauréat professionnel, spécialité productique méca-
nigue option décolletage, organisée conformément aux dispositions du présent arrété
aura lieu en 1998.

Art. 16. — Le directeur des lycées et colleges et les recteurs sont chargés, chacun en

ce qui les concerne, de 'exécution du présent arrété qui sera publié au Journal officiel
de la République francaise.
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ANNEXE 1-B
REFERENTIEL DES ACTIVITES PROFESSIONNELLES

(arrété du 3 septembre 1997)

1. Présentation

Le baccalauréat professionnel «productique mécanique - option décolletage » se
situe directement dans la continuité des sections de C.A.P. et de B.E.P. du secteur de
la mécanique, et principalement du décolletage. La durée du cycle des études est
fixée a deux ans.

Le titulaire du baccalauréat «productique mécanique - option décolletage » est un
technicien d'atelier, ayant globalement la maitrise de la gestion et de la conduite
d’'un ensemble de moyens de production relatif a 'obtention de familles de pigces de

décolletage.

Il devra en outre &tre un homme de dialogue et de communication capable de s’in-
tégrer dans une équipe et de situer son activité dans le cadre global de V'entreprise.

Lévolution des marchés et la variabilité des besoins des consommateurs provo-
quent la modernisation du systéme de production dans ie sens d'une meilleure
adaptabilité.

Cette modernisation implique de nouveaux modes d’organisation, le décloisonne-
ment des fonctions, une gestion plus collective des taches, une responsabilisation plus
grande des équipes de production.

C'est dans cette perspective que le champ d'intervention du titulaire du baccalau-
réat «productique mécanique - option décolletage» a été délimité aux taches sui-
vantes:

» La préparation décentralisée des processus opératoires relative a 'ensemble des
composants du systéme de production: fabrication, contréle, manutention et
gestion.

» La préparation, le préréglage et la gestion des outils, des systémes d'installation
et d’alimentation des machines.

e Le réglage et la mise en ceuvre de chacun des composants du systeme de
production, I'exécution et la vérification de I'action.

* | a conduite, le suivi, 'optimisation et le traitement des litiges et aléas de I'en-
semble du systéme de production.

« Lapplication des consignes de sécurité dans le cadre de la politique de préven-
tion des risques professionnels, mise en ceuvre dans I'entreprise.

» La maintenance de premier niveau de I'ensemble du systéme de production et la
mise en ceuvre des procédures de diagnostic.
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2. Conditions d’accés

Les sections de baccalauréat «productique mécanique - option décolletage » sont
destinées :

— aux titulaires du B.E.P. productique mécanique (option décolletage et option usi-
nage) et aux titulaires du B.E.P. microtechnique (ex.: micromécanique);

— aux titulaires d'un C.A.P. du secteur de la mécanique acquis en deux ans aprés
la classe de troisiéme.

~ 3. Moyens nécessaires

Les moyens nécessaires a la formation sont principalement:

— les tours @ décolleter monobroche, & cames et & commande numérique possé-
dant des dispositifs intégrés de reprise et/ou des dispositifs d’usinage annexes;

— les tours multibroches:

~les équipements périphériques de production relevant de la préparation des
outillages et de I'organisation du controle-qualité.

4. Référentiel des activités professionnelles

Les taches décrites dans les pages suivantes constituent le référentiel des activités
professionnelles du baccalauréat professionnel «productique mécanique - option
décolletage ».

Chacune d’elles est caractérisée par:

-~ les conditions de début;
— les conditions dans lesquelles le travail est fait: lieu, moyens, références;
— les résultats spécifiques attendus.

Le document de la page 33 présente le champ d'intervention du bachelier profes-
sionnel «productique mécanique - option décolletage ».

Il précise la répartition des téches au regard des composantes du systdme de
production.

TACHE 1
La préparation décentralisée et la gestion de production

1. Conditions de début

* Les produits a fabriquer; les outillages et équipements; le dossier de fabrication.
Le dossier de fabrication comprend:

— les dessins de définition;
— le dessin d’ensemble et la nomenclature ;
— le délaj et les quantités.
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e Pour les systémes automatisés et gérés :

— le contrat de phase;

— les différents processus opératoires et la définition de la constitution des outillages ;
— les programmes;

— les données d’ordonnancement de la production.

2. Conditions de réalisation

2.1. Lieux
Aux divers lieux des sites de production.

2.2. Liaisons
En toute autonomie.

2.3. Références et moyens
Documentation technique relative aux différents composants du systéme de pro-
duction (usinage, contréle, transfert).
Documentation technique relative aux outillages de coupe et équjpements d’ins-
tallation et d’alimentation de pieces.
Moyens informatiques d'aide a la décision et & la gestion.

3. Résultats attendus

* Au niveau.du systéme:

— la définition des données de production: la chronologie des étapes de transfor-
mation, le cycle d'ordonnancement prévisionnel de la production comportant le
jalonnement et l'ordre:de passage des piéces, les transferts, les contréles inter-
médiaires, les priorités ou alternatives en cas de dérive ou .d'aléas de la
production, le temps prévisionnel du cycle;

—la définition des données d’approvisionnement: quantités matiére, lots de
piéces, nombre et fréguence d’alimentation et de changement d'outils.

* Au niveau des composants du systeme:

— le processus opératoire relatif aux différents composants (fabrication, transfert,
contrble) comportant 'ensemble des décisions d'ordre géométrique, cinéma-
tique et technologique;

— la définition et le calage des outils, les profils de cames et les taches associées;
- le programme.

¢ Au niveau des outillages:
—la mise a jour des stocks et des fichiers : nomenclature des composants de base

disponibles, en cours d'utilisation, détériorés, les outils de coupe en attente et
leur durée de vie restante...;

— le déclenchement des données d’approvisionnement: réfection d’outillage, achat;

— la préparation et la constitution des outillages de coupe, le préréglage, la saisie
et la transmission des dimensions d'outils ;

— la préparation des systémes d’alimentation;

- l'installation des piéces sur les porte-piéces et dispositifs de magasinage.
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TACHE 2

La mise en ceuvre, le réglage, I'exécution
et la vérification des résultats de I’action

1. Conditions de début

» Les dessins de définition, le dessin d’ensemble.

» La chronologie des étapes de transformation et le cycle d’'ordonnancement de la
production.

* | es processus opératoires.
* Les temps a respecter.
e Les programmes.

* Les outillages de coupe, d'installation et d'alimentation du produit, préparés,
préréglés et organisés.

2. Conditions de réalisation

2.1, Lieux
Site de production, sur:
— systéme de fabrication:

* les tours & décolleter monobroche, & cames et a commande numérique pos-
sédant des dispositifs intégrés de reprise et/ou des dispositifs d'usinage
annexes;

¢ les tours multibroches.
— systéme de mesurage et de contréle:

* moyens conventionnels;

e dispositif d'autocontrdle;

* machine a mesurer tridimensionnelle.
2.2. Liaisons
En toute autonomie.

2.3. Références et moyens

Documentation technique relative aux différents composants.
Documentation de sécurité.

Moyens d’assistance informatique.

3. Résultats attendus

* Lorganisation des postes.
* Le chargement et I'implantation des différents programmes.
* Le réglage des différents composants de 'ensemble de production.
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s La vérification géoméirique et cindmatique des trajectoires, la cohérence des
programmes.

» Les corrections dynamiques éventuelles lors du lancement de fa production.
+ La production de pidces ou d'ensembles conformes au contrat.

TACHE 3
Le lancement, le suivi, 'optimisation de la production

1. Conditions de début

« Le dossier de fabrication.
« Les différents composants du systéme de production programmés et réglés.
» Les données d'ordonnancement ¢t d'approvisionnement de la production.
« Les indicateurs de production:

— date finale et de jalonnement;

— volume fabriqué;

— taux de fonctionnement des moyens;

— défauts {qualité);

- Pétat des stocks;

— les évolutions dimensionneltes;

— Fusure des oultils, etc.

2, Conditions de réalisation

2.1. Lisux

Sur.le site-de production.

2.2 Liaisons

En liaison avec les services fonctionnels,
2.3. Références et moyens

Moyens d'assistance a linformation, a la décision, a la gestion ot au suivi de la
production {informatisés ou non).

Documentation technigue relative aux différents composants.

3. Résultats attendus

* Le suivi de la produclion, le relevé et la détection des écarts par rappori aux
prévisions, la détection des aléas et incidents et leur consignation.

+ Des propositions d’ajustement.
» La mise en ceuvre des procedures d'ajustement.
* Des propositions d'optimisation du processus.
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TACHE 4

La maintenance de premier niveau,
la mise en ceuvre des procédures de diagnostic
et de remise en fonctionnement du systéme de production

Conditions de début

« L es notices de maintenance des différents composants du systéme de production.
* Les produits conformes aux recommandations des constructeurs.
* Le livre de bord.

Conditions de réallsation

2.1. Lieux
Sur fe site de production.

2.2, Liaisons

En autonomie pour la maintenance préventive systématique de premier niveau.
Avec le personnel habilité pour les autres opérations de maintenance (maintenance
préventive conditionnelle et corrective).

2.3. Références et moyens

Documentation technique relative aux différents composants du systéme de
production.

Notice d'utilisation des produits et lubrifiants.
Moyens d'assistance & l'information, la décision et la maintenance.

Rédsuitats attendus

Dans fe respect des régles de sécurité et conformément aux dispositions de pré-
vention des risques professionnels, mis en ceuvre dans I'enlreprise:

* La maintenance préventive systématique de premier niveau prévue dans les
notices.

+ La tenue d'un livre de bord.

* La description des séquences et des situations précédant les dysfonctionne-
ments.

* La mise en aeuvre des procédures de diagnostic relatives aux différents compo-
sants.

* Le redémarrage des systémes de production aprés une interruplion de processus
ou un aléa de fonctionnement,

« U'appel au service de maintenance en cas de dysfonctionnement majeur du
systéme.

¢ Des propositions d'amélioration relative 3 la maintenance.
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CAPACITES ET COMPETENCES TERMINALES

Le référentiel de certification du baccalauréat professionne! « productique méca-
nique — oplion décolletage » découle du référentiel des aclivités professionnelles du
titutaire du baccalauréat professionnel « productive mécanique — option décolletage ».

Le tableau de la page 35 met en relation tes «laches principales » décrites au réfe-
rentie! des actlivités professionnelles et les «capacités et compétences terminales »
du référentiel de certification.

Les pages suivantes définissent le niveau devant étre attelnt pour chaque compe-
tence el situation d'évaluation terminale associée. Les niveaux se présentent sous
forme de tableaux qui précisent:

- ce que le candidat doit &tre capable d'effectuer (on demande);
— les conditions fixées et les ressources fournies {on donne);
— des ciitéres d'évaluation.

B 34



Mise en relation des tdches principales et des capacités
et compétences terminales

REFERENTIEL
DES ACTIVITES
PROFESSIONNELLES

¥

CHAMP
DINTERVENTION:
cenduite e gestion

d'une unité de produc-
tion en décolletage

¥

TACHES PRINCIPALES

REFERENTIEL
DE
CERTIFICATION

¥

COMPETENCE GLOBALE
Dans fa structure d'un ensemble de production en décollelage, le rdle
essentie! d'un titulaire du baccalauréat professionnel « productique
mécanigue - option décolletage» consiste & conduire e gérer un
ensemble de moyens relatifs & I'obiention de familles de pidces.

¥

CAPACITES ET COMPETENCES TERMINALES

1 | Décoder et analyser les
¥ données de définition
. - 2 | Décoder el analyser les
("B SINFORMER |- o Y données opéraloires
o] 3 | Décoder et analyser les
données de gestlon
1 | Etablic I chronologie des étapes
de production d'un composant
2 | Efablir un mode opératoire
¥ 3 | Elaborer e programme dusinage
k] aves une assistance informatique
La préparation - 4 | Vérifier et eptimiser la
1| décentralisée et la o Dggé%iﬁ 4 e _g c2 constitution des cutifages
gestion de production = 5 | Ghoisir Tes outils ! les parama-
) tres de coupe
% & | Gérer l'ordonnancement de la
% production
[e] 7 | Gérer l'approvisionnement da la
¥ i production
La mise en cauvre, il 1 { Meltre en ceuvre un moyen
T 1 =y
5 le rég!agg, I s:'xécutlon o de production
ot Ia vériflcation des y 3 2 | Assurer [a qualité d'une
résultats de I'action 1 conNpuiRE | | g fabrication
Le Jancement, le GPTIMISER 3 | Assurer ls suivi d'un erdonnan-
3| suivi, Foptimisation :ﬁ c3 cement gi ajuster la production
de la production 4 | Emettre des propositions de
ralionalisation et d’optimisa-
tion d’une unité de production
5 | Gonfribuer & assurer la sOreté
¥ de fonclionnement d'un sysiéme
La maintenance de ¥ de production
remier niveau, la
4 ﬁﬂse en celvre de v | MAINTENIR |- e i | Effectuer la maintenance
rocsdures de 1 ENETAT = o systématique de premier niveats
gia nostic 2 | Metire en ceuvie des
g procéduses de diagnoslic
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REFERENTIEL DE CERTIFICATION

G

S'INFORMER

On donne

On demande

Criteres
d’évaluation

—Un dessin d'ensemble d'un
objet mécanique comportant
un nombre imité de pigces.

—Un dessin de définition de
produit fini.
— Des documents normatifs.

DECODER ET ANALYSER
LES DONNEES DE
DEFINITION

D*un ensemble:

Identifier et localiser les compo-
sants et les liaisons mécanigues.
Donner la signification des indica-
tions fonctionnelles.

Décrlre los circuits géométriques ou
mécaniques associés, en déduire
les éléments participant au respect
des indications fonctionnelles &
caractére dimensionnel.

C11-2|D'un composant:

identifier, localiser et inventorier
les suraces & usiner.

Localiser et identifier les cotes et
les spécifications géométriques a
respecter.

Donner la signification des spécifi-
cations relatives a la composition el
aux caractéristiques mécaniques et
physigues du matériau.

Exactitude dans le
décodage des indi-
cations dimension-
neltes et des spécifi-
cations intrins&ques.

Exactitude dans e
décodage des spéci-
fications relatives &
la composition et
aux caractéristiques
mécaniques et phy-
siques du matériau.

— Les données de définition du
produit.

- Le processus de production
relatif & un ensemble ou & un
composant.

- Limplantation et la struclure
¢his systéme de production.

— La documentation technique
relative aux moyens de pro-
duction et aux outillages.

- Un objectif global ou partiel
d'analyse, par exemple:

+ global: réduire fe cofit global,
assurer la qualité du produ...;

s parliel: réduire le nombre
d'étapes, faciliter une prise
de pidce....

DECODER ET ANALYSER
LES DONNEES
OPERATOIRES

C12-1 Décoder et analyser la

chronologle des étapes de
praduction d’un produit:

identifler, analyser, justifier,

critiguer:

- La chronologie des é&tapes de
production.

— Les référentiels géométriques
de positionnement du produit.

Proposer et justifier les modil-

cations éventuelles du produit

et/ou du processus en vue de la

satisfaction de F'objectif donné.

Forte exigence dans
P'exactitude du déco-
dage et de l'analyse
de 1a chronologie
des élapes de pro-
duction.

Cohérence et perti-
nence de l'analyse
critigue et des pro-
pasitions par rapport
aux contraintes et &
I'objectif donné.
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Ci

S'INFORMER

On donne

On demande

Critéres
d'évaluation

— Les données de définition du
produit.

— Le processus et le mode opé-
ratoire.

- La documentation technique
relative au moyen de produc-
tion ou de contrdle, machine
a mesurer tridimensionnalle,

- La documentation relative
aux outillages.

- Un objectif global ou parliel

d'analyse, par exemple:
» global : assurer fa qualité...;
¢ partiel: réduire le nombre
d'opérations, faciliter un usi-
nage.

- les données de définition
d'un produit ou d'une famille
de produits.

- Le(s} processus et lefs)
mode(s) opératoire(s).

— La documentation technique
relative au moyen de produc-
tion.

- La documentation relative
aux outilages et a la pro-
grammation.

- Des moyens informatiques.

- Les documenis de suivi de
produetion.

C12-2|Décoder et analyser un

mode opératoire

[dentifier et justifier

— La chronologie et la nature des
opérations.

— Les conditions opératoires asso-
ciées.

- Les cycles.

— Les profils de cames et les taches
associées.

Effectuer une analyse crilique.

Proposer et justifier des modifica-

tions éventuelles du produit efou du

mode opératoire en vue de la saiis-

faction de I'objectif donna,

C12-3|Décoder et analyser un

programme

Localiser et justifier le ou les réfé-
fentiels de programmation.

Traduire géométrisuement les cycles.
Donner la signification des condi-
tions technologiques.

Effectuer une analyse critique.
Proposer et justifier des modifica-
tions éventuelles du programms en
vue de la salisfaction de robjectif
donné.

Ci2-4jDécoder et analyser

des documents de sulvi
de production

— Carte de contrdle.
— Documents de tragabilité.

— Planning.

Exaclitude dans e
décodage et Pana-
lyse.

Cohérence el perii-
nence de l'analyse
critique et des pro-
positions par rapport
aux contraintes et a
l'objectif donné.

Exaclitude dans la
localisation des réfé-
renliels de program-
mation et dans la tra-
duction géométrique
des cycles.

Cohérence et perti-
nence de Panalyse
critique et des pro-
positions par rapport
aux contraintes et &
Fobjectif donné.

Exigence forte.

Exactitude dans le
décodage et perti-
nence de 'analyse.
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C1

S'INFORMER

On donne

On demande

Critére_s
d'évaluation

— Un dessin de définition du
produit fini.

— La définition de I'élat de trans-
formation du produit.

- La struclure et I'mplantation
du systéme de production
(extraits).

- La documentation technigue
refative au moyen de manu-
tention associé A une unité
flexible de production,

— La documentalion technigue
relative aux oulillages et a la
sécurité:

+ les coniraintes de producti-
vité: cadence, temps, volume.
+ les moyens d'assistance aux

C12-5iDécoder et analyser une
structure de transfert

Identifier et situer si nécessaire [e
référentiel lié au produil.

Analyser la nature et Fordre chronologique
des opérations et justifier sinécessaire les
outillages de préhension associés.
Analyser ef inventorier géomélrique-
ment et cinématiquement le cycle de
transfert par rapport au référentiel lié 3 Ta
strueture du moyen.

Définir et shtuer los actions techniques
assocides au cycle de Iransfert: émis-
sion d'ordres, allente d'événements,
simultanéité de taches.

Vérifier, dans les conditions fixées,

Paptitude & Pemploi du moyen de trans-

fert par rapport:

—auy limites de performances du moyen;

~& la prise en comple de T'environne-
ment et & la sécurité;

Exactitude dans Ia
focalisation du réfé-
renfisl.

Cohérence et perti-
nence de lanalyse
du cycle.

Compatibilité  des
vérifications par rap-
port aux données et
aux contrainies.

+ lefles cycles de production;
* igfles diagrammes de suivi.

— Limplantation et la struclure du
systéme de production.

— Les capacités des moyens de
production,

~ Lobjectif de production:
» delal, ou date finale;
+volume de production.

— Un objectif global ou partie] d'ana-
lyse, par exemple:
sglobal: minimiser les temps dun

cycle de production;

= partiel: optimiser fe taux de charge
- dfun moyen de producton...

—Moyen d'assistance 2 la détermi-
nation:

+ de lemps de production;

+ dordonnancement de la production.

—le temps prévisionne! du ou des
cycles de production;

— les dates de jalonnement;

— les indicateurs de production;

— les éléments de colis de produc-
tion.

Effectuer une analyse critique.

Proposer et justifier des modifica-

lions éventuelies du ou des cycles

de production en vue de [a satisfac-

tion de I'cbjectif donné.

traitements et aux calculs, —autemps et & a cadence de fonctionnement.
~ Les données de définition d'un pro- DECODER ET ANALYSER

dut ou d'une famille de produtts, LES DONNEES DE
~ Les données opératoires:

* lefles processus (extralls), GESTION

+ lefles modes opéralolres (extralt). | Déterminer et justifier en lout ou | Exaclitude dans le
~ Les données de gestion: partie: décodage des don-

nées de gestion.

Cohérence et pertti-
nence de l'analyse
critique et des pro-
positions par rapport
aux contraintes de
I'objectif donné.
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c2

DECIDER/GERER

On donne

On demande

Critéres
d’évaluation

— Un dessin de définition du

ETABLIR LA CHRONOLO-
GIE DES ETAPES DE
PRODUCTION D'UN
COMPOSANT

Décider de la nature et de Pordre

Compatibilité des

produit fini. chronologique des étapes de pro- | choix et décisions par
— L'état inftial du composant duclion du composant, pour les| rapport aux données
. ) " jlaches: el aux contraintes.
- Limplantation et fa structure | — de fabrication;
du systéme de production. |- de contrdle;
- La documentalion technique |~ de transferl des produils et des
relative aux moyens du sys- | outillages.
1éme de produciion. Pour une tache d'usihage ou de
; . contrdle:
- La documentalion technique | ;=
relative aux outillages. Etablir la nomenclature des phases.
Cholslr et situer lo référentiel géo-
métrique de positionnement du com-
posant par rapport au référentiel lié &
la structure du moyen de fabrication
ou de contréle.
Lister fes opérations et les outiliages
nécessaires.
ETABLIR UN MODE
OPERATOIRE
C22-1] Etablir un mode
opératoire d'usinage
{contrat de phase):
— Un dessin de définition du { Choisir et situer le ou les référen- | Compalibilité  des
produit fini. tiels de programmation liés & Ia| choix et décisions par

- Le processus de production
{extraits).

— La documentation technique
relative au moyen de pro-
duction choisi.

- La documentation technique
refative aux oulillages et 4 la
séeurité,

— Les aides informatiques.

pidce.

Choisir l'ordre chronologique des
opérations et le type d'outils qui y
sont associés.

Définir les différentes parties du
profil de la came associées aux dif-
térentes taches (établir le dia-
gramme de cames).

Définir géométriquement et cinéma-
tiquement par rapport aufx) reféren-
tiel{s) de programmation le cycle de
chaque outil.

rapport aux données
ot aux contraintes.
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cation {extraits).

-~ La définition de l'état de
transformation du produit.

- La documeniation technique re-
lative aux moyens de contrile:
* moyens conventionnels;

» machine & mesurer tridi-
mensionnelle;

s systéme  d'autocontréle
automatisé.

- Les cotes & mettre sous sur-
veillance dans le cas d'un
autocontréle.

- La documentation technique
relative aux outillages et & la
sécurité,

Choisir et situer le référentiel de
mesurage lié au produit.

Définlr et ordonner les opérations
de détermination des caractéris-
iques dimensfonnelles et géomé-
triques & contrdier.

Béfinir dans le cas d'un mesurage

{ridimensionnet:

~Fordre chronologique des éléments
& palper avec recherche de la loca-
lisation et du nombre minimal de
poinis de palpage nécessaires a la
saisie de chaque éfément;

—fes ouliliages associés.

c2 DECIDER/GERER
On donne “On demande Critéres
d'évaluation

— Un dessin de définition. [C22-2]Etablir un mode
— Le processus de production opératoire de conirble

{extrait). . . - -
N . . | identifior los critéres d'acceplabilité | Compatibiiité  des

L& mods opératoire da fabrl du produit, choix et décisions par

rapport aux données
st aux contraintes.

- Les donndes de définition
d'un produit ou d'une famille
de produits.

~ Le procassus de production
{extraits).

— Le mode opéraloire relatif &
un moyen de production a
commande numérigue.

— Les conditions technolo-
giques.

— La documentation technique
refalive aux moyens, aux
outiffages et a la program-
mation.

— Un moyen d'aide & la pro-
grammation,

ELABORER LE PRO-
GRAMME D'USINAGE
AVEC UNE ASSISTANCE
INFORMATIQUE

inventorier les paraméires et les
variables de production.
Définir la structure du programme.

Elaborer [e codage en mettant en
ceuvre un logiciel d'aide a la pro-
grammation,

Cohérence de I|a
description structu-
relle par rapport aux
données et aux
contraintes.

Respect des régles
d'éeriture.

Exactitude de Ia

coditication.
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c2

DECIDER/GERER

On donne

On demande

Critéres
d'évaluation

—-Un dessin de délinition du
produit fini,

-Le processus de production
(exiraits).

—Le mode opératoire {extraits).
- Un dessin d'ensemble relatif &
tout ou partie des relations:

* pidcefporte-pidce/machine

+ oultilfporte-outilimachine,

— Une schématisation (structu-
relle ou fonctionnelle) asso-

ciée au dessin d'ensemble.

[C24)VERIFIER ET OPTIMISER
" LA CONSTITUTION DES
OUTILLAGES*

Analyser la solution technique
(dessin d'ensemble} au regard
du modele proposé {schéma ciné-
malique, technologique).

Vérifier dans la conditions propo-
sées Paptitude & Pemploi de I'ou-
titage en mettant en ceuvre les outils
de la mécanique présenis dans le
prograrme, '

Justifier fa solution retenue,

Proposer si nécessalre des améliora-
tions constructives relatives & Foutitlage.
* Le mot oulitlage désigne: les oulils, les perle-

pidces o1 les appareiffages des machings de
production.

Rigueur de l'ana-
lyse.

Exactitude des
caleus.

Cohérence et perti-
nence des justifica-
fions ou des proposi-
tions.

- Les données de définition
d'un produit ou d'une famille
de produits.

— Les données opératoires:
*» modes opératoires {extraits).

— Les données de gestion:
* lots de pigces;
* durée(s) de vie d'outil(s).

~ Les hypothéses relatives aux
conditions opératoires:
+ type(s) d'oulil, nombre et
valeur des passes, cycles, ete.

—-ita documentation technique
relative au moyen de fabrica-
tion, aux outillages, au maté-
fiaw, a la coupe et & la sé-
curité (manuscrite, informa-

CHOISIR LES OUTILS
ET L.LES PARAMETRES
DE COUPE

Choisir et désigner le ou les oulils
et 'ensemble des éléments conslitu-
tifs de la liaison outiVmoyen de fabri-
cation.

Choisir, désigner ef justifier les
caractéristiques techniques, géoms-
triques et dimensionnelles de Ia
parlie active de l'outil:

- matériau ou nuance;

- géométrie des plaquettes:

- dimension, précision,

Définir et caractériser un outi} do
forme ou un outit spécial.

Cholslr les paramétres de coupe:

- vitesse de coups st fréquence de
rotation;

- yitesse d'avance;

- lubrification.

Compatibilité  des
cholx, décisions el
justifications par rap-
port aux données
et aux contraintes.
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c2

DECIDER/GERER

On donne

On demande

Critéres
d’évaluation

EN SITUATION D’ENTRE-
PRISE ET SUR LE PLATEAU
TECHNIQUE {zone prépara-
tion du travail)

- Les données de définition
d'un  produit ou dun
ensemble de produits.

— Les données opéraloires:
* processus de production.

—Les données de gestion de fa
production:
= état du planning actuel,
* capacité des moyens.

- Eventuellement:
* un cycle de production don-
né et des aléas constatés.

- La structure et ¥Yimplantation
du systéme de production.

— Un objectif de production:
» délai ou date finale;
* guantité, lot.

- Un objeciif de gestion de
Pordonnancement de la pro-
duction:

+ minimisation des délais;
« maximisation des charges.

- Moyen d'aide et d'assistance
i la gestion de production.

[C26/ GERER
LORDONNANCEMENT
DE LA PRODUCTION

Proposer en tout ou partie des élé-

ments de gestion de l'ordonnance-

ment de fa production:

— le jalonnement et les moyens de
production utilisés;

- P'ordre de passage des pidces;

- la durée du cycle;

—les priorités ou allernatives en
cas de dérive ou d'aléas de la
produgction,

Détecter los différences entre prévi-
sions et réalités et en définir les
causes apparenies.

Consigner eof tenir & jour l'en-
semble des informations et décisions
relatves & la gestion de
Fordonnancernent de la production.

Compatibilité des pro-
positions par rapport
aux données et aux
conlraintes.

Rigueur de la tenue
4 jour des informa-
tions et des déci-
stons.
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C2 DECIDER/GERER
On donne On demande Criteres
d’évaluation
EN SITUATION D'ENTREPRISE |[C27/GERER

— Les données de définition
d'un produit ou d'un ensem-
ble de produits.

- Les données opératoires:
+ processus de production;
* modes opéraloires.

—Les données de gestion de
Pordonnancement de la pro-
duction.

- La slruclure et I'implantation
du systéme de production.

— La documentation technique
relative aux moyens de pro-
duction et aux outillages.

— Un objectif de production:
+ date finale et quantité.

- ’état des stocks.

- Un objeclif de gestion de
P'approvisionnement:
* minimisation des stocks,
des délais, etc.

—Moyens d'aide et d'assis-
tance a la gestion de produc-
tion.

LEAPPROVISIONNEMENT
DE LA PRODUCTION

Analyser en tout ou partie les éié-
ments de gestion de Papprovisionne-
ment de fa production:

— la nature et les quantités relatives
4 l'approvisionnement en compo-
sants, pieces, ou produits;

— la nature et les quantités relatives
A Palimentation et au changement
des outitlages;

- les dates ou périodicité d’approvi-
sionnement;

- les zones ou fisu d'affectation et de
stockage.

Praposer des mesures d'ajustement
en cas d'aléas ou de dysfonctionne-
ment.

Caonsigner et tenlr & jour l'en-
semble des informations et décisions
relatives & la gestion de Papprovi-
sionnement de la production.

Cohérence et perti-
nence de lanalyse.

Consignation ef tenue
a jour des Informations
et décisions effec-
luées sans ermreur.
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Ca* CONDUIRE/OPTIMISER
On donne On demande Critéres
d’'évaluation
SUR PLATEAU TECHNIQUE

— Un dessin de définition du pro-
duit fini.

— Le processus de production
{extrait).

— Le mode opératoire (extrait du
conirat de phase).

— Les outillages et matériels.

— Le poste de préréglage équipé.

— Le poste de métérologie équipé
du matériel de mesurage {colon-
ne de mesure, hanc de pré-
réglage).

~ Une fiche de dialogue com-
portant:
Porte-piéce:

» L'identification du porte-piece;

¢ Un dessin d'ensemble d'im-
plantation des composanis;

* Une nomenclature associée;

* Eventuellement les repéres
associés aux décalages d'ori-
gine;

* La cotation d'agencement et
d'apiitude & Femploi;

Porte-outils:

+ l'identification du porte-outil;

*un dessin d'ensemble d'im-

plantation des composants;

* une nomenclature associée;

* les repares relatifs au jauges;

* les spécifications de la partie

active,

Appareils auxifiaires :
«identification des apparell-
lages;
+un dessin d'ensemble d'im-
plantation des composants;

* une nomenclature associée;
«les procédures de mise en
elvre.

METTRE EN (EUVRE
UN MOYEN
DE PRODUCTION

C31-1| Agencer un oulillage

~ Porte-pidee
Contréler et assurer 'aptitude
a Pemploi d'un porte-pidce.

Adéquation du
porte-pidce au
contrat posé,

~ Porie-outils.

. .. | Rigusur des
Cor(';sltryire un  porte-outil procédures
modulalre. métrologiques

ulilisées.
Déterminer ocu régler les
jauges.
Contrdier et assurer l'aptitude
& Pemploi du porte-outil.
—- Apparells auxiliaives .
Installer et régler un appareil Adéquation du
auxiliire 9 PP porte-otiil au

) contrat.

Contrdier et assurer I'aptitude
& Pemploi de Tappareil auxi-
liaire,

Exactitude des
jauges.

Exactitude des
informations
saisies.

* Toutes les activités selatives aux compélences 3 devronl élre condufles en mettan! en ceuvre des démarches de
prévention du sisque professionnet et dans fe respect des consignes de séeurité.
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Cc3

CONDUIRE/OPTIMISER

On donne

On demande

Critéres
d’évaluation

La documentation technique rela-
tive aux porte-pidces, aux porte-
outils et aux outils, et aux appa-
refllages auxiliaires.

Un objectif de production :
+ ternps allousé ;
* des barres ou des pigces.

Des moyens dassistance & la
gestion et au suivi des outillages.

Les moyens techniques de reali-
sation de cames.

Dans les trois cas:

— Assurer la mise & jour des
informations relatives & ia ges-
tion et au suivi des outillages.

— Tracer et réaliser une came.

Qualité du
réglage des
appareils
auxiliaires

Exactitude du
profil de came
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— Les données de définition du
produit

- Les données opératoires:
* mode opératoire;
* programme d'usinage;
» contrat de phase de
décolletage.

— Le moyen de fabricalion et
ses équipements ainsi que
fes périphériques néces-
saires,

— La documentation technigue
relative & la programmation
el aux moyens de fabrication.

— Un objectif de production:
¢ lemps atloué;
* une piéce,

—La documentation relative aux
consignes de sécurité.

moyen de production

Préparer et régler ;

- une machine a décolleter mono-
broche (& cames ef 2 commande
numérique) possédant un disposi-
Hif intégré de reprise etlou un sys-
téme d’usinage annexe ;

~une machine & décolleter multi-
broches.

Prévolr les séecuritds spécifiques
{fin de barre, bras transfert, etc.).

Usher,

Vérifier ta concordance des résul-
tals avec les spécifications fournies.

Effectuer les aclions correctives
nécessaires.

Organiser le poste de travail,

c3 CONDURE/OPTIMISER
On donne On demande Criteres
d’évaluation
SUR PLATEAUTECHNIQUE  {{C31-2]Mettre en ceuvre un

Respect des procs-
dures et des mafé-
riels.

Conformité de la
pidce par rapport
aux données.

Qualité de lorgani-
sation du poste de
travail.

SUR PLATEAU TECHNIQUE

— Les données de définition du
produit.

— Les données opératoires:
* mode opératoire.

- Les moyens de contrle
conventionnels.

- La machine & mesurer tridi-
mensionnelle équipée,

- La documentation technique
relative au langage et au
moyen de conlrdle.

- Un objectif de preduction:
* temps alloug;
* le produit.

—-La documentation relative
aux consignes de sécurité.

ASSURER LA QUALITE
D'UNE PRODUCTION

C32-1jMesurer une piéce

Metire en wuvre des moyens
métrologiques conventionnels.

Mattre en ceuvre une machine a
mesurer tridimensionnelle:

~installer la pidce sur la machine;
—conduire les mesurages;
—oplimiser les cycles de mesurage;
—éditer le certificat de mesure;
—décider de la conformité du produit.

Respect du mode
opératoire.

Adéquation de la
décision par rapport
aux donnges et 4
Pétat réel du produit.
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€3

CONDUIRE/OPTIMISER

On donne

On demande

Qritéres
d’évaluation

EN SITUATION D’ENTREPRISE
ET SUR PLATEAU TECHNIQUE

~ Le dessin de définition du
produit fini.

— Le mode opératoire d’usi-
nage {extrait du contral de
phase).

— La fiche de suivi de produc-
tion comportant:

s les cotes critiques a sur-
veiller;

«les limites de surveil-
lance;

+ |a taille des lots de préfé-
vement;

*la fréquence de préléve-
ment.

— La machine outil en cours
de production.

~ La matidre out les ébauches.

— Les composants physigues
informationnals et de traite-
ment du dispositif d'auto-
contrdle.

—La documentation de con-
duite de ta machine.

—la documentation techni-
que relative aux dispositits
de contrdle.

— Un objectif de production.

C32-2{Contréler la production

Agencer et régler le dispositif
d'autocontrdle associé au moyen
de produciion.

Conduire Pusinage et effectuer
les préldvements de pidces
selon un plan prévu,

Effactuer los mesurages, déter-
minar et 2aislr les donndes.

Surveiller 1a carte du contrdle,
analyser et expliciter la derive
d'une cote.

Déclder des interventions de
réglage, identifier les paramétres
machine influant sur fa dérive.

Effectuer les aclions correctives
nécessaires.

Yérifier et valider les correc-
tions effectuées.

Adéquation du dis-
positif aux don-
nées et aux con-
traintes.

Respect des
consignes.

Pertinence  des
décisions et des
actions de correc-
tion.

Conformité de la
série de pidces.

Rigueur de fa
mesure.

— Les procédures de tragabi-
lité de Ventreprise et les

€32-3]|Mettre en ceuvre les pro-
cédures garantissant la

Tragabilité effective.

documents de consi- tracabilité des produits
gnation. . .
identifier un lof, consigner des
informations relafives au lot.
EN SITUATION D'ENTREPRISE ASSURER LE SUIVI D'UN | Cohérence et perli-

—Le dessin de définition du produit
fini.
- Le mode opéraloire d'usinage.

ORDONNANCEMENT ET AJUS-
TER LA PRODUCTION

ldentifier el mesurer les écarts par
rapport aux prévisions de gostion de
la production.

nence des proposi-
tions par rapport aux
constats, aux don-
nées et aux cantrain-
les.
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C3

CONDUIRE/OPTIMISER

On donne

On demande

Critéres
d’évaluation

- Les données de gestion de la
production;
* cycle(s) d'ordonnancement(s);
* planning;
* indicaleurs de suivi;
* 18gles de priorité en cas de
dysfanctionnement ou d'aléas.

- La documentation technique
relative au systéme et aux
moyens de production, aux
outilages et & la séourité.

— L'objectif de fa production:

+ délai, date finale;
* volume,

- Moyens d'aide et d'assistance
au suivi ¢f a fa gestion de pro-
duction.

Emetire en cas d'écart un diagnos-
lic et proposer des procédures

d'ajus-tement,

Mettre en ceuvre les procédures

d'ajustement.

Consigner et tenir & jour l'en-
semble des informations et décisions

relatives au suivi de la production.

Conformité de la
mise en ceuvre des
procédures par rap-
port aux décisions.

Consignation et tenue
a jour des informations
et décisions effectudes
Sans ervetr,




C3 CONDUIRE/OPTIMISER
On donne On dermande Critéres
d’évaluation
EN SITUATION D'ENTREPRISE [[C34]EMETTRE DES

- Les données de définilion
d'un produit ou d'une famille
de produits.

— Les données opéraloires.

—Les données de gestion de fa
production.

— Lensemble de la documenta-
tion technique relative au sys-
tdme, aux moyens de
praduction et aux outillages.

— Uobjectif de la production:

» délai, date finale;

* volume, cadence.

— Le posie de travail & éludier.

— Un objectif d’analyse:

+ améliorer P'agencement et
F'organisation d'un poste de
travall; vérifier, standardiser
des outillages, etc.;

+ optimiser les paramatres de
coups.

PROPOSITIONS DE
RATIONALISATION ET
D’OPTIMISATION D'UNE
UNITE DE PRODUCTION

Analyser en tout ou partie le fone-
tionnement du poste et/ou du sys-
t&éme de production, en relalion avec
Tobjectif proposé.

ldentifier et higrarchiser des possi-
bilitds d’amélioration, d'optimisation
ou de rationalisation.

Proposer des solutions el des cri-
tores d'évaluation des améliorations
proposées.

Rédiger et exposer un rapport sur
Pensemble des activités effectudes.

Cohérence et perti-
nence de Panalyse
et des proposilions
par rapport aux don-
nées et auvx con-
{raintes.

Qualité de la com-
munication écrite et
orale.

EN SITUATION D’ENTREPRISE

—Les donnédes de définition
d’un produit ou d'une familfe
de produils.

- Les donndes opératoires.

— Les données de gestionde la
production.

- Lensemble de la documenia-
tion technigue et de securité
relative au systéme.

— Lobjectif de ta production:
» délai, date finale;
* yolume, cadence.

— Le systeme de production en
cours de fonctionnement.

— Un systéme d'analyse:

s contribuer & assurer la
séeurité;

» contribuer & assurer la
disponibilité,

[C35|CONTRIBUER A_ )
ASSURER LA SURETE
DE FONCTIONNEMENT
D’UN SYSTEME DE
PRODUCTION

Contribuer & assurer la sécurité des
personnes, des biens ef de 'environne-
ment .

* en mode de fonclionnement normeal
.des syst&@mes, metire en ceuvie une
démarche d'analyse a priori des
risques;

* en mode de défailance, metire en
ceuvie une démarche danalyse a
poslerion des tisques.

Dans les deux cas:

* identifier et higrarchiser les risques;

* proposer des solulions;

* transmetire linformation.
Contribuer & assurer Ja disponibilité du
systdme:

» repérer les facteurs d'indisponibilité

du systéme de production.

Cohérence et perti-
nence des proposi-
tions.

Qualité de la com-
munication écrile ef
orale.
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La documentation relative & la
conduite du systéme de pro-
duction:

- fiches de consignes perma-
nentes;

— fiches de maintenance de
premier niveau;

— instructions de graissage et
de lubrification.

Les consignes de sécurité.

DE PREMIER NIVEAU

Contrdler et vérifier les niveaux de
fluides, les pressions.

Signaler les détériorations des
cibles électriques, des ituyauteries
pneumatiques et hydrauliques.

Localiser et consigner les bruils
anormaux, fes vibrations et prévenir
le service de maintenance en cas de
persistance.

Tenidr & jour le dossier historigue de
la machine.

Suivre les consignes figurant dans

les fiches de poste:

—fiches de consignes permanentes;

—fiches de maintenance de premier
niveau;

— instructions de lubrification joumalidre;

— fiches de consignes de séeurité.

Ccar MAINTENIR EN ETAT
On donne On demande Critéres
d'évaluation
EN SITUATION D'ENTREPRISE ||{C41] EFFECTUER LA
ET SUR PLATEAU MAINTENANCE
TECHNIQUE SYSTEMATIQUE

Respect des
consignes.

Tenue a jour des
fichiers.

Les outils d'aide & la recherche
et au diagnostic:

—graphe;
— organigramme.

[C42]METTRE EN (EUVRE
UNE PROCEDURE
DE DIAGNOSTIC

Parficiper & la réalisation des tesis
¢t des mesures permettant de déter-
miner fes causes du dysfonctionne-
ment du systéme de produclion:

- en suivant les organigrammes de
dépannages fournis par e
constructeur,;

- en suivant les consignes émises
par les systémes d'autodiagnostic.

Assister le dépanneur en exposant
les symptémes de la panne ef en
I'aidant dans son diagnostic.

Pertinence de
lexposé et de la
démarche.

* Toutes les activilés relatives aux compélences C4 devront &lre conduites en meHant en ceuvre des démarches de

prévention du risque professionnat et dans le respect des consignes ds sécuritd.
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CONNAISSANCES TECHNOLOGIQUES

« Connaissances associées» aux capacités
et compétences terminales

- Le tableau page 52 met en relation «les capacités et compétences terminales» et
les «connaissances associées».

— Le plan pages 53 et 54 présente les contenus organisés autour de douze thdmes
distincts (S1 &4 512).

— Le schéma page 55 spécifie les niveaux d'acquisition st de mailrise des contenus.
— Les pages 56 a 85 détinissent pour chaque théme :

* Les connaissances associées {partie gauche).

* Les niveaux d'acquisition et de maiirise de ces connaissances (partie droite).
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Mise en relation des capacités et compétences terminales
ot des connalssances technologigues et organisationnelles associges

REFERENTIEL DE CERTIFICATION

¥

COMPETENCE GLOBALE: dans la structure dun ensemble de production
en décolelage, le rdle essentiel du ttulaite dun baccatauréat professionnel
aproductique mécanigque - aptlon décollelage » conslsta A conduire et

gérer un ensemble de moyens refatif 4 Foblention de famiZes de pldces.

CONMNAISSANCES TECHNOLOGIQUES
et ORGANISATIONNELLES
assoclées

CAPACITES ET COMPETEMCES TERMINALES

¥

Décoder et analyses les donnéas
da défintion

STHFORMER [l

Ci

Décoder et analyser les données
opéraloires

Décoder et anafyser les données
da gestion

DECIDER
GERER

Etablir fa chronologie des élapes
de production dun composant

Etablic un moda opérateire

>

£laborer Je programma

Vérifier et optimiser la
constitution des outiftages

Mo x|

>
> e[|

>
A S

>

<

Choisir les outils et les
paramblres ds coupe

¥

Gérer Fordennancement de la
production

Grer Fapprevisionnement de fa
production

¥

CONDUIRE
OPTRNSER |7

Metire en ceunTe un moyen
do praduction

Assurer fa qualitd dune production

Assurer fe sulvi de Fordonnancement
@l ajuster la produclion

Emettre des propositions
de rationafisation el doplimisation
d'une unité de production

Contribuer & assurer la sarelé
de fonctionnement dun systéme
de production

¥

WAINTENIR EN
ETAT

& 52

Efectuer la malntenanca systé-
malique de prem’er niveau

X X

Mellre en ceuvre une procédure
de diagnostic

X X

8

sz!salsslss]ss

s:rl ssla;lsm!sss
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Connaissances technologiques
et organisationnelies associées

&1 - Construction: analyse des produits
— Démarche productique. Optimisation des donnees.
- Analyse des données de définition de produil.

52 - Systémes et techniques de fabrication et de transfert
— Systames de fabricafion.
— Techniques de fabrication par enlévement de matiare.
— Techniques de fabrication sans enlévement de matiére,
— Systémes et procédés de transfert de barres et de pléces.

S3 - Agencement et gestion des outillages
— Agencement et gestion des outillages de coupe.
— Agencement et gestion des porte-piéces.
— Agencement et gestion des cames.

54 - Coupe des matériaux
— Coupe des matériaux: problématique.
— Qutillage de coupe.
— Géométrie, cinématique et dynamique de I'action de coupe.
— Oplimisation de la coupe.

85 - Clroulation des produits et des informations-transitique

56 - Ergonoimie et séourité
— Accidents du travail et maladies professionnelles
— La sécurité.
- Ergonomie. Conditions de travail.

7 - Mécanique
- Modélisation des liaisons et des actions mécaniques.
— Cinématique.
— Statique.
— Réslstance des matériaux.

§8 - Communication et dislogue
— Evolution et organisation de la communication.
— Langages de description structurée.
— Langages de programmation.
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89 - Gualité et controle
- Définition, organisation de la qualité.
- Mesure de la qualité en production,

— Suivi, ajustement, optimisation de la qualité en production.

510 - Organisation des sysiémes
— Les systémes fechnologiques.
— Qrganisation des sysiémes de production automatisés.
— Architecture des moyens de production automatisés.

511 - Préparation de la production
— Organisation de ta production, hiérarchie.
— Organisation des processus.
— Organisation des procédures.
— Optimisation de P'organisation de Ia production.

512 - Gestlon de ia production
— Approche globale de la gestion de production.
~ Ordonnancement de la production,
~ Buivi et ajustement de la prodtction,
— Optimisation de la production.
— Maintenance des moyens de production,
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Spécification des niveaux d'acquisition
el de maitrise des conienus

Indicateur de niveau Niveaux
d'acquisition et de mailrise |2
des contenus 1121314
Le contenu est relatif & {'appré- Y
hension d'une vue d'ensemble Niveau
d'un sujet: les réalités sont mon- [ \
trées sous certains aspecls de D'INFORMATION

manigre partislle ou globale.

Y

Le contenu est relatif & Pacquisi-
tion de movens d'expression et
de communication: définir, utili-
ser les termes composant la Niveau
discipline. D'EXPRESSION
It s’agit de maitriser un savoir.
Ce niveau englobe le niveau
précédent.

Le contenu est relatif & Ia mal-
trise de procédés et d'outils
d’étude ou d'action: uliliser,
manipuler des régles ou des
ensembles de régles (algo- Niveau de la
rithme), des principes, en vue f———-¥| | ATRISE D'OUTILS
d'un résultat & atteindre.

i s'agit de maitriser un savoir-
faire. ‘

Ce niveau englobe, de fait, les
deux niveaux précédents.

¥

Le contenu est relatif & la mai-
trise d'une méthodologie de
pose et de résolution de pro-
biémes: assembler, organiser
las éléments d'un sujet, ideritifier —
les relations, raisonner a partirde | | Niveau de la MAITRISE
ces relations, décider en vue d'un METHODOLOGIQUE
but & atteindre. Il s'agit de maitri-
ser une démarche: induire,
déduire, expérimenter, se docu-
menter. Ce niveau englobe de fait
tes trois niveaux précédents.

Nota: les évaluations permettant la certification ne peuvent porler que sur des compélences
utilisant des savoirs, savoir-faire et démarches de niveau 2, 3 et 4.
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51 - CONSTRUCTION: ANALYSE DES PRODUITS

$11 - DEMARCHE PRODUCTIQUE. ,
OPTIMISATION DES DONNEES DE DEFINITION DE PRODUIT Niveau

1 - Démarche productique
— Concept.
— Relation entre la coneeption du produit et les décisions de production:

* conception et optimisation des produits;

* oplimisation des processus, des procédures;

* automatisation des équipements, optimisation de I'implantation;
» gestion de production.

2 - Optimisation des données de définition en relation avec les capa-
cités des procédés et des moyens

— Au niveau de la définition d'un composant:

* Facteurs meltant en relation les caractéristiques mécaniques et
physiques: brut, matériau, traitement avec les contraintes de
lagonnage fiées aux possibilités des outillages et moyens de pro-
duction.

* Facteurs mettant en relation les caractéristigues morphologiques:
volume, forme, elc, avac les contraintes liges:

* aux prises et reprises de piéces:

choix des références d'usinage, de contrle, de manuten-
tion, d’assemblage, etc. ;

* aux associations maximales de surfaces:
procédeés, capacité de stockage d'outils, efc.;
* aux possibilités de génération des formes:
procédés, outillages. '
* Facteurs mettant en relation les caractéristiques dimensionnelles et
géomélriques: format de définition des cotes, tolérance, géométrie

avec les contraintes lides aux possibilités géométriques et dimen-
slonnelles des outillages et moyens de production.

$12 - ANALYSE DES DONNEES DE DEFINITION DE PRODUIT

1 - Conventions de représentation

— Représentation en perspactive:

« idenlification des surfaces et des volumes;
+ exploitation de 'outil informatique.
~ Représentation en projection:
* conventions européennes de projection, coupes, seclicns et formes
cachées;
» décodage, identification des surfaces et des volumes;
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- Spécifications dimensionnelles et géométriques:

* décodage, traduction de la cotation dimensionnelle, des spécifi-
cations géométriques;
+ description de circuit dimensionnel {faible nombre de maillons},

2 - Analyse fonctionnelle
- |dentification des liaisons mécaniques.
— Identification des composants,
— Spécifications physiques et mécaniques:
» decodags, traduction de spécificalions;
+ description de circuits mécaniques.
— Représentation schématique:

* décodage, interprétation de schéma cinématique minimal, de
schéma technologique.

3 - Analyse morphologicue
Classification, différenciation morphodimensionnelle ;

* cas de pigces ¢ylindriques;
* cas de pieces prismatiques.

4 - Eléments d'analyse de |a valeur: relation produit/procédé
Refation entre les données de définition du produit et les éléments
relatifs & 'organisation de la production:
* mise en évidence des colts de qualité et de non-qualité assoclés au
procédé;
+ analyse du dessin de produit;
s propositions d’amélicration.

$2 - SYSTEMES ET TECHNIQUES DE FABRICATION ET
DE TRANSFERT

$21 - SYSTEME DE FABRICATION

1 - Tendance et évolution

— Historiguie de P'évolution du travail; automatisation, productivité, flexi-
hilité, qualité.

- Moyens et systémes d'usinage, typologie:
« tours a décolleter moncobroches et multibroches avec leurs appa-

reifs intégrés et les équipements d'usinage;

« tours & décolleter & commande numérique;
« machines spéciales.
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2 - Performances et caractéristiques principales des machines
— Caractéristiqgues géométriques et dimensionnelles:

» diamétres de barres et longueurs de pigces;
* course, volume de travail;
» position du volume par rapport au référentiel machine.

— Caractéristiques cinématiques:

» nombre d'axes numérisés et indicés;
* typologie des interpolations;
* gamine, variation de vitesse.

~ Caractéristiques techniques:

+ qualité, exactitude, répétabilite, reproductibilité;

« gostion des piéces el des outils:
magasins et changeurs de piéces {porte tourelle, séparateur, ravi-
tailleur, bol vibreur, bras transfert, arrét poupée et indexage pou-
pée, inverseur), contréle intégré (pi&ces st outils).

— Caractéristigues économiques:
¢ colt de ravient horaire.
— Caractéristiques de communication:

« relation systéme/environnement:
nature des liaisons,
« relation systéme/opérateur:
type de langage: 1.5.0., paramétré, conversationnel,

3 - Cinématique des machines. Référentiels
— Mouvements de génération disponibles par rapport & ta broche.
— Axes principaux, axes additionnels indicés ou non.
— Rétérentie! des mouvements,

4 - Géométrie et cinématique de la génération
- Eléments géomélriques générateurs.

- Surfaces générées associées aux outils, aux systémes et aux
cames, mouvement de coupe, d'avance, combinaison de mouve-
ments, relation par rapport a la nature des surfaces générées.

— Position des surfaces générées par rapport au référentiel machine.

— Typologie des travaux associés aux oulils et aux machines {C.N.,
tours & cames).
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$22 - TECHNIQUES DE FABRICATION
PAR ENLEVEMENT DE MATIERE

1 - Technigues et procédés de fagonnage mécanigue par outil coupant
— Classification, principe, limites d'utilisation:
* fournage:
- tournage conventionnel,
- fongage,
- rasage,
- arrasage.
» pargage, taraudage;
* filetage;
¢ fraisage:
- fraisage conventionnel,
- polygonage,
- fendage,
- moletage.

— Rabotage, fraisage, électro-érosion.

2 - Techniques et procédés spécifiques
— Classification, principe, limites d'utilisation:
* ysinage grande vitesse, rectification, brochage.

3 -Techniques et procédés de fabrication des cames
-- Classification, principe, limites d'utilisation:
« fraiseuses C.N. spécialisées;
* électro-érosion.

$23 - TECHNIQUE DE FABRICATION SANS ENLEVEMENT
DE MATIERE

1 - Technigue et procédé de fagonnage mécanique par outil déformant
— Classification, princips, limites d'ulilisation, critéres de choix.

— Caractéristiques opératoires au ptan technique, géométrique, dimen-
tionne! et économiques. Cycles.

2 - Techniques et procédés spécifiques
— Classification, principe, limites d'utilisation :
* galetage;
* roulage;
* moletage.
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$24 - SYSTEME ET PROCEDES DE TRANSFERT Niveau

DE BARRES ET DE PIECES 1121314

1 - Composants industriels
— Classification:
+ manipulateur (bras transporteur, etc.);
+ robot séquentiel & séquence fixe ou variable;
+ robot «intelligent » ;
+ les transferts libres; les fransferts ligs.
« Jes embarreurs (mécaniques, hydrauliques}.

2 - Performances et caractéristiques principales des systémes
— Caractéristiques géométriques et dimensionnelles:
Relation entre la structure mécanique et:
* le volume de travail;
* le diamétre de barre;
+ la longueur de la pidce;
* les trajecloires;
» |a position du volume par rapport au référentiel du systéme;
* Pacceassibilité et la séeurité;
+ [a géométrie des pidéces & saisir.
— Caractéristiques techniques:
» qualité;
+ exaclifude, répétabliité, réversibilité, fiabilité;
¢ productivité.
— Caractéristiques de communication:
+ relations entre systémes;
« flux physique et informationnel.

3 - Géométrie et cinématique de transfert

- Typolaogie des taches associées aux moyens de préhension et aux
systémes.

— Mouvements, combinaiscn de mouvements, actions techniques
associges aux tiches, aux moyens et aux systdmes.

- Positions et orientation de Forgane terminal par rapport aux référen-
tiel du systéme de transfert.
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S3 - AGENCEMENT ET GESTION DES OUTILLAGES

S31 - AGENCEMENT DES QUTILLAGES DE COUPE

1 - Gestion interne des outillages de coupe (sur machine)
— Tendance et évolution des outillages:
« standardisation, modularisation.

— Liaisons outils-machine :
« typologie des constituants — porte-outils — liaisons mécaniques.
— Magasinage des outillages :
* typologie des dispositifs : tourelle, tables, appareils en bout;
s relation par rapport aux capacités de stockage;
+ systéme de régénération de stock d'outils.
— Changement des outillages :
* type de manceuvre, incidence sur fa producitivité :
- temps d'échange d'outils « copeau & copeau»;
- échange en temps masqué;
- échange avec arrét machine.
— Surveillance automatique de la tenue des outillages:
* types de méthodes de surveillance ;
- avec essai préalable de référence;
- avec calcul de la durée de vie théorique;
* types de techniques de surveillance:

- directes: palpage de l'aréte de coupe, mesurage de la pigce,
détection de bris d'outil, délection de rupture de cycle;

- indirectes : identification de pic de puissance, d'effort, de bruit, de
vibration, ete.

2 - Agencement et gestion externe des oulillages de coupe
(hors machine)

— Gestion des outillages:
+ tenue des fichiers d'outillage:
- nomenclature de bases, degré d'usure, état de conformité;
- affectation des outillages; '
- déctenchement de réfection, d'achat;
- groupement, standardisation, vérification.

- Determinalion des données d'approvisionnement en outilage:

« parameétres: conditions de coupe et durée de vie d'outil, marge de
sécurité, objectits de production (notion, délai, etc.);

+ deonnées d'approvisionnement; quantités d'outils, fréquence de
changement et d'alimentation, etc.
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Niveau
i{2i3(4

— Agencement et préparation des outillages:
« utilisation d’outils d'aide & Pagencement:
- fichier, logiciel;
* mesurage, réglage, préréglage des outillages;
» slockage et iransmission des informations.

532 - AGENCEMENT ET GESTION DES PORTE-PIECES

1 - Construction et agencement des porte-pidces

— Tendances et évolutions:
standardisation, modularité,

— Oplimisation de I'agencement des outillages:
mise en position des pidces - porte-pieces:
+ modélisation, liaisons mécanigues;

+ isostatisme/hyperstatisme, surabondance de portées, éléments
géométriques rélérentiels associés, dispersion de reprise.

— Localisation géométrique des pidces;
localisation directe:

* constance de Finstallation des pieéces;
s références de positionnement,

localisation indirecte:
+ saisie de la position de la pigce;

- Maintien en posilion des piéces, porte-pigces:

+ conditions de conservation de la mise en position;
+ condition de déformation minimale des porte-piéces et des pigces.

- Préparation des outillages:
constitution, réglage, adaptation {porte-pieces dédiés et standard).

- Transferi des piéces et des ensembles pidce/porte-pigce;

+ interfagage mécanique:
référence intermédiaire de positicnnement;
* lypologie des dispositifs de transfert:
robot, bras manipulateur, etc.

2 - Gestion des porte-piéces
— Tenue des fichlers d'outillage ;
» nomenclature de base, état de conformiié;
s affectation des outillages;
» déclenchement de réfection, d'achat;
« groupement, standardisation, vérification.
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$33 - AGENCEMENT ET GESTION DES CAMES
ET DES JEUX DE CAMES

Niveau

1

314

Tenue des fichiers des pléces
— Nomenclature de hase, état de conformité.
— Affectation des cames et des jeux de cames.
— Déclenchement de réfection ou d'achat.
— Groupement, standardisation, vérification.

2

S4 - COUPE DES MATERIAUX
$41 - COUPE DES MATERIAUX : PROBLEMATIQUE

— Objectif;
optimisation technico-économique des choix d'outils et de conditions
de coupe.

— Critdre d'optimalité:
+ cot de revient, temps de production;
* charge des moyens de production, etc.

— Paramétres principauX;

« paramétres liés aux systdmes de production:
degré d'automatisation, manutention des produits st des outilfages;

« paramétres liés aux moyens de prodtiction: automatisation, puis-
sance, notation, rendement, ele.

+ paramétres liés aux outillages: tenue, type, préréglage, temps de
chargement d'outil, elc.

+ parameélres liés aux produits: état structural du matériau, qualité, ete.

§42 - QUTILLAGE DE COUPE

- Typologie:
» corps d'outil, partie active d'outil;

» classification des outillages:
- en fonction du type d'oulil et de la forme de la pariie actlive;
- en fonction des procédés et techniques d'usinage associés.

-~ Eléments de la partie active:

aréte tranchante principale el secondaire, face de coupe principale,
face en dépouille principale ef secondaire.

— Propriétés physiques et mécaniques de la partie active:

+ durete, résistance a la rupturs, résistance a V'abrasion, résistance &
la température.

— Matériaux et nuances de la partie active:
* type de matériau et nuances, codification des plaquettes;
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+ relation entre les matériaux, les nuances et:
- Ie matériau: et les caractéristiques mécaniques de la pigce;
- les limites d’'emploi;
- les conditions machines: rigidité, puissance, elc.
— Propriétés techniques liées a la structure et a la constitution des
outillages:
» précision de positionnement de la partie active;
» fiabilité des dispositifs de maintien en position de la partie active;
= batlement axial et radial, équitibrage des oulils tournants;
» qualité d'état de surface obtenue.
— Choix des outiliages:

» critéres fonctionnels : matériaux de fa piéce, géométrie et qualité de
la forme & générer;

« critéres techniquas: paramatres liés aux outillages et au moyen de
production;

* critéres économiques : productivité, prix, amortissement.

$43 - GEOMETRIE, CINEMATIQUE ET DYNAMIQUE
DE L' ACTION DE COUPE

1 - Géométrie de 'outil de coupe
-~ Caractéristiques géométriques:
» systéme de repérage: repére «outil en main» et repére «outil
au travail ;
« angles de position de l'aréte trarichante;
+ angles de position des faces;
+ évolution des angles de position en cours d'usinage.
—influence des caractéristigues géométrigues sur les conditions
opératoires:

« tenue et vie de Youtil;
+ type de coupe: continue ou discontinus, copeaux courts ou longs;
+ direction d'évacuation des copeaux:

- valeurs angulaires, brise-copeaux;
- coupe positive, coupe négative, combinaison de coupe.

— Choix des caractéristiques géometriques:
« critéres fonctionnels : matériau de la pigce, étal du brut;

» critéres techniques : matériau, nuance de la partie aclive, nature de

'opération;
« critéres économigues : état des stocks, disponibilité.
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2 - Cinématique de la coupe
- Caracléristiques cinématiques:
» vitesse de coupe, fréquence de rotalion, fréquence différentielle;
 vitesse d'avance, avance différentieile.
— Durée de vie d'outil:

« facteurs influengant la durée de vie d'outil:

vitesse de coupe, couple de matériaux pidce/outil, jubritication;
+ formes d'usure et de destruclion;
+ critéres d'usure: directs ou indirects.

— Influence des caractéristiques sur la qualité du produit:-:

relation enlre les critéres d'éiat de surface et les caractéristigues
cinématiques.

— Choix des caractéristiques cinématiques:
= critéres fonctionnels: matériau de la pigce, qualité; .
= critéres techniques: nature de Fopération, puissance, rigidité: du systéme;
« critéres économiques: temps de coupe, durée.-de-vie d'outil,
fréquence de changement.

3 - Dynamigue de la coupe
— Caractéristigues dynamiques:
= actions de coupe outil-piéce.

— Détermination de fa puissance absorbée;
utilisation de formules, de tableaux, d'abaques et de-logiciels.

§44 - OPTIMISATION DE LA COUPE -

- Mécanisme de la coupe:
* principe.
— Matériaux usinables a l'outil de coupe:

« familles: alliages ferreux et non ferreux, plastiques, matériaux com-
posites. '
— Critéres d'idenlification:
+ désignation normalisée des matériaux;
+ caractéristiques mécaniques;
« caractéristiques d’usinabilité.
— Usinabilité:
* relation entre les caractérisligues mécanigues st les paramatres
de coupe; '
+ incidences du mode d'obtention du brat sur I'usinabilité;




« incidences de Péiat structurel du matériau sur l'usinabifité ;
* traitement favorisant I'usinabilité ;
+ assals et critéres d’usinabilité.

— Optimisation du choix des paraméires de coupe:

* choix des outillages:
utitisation de moyens d'aide et d’assistance (logiciel).

« choix des conditions de coupe: uiilisation de moyens d'alde et
d'assistance, base de données, modéles de prévision.

— Ajustement des conditions de coupe sur le site:

« rafation entre indices, indicateurs, incidents d'usinage et les causes
potentielles;

» ajustements et actions associées au plan de la tenue des outillages,
de la productivité et de la qualité.

S5 - CIRCULATION DES PRODUITS
ET DES INFORMATIONS ~ TRANSITIQUE

1 - Objectifs
~ Amélioration de I'implantation des moyens de production.
— Gestion de fa circulation des produits et outillages.
~ Optimisation des circuits de circulation des produits ef outillages.
- Automatisation des procédés de transferts et de manutention.

2 - Organisation des systémes de production
— Tendance et évolution:

« relation entre les caragtéristiques de production: productivité, flexi-
bilité et les types d'organisation, d'automatisation et d’impiantation
des systémes de production;

* structure types d'organisation et d'implantation de systéme de fabri-
cation.

— Eléments influant sur Porganisation:

+ type de produit fabriqué, familles de pigces et de produits;
« stockage alimentation, évacuation des produits;

= nature de la conduite et de la gestion;

+ existence de convoyeurs et de systémes d'alimentation.

3 - Identification des flux dans une unité de production

— Flux physique (matidre d'ceuvre, outillage, stc.).
— Flux informationnel.
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4 - Amélioration des circuits de circulation des produits et outillages
— Par rapport aux systémes de production:
« relation entre les familles de pigces, fes flux de production et I'im-
plantation des moyens de production;
» incidences des niveaux d'automatisation (fabricalion, moniage,
contréle manutention) sur 'écoulement des flux de production.
— Par rapport au poste de travail:
+ analyse et oplimisation de ia circulation des produits au poste:
plan d'agencement., diagramme de circutation;
+ analyse et amélioration des relations homme/machine:
diagramme des tdches homme/machine;

+ analyse et opfimisation du déroulement et de la synchronisation
des taches: simmogramme.

56 - ERGONOMIE-SECURITE

Lenseignement d'ergonomie-sécurité sera assuré par le professeur
d'enseignement technologique et professionne! et le professeur des
«sciences biologigues et sciences sociales appliquées »,

Ce dernier assurera 30 4 35 heures d'enseignement sur les deux
années sous forme de séquences d'une durée pouvant étre variable mais
toujours supérieure & 1 heurse. Celles-ci seront organisées en concerta-
tion avec le professeur d'enseignement technologique et professionnel
selon une progression établie conjointement par les deux professeurs.
Cette progression doit permettre une planification trés souple des
séquences au cours de l'année.

$61 - ACCIDENTS DU TRAVAIL
ET MALADIES PROFESSIONNELLES

1 - Définitions

- Accidents du travail, maladies professionnelles, maladies & caraclére
professionnel.

2 - Données qualitatives et quantitatives pour la branche profes-
sionnelle

3 - Répartition des accidents du travail et des maladies profession-
nelles ( cf. programme ¢'hygiéne-prévention-secourisme). '
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$62 - LA SECURITE

1 - Analyse des risques et stratégie de prévention
— Détection précoce des risques: .

» méthodes d'analyse a priori: utilisalion de check-list, grafcet, analyse
fonctionnelle.

— Analyse d'accidentfincident:

+ méthodes d'analyse dites a posteriori: utilisation d'un arbre des
causes ou arbre des fails, d'un diagramme «causes-effeis ».

— Choix et hidrarchie des mestires de prévention (loi du 15 juillet IQBO
norme européenneg EN 292):

* prévention intégrée/prévention intrinséque, prévention intégrée au
niveau de la préparation, de la production et de la maintenance;

« protection collective (carters, capteurs, amélioration de la sécurité);

+ protection individuelle {gants, luneltes, casques, chaussuras).

2 - Intégration de la sécurité
— Au niveau du poste de travail:

« agencement, ordonnancement des outillages;

+ présence de la documentation opérateur de sécurité;

* accessibilité aux arréls d'urgence;

« limitation des risques électriques: non-accessibilité aux équipements;

« limitation des risques hydraulique et pneumatique;

* limitation des risques mécaniques: fiabilité, simplicité des moyens
de fixation des outillages et des produits.

- Au niveau des modes opératoires, des procédures:

+ [imitation des conditions opératoires en relation avec les risques,
prise en compte de Fenvironnement technigue: charge, viiesse,
amplitude, efc.;

s arrét des mouvements, dégagement des oulils par rapport aux
produits pour toute intervention de I'opérateur sur le site.

— Au niveau de la mise en csuvre des moyens de production:

« systdme simple d'identification des programmes ;

« vérification de validilé systématique, test, essai & vide, efc.;

* mise en ceuvre séquentieile;

* non-accessibilité aux organes, aux outils, aux produits en mouvements.

— Au niveau d'un dysfonctionnement/de la maintenance de premier
niveau:

» évaluation du niveau de dysfonctionnement/de maintenance;

* recherche du niveau d'énergie et du transfert d'information zéro

« évaluation du niveau de dysfonctionnement/de maintenance;

* recherche du niveau d'énergie et du transfert d'information zéro;

* réglages simples prévus par le constructeur, au moyen d'éléments acces-
sibles sans aucun démontage, ou d'échanges d'éléments consommables
accessibles en toute sécurité (norme X60-010 de 1984).
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3 - Conduite a tenir en cas d’accidents
« protéger, alerler;

+ Pacte de secourir sera maitrisé dans fe cadre de I'enseignement
d'hygiéne-prévention-secourisme.

S63 - ERGONOMIE ET CONDITIONS DE TRAVAIL

1 - Définition, champ de Pergonomie

2 - Analyse d’une situation de travail: démarche ergonomique
— Mise en csuvre de techniques d'cbservalion et d'entretien (atelier,
visite, période de formation en entreprise).
~ Masure de I'écart entre e fravail prescrit et le travail réel.

3 - Activité de travail et situation de travail
— Taches a accomplir: composantes:
« gestes, postures, déplacements, efforts;

+ prises d'informations (formelles, disponibles ou & rechercher);
+ traitement des informations (raisonnements, mémorisation, etc.).
— Facteurs influant sur Paclivité de travail:

* facteurs liés & Popérateur (sexe, ge, ancienneté, expérience pro-
fessionnelle, état de santé, état instantané fonction des rythmes
biologiques, de la fatigue, elc.};

« facteurs liés a la production:

. objectif & atteindre, prescriptions;
. matériel et moyens techniques;
. organisation, horaires, durée;
* facteurs liés & Yenvironnement physique:
. espace de travail : dimension, circulation;
. ambiances physiques (sonore, lumineuse, thermique):
sources d'informations, de nuisances;
. ambiances toxiques. .
— Interrelations entre les différentes composantes.
— Effets de P'activité de travail en situation inadaptée:
« sur 'opérateur;
* pour 'entreprise.

4 - Amélioration et restructuration des conditions de travail (optimi-
sation des moyens matériels et humains, normalisation, réglementation}.

— Implantalion et aménagement des espaces de travail:
» agencement du poste de travail: caractéristiques dimensionnelles;
* accessibilité aux organes de commande, de contrdle, aides tech-
nigues, réglage en fonction des caractéristiques anthropomaétriques,
visuelies, efc.;
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* mécanisation, automatisation des manuteniions;

» distance entre les postes, circulation;

* amplacement et conceptlion des moyens d'information et de com-
mande (pupitre, tableaux, salles de contrdle).

— Gestes et postures adaptés a I'activité (des exercices seront propo-
sés dans le cadre de I'enseignement d’hygiéne-prévention-secou-
risme).

— Organisation de la production:

« rolation des taches, des postes;
» élargissement et enrichissement de taches;
» organisation du travail d'équipe;
~ +organisation temporelle des taches.
— Ambiances physiques de iravail:
» ambiance luminguse:

- niveaux d'éclairernant recommandé;

- rapports de luminance enire zone de travail et entourage ;

- éclairement des surfaces de travail,;

- mesures correclives dans le cas d’'ambiance [uminsuse
inadaptée, de travail sur écran;

* ambiance sonore:
- seuil [égal, seuil de fatigue;
- moyens de prévention:

prévention intégrée (suppression du bruit A la source};
protection collective { encoffrement, écran, traitement acoustique);
protection individuelle { port de protections individuelles);

* ambiance thermique:

- parameétre du confort thermique {température, vitesse de
Pair, hygrométrie, rayonnement thermique).

— Moyens et circonstances d'amélioration:
* structures d'expression des salariés: CH.S.C.T,, cercles de qualité, elc. ;
« mutations technelogiques, évolution de fa réglementation, expertise.

Cet enseignement sera complété avantageusement par celui d’hy-
giéns-prévention-secourisme.

7. MECANIQUE

Lenseignement de la mécanique pour le baccalauréat professionnel
productique vise principalement & appréhender le comportement des
mécanismes présents dans les systdmes automaltisés de production.

Lapproche phénoménologique concernera Pensembie des domaines
habituels de la mécanique dans des siualions caractéristiques des
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activités du technicien. On pourra ainsi, méme si ¢cela n'apparait pas au
programme de mécanique, observer a l'occasion des lravaux pratiques
de productique le phénoméne d'inertie, les vibrations, la déformation et la
rupture des matériaux, ete.

1.e cours de mécanique proprement dit se limitera & I'étude de Péqui-
libre des corps (statique des solides) et & leur mouvement {cinéma-
tique).Quelques éléments de résistance des matériaux permetiront
Pexploitation rationnelle des formules.

Les unités et les grandeurs utilisées en mécanique seront exclusive-
ment celles du systdme international.

$71 - MODELISATION DES LIAISONS ET DES ACTIONS
MECANIQUES

1 - Modélisation des liaisons
— Définitions : solide, systéme de solides.
— Repérage d'un solide par rapport & un autre solide.

- Cinématique des liaisons {sans jeu) entre solides:
« nature du contact (ponctuel, linéique, surfacique);
* degrés de liberté - déplacements possibles;

» schématisation normalisés.

2 - Modélisation des actions mécaniques

— Nature des actions mécaniques s'exergant sur un solide:
+ aclions & distance {volumiques}: de pesanteur, magneétiques, électro-
magnétiques;
« action de conlact réelfle (surfacique):
- solide/solide ;
- fluide/solide.
— Hypothéses simplificatrices:
+ représentation d'une aclion mécanique:
- par une force;
- par un couple;
+ caractérisation d’'une force, d'un couple;
» expression algébrique du moment d’une force, d'un couple.
— Principe des actions mutuelles.
— Isolement d'un systéme de solides:
» frontidre d'isofement;
» identification des actions extérieures s’exergant sur le systéme;

« identificalion des actions intérieures au systéme par déplacement
de la frontigre d’isclement.

Remarque : 'analyse portera sur des mécanismes conduisant, aprés les
hypothéses nécessaires, 4 Ia résolution d'un systéme de forces coplanaires.
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S72 - CINEMATIQUE

1 - Mouvement relatif de deux solides en liaison glissiére ou pivot
— Repére fixe, repére mobils.
— Définition des mouvemenis (rotation et translation).
- Trajectoire des points d'un solide.

— Cinématique du point d'un solide en mouvement de rotation ou de
translation, par rapport a un repére fixe donné:
* position;;
* trajectoire;
¢ vitesse;
» gaccélération;
« champ des vecteurs vitesse (solide en translaticn ou en rotation
autour d'un axe fixe).
Pour des motvements uniformes ou uniformément variés:
« représentation graphique (graphes des déplacemenis et des
vitesses);
« expression analylique {relation entre déplacement, vitesse, accélé-
ration).

2 - Mouvements plans entre solides
— Equiprojectivité.
- Genlre instantané de rotation.
— Mouvement relatif. Composition des vitesses.

— Assistance informatique pour la visualisation des mouvements et
des trajectoires.

Remarque : des applications.porteront sur des mécanismes fréquenis
dans les systémes de produiction automatisés:
+» Transmissions par, poulies et courrofe.
« Transmissions par-engrenages.
» Mécanismes d'indexage et de iransformation de mouvements.

873 - STATIQUE

1 - Principe fondamental de la statique
— Théoréme de ia résultarte.
— Théoréme du moment.

2 - Résolution d’un probléme de statique
— Hypothéses {sur le mécanisme, le mouvement, les liaisons).
— Algorithme de résolution:
* identification des inconnues;
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» ordonnancement des isolements;
e résolubilité du probléme;
» choix d’une méthode de résolution (critére de simplicité).

— Méthode analytique de résolution.

— Méthode graphique de résolution (traduct|on graphique du principe
fondamental dans le cas d’'un solide soumis a deux ou trois actions
représentables par des forces).

— Assistance informatique pour la résolution des problemes de statique.

3 - Hydrostatique
— Pression en un point d’un liquide.
— Effort exercé par un fluide sur une surface d’'un solide.
— Principes d’Archiméde et de Pascal.

S74 - RESISTANCE DES MATERIAUX

1 - Hypotheéses de la RdM
— Sur le solide déformable.
— Sur les actions exercées.

2 - Etude d’une poutre
— Coupure, isolement d’un trongon de poutre:

« existence d’une action mécanique de cohésion dans le plan de coupure;
» équilibre du trongon de poutre isolé;
» dénomination des projections de Ia resultante et du moment repré-

sentant I'action de cohésion (N T Mt Mf ).

3 - Identification et nature des sollicitations
— Traction.
— Compression.
— Cisaillement.
— Torsion.
— Flexion simple.

4 - Etude des sollicitations simples
— Exploitation et interprétation des résultats d’'un essai de traction:

o relation entre effort et déformation: loi de Hooke;
e notion de contrainte;

e module d’élasticité longitudinal (E);

s palier de plasticité;

o limites élastique et de rupture.
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— Expression des contraintes et des déformations

* cisaillement (approche simplifiée de la contrainte);
* torsion;
» flexion simple.

— Condition de résistance, coefficient de sécurité.

Note importante : dans les diverses phases d'évaluation, les expres-

sions des contraintes et des déformations seront toujours fournies
(formulaire).

S8 - COMMUNICATION ET DIALOGUE
§81 - EVOLUTION ET ORGANISATION DE LA COMMUNICATION

1 - Evolution et tendance
— Sur le plan technique:

¢ décloisonnement, interaction des différents niveaux d’information et
de décision de production: dialogue de production.

— Sur le plan relationnel et économique:

* décloisonnement, nouveaux modes de coopération: groupes
d’amélioration de la qualité.

— Sur le plan de la communication;
* informatisation des informations et décisions de production.

2 - Communication et dialogue
~ Relation homme/systéme de production

» utilisation d’un terminal informatique :

- communication interactive : utilisation de menu et de logiciel
de X.A.QO.;
- émission, transmission, coordination d'informations et de
décisions;
- reéception, sortie sur périphérique: imprimante, table tra-
¢ante, etc.
— Relation homme/équipe:

e g'informer: prise de notes, relevé d’exposé, d'argumentation, de
faits constatés ou expérimentés;

e informer:

. oralement: présentation d’'une prise de note, d’'un point
de vue;

. par écrit: rédaction d’un document, d’un rapport;
respect d'une logique, de la présentation et du soin.
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— Dialoguer:

* écoute, analyse, acceptation d’arguments et de propositions;
* exposé, échange de point de vue;

* participation a la recherche d’une synthése;

» acceptation des décisions d’un groupe.

$82 - LANGAGES DE DESCRIPTION STRUCTUREE

1 - Définition et concepts
s variable;
s structure alternative, itérative, répétitive;
e programme principal, sous-programme.

2 - Langages
* codage, décodage d'écriture algorithmique, d’arbre program-
matique ;

» décodage de descriptif de fonctionnement: diagramme des taches,
grafcet de coordination des taches, en situation sur le site de
production.

83 - LANGAGES DE PROGRAMMATION

1 - Programmation de systéme d’usinage 8 commande numeérique
— Codage et décodage de programme d’application;
— Syntaxe et contraintes d'écriture en relation avec les logiciels dans des:
» langages 1.8.0.: avec ou sans «assistance » a la programmation ;
» langages de programmation paramétrée;;
¢ langages de programmation conversationnelle.

2 - Programmation de systéme a mesurer tridimensionnel
— Codage et décodage de programme d’application.

— Syntaxe et contraintes d'écriture en relation avec les logiciels dans
des langages de programmation conversationnelle.

89 - QUALITE ET CONTROLE
S91 - DEFINITION, ORGANISATION DE LA QUALITE

1 - Concept. Définition de la qualité
La qualité du produit. Composantes principales:

* techniques; fonctionnalités, performances, fiabilité, sécurité, main-
tenabilité, etc. ;
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e économiques: colt d’achat, dutilisation, de maintenance, de
revente, de recyclage ou de destruction;

e opérationnelles: service aprés vente.

2 - Colt de la qualité
— Causes de non-conformité.

— Colts de non-conformité :
e internes: rebuts, retouches, actions correctives, etc.
» externes: garantie, retours, efc.

3 - Organisation de la qualité
— La fonction qualité en entreprise.
Systéme de gestion de la qualité.

Concept de qualité totale:

* contrdle de conformité ;

e assurance de la qualité;

* gestion de la qualité.
— Le contrble de conformité:

= objectif: respect du contrat qualité;

* type d'activité : inspection, surveillance, méthodes de contréle.
— Lassurance de la qualité:

» objectif: analyse des causes de non-conformité, mise au point de pro-
cédures d'action;

° type d’activité: organisation des processus, coordination, mise en
ceuvre, formation, documentation (manuel qualité).
— La gestion de la qualité:
* objectif: organisation de programme ;
° activités: gestion de la non-qualité et des colits qualité, cercle de
qualité et de progrés.

S92 - MESURE DE LA QUALITE EN PRODUCTION

1 - Organisation du contrdle en production
— Principe de contrdle:
Typologie :
o fotal (& 100 %): autocontrdle, différé ;
e par échantillonnage.
— Implantation-des contréles de conformité:

e approvisionnement: essais, échantillonnage, tri;
e en cours: sur systeme ou différé, manuel ou automatisé.
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— Procédés et moyens de contréle:

* automatisé;

» controle intégré sur moyen de production: chaine de mesure, com-
pensation de position en temps réel;

 autocontrdle, manuel ou automatisé (mise sous surveillance de
cotes sensibles);

» contrdle non intégré sur moyen de production:

machine a mesurer tridimensionnelle, ensemble muiticotes, outillage
de mesure, etc.

— Qualité des moyens de mesurages. Incertitude de montage:
» définition : exactitude, sensibilité, fiabilité, etc.;
* bilan d'incertitude :

. erreurs systématiques: justesse, facteurs d'influence;
. erreurs accidentelles.

2 - Méthodes de mesurage et de contréle
-~ Méthodes de mesurage et de contrdle mécanique et technique:

* essais relatifs a des caractéristiques mécaniques:
- traction;;
- résilience;
- dureté;

* interprétation des résultats.

— Méthodes de mesurages et de contrble géométrique et dimensionnel:

* cinématique des systemes. Référentiels:
référentiel machine, piece, palpeur;
référence spécifiée, référence simulée;
* géomeétrie et cinématique de mesurage:
géométrie idéale (modéle) et géométrie réelle de la pidce;
» procédure de saisie des mesures: criteres d’acceptabilité.

$93 - SUIVI, AJUSTEMENT,
OPTIMISATION DE LA QUALITE EN PRODUCTION

1 - Techniques de suivi de qualité

— Suivi, consignation, interprétation d’indices et d’indicateurs de détec-
tion d’écarts: graphiques, taux, etc.

— Interprétation de traitements statistiques: histogramme, etc.
— Démarche S.P.C. (Statistical Process Control).
— Tragabilité.

2 - Ajustement et optimisation du procédé
— Ajustements immédiats ou en temps réel:

¢ actions correctives relatives a l'asservissement du processus:
réglage, procédure, maintenance immédiate.




— Optimisation différée ou & moyen terme:
» action sur 'organisation de la production;
* traitement de problémes, méthodologie générale:

- phase d'expression: inventaire, classement de données,
fixation des priorités, choix du probléme;
outils : représentation de données, interprétation de dia-
grammes de Pareto, etc.;

- phase d'analyse: recherche de causes, diagnostic;
outils: diagramme cause-effet, circuit;

- phase d'eétude de solution: hiérarchisation de criteres,
propositions;
outils: arbre, table de décision;

- phase de mise en ceuvre, de suivi, de conirdle;
outils : organigramme, planning, tableau de bord.

S10 - ORGANISATION DES SYSTEMES
$101 - LES SYSTEMES TECHNOLOGIQUES

Concept-systeme
— Frontiére, entrée et sortie, variables d’'action et de contrdle.
— Matiére d'osuvre:
e produit ;
* énergie;
¢ information.
— Valeur ajoutée.

$102 - ORGANISATION DES SYSTI:EMES
DE PRODUCTION AUTOMATISES

1 - Organisation des systémes de production automatisés
— Systéme de conduite et systéeme opératif:
¢ systéme de conduite ;

- coordination des informations et décision du processus |

de production;
- commande des composants du systéme de production.
¢ systéme opératif:
- fabrication;
- contrble;
- manutention, stockage et convoyage.
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2 - Fonctionnement des systémes de production automatisés
— Concept d'intégration.

Cheminement et traitement des informations et décisions relatifs 4 la
conduite du systéme:

» relation d'interdépendance entre les variables d'action et de contrdle;
» rétroaction.
— Systéme hiérarchisé de production.

$103 - ARCHITECTURE DES MOYENS
DE PRODUCTION AUTOMATISES

1 - Structuration en fonctions principales d’automatismes
-- Fonctions et relations internes au systéme automatisé:
» fonction «acquérir des informations » ;
e fonction «traiter des informations » ;
» fonction « commander la puissance ».
— Relation entre le systéme automatisé et son environnement:
» fonction « communiquer »:
- dialogue homme/machine;
- communication entre systémes.
— Chaine fonctionnelle associée & une fonction opérative ou a une tache.

2 - Fonctionnement des moyens de production automatisés

~ Cheminement et traitement des informations et décisions relatifs a la
commande et au contréle des actions:

* phénoméne de rétroaction.

S11 - PREPARATION DE LA PRODUCTION
$111 - ORGANISATION DE LA PRODUCTION. HIERARCHIE

1 - Concepts. Niveaux d’organisation
Relation entre processus, procédé et procédure.

2 - Définitions
— Processus:

* niveau d’organisation: le systéme de production;
» nature: chronologie des étapes de production;

Niveau

1

2
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» tAches associées aux étapes:
- fonctionnelles ; fabrication, montage, traitement, contrdle,
essai, etc.;
- opérationnelles : préparation, transport, stockage, etc. ;
* procédés associés aux taches:
relation entre le moyen de production et les techniques associées;
* valeur ajoutée aux étapes:
relation entre les taches et la nature de la valeur ajoutée au produit:
productif ou improductif, nécessaire ou non nécessaire.

— Procédure:

* niveau d’organisation : les moyens de production;
e nature : chronologie des opérations associées aux procédés.

$112 - ORGANISATION DES PROCESSUS

1 - Définition des taches associées aux étapes du processus
— Concept de famille de pigces.
— Fabrication:
» choix d’un procédé d’'usinage:
- critéres techniques et économiques {poupée mobile, pou-
pée fixe, multibroches, C.N.};

e choix des référentiels géométriques d'installation de produit:
- criteres fonctionnels : cotation, spécification;
- criteres techniques: stabilité, accessibilité, état du produit,
etc.;
- critéres économiques : minimisation du nombre de reprises;
* nature des opérations:
- critéres techniques et économiques: association maxi-
male de surfaces, nature des outillages, accessibilité.
— Controle-essai:
e choix du procédé:
- criteres fonctionnels : spécifications ;
- critéres techniques: fiabilité des moyens;
e choix des référentiels géométriques d'installation de produit:
- critéres fonctionnels : spécifications ;
- critéres techniques: stabilité, accessibilité ;
¢ nature des opérations:
- criteres fonctionnels : spécifications.
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— Transferts. Déplacements::
» choix des référentiels géométriques d'installation de produit:
- critéres fonctionnels: perturbation de la qualité des surfaces;
- critéres techniques: facilité de préhension, accessibilité, etc;
* nature des opérations:
- critéres techniques ; moyen, environnement.

2 - Définition de la chronologie des étapes du processus
— Choix d'une chronologie:
» contraintes d'antériorité et de successivité de transformation:
d’ordre fonctionnel et technique ;

» contraintes structurelles: nature des moyens de production, struc-
ture du systéme de production;

e contraintes de qualité : localisation des contrdles;

» contraintes de productivité : minimisation du nombre d'étapes, loca-
lisation des manutentions, temps, co(it, délai.

$113 - ORGANISATION DES PROCEDURES

1 - Usinage
— Regroupement des pieces en familles:
* morphologie cylindrique :
- formes usinées de base, concept d’entité d'usinage;
- formes complémentaires.

2 - Bases de régles d’usinage
— Regles relatives a la chronologie des opérations:

s contraintes d'antériorité, de successibilité d’ordre fonctionnel et
technique.

— Regles relatives a I'organisation des cycles:

* critéres techniques: possibilités des outillages et des moyens
de production;

* critéres économiques: minimisation du cycle.
— Reégles relatives au choix des référentiels de programmation:
o critéres fonctionnels: spécifications;

» critéres techniques: accessibilité aux réglages, facilité de program-
mation.

- Utilisation de recueils de regles d’usinage.
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3 - Conséquences du regroupement des piéces en familles
— Famille d’opérations.
— Famille de cycles opératoires.
— Incidences et effets technico-économiques de la mise en famille sur
les fonctions de production:

» étude : standardisation (famille, variante, etc.);

* méthodes : homogénéisation de la préparation, standardisation des
cames et des outillages;

¢ fabrication : homogénéisation des équipements, implantation, auto-
matisation;

» ordonnancement: lancement, réduction des délais, des en-cours, efc.;

* approvisionnement: limitation d’articles.

4 - Controle-essai

— Choix du référentiel de mesurage:
¢ criteres fonctionnels: spécifications;
o criteres techniques: accessibilité.
— Chronologie des opérations:
e contraintes d’antériorité, de successibilité d’ordre fonctionnel et
technique.
— Cycles:
o critéres techniques: possibilité des outillages et moyens de production.

5 - Transferts. Déplacements
— Chronologie des opérations:
e contraintes d'antériorité et de successibilité d'ordre technique.
— Cycle:
e criteres économiques : minimisation du cycle.

S114 - OPTIMISATION DE L' ORGANISATION DE LA PRODUCTION

Analyse de la valeur d’un procédé
— Concepts: fonction, co(t, valeur, solution.
— Méthodologie d’étude:
» choix du probléme : orientation de 'étude, frontiére, recherche d'in-
formations;
¢ analyse fonctionnelle : fonctions, contraintes, valeurs des fonctions,
colit des fonctions;
e proposition de solutions: niveau de remise en cause: relation
cause-effet;
e étude critique : hiérarchisation par rapport aux critéres;
e décision : «juste nécessaire ».
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§12 - GESTION DE LA PRODUCTION
$121 - APPROCHE -GLOBALE DE LA GESTION DE PRODUCTION
1 - Evolution et définitions
— Aspects historiques: évolution des systémes et des modes de gestion.
— Objectifs de la gestion de production.
- Situation de la fonction « gestion de production » dans I'entreprise.

— Typologie des entreprises et méthodes de gestion de production
associées:

* planifiée, par la demande, multiprojet d’atelier.

2 - Horizons temporels et niveau de gestion
— Plan d’entreprise.
— Plan d'industrie.
— Programme directeur de production.
— Détermination des besoins.
— Ordonnancement.
— Suivi et contrdle des flux.

3 - Colit de production
— Elément de co(t de revient :
e pour le produit ou une période;
» fixe ou variable;
» direct ou indirect.
" — Eléments de détermination des taux horaires:
» taux horaire « main-d’csuvre » ;
s taux horaire « machine » ;
e taux horaire d’'un «poste de travail » :
en réglage ou production.

4 - Stock et approvisionnement de la production
» Fonctions et contraintes de la gestion des stocks.
* Les méthodes de réapprovisionnement:
- & période fixe et quantité fixe;
- & période fixe et quantité variable ;
- & période variable et quantité fixe;
- & période variable et quantité variable.

$122 - ORDONNANCEMENT DE LA PRODUCTION

1 - Ordonnancement centralisé
— Capacité et charge:

* mode de lancement:

- par lot, par piéce;

- regroupement, série additive;
 capacité;
* charge;




» poste de charge;
e taux de charge;
» relation et interdépendance entre charge, capacité et délai;
° détermination des temps:
- techniques, rapides, analogiques;.
- utilisation d'outils informatiques.
— Structure d'ordonnancement:
o taches, temps opératoires, délais inter-opératoires, marge de sécurité ;
e antériorités;
o techniques de placement et de jalonnement:
- au plus t6t;
- au plus tard;
e cycle de production, marges libres, taches critiques;
¢ techniques d’'optimisation du cycle:
- par chevauchement;
- par fractionnement;
o critéres d'optimisation:
- durée du cycle, délai, colt, charge.

2 - Ordonnancement localisé
— Gestion des files d’attente ; régles de priorité.

3 - Outils d’analyse et de décision

e modéle de Pareto: courbe A.B.C.;

o |oi de décision normale;

» diagramme cause-effet;

e diagramme de Gantt;

o exploitation d’outils informatiques : simulation.

$123 - SUIVI ET AJUSTEMENT DE LA PRODUCTION

1 - Suivi de la production
— Techniques de suivi de la production:

o suivi des charges: globales ou locales:
-mesure des écarts (tableaux, graphes): sortie réelle/
capacité ; charge réelle entrante/charge prévue;

e suivi des en-cours (tableaux, graphes, indicateurs):

- avancement dans le temps;

- avancement en volume;

- localisation physique;

- niveau et taux de consommation de matiere et main-

d’ceuvre;

- niveau et taux de rebuts, d'incidents ou d’aléas;

 exploitation d'outils informatiques.
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— Niveaux et hiérarchie d'intervention:

s action sur 'ordonnancement;
e action sur 'organisation;;
* action sur les moyens et les outillages;

|
|
l 2 - Ajustement de la production
1
]

* sous-traitance.

$124 - AMELIORATION DE LA PRODUCTION

— La démarche productique en entreprise:

» facteurs humains;

° qualité des produits;

° qualité des processus et des procédés;
» respect des colits;

e respect des délais.

— Techniques d’amélioration de la productivité et de la qualité:

° les temps de reconversion machine (S.M.E.D.);
* la maitrise statistique des procédés (S.P.C.);

° les cercles de qualité et de progres;

* le management participatif.

§125 - MAINTENANCE DES MOYENS DE PRODUCTION

1 - Objectif de la maintenance des moyens de production
— Maintenance préventive systématique de premier niveau.
— Maintenance préventive conditionnelle et corrective.

2 -Techniques de maintenance préventive de premier niveau
— Nature.
— Périodicité d'intervention.
— Indicateurs physiques, signaux, seuil, test.

3 - Gestion de la maintenance préventive de premier niveau. Tenue
d’un tableau de bord

— Description des comportements, des caractéristiques relatives aux
moyens de production.

— Description des anomalies, des états de processus précédant un
dysfonctionnement.

— Déclenchement d’'une maintenance corrective.




UNITES CONSTITUTIVES DU REFERENTIEL DE CERTIFICATION

UNITE U1
Epreuve E1. Sous-épreuve A1:

décodage et analyse de documents techniques

) Savoirs associés|S1
C(X.X) | COMPETENCES

82

83

84

S5

S6

87

S8

S9

S10

St

Si2

C1.1 | Décoder et analyser les données
de définition

C1.2 | Décoder et analyser les données
excepié | opératoires
Cl.24

C1.3 | Décoder et analyser les données
de gestion

C2.4 | Vérifier et optimiser la constitution
des outillages

Ce tableau a pour objet de préciser les compétences et savoirs technologiques
associés a certifier dans la sous-épreuve (I'unité) concernée. D’autres compétences et
savoirs technologiques sont mobilisés, mais font I'objet d’'une certification dans

d’autres parties de I'examen.

UNITE U12
Epreuve E1. Sous-épreuve B1: mathématiques et sciences physiques

Lunité mathématiques et sciences physiques englobe 'ensemble des objectifs,
capacités, compétences et savoir-faire mentionnés dans les arrétés du 9 mai 1995
modifiés relatifs aux programmes de mathématiques et aux programmes de sciences
physiques applicables dans les classes préparant au baccalauréat professionnel

(B.O.E.N. spécial n°11 du 15 juin 1995).

La partie mathématique est constituée des éléments suivants:

— Activités numériques et graphiques (1)
— Fonctions numériques (I1)

— Activités géométriques (I1)

— Activités statistiques (1V)

— Trigonométrie, géométrie, vecteurs (V1)
— Initiation aux probabilités (VII)
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La partie sciences physiques comprend les unités spécifiques suivantes:
Electricité: régime sinusoidal (E1)
transport et sécurité (E2)
puissance électrique (E3)
Acoustique: production, propagation, perception d’un son (A1)
Optique: lentilles convergentes (O1)
Chimie: corrosion, protection (C3)
alcanes (C8)
matériaux organiques: polyaddition (C9)

UNITE U13

Epreuve E1. Sous-épreuve C1:
travaux pratiques de sciences physiques

Lunité de travaux pratiques de sciences physiques englobe I'ensemble des objec-
tifs, compétences et savoir-faire mentionnés dans l'arrété du 9 mai 1995 modifié rela-
tif aux programmes de sciences physiques des baccalauréats professionnels.

Elle concerne la formation méthodologique de base appliquée aux champs de la
physique et de la chimie suivants:

— Electricité | (courant continu)

— Electricité Il (courant alternatif sinusoidal)
— Mécanique

— Acoustique

— Optique

— Chimie | (solutions aqueuses)

— Chimie Il (chimie organique)

UNITE U2

Epreuve E2: épreuve de technologie,
élaboration d’'un processus d’usinage

) Savoirs associés|S1 {52 |53 |S4 |S5(S6 [S7 58|39 [$10{S11(S12
C(X.X)[COMPETENCES

C2.1 |Etablir la chronologie des étapes
de production d'un composant

C2.21|Etablir un mode opératoire d’usinage

C2.5 |Choisir les outils et les parametres de coupe

Ce tableau a pour objet de préciser les compétences et savoirs technologiques
associés qui seront certifiés dans la sous-épreuve (I'unité) concernée. D’autres com-
pétences et savoirs technologiques sont mobilisés, mais font I'objet d’une certification
dans d’autres parties de 'examen.
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UNITE U3t

Epreuve E3. Sous-épreuve A3:
réalisation et suivi de production en entreprise

Savoirs associés|{S1 {52 |53 |S4 |85 (S6 [S7 [S8]S9 |S10{S11 [S12
C{X.X) ICOMPETENCES

C2.6 |Gérer 'ordonnancement de la production

C2.7 | Gérer 'approvisionnement de fa production

C3.23 | Mettre en ceuvre une procédure
de tragabilité

C3.3 |Assurer le suivi d'un ordonnancement
et ajuster la production

C3.4 |Emettre des propositions de rationalisation
et d'optimisation d'une unité de production

C3.5 |Contribuer & assurer la s(ireté
de fonctionnement d'un systéme
de production

C4.1 | Effectuer la maintenance systématique
de premier niveau

C4.2 |Metire en ceuvre une procédure
de diagnostic

Ce tableau a pour objet de préciser les compétences et savoirs technologiques
associés a certifier dans la sous-épreuve (I'unité) concernée. D’autres compétences et
savoirs technologiques sont mobilisés, mais font I'objet d'une certification dans
d’autres parties de I'examen.

UNITE U32

Epreuve E3. Sous-épreuve B3:
mise en ceuvre d’un tour multibroche

; Savoirs associés|S1 582 [S3|S4 {S5(S6 [S7{S8|S9 [S101S11S12
C(X.X} | COMPETENCES

C3.12| Mettre en ceuvre un moyen
de production

Ce tableau a pour objet de préciser les compétences et savoirs technologiques
associés a certifier dans la sous-épreuve ('unité) concernée. D’autres compétences et
savoirs technologiques sont mobilisés, mais font 'objet d'une certification dans
d’autres parties de I'examen.
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UNITE U33

Epreuve E3. Sous-épreuve C3:

mise en ceuvre d’un tour monobroche équipé
d’appareils auxiliaires

C(X.X)

Savoirs associés
COMPETENCES

S1

82

83

54

85156

S7

8859

S10(St1{S12

C3.12

Mettre en ceuvre un moyen de production

Ce tableau a pour objet de préciser les compétences et savoirs technologiques
associés qui seront certifiés dans la sous-épreuve (Punité) concernée. D’autres com-
pétences et savoirs technologiques sont mobilisés, mais font 'objet d’une certification
dans d’autres parties de I'examen.

UNITE U34

Epreuve E3. Sous-épreuve D3:
élaboration d’un programme, agencement d'un outillage

et mise en ceuvre d’un tour 8 commande numérique

Savoirs associés|S1 |52 |83 |54 |S5|S6 |57 |S8|S9 S10{S11(S12
C(X.X) | COMPETENCES
C1.24 | Décoder et analyser des documents
de suivi de production ;
C2.3 | Elaborer le programme d’'usinage b =
avec une assistance informatique l l . .
C3.11| Agencer un outillage ~

C3.12

Mettre en ceuvre un moyen
de production

+

Ce tableau a pour objet de préciser les compétences et savoirs technologiques
associés & certifier dans la sous-épreuve (I'unité) concernée. D'autres compétences et
savoirs technologiques sont mobilisés, mais font Pobjet d’'une certification dans
d’autres parties de I'examen.
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UNITE U35

Epreuve E3. Sous-épreuve E3:
mise en oceuvre d’une procédure de contrdle qualité

Savoirs associés|S1 82 (5384 |S5|S6 [S7 | S8 |S9 |S10(S11 [St2
C(X.X)]| COMPETENCES

C1.24 | Décoder et analyser des documents
de suivi de production

C2.22 | Etablir un mode opératoire de contrdle
C3.21 | Mesurer des pieces

C3.22 | Contréler la production

Ce tableau a pour objet de préciser les compétences et savoirs technologiques
associés qui seront certifiés dans la sous-épreuve (I'unité) concernée. D’autres com-
pétences et savoirs technologiques sont mobilisés, mais font I'objet d’une certification
dans d'autres parties de I'examen.

UNITE U36
Epreuve E3. Sous-épreuve F3: économie-gestion

Lunité est définie par les compétences établies par 'annexe V de larrété du
17 ao(t 1987 (B.O. n°32.du 17 septembre 1987) relatif au programme des classes
préparant au baccalauréat professionnel.

UNITE U4
Epreuve E4: épreuve de langue vivante

Lunité englobe 'ensembie des objectifs, capacités et compétences énumérés dans
Farrété du 23 mars 1988-relatif aux programmes de langues vivantes étrangéres des
classes préparant au baccalauréat professionnel (B.O. n° 18 du 12 mai 1988).

UNITE U51
Epreuve E5. Sous-épreuve A5: frangais

Lunité est définie par les compétences établies par 'arrété du 9 mai 1995 relatif aux
objectifs, contenus et capacités de I'enseignement du franc¢ais dans les classes pré-
parant au baccalauréat professionnel (B.O. n°11 du 15 juin 1995).
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UNITE U52
Epreuve E5. Sous-épreuve B5: histoire, géographie

Lunité est définie par les compétences établies par Parrété du 9 mai 1995 relatif
aux objectifs et contenus de I'enseignement de I'histoire et de la géographie dans les
classes préparant au baccalauréat professionnel (B.O. n° 11 du 15 juin 1995).

UNITE U6
Epreuve E6: épreuve d’éducation artistique-arts appliqués

Lunité englobe Fensemble des capacités et des compétences présentées par le pro-
gramme - référentiel défini par 'annexe Iil de Iarrété du 17 aolt 1987 relatif au programme
des classes préparant au baccalauréat professionnel (B.O. n° 32 du 17 septembre 1987).

UNITE U7
Epreuve E7: épreuve d'éducation physique et sportive

Lunité englobe I'ensemble des objectifs, capacités et compétences énumérés par
I'arrété du 22 novembre 1995 relatif aux modalités d’organisation du contréle en cours
de formation et de I'examen terminal pour 'éducation physique et sportive au lycée
(B.O. n° 46 du 14 décembre 1995).

UNITE FACULTATIVE UF2
Epreuve facultative d’hygiéne-prévention-secourisme

Lunité englobe I'ensemble des objectifs, capacités et compétences énumérés a
Fannexe | de I'arrété du 25 janvier 1988 relatif au programme d’hygiéne-prévention-
secourisme des classes préparant au baccalauréat professionnel (B.O. n° 13 du
31 mars 1988).

UNITES COMMUNES AUX DEUX OPTIONS DU BACCALAUREAT PROFESSIONNEL
SPECIALITE PRODUCTIQUE MECANIQUE

Unité U11: décodage et analyse de documents techniques
Unité U12: mathématiques et sciences physiques

Unité U13: travaux pratiques de sciences physiques

Unité U4 : langue vivante

Unité U51: francais

Unité U52: histoire-géographie

Unité U6 : éducation artistique-arts appliqués

Unité U7 : éducation physique et sportive
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ANNEXE 1I-B

FORMATION EN MILIEU PROFESSIONNEL
(arrété du 3 septembre 1997)

La période de formation en milieu professionnel vise I'atteinte d’objectifs en termes
de compétences, de savoir-faire, de savoirs technologiques associés. Elle est donc un
vrai moment de formation pour les éléves.

Pour cela, elle doit &tre bien préparée avec les entreprises d'accueil, en liaison
avec les autres enseignements.

La formation en milieu professionnel doit faire obligatoirement I'objet d'une conven-
tion entre le chef de I'entreprise accueillant les éléves et le chef de I'établissement
scolaire oll ces derniers sont scolarisés.

La convention doit étre conforme & la convention type définie en annexe de la note
de service n°96-241 du 15 octobre 1996.

La recherche de I (ou des) entreprise(s) d’accueil est assurée conjointement par
I'éléve et I'équipe pédagogique de I'établissement de formation, sous la responsabi-
lité de I'équipe pédagogique.

CONTEXTE DE LA FORMATION EN MILIEU PROFESSIONNEL

— Le temps de formation en milieu professionnel est réparti sur les deux années en
tenant compte:

o des contraintes matérielles des entreprises et des établissements;
» des objectifs pédagogiques spécifiques & ces périodes;
» des cursus d’apprentissage.

— Les périodes d’activités en entreprise et en établissement de formation doivent
assurer la continuité de la formation.

~ Ces périodes font I'objet d'une planification préalable visant & préserver 'unité et
la cohérence des enseignements.

— Les documents et matériels nécessaires a la formation et a I'évaluation des
éléves sont définis en commun par les formateurs des établissements et des entre-
prises concernées & partir des objectifs cités par le référentiel de certification, en
tenant compte des modalités de certification décrites au chapitre relatif a la définition
des épreuves de I'examen.

RESULTATS ATTENDUS

La réalité de la gestion de la production - ordonnancement, approvisionnement, suivi
et ajustement de la production, rationalisation et optimisation d'un systeme de produc-
tion — ne peut apparaitre dans toutes ses dimensions que sur le site des entreprises.
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Lensemble des compétences liées aux situations relationnelles et au travail en
équipe sera également développé.

Les périodes de formation de I'éléve en entreprise porteront plus particulierement
sur I'élaboration des compétences terminales précisées dans le référentiel de certifi-
cation.

Les informations recueillies par I'éléve au cours de ce temps passé en milieu pro-
fessionnel porteront en particulier sur:

* le compte rendu de ses activités en développant les aspects techniques et de
gestion de maniére privilégiée ;

* 'analyse des résultats dans les domaines techniques, économiques et humains,
obtenus a la suite de propositions de modifications, de processus d'organisation de
poste de travail, de réglages de machines, de modifications d'outillages, de mainte-
nance;

» 'analyse de ses acquis consécutifs a sa participation aux productions ou aux réa-
lisations définies par les objectifs de formation.

MODALITES D’INTERVENTION DES PROFESSEURS

Toute I'équipe pédagogique est concernée par la période de formation en entre-
prise. Il est absolument nécessaire que les éléves ressentent I'intérét que portent leurs
professeurs a l'entreprise, la continuité de Penseignement étant assurée.

Chaque professeur peut se rendre en entreprise et, en accord avec le tuteur, orga-
niser une intervention dans celle-ci en rapport avec sa discipline. Le regroupement
d’éléves en formation dans des entreprises voisines n’est pas impossible. Une plani-
fication de ces interventions au niveau des différents intervenants, des dates et de leur
durées, sera établie avec I'équipe pédagogique et les formateurs de I'entreprise. La
souplesse des emplois du temps doit le permettre.

DUREE DE LA FORMATION EN MILIEU PROFESSIONNEL

Durée normale 16 semaines

Durée minimale pour les candidats positionnés
par décision du recteur

(art. 15 du décret n° 95-663 du 9 mai 1995 modifié):
— candidats issus de la voie scolaire ; 10 semaines
- candidats issus de la formation professionnelle continue. 6 semaines
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ANNEXE Il-B

ORGANISATION DES ENSEIGNEMENTS
HORAIRES

(arrété du 3 septembre 1997)

Horaires annuels Horaire hebdomadaire
1" année 29 année indicatif
27 semaines 25 semaines
Période de formation en lycée Horaires
hebdomadaires
indicatifs
Formation professionnelle
technologique et scientifique:
— sciences et techniques
industrielles ; 351(108+243)(a)| 325(100+225)(a) 13(4+9)(a)

— mathématiques; 54(27 +27)(c) 50(25+25)(a) 2(1+1)(c)

— sciences physiques; 54(27+27)(c) 50(25+25)(a) 2(1+1)(c)

— économie et gestion. 27 25 1
Frangais 81(54+27)(b) 75(50+25)(b) 3(2+1)(b)
Histoire-géographie 54 50 2
Langue vivante 54 50 2
Education artistique-
arts appliqués 54 50 2
Education physique et
sportive 81 75 3
TOTAL 810 750 30
Hygiéne-prévention-secourisme Un enseignement a raison d'une heure hebdomadaire

en moyenne sur les deux années
Activités personnelles’ 3 & 6 heures hebdomadaires
Pério.qe de forma@ion 16 semaines sur les deux années
en milieu professionnel

(a) Le deuxiéme chiffre figurant entre parenthéses correspond a des activités en groupe d'atelier.

(b) Le deuxiéme chiffre figurant entre parenthéses correspond & un enseignement par groupe a effectifs réduits.

(c) Le deuxiéme chiffre figurant entre parenthéses correspond & des activités de travaux pratiques.

* Ces activités visent le développement, chez les éléves, de Pautonomie et de la responsabilisation et permettent notamment la
mise en ceuvre des acquis des différentes matidres dans une perspective globale. Lemplol du temps est donc organisé de
maniére & permettre aux éldves des activités personnelles au cours desquelles ifs ont accés a toutes les ressources documen-
taires et matérielles disponibles dans I'établissement.
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ANNEXE V-B

DEFINITION DES EPREUVES
(arrété du 3 septembre 1997)

E1 - Epreuve scientifique et technique
(unités U11-U12-U13)
Coefficient: 5

Finalités et objectifs de I'épreuve
Cette épreuve comprend trois sous-épreuves.
Sous-épreuve A1 : décodage et analyse de documents techniques
Cette sous-épreuve prend pour support un systéme de production défini par I'ob-

jectif global de production, les données de gestion, la structure du systéme et une ou
plusieurs solutions techniques de mécanismes ou d’outillages mis en csuvre.

Le candidat faisant appel & ses connaissances en construction des produits, en
gestion de la production, en agencement des outillages, en mécanique et en résis-
tance des matériaux procéde:

—a l'analyse:
¢ des données de gestion afin de justifier 'organisation avancée, ou de pro-

poser des modifications du ou des cycles de production en vue de la satis-
faction de I'objectif assigné;

e d'un mécanisme ou d'un outillage afin de décrire les circuits dimensionnels,
geéomeétriques et mécaniques en vue d’en déduire les éléments participant au
respect des spécifications fonctionnelles;

e d'un dessin de produit en vue de I'élucidation des spécifications dimension-
nelles et géométriques;

— a la vérification dans les conditions fixées:

* de laptitude & 'emploi du mécanisme ou de l'outillage afin d’en justifier la
construction ou de proposer des modifications éventuelles.

Sous-épreuve B1 : mathématiques et sciences physiques
Sous-épreuve C1 : travaux pratiques de sciences physiques.

Dans ces sous-épreuves, on vérifie que le candidat sait mobiliser ses connais-
sances en mathématiques et en sciences physiques pour résoudre un probléme lié &
des situations professionnelles.

B Sous-épreuve A1 - Décodage et analyse de documents techniques (unité U11)
Coefficient : 2
Contenus de la sous-épreuve

Lépreuve porte sur tout ou partie des compétences C1.1, C1.2, C1.3 et C2.4, et
des savoirs technologiques S1, S2, S5, S7 et S12.
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Formes de I’évaluation
Ponctuelle: écrite - Durée: 4 heures

Les candidats sont amenés a répondre aux questions du sujet portant sur un pro-
bleme industriel réel, a partir d’'un dossier technique et de documents ressource.

Controéle en cours de formation

Le contrdle des acquis du candidat s'effectue sur la base d’'une situation d’évalua-
tion organisée par I'équipe enseignante chargée des enseignements technologiques
et professionnels.

Le niveau de difficulté du sujet est équivalent a celui de la partie correspondante du
sujet de I'épreuve ponctuelle.

La période choisie pour I'évaluation reléve de la responsabilité des enseignants. Le
candidat est informé a I'avance du moment prévu pour le déroulement de la situation
d’évaluation.

La situation d’évaluation donne lieu a I'attribution d’'une proposition de note établie
par les évaluateurs. Ces derniers établissent, pour chaque candidat, un dossier com-
prenant:

— P'ensemble des documents remis au candidat pour conduire le travail demandé
pendant la situation d’évaluation,

— une fiche d’analyse du travail effectué par le candidat, rédigée par I'équipe péda-
gogique en termes de comparaison entre ce qui a été réalisé par le candidat et ce qui
était attendu (barémes détaillés, criteres d’évaluation, etc.). Sur cette fiche sera éga-
lement consignée une synthése notée de 'évaluation du travail réalisé par le candidat.

Seule cette fiche d’analyse sera transmise au jury. Les autres éléments du dossier
décrit ci-dessus seront mis a la disposition du jury, qui pourra demander a en avoir
communication, et de I'autorité rectorale pour la session considérée et jusqu’'a la ses-
sion suivante.

Aprés examen attentif des documents fournis le cas échéant, le jury formule toute
remarque et observation qu'il juge utile et arréte la note.

B Sous-épreuve B1 -Mathématiques et sciences physiques (unité U12)
Coefficient : 2

Finalités et objectifs de I'épreuve

En mathématiques, les finalités et objectifs sont:

— d'apprécier la solidité des connaissances des candidats et leur capacité a les
mobiliser dans des situations liées a la profession;

—- de vérifier leur aptitude au raisonnement et leur capacité a analyser correctement
un probléme, a justifier les résultats obtenus et a apprécier leur portée;
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— d’apprécier leurs qualités dans le domaine de I'expression écrite et de I'exécution
de taches diverses (tracés graphiques, calculs a la main ou sur machine).

En sciences physiques, les finalités et objectifs sont:

— d'apprécier la solidité des connaissances des candidats et de s’assurer de leur
aptitude au raisonnement et a I'analyse correcte d’un probléme en rapport avec des
activités professionnelles;

— de vérifier leur connaissance du matériel scientifique et des conditions de son
utilisation;

— de vérifier leur capacité a s'informer et a s’exprimer par éctit sur un sujet scienti-
fique.

Contenus

Les contenus sont définis en annexe |, tableau des unités constitutives du référen-
tiel de certification (unité U12).

Formes de I'épreuve

Ponctuelle: écrite - Durée: 2 heures

L'épreuve est notée sur 20 points: 15 points sont attribués aux mathématiques et
5 points aux sciences physiques.

Le formulaire officiel de mathématiques est intégré au sujet de 'épreuve.

Les formules de sciences physiques qui sont nécessaires pour répondre aux ques-
tions posées mais dont la connaissance n'est pas exigée par le programme sont
fournies dans le sujet.

Lutilisation des calculatrices pendant I'épreuve est autorisée dans les conditions
prévues par la réglementation en vigueur.

Controle en cours de formation

Le contrdle en cours de formation comporte trois situations d’évaluation.

¢ Deux situations d’évaluation, situées respectivement dans la seconde partie et en
fin de formation, respectent les points suivants:

a) Ces évaluations sont écrites ; chacune a une durée de deux heures et est notée
sur vingt points.

b) Les situations comportent des exercices de mathématiques recouvrant une part
trés large du programme et de sciences physiques. Le nombre de points affec-
tés a chaque exercice est indiqué aux candidats pour qu'ils puissent gérer leurs
travaux. Le total des points affectés aux exercices de mathématiques est de
14 points et celui de sciences physiques est de 6 points.

Pour I'évaluation en mathématiques, lorsque les situations s'appuient sur
d’autres disciplines, aucune connaissance relative a ces disciplines n’'est exigible
des candidats et toutes les explications et indications utiles doivent étre fournies
dans I'énoncé.

Il convient d’éviter toute difficulté théorique et toute technicité excessive en
mathématiques et en sciences physiques.

O
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La longueur et 'ampleur du sujet doivent permetire & un candidat moyen de
traiter le sujet et de le rédiger posément dans le temps imparti.

d) Lutilisation des calculatrices pendant chaque situation d’évaluation est définie
par la réglementation en vigueur aux examens et concours relevant de 'Educa-
tion nationale.

e) Les deux points suivants doivent étre rappelés aux candidats: la clarté des
raisonnements et la qualité de la rédaction interviendront dans I'appréciation
des copies.

En mathématiques, 'usage des calculatrices et du formulaire officiel de mathéma-
tiques est autorisé.

» Une situation d'évaluation, notée sur dix points, ne concerne que les mathéma-
tiques. Elle consiste en la réalisation écrite (individuelle ou en groupe restreint) et
la présentation orale (individuelle} d’'un dossier comportant la mise en ceuvre de
savoir-faire mathématiques en liaison directe avec la spécialité de chaque bacca-
laureat professionnel. Ce dossier peut prendre appui sur le travail effectué au
cours des périodes de formation en milieu professionnel. Au cours de Poral dont
la durée maximale est de vingt minutes, le candidat sera amené & répondre a des
questions en liaison directe avec le contenu mathématique du dossier.

La note finale sur vingt proposée au jury pour cette sous-épreuve est obtenue en
divisant par 2,5 le total des notes relatives aux trois évaluations et en arrondissant au
demi-point entier.

B Sous-épreuve C1 -Travaux pratiques de sciences physiques (unité U13)
Coefficient : 1

Finalités et objectifs de I'épreuve

Les finalités et objectifs de 'épreuve sont:

— de vérifier 'aptitude des candidats & choisir et a utiliser du matériel scientifique
pour la mise en ceuvre d'un protocole expérimental fourni, dans le respect des régles
de sécurité,

— d’apprécier leurs savoir-faire expérimentaux, I'organisation de leur travail, la
valeur des initiatives qu’ils sont amenés a prendre,

~ de vérifier leur capacité a rendre compte par oral ou par écrit des travaux réalisés.
Contenus

Les contenus sont définis en annexe |, tableau des unités constitutives du référen-
tiel de certification (unité U13).

Formes de I’'épreuve

Ponctuelle: épreuve pratique - Durée : 45 minutes.

Lévaluation, notée sur 20 points, concerne les compétences expérimentales liées a la
formation méthodologique de base. Le matériel que le candidat sera amené & utiliser est
celui fixé par note de service n° 96-070 du 8 mars 1996 (BOEN n°12 du 21 mars 1996).
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Les candidats formés dans I'enseignement public ou dans I'enseignement privé
sous contrat passent I'évaluation dans leur établissement. Des mesures particuliéres
d’accueil sont prises pour les autres candidats. Ces derniers seront affectés dans les
établissements par le recteur. Lévaluation est assurée par des professeurs de la
discipline exergant de préférence dans I'établissement.

Le chef de centre s’assure qu’un professeur n'évalue pas ses propres éléves.
Les sujets sont élaborés au niveau académique, interacadémique ou national.

Le recteur arréte annuellement les sujets proposés aux établissements, fixe le
nombre de sujets qui seront mis en place dans chaque établissement et le calendrier
de I'évaluation expérimentale de sciences physiques en cohérence avec le calendrier
de I'examen établi sur le plan national.

Chague établissement met en place le nombre de sujets qui lui a été fixé et qu'il
choisit dans I'ensemble des sujets proposés.

Le procés-verbal du déroulement de I'évaluation, les travaux remis par les candi-
dats et les grilles d’évaluation remplies par les professeurs sont transmis au jury.

Linspecteur de I'Education nationale chargé des sciences physiques s'assure que
les conditions nécessaires au bon déroulement de 'évaluation sont bien remplies.

Controle en cours de formation

Le contrble en cours de formation repose sur deux situations d’évaluation qui ont
pour support une activité expérimentale. La durée de chacune est voisine de 1 h. Elles
sont mises en place dans la seconde partie de la formation.

Lors de chaque situation expérimentale, le candidat est évalué a partir d’'une ou de
plusieurs expériences choisies dans les champs de la physique et de la chimie définis
par I'unité U13 (annexe | du référentiel de certification). L'évaluation porte nécessaire-
ment sur les savoir-faire expérimentaux du candidat observés durant la ou les mani-
pulations qu'il réalise et, suivant la nature du sujet, sur la valeur des mesures réalisées
et sur leur exploitation.

Lors de 'évaluation, il est demandé au candidat:

— d'utiliser correctement le matériel mis a sa disposition et dont la liste est fixée par
note de service n° 96-070 du 8 mars 1996 (BOEN n° 12 du 21 mars 1996),

— de mettre en ceuvre un protocole expérimental,
— de rendre compte par écrit des résultats des travaux réalisés.

En pratique, le candidat porte sur une fiche qu’il compléte en cours de manipula-
tion les résultats de ses observations, de ses mesures et, le cas échéant, de leur
exploitation. Lévaluateur élabore un guide d’observation qui lui permet d'évaluer les
savoir-faire expérimentaux du candidat lors de ses manipulations.

Chagque situation est notée sur 20 points; 13 points au moins sont attribués aux
savoir-faire expérimentaux et a la valeur des mesures. Les deux situations d’évalua-
tion doivent porter sur des champs différents de la physique et de la chimie.

La note sur 20 attribuée au candidat pour 'unité est la moyenne, arrondie au demi-
point, des deux notes sur 20 obtenues lors des deux situations d’évaluation.
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E2 - Epreuve de technologie:
élaboration d’un processus d’usinage
(unité U2)

Coefficient : 3

Finalités et objectifs de I'épreuve

A partir de documents définissant le (ou la famille de) produit(s) et la structure d'un
systeme de production, le candidat peut étre amené a:

— établir la chronologie des étapes de transformation et de vérification, de stockage
et de transfert d'un composant;

— rédiger, pour une étape donnée, le mode opératoire d'usinage;

— choisir les outils et les paramétres de coupe pour une étape d'usinage donnée.

Contenus de la sous-épreuve

L'épreuve porte sur tout ou partie des compétences terminales C2.1, C2.21 et C2.5
(en relation avec C2.21) et des savoirs technologiques S2, S3, S4 et S11.

Formes de I'évaluation

Ponctuelle: écrite - Durée: 4 heures

A partir d'un dossier technique et de documents ressource, les candidats répondent
& des questions portant sur un probléme industriel réel.

E3 - Epreuve pratique prenant en compie la formation
en milieu professionnel
(unités U31 - U32 - U33 - U34 - U35 - U36)
Coefficient : 8

Principes selon lesquels doit éitre effectuée I’évaluation par contréle en cours de
formation pour les sous-épreuves B3, C3, D3 et E3

Le contrdle en cours de formation doit faciliter le développement d’activités de for-
mation et I'acquisition de compétences professionnelies qui ne sont pas mises en
valeur dans un examen traditionnel.

Les situations d’évaluation doivent étre partie intégrante du processus de formation.

La préparation de ces situations ne se distingue pas de la préparation d’une situa-

tion d’enseignement.

Lévaluation d’un ou de plusieurs éléves ne doit pas conduire & interrompre la for-

mation des autres éléves du groupe ou de la demi-division concernée.

L'évaluation ne peut pas, pour les deux premiéres sous-épreuves, étre organisés

systématiquement sur une méme période pour tous les éléves.

Les différentes évaluations s’inscrivent dans une logique de continuité. En aucun

cas le contrdle en cours de formation ne doit se traduire concrétement par I'organi-

sation d’examens au cours de l'année scolaire.
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Les situations d’évaluation sont organisées par les professeurs chargés des ensei-
gnements technologiques et professionnels durant le temps de formation. Le niveau
de difficultés des sujets est équivalent a celui de la partie correspondante du sujet de
I'épreuve ponctuelle.

La période choisie pour I'évaluation pouvant étre différente pour chacun des candi-
dats, son choix reléve de la responsabilité des enseignants.

A rissue de chaque situation d’évaluation, 'équipe pédagogique de I'établissement
de formation constituera, pour chaque candidat, un dossier comprenant:

— I'ensemble des documents remis au candidat pour conduire le travail demandé
pendant la situation,

— la description sommaire des conditions techniques de réalisation,

— une fiche d’analyse du travail effectué par le candidat, rédigée par I'équipe péda-
gogique en termes de comparaison entre ce qui a été réalisé par le candidat et ce qui
était attendu (barémes détaillés, critéres d’évaluation, etc.). Sur cette fiche sera éga-
lement consignée une synthése notée de I'évaluation du travail réalisé par le candidat.

Seule cette fiche d'analyse sera transmise au jury. Les autres éléments du dossier décrit
ci-dessus seront mis a la disposition du jury, qui pourra demander a en avoir communica-
tion, et de I'autorité rectorale pour la session considérée et jusqu'a la session suivante.

Apres examen attentif des documents fournis le cas échéant, le jury formule toute
remarque et observation qu’il juge utile et arréte la note.

B Sous-épreuve A3 -Evaluation de la formation en milieu professionnel
(unité U31) (réalisation et suivi de production en entreprise)
Coefficient : 2

Finalités et objectifs de la sous-épreuve

La réalité de la gestion de production: ordonnancement, approvisionnement, suivi
et ajustement de la production, rationalisation et optimisation d’'un systéme de pro-
duction, ne peut apparaitre dans toutes ses dimensions que sur les sites des entre-
prises. Elle nécessite, au cours de cette période de formation, une forte proximité de
Fapprenant avec les outils et les contraintes de la production (machines, appareillages,
délais, qualité, etc.).

Contenus de la sous-épreuve

Cette épreuve a pour but de valider tout ou partie des compstences C2.6, C2.7,
C3.3, C3.4, C3.5, C4.1, C4.2.

Les savoirs technologiques a évaluer relévent des chapitres S5, S6, S8, S10 et S12.

Formes de I’'évaluation

Ponctuelle: orale - Durée : 40 minutes

Il s’agit d’'un entretien avec le jury s’appuyant sur un mémoire.

Le mémoire est rédigé a partir des tAches accomplies par le candidat dans I'entre-
prise & 'occasion de sa formation ou dans le cadre de son expérience professionnelle.
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Le candidat y consigne, en particulier:

- le compte rendu de ses activités en développant les aspects relatifs aux compé-
tences définies ci-dessus et aux connaissances concernant 'économie-gestion;

— l'analyse des résultats dans les domaines techniques, économiques et hu-
mains obtenus & la suite de ses propositions;;

— lidentification des acquis consécutifs a I'exécution des taches qui lui ont été
confiées.

Le mémoire est mis a la disposition des membres du jury, huit jours avant la date
de la partie pratique de I'épreuve E3.

Les candidats qui se présentent a I'examen au ltitre de leurs trois années d'expé-
rience professionnelle, rédigent un mémoire faisant apparaftre pour l'année qui
précéde la date d’examen:

— la nature des fonctions exercées dans I'entreprise,

— les types d'activités effectuées, qui font appel a une partie des compétences
C2.6, C2.7, C3.3, C3.4, C3.5, C4.1, C4.2 ainsi qu'aux compétences définies
en économie-gestion.

Le dossier est mis a la disposition des membres du jury huit jours avant I'épreuve
ponctuelle terminale pratique.

Contrdle en cours de formation

Au cours de la période de formation en milieu professionnel, le candidat rédige, a
titre individuel, un dossier portant sur les compétences concernées.

[l'y consigne, en particulier:

— le compte rendu de ses activités en développant les aspects relatifs aux com-
pétences définies ci-dessus;

— lanalyse des résultats dans les domaines techniques, économiques et hu-
mains obtenus a la suite de ses propositions;

- l'identification des acquis consécutifs a I'exécution des tAches qui lui ont été
confiées.

Au terme de la formation en milieu professionnel, les professeurs concernés et les
formateurs de I'entreprise déterminent conjointement, pour cette partie de I'épreuve,
la note et 'appréciation qui seront proposées au jury.

Cette note tiendra compte des compétences acquises lors des travaux réalisés en
entreprise et du dossier préparé par le candidat et présenté a 'occasion d’un entretien
avec le formateur (tuteur) de I'entreprise et un professeur d’enseignement profession-
nel membre de I'équipe pédagogique ayant en charge la formation.

B Sous-épreuve B3 -Mise en ceuvre d’un tour multibroche (unité U32)
Coefficient : 1
Contenus de la sous-épreuve

Elle a pour but de valider la compétence C3.12.

Les savoirs technologiques mobilisés relevent des chapitres S2, $3, S4, S5, S6, S8
et 89.
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Formes de I'évaluation
Ponctuelle: pratique - Durée: 5 heures

Il s'agit, pour le candidat, de mettre en ceuvre un tour multibroche. Les opérations
de réglage ne concerneront que deux postes.

Contrdle en cours de formation

Le contrdle en cours de formation comporte une situation d’évaluation. Elle se
déroule au cours du deuxiéme ou du quatriéme trimestre de 'année civile précédant
'année de I'examen.

| s’agit, pour le candidat, de mettre en ceuvre un tour multibroche.

Les opérations de réglage ne concerneront que deux postes.

Remarque: si 'énoncé des compétences est celui du référentiel de certification, le
niveau de complexité des pigces a réaliser est adapté au niveau normalement atteint
pour la période considérée.

B Sous-épreuve C3 - Mise en ceuvre d’un tour monobroche équipé d’appareils
auxiliaires (unité U33)
Coefficient : 1,5

Contenus de la sous-épreuve

Elle a pour but de valider la compétence C3.12.

Les savoirs technologiques mobilisés reléevent des chapitres, S2, S3, 84, S5, S6,
S8 et S9.

Formes de I’évaluation

Ponctuelle: pratique - Durée: 7 heures

Il s’agit, pour le candidat, de mettre en ceuvre un tour monabroche (a poupée fixe
ou & poupée mobile).

Les opérations de mise en ceuvre doivent comporter des installations et des
réglages d'éléments caractéristiques du baccalauréat professionnel, en particulier
ceux correspondant aux appareils auxiliaires.

Contréle en cours de formation

Le contrdle en cours de formation comporte une situation d'évaluation. Elle se
déroule au cours du premier trimestre de 'année civile de 'examen.

Il s’agit, pour le candidat, de mettre en osuvre un tour monobroche (a poupée fixe
ou & poupée mobile).

Les opérations de mise en ceuvre doivent comporter des installations et des
réglages d’éléments caractéristiques du baccaulauréat professionnel, en particulier
ceux correspondant aux appareils auxiliaires.

Remarque: & partir de cette deuxieéme situation, le niveau des performances atten-
dues correspond au niveau terminal du référentiel de certification.
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B Sous-épreuve D3 -Elaboration d’un programme, agencement d’un outillage et
mise en ceuvre d’un tour monobroche & commande numérique (unité U34)
Coefficient : 1,5

Contenus de la sous-épreuve
Elle a pour but de valider tout ou partie des compétences C1.24, C2.3, C3.11,
C3.12,

Les savoirs technologiques mobilisés relévent des chapitres S1, S2, 83, S4, S5,
S6, S8, S9, S11.

Formes de I’'évaluation

Ponctuelle : pratique - Durée: 8 heures

Il s’agit, pour le candidat, d’écrire un programme de commande numérique en utili-
sant un poste informatique avec logiciel d'assistance a la programmation puis de
mettre en ceuvre un tour monobroche a commande numérique.

La compétence C3.11 sera évaluée dans sa composante «agencer un outillage »
porte-outils, selon les indications du dossier technique fourni. Le contréle métrolo-
gique du porte-outil sera obligatoirement réalisé.

Contréle en cours de formation

Le contrdle en cours de formation comporte une situation d’évaluation. Elle se
déroule au cours du deuxiéme trimestre de 'année civile de 'examen.

Il s’agit, pour le candidat, d’écrire un programme de commande numérigue en utili-
sant un poste informatique avec logiciel d’assistance a la programmation, puis de
mettre en ceuvre un tour monobroche & commande numérique.

La durée maximale sera de 4h dont 1h30 pour la programmation.

La compétence C3.11 sera évaluée dans sa composante « agencer un outillage »

porte-outils & hauteur d'une heure. Le contrdle métrologique du porte-outils sera obli-
gatoirement réalisé.

B Sous-épreuve E3 -Mise en ceuvre d’une procédure de contrdle qualité
(unité U35)
Coefficient : 1

Contenus de la sous-épreuve

Elle a pour but de valider tout ou partie des compétences C1.24, C2.22, C3.21,
C3.22.

Les savoirs technologiques mobilisés relévent des chapitres S1, S2, S3, S4, S5,
S6, S8, 89, S11.
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Formes de I’'évaluation
Ponctuelle : pratique - Durée: 3 heures

Il s'agit de contrdler les savoir-faire du candidat a établir un mode opératoire de
contréle, & agencer et régler un dispositif d’autocontrole, & effectuer les mesurages, a
décider des interventions de réglages éventuelles.

On vérifiera ainsi Paptitude du candidat & la mise en ceuvre d’une machine & mesu-
rer tridimensionnelle et ses savoir-faire liés au mesurage avec des moyens conven-
tionnels (contréle par attribut, controle par mesurage direct, indirect).

Contréle en cours de formation

Le contrdle en cours de formation comporte une situation d’évaluation. Elle se
déroule au cours du deuxieme trimestre de 'année civile de 'examen.

Il s'agit de contrdler les savoir-faire du candidat & établir un mode opératoire de
contrdle, & agencer et a régler un dispositif d’autocontrole, a effectuer les mesurages,
4 décider des interventions de réglages éventuelles.

On vérifiera ainsi Paptitude du candidat & la mise en ceuvre d’une machine a mesu-
rer tridimensionnelle et ses savoir-faire liés au mesurage avec des moyens conven-
tionnels (contrdle par attribut, controle par mesurage direct, indirect).

I’évaluation des compétences C3.22 et C1.24 fera 'objet d'un T.P. particulier d’une
durée de 1h comprise dans les trois heures de la durée globale de la situation d’éva-
luation.

B Sous-épreuve F3-Economie et gestion (unité U36)
Coefficient : 1

Objectifs / Contenus

Lobjectif est de vérifier 'aptitude du candidat a:

— replacer son activité professionnelle dans le cadre général de I'entreprise, de son
fonctionnement,

— tenir compte de sa dimension humaine, des contraintes de gestion et des
contraintes juridiques et réglementaires,

— exploiter une documentation simple pour déterminer ses droits et obligations dans
le cadre de 'exercice de sa profession,

— analyser et éventueliement résoudre les problémes simples de gestion qu’il peut
rencontrer dans I'exercice de son activité professionnelle.

Evaluation
évaluation devra prendre plus particuliérement en compte
— les dimensions économique et juridique,
— la maitrise des techniques quantitatives de gestion,
— les technigues de communication (écrite et orale).
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Formes
Ponctuelle: orale - Durée: 20 minutes

Lévaluation des connaissances en économie et gestion est effectuée a partir du dos-
sier de synthése et d’évaluation élaboré par le candidat (voir dossier de la sous-épreuve
E3/A), dans I'entreprise. Formalisé par des études de cas prenant en compte la dimen-
sion économie et gestion, ce dossier sera le support principal du questionnement oral.

Ce dossier est mis & la disposition des examinateurs huit jours avant 'épreuve
ponctuelle pratique.

Contréle en cours de formation

L'évaluation de I'atteinte des compétences énumérées dans l'unité d’économie et
gestion donne lieu & une appréciation et & une note proposée au jury par le professeur
chargé de dispenser I'enseignement d’économie et gestion.

Lappréciation chiffrée prend en compte trois éléments:

1) Les résultats de contréles exécuté en milieu scolaire au cours des deux années
de formation. Les activités, supports de I'évaluation, doivent &tre suffisamment nom-
breuses et variées pour vérifier la capacité du candidat & mettre en ceuvre les connais-
sances relevant des diverses composantes de la sous-épreuve (dimension écono-
mique, juridique, maitrise des techniques quantitatives de gestion, des techniques de
communication), sans toutefois obérer trop fortement le temps consacré & la formation.

2) La présentation écrite d’un travail personnel.

Le theme du travail sera choisi en liaison avec le secteur d'activité correspondant
au baccalauréat professionnel concerné.

Le travail, de I'ordre de 3 & 5 pages, comportera I'indication du ou des points du pro-
gramme d'économie et gestion objet de réflexion, les sources de documentation utili-
sées, éventuellement les démarches effectuées.

Le probléme de gestion traité ou I'étude menée peuvent avoir comme origine Pinté-
rét de I'éléve pour une question abordée a l'occasion d’une période de formation en
milieu professionnel ou un axe d’étude proposé par le professeur.

3) La réalisation par I'éleve de fiches relatives & des situations de travail rencon-
trées dans les périodes de formation en milieu professionnel et analysées sous I'angle
du programme d'économie et gestion.

Chaque période de formation donnera lieu a I'établissement d’une fiche (recto-
verso) qui comportera une présentation de entreprise et de son environnement, de la
situation de travail choisie et de son environnement technologique, économique, régle-
mentaire et humain.

La note globale proposée au jury par le professeur d’économie et gestion sera
déterminée en utilisant la pondération suivante:

1) sur 8
2) sur 6
3) sur 6
Elle sera accompagnée d’'une appréciation détailiée justifiant le résultat obtenu.
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Les supports d’'évaluation et les travaux correspondant au titre du 1., le travail per-
sonnel, les fiches de situation de travail seront rassemblés dans un dossier qui sera
mis & la disposition du jury selon des modalités déterminées par le recteur.

E4 - Epreuve de langue vivante
(unité U4)
Coefficient : 2

Forme ponctuelle : épreuve écrite - Durée: 2 heures
(arrété du 6 avril 1994 B.O. n° 21 du 26 mai 1994)

Cette épreuve vise a apprécier la compréhension de la langue étrangére et P'ex-
pression dans cette langue. Elle porte sur des thémes liés a la vie socio-profession-
nelle en général ou a un aspect de la civilisation du pays. Elle comprend deux parties
notées respectivement sur 12 points et 8 points.

1'® partie: compréhension

A partir d’'un document en langue étrangére, le candidat doit répondre en francais
& des questions en frangais révélant sa compréhension du texte en langue étrangére.

Il pourra étre invité a justifier ses réponses par une citation extraite du document et
a fournir la traduction de quelques passages choisis.

2° partie : expression

Cette partie de I'épreuve consiste en:

— d’une part des exercices visant a tester en situation les compétences linguis-
tiques (4 points),

— d’'autre part une production semi-guidée qui pourra étre liée au document pro-
posé pour I'évaluation de la compréhension (4 points).

Lutilisation du dictionnaire bilingue est autorisée.
Contrdle en cours de formation

Le contrble en cours de formation est constitué de quatre situations d’évaluation
correspondant aux quatre capacités:

A - compréhension écrite
B - compréhension orale
C - expression écrite
D - expression orale

A - Compréhension écrite

A partir d’'un ou deux supports en langue vivante étrangére, la compréhension de
la langue considérée sera évaluée par le biais de:
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* réponses en frangais & des questions
e résumé en frangais du document

¢ compte rendu du document

* traduction

Le candidat devra faire la preuve des compétences suivantes:
° repérage/identification
°mise en relation des éléments identifiés
e inférence

Criteres:: intelligibilité et pertinence de la réponse.

B - Compréhension orale

A partir d’'un support audio-oral ou audio-visuel, I'aptitude & comprendre le mes-
sage auditif en langue vivante étrangére sera évaluée par le biais de:
En francais:

* réponses a des questions factuelles simples sur ce support

* QCM

* reproduction des éléments essentiels d’'information compris dans le document
Le candidat devra faire la preuve des compétences suivantes:

* anticipation

» repérage/identification

e association des éléments identifiés

¢ inférence

C - Production écrite

La capacité a s’exprimer par écrit en langue vivante étrangére sera évaluée par le
biais d'une production semi-guidée (tertiaire) ou guidée (industriel) d’'un paragraphe
de 10 & 15 lignes. Le message portera sur I'expérience professionnelle ou personnelle
du candidat ou bien sur un aspect de civilisation (questions pouvant prendre appui sur
un court document écrit ou une image).

Le candidat devra faire la preuve des compétences suivantes:

° mémorisation

e mobilisation des acquis

e aptitude a la reformulation

¢ aptitude a combiner les éléments acquis en énoncés pertinents et intelligibles

* utilisation correcte et précise des éléments linguistiques contenus dans le pro-
gramme de consolidation de seconde: éléments grammaticaux: déterminants,
temps, formes auxiliées, modalité, connecteurs, etc.

Eléments lexicaux:
Cf. liste contenue dans le référentiel B.E.P. ou programme de B.E.P.
Construction de phrases simples, composées, complexes. ‘

2 110



D - Production orale

La capacité a s’exprimer oralement en langue vivante étrangére de fagon pertinente
et intelligible sera évaluée.

Le support proposé par le formateur permettra d'évaluer I'aptitude a dialoguer en
langue vivante étrangere a Paide de constructions simples, composées, dans une
situation simple de la vie courante. Ce dialogue pourra porter sur des faits & caractére
personnel, de société ou de civilisation.

Le candidat devra faire preuve des compétences suivantes:

» mobilisation des acquis

» aptitude a la reformulation

* aptitude & combiner les éléments acquis en énonces pertinents et intelligibles

Exigences lexicales et grammaticales :

Cf. programme de consolidation de seconde et référentiel B.E.P. ou programme
B.E.P.

E5 - Epreuve de francais, histoire-géographie
(unités U51 - U52)
Coefficient : 5

B Sous-épreuve A5 -Frangais (unité U51)
Coefficient : 3

Forme ponctuelle : sous-épreuve écrite - Durée: 2h 30

L'évaluation comporte deux parties:

— une premiere partie, notée sur 8 a 12 points, évalue les capacités de compréhen-
sion,

—~ une deuxieme partie, notée sur 8 a 12 points, évalue les capacités d’expression.

Lévaluation s'appuie sur un ou plusieurs textes ou documents (textes littéraires,
textes argumentatifs, textes d'information, essais, articles de presse, documents ico-
nographiques).

Dans la premiére partie, deux ou trois questions permettent de vérifier la capacité
du candidat de comprendre le sens global des documents, d’en dégager la construc-
tion, d’en caractériser la visée, le ton, I'écriture.

La seconde partie permet d’évaluer la capacité du candidat d’exposer un point de
vue ou d’argumenter une opinion. Le type d’écrit attendu s’inscrit dans une situation
de communication précisée par 'énoncé (letire, synthése rédigée, article, etc.). Le
sujet précise la longueur du texte a rédiger.

Le nombre de points attribués & chacune des parties de I'épreuve est indiqué dans
le sujet. Dans tous les cas, la note globale est attribuée sur 20 points.
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Contrdle en cours de formation

Le contrdle en cours de formation est constitué de quatre situations d’évaluation
permettant de tester les capacités de compréhension et d’expression du candidat.
Elles sont de poids équivalent. Elies reposent a la fois sur des supports fonctionnels
et sur des supports fictionnels ou littéraires. On précisera chaque fois que nécessaire
la situation de communication : destinataire, auditoire, etc.

Situation A

a) Objectif: évaluation de la capacité du candidat d'analyser ou de synthétiser.

b) Exemples de situation:

* supports fonctionnels: fiche d’analyse de taches, prises de notes:;

» supports fictionnels/littéraires : fiche de lecture, synthése d'une activité de lecture.

Situation B

a) Objectif: évaluation de la capacité du candidat de rendre compte ou transposer
ou développer.

b) Exemples de situation:

* supports fonctionnels : rapport d'intervention en milieu professionnel ; fiche de pré-
sentation d'un produit; rédaction d'un texte publicitaire & partir de documents;
lettre, articles ; argumentation a partir d'un dossier;

* supports fictionnels/littéraires : commentaire de lettre, d'images; argumentation a
partir d’'une lecture.
Situation C

a) Objectif: évaluation de la capacité du candidat & exposer ou transmettre un
message oral.

b) Exemples de situation:

» présentation d'un dossier disciplinaire ou interdisciplinaire ;
° compte rendu de lecture, de visite, de stage;

° rapports des travaux d’un groupe.

Situation D

a) Objectif: évaluation de la capacité du candidat & participer ou animer.
b) Exemples de situation:

* participation a un entretien (embauche, etc.);

e participation a un débat;

e participation a une réunion;

» animation d’un groupe, d’une équipe (entreprise).

B Sous-épreuve B5 - Histoire-géographie (unité U51)
Coefficient : 2
Forme ponctuelle: épreuve écrite - Durée: 2 heures

Cette sous-épreuve porte sur le programme de la classe de terminale du bacca-
lauréat professionnel, sur un théme précis et les notions qui lui sont associées.
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Le candidat a le choix entre deux suijets. Il doit faire la preuve de ses capacités de
comprendre et d'analyser une situation historique ou géographique en s’appuyant sur
Pétude d’'un dossier de trois & cing documents de nature variée.

Il répond & une série de questions qui visent & évaluer ses compétences a:
* repérer et relever des informations dans une documentation,

o établir des relations entre les documents,

o utiliser des connaissances sur le programme.

Ces questions, qui ne peuvent se réduire & une demande de définitions, permettent
au candidat de faire la preuve qu'il maitrise les méthodes d'analyse des documents et
qu'il sait en tirer parti pour comprendre une situation historique ou géographique.

Il élabore ensuite une courte synthése intégrant les éléments apportés par le
dossier et ses connaissances.

L.es documents constituent un ensemble cohérent qui permet une véritable mise en
relation. La cohérence réside dans la situation envisagée et la (ou les) notion(s) qui s’y
rapporte(nt).

La synthése consiste en un texte rédigé qui peut étre accompagné par une carte,
un croquis ou un schéma & linitiative du candidat ou en réponse a une question
expressément formuiée.

Contréle en cours de formation

Le contrdle en cours de formation est constitué de quatre situations d'évaluation:
deux situations d’évaluation en histoire fondées sur un sujet accompagné de do-
cuments et deux situations d'évaluation en géographie.

Objectifs
Les différentes évaluations visent & évaluer les compétences du candidat &:
* repérer et relever des informations dans un ensemble de trois a cingq documents,
« gtablir des relations entre ces documents,
o utiliser des connaissances sur le programme,

« élaborer une courte synthése intégrant les informations apportées par les do-
cuments proposés et ses connaissances.

Modalités

Les quatre situations d’évaluation portent chacune sur des sujets d’étude différents,
se rapportant au programme de terminale baccalauréat professionnel. Chague situa-
tion d’'évaluation est écrite et dure (environ) deux heures.

Les documents servant de supports aux différentes situations d'évaluation consti-
tuent des ensembles cohérents permettant une mise en relation. La cohérence réside
dans la situation historique ou géographique envisagée et la (ou les) notion(s) qui 8’y
rapporte(nt).

Deux des quatre situations d'évaluation doivent donner lieu a la réalisation d'un
croquis ou d'un schéma.
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La synthése demandée comporte une vingtaine de lignes: elle est guidée par un
plan indicatif ou un questionnement.

E6 - Epreuve d’éducation artistique-arts appliqués
(unité U6)
Coefficient : 1

Finalités et objectifs de I'évaluation

Lévaluation a pour objet de vérifier que le candidat sait utiliser des méthodes d’ana-
lyse et sait communiquer en utilisant le vocabulaire plastique et graphique.

Elle permet également de s’assurer que le candidat sait mobiliser ses connais-
sances relatives a I'esthétique du produit, & la production artistique et son implication
dans 'environnement contemporain et historique.

Evaluation

Lévaluation porte sur les compétences définies par le programme-référentiel, en
relation directe ou indirecte avec le champ professionnel concerné.

Formes de I’évaluation

Les dispositions relatives au contrdle ponctuel et au contréle en cours de formation
sont communes & tous les baccalauréats professionnels, excepté les baccalauréats
« artisanat et métiers d’art ».

Ponctuelle (épreuve écrite et graphique) - Durée: 3 heures - Coefficient: 1

Cette épreuve comporte une analyse formelle et stylistique des éléments présen-
tés dans un dossier comportant quelques planches documentaires (images/textes).

Elle se compléte d’une recherche personnelle effectuée par le candidat a partir de
Fanalyse du dossier documentaire, en fonction d’une demande précise et/ou d’un
cahier des charges.

Lanalyse implique un relevé documentaire sélectif assorti d’annotations.

Le contenu de I'analyse peut porter sur la comparaison entre I'organisation plas-
tique et I'organisation fonctionnelle d'un ou de plusieurs objets (ou supports), ou sur la
mise en relation des éléments représentés avec leur contexte historique et artistique.

La recherche porte sur un probléme appartenant a un des domaines des arts
appliqués. Elle doit étre présentée sous forme d’esquisse(s) graphique(s) et/ou colo-
rée(s), assortie(s) d’un commentaire écrit, justifiant les choix effectués par le candidat.

L'épreuve obligatoire, dont le sujet est élaborée sur le plan national, se déroule,
sous la responsabilité des recteurs, dans les centres d’examen de chaque académie,
dans le respect du calendrier national. Elle est organisée en séance ininterrompue de
trois heures.

Un jury académigue composé de professeurs de la discipline procéde a la correc-
tion et la notation de I'épreuve.
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Contréle en cours de formation

Le contrdle en cours de formation s'établit & partir de trois situations d’évaluation
organisées au cours de la formation.

Les trois situations comportent une a deux séances de 2 heures et sont affectées
chacune d'un coefficient particulier:

* premiére situation d’évaluation: coefficient 1
e deuxiéme situation d’évaluation: coefficient 2
s troisiéme situation d'évaluation : coefficient 2

Le total des points (notes coefficientées) acquis aux trois situations est ramené au
coefficient 1 et constitue la note définitive présentée au jury pour Pobtention de l'unité.

Premiére situation d’évaluation
I’évaluation de cette premiére situation porte sur la mise en csuvre des compeé-
tences suivantes:

» analyser les relations entre les constituants plastiques et les éléments fonction-
nels d’'un produit d'art appliqué (relations formes, matiéres, couleurs/fonctions)

» mettre en ceuvre des principes d’organisation
 mettre en ceuvre et maitriser des outils et des techniques imposées
Les éléments et les données sont imposés.

Deuxiéme situation d'évaluation

’évaluation de cette deuxieéme situation porte sur la mise en ceuvre des compé-
tences suivantes:

o traduire plastiquement les observations concernant les données du réel

» analyser des produits d'art appliqué a l'industrie et & l'artisanat

» rendre compte plastiquement des relations entre les constituants plastiques et les
éléments fonctionnels d’un produit d’art appliqué (relations formes, matieres,
couleurs/fonctions)

« sélectionner, transférer et adapter des éléments pour répondre a un probléme d'art
appliqué dans le respect d'un cahier des charges ou des contraintes imposées
 maitriser des techniques appropriées & la traduction des réponses données au
probleme d’art appliqué imposé
Un dossier documentaire et un cahier des charges sont imposés. Néanmoins, le
candidat doit sélectionner des documents et/ou des éléments dans les sources do-

cumentaires proposées. Il doit également faire un choix en ce qui concerne la mise en
ceuvre d'outils et de techniques pour communiquer son projet.

Troisiéme situation d'évaluation
Lévaluation de cette troisiéme situation porte sur la mise en ceuvre des compé-
tences suivantes:

« identifier une production artistique et repérer son implication dans son environne-
ment culturel, spécialement dans celui du cadre de vie, de la fabrication industrielle et
artisanale ou de la communication visuelle
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e situer un produit, un support de communication, un espace construit dans 'envi-
ronnement artistique et culturel de son époque

° évaluer la qualité esthétique d’un produit

Le probleme est imposé ainsi que l'objet d'étude; en revanche, les références
(images et textes) sont proposées, le candidat sélectionne des documents ou des élé-
ments documentaires en fonction de son analyse personnelie et de son argumentaire.

E7 - Epreuve d’éducation physique et sportive
(unité U7)
Coefficient : 1
Forme ponctuelle et forme contrdle en cours de formation

Les modalités de I'épreuve d’éducation physique et sportive sont définies par
Farrété du 22 novembre 1995 relatif aux modalités d'organisation du contrdle en cours
de formation et de I'examen terminal pour 'éducation physique et sportive au lycée
(Journal officiel du 30 novembre 1995).

Epreuve facultative de langue vivante
(unité UF1)
Epreuve orale - Durée: 20 minutes
L'épreuve a pour but de vérifier la capacité du candidat & comprendre une langue

vivante parlée et la capacité & s’exprimer de maniére intelligible pour un interlocuteur
n'exigeant pas de particularités linguistiques excessives sur un sujet d'intérét général.

Epreuve facultative d’hygiéne-prévention-secourisme
(unités UF2)

Epreuve écrite - Durée: 2 heures
(arrété du 25 janvier 1988 B.O. n°13 du 31 mars 1988)

L'épreuve comportera plusieurs questions indépendantes ou liées portant sur le
programme d’hygiéne-prévention-secourisme.

Des questions relatives au secourisme devront obligatoirement y figurer.

Lépreuve a pour but de vérifier que le candidat maitrise les connaissances de base
de microbiologie et de physiologie indispensables a la pratique de Ihygiéne, de la
prévention et du secourisme dans son activité professionnelle.

Lépreuve permet en outre de contrdler que le candidat est en mesure:

— d'évaluer les risques encourus dans le milieu professionnel et d’en cerner les
causes et les conséquences;

—de proposer des moyens pour les éviter;
— d'envisager des solutions .adaptées en cas d’accident.

B 116



ANNEXE VI-B

TABLEAU DE CORRESPONDANCE
DES EPREUVES/UNITES

(arrété du 3 septembre 1997)

Baccalauréat professionnel
section productique mécanique,
option décolletage
(arrété du 16 juin 1987 modifié)

Baccalauréat professionnel
spécialité productique mécanique,
option décolletage

EPREUVES EPREUVES-UNITES
Epreuve E1 Epreuve E1
épreuve scientifique et technique épreuve scientifique et technique
Uit -Ui2-U13
Epreuve E2 Epreuve E2
épreuve de technologie épreuve de technologie
uz2
Epreuve E3 Epreuve E3

épreuve pratique prenant en compte
la formation en milieu professionnel

épreuve pratique prenant en compte
la formation en milieu professionnel
U31 - U32 — U33 — U34 — U35 - U36

Epreuve E4 Epreuve E4
épreuve de langue vivante épreuve de langue vivante
U4
Epreuve E5 Epreuve E5
épreuve de frangais connaissance épreuve de francais, histoire-géographie
du monde contemporain U51 - Ub2
Epreuve E6 Epreuve E6

épreuve d'éducation artistique -
arts appliqués

épreuve d'éducation artistique -
arts appliqués

uUs
Epreuve E7 Epreuve E7
épreuve d'éducation physique et sportive épreuve d'éducation physique et sportive
u7
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