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ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

REFERENTIEL PROFESSIONNEL

FONCTIONS PROFESSIONNELLES
ET
TACHES ASSOCIEES

I - FONCTION ANALYSE
IT - FONCTION ETUDE (METHODES ET PREPARATION DU TRAVAIL)
III - FONCTION MISE EN OEUVRE -~ REALISATION

Iv - FONCTION ANIMATION - COORDINATION.




ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

REFERENTTEL PROFESSIONNEL

1. FONCTION ANALYSE

En fonction d"objectifs déterminés (ou & faire préciser), concernant les
outillages, elle consiste 3 proposer des actions argumentées sur les plans
techniques, économiques et nmains pour aboutir & un contrat.

TACHE I-1

ANALYSER LES DOCUMENTS FOURNIS PAR LE CLIENT.

TACHE I-2

FAIRE PRECISER DES SPECIFICATIONS SUR LES DESSINS ET/OU DANS
LE CAHIER DES CHARGES.

TACHE I-3

ANALYSER LES MOYENS DISPONIBLES ET CEUX A ENGAGER. PROPOSER
DES SOLUTIONS COMPARATIVES ARGUMENTEES. DEFINIR DES PRE-CHOIX
TECHNIQUES.

TACHE 1-4

PROPOSER DES AMENAGEMENTS PERMETTANT UNE OPTIMISATION DE LA
QUALITE, DES COUTS ET DES DELAIS DE REALISATION DE
L"OUTILLAGE.

TACHE I-5

FOURNIR LES ELEMENTS PERMETTANT D“ETABLIR LE (OU LES) DEVIS
ESTIMATIF(S) ET LES ARGUMENTER.

TACHE I-6

ETABLIR LE PROJET DE DOSSIER CONTRACTUEL DE REALISATION DES
OUTILLAGES ENTRE LE CLIENT ET LE CONSTRUCTEUR.




ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D‘OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION I
ARALYSE ANALYSER LES DOCUMERTS FOURNIS PAR LE CLIENT.
TACHE I-1

CONDITIONS DE DEBUT :

On dispose d"une consultation :

- pour la réalisation d"un outillage, d"une forme,

- ou pour la modification éventuelle d"un outillage ou d"une forme déja
réalisés.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TAQHE :

Lieux :
- au bureau d’études ou des méthodes
Liaisons :

~ avec le client et ses sous-traitants,
- avec les services intermes,
- avec les services techniques externes.

Références :

- le dossier client pouvant comprendre :

1s piéce ou le dessin de définition ou le dessin de brut, ou le cahier des
charges avec ses spécifications,éventuellement 1 outillage ou la forme
réalisés,les normes, labels et standards en vigueur.

Moyens :

- les moyens techniques de 1 entreprine et leur disponibilits,

- la documentation technique (bangque de données, archives...),

- le guide de la sous—traitance (cf. fonction IV, téche IV-4).

Points-—clés :

~ mettre en évidence les éléments de prise de décision, suite 4 la
consultation.

RESULTATS :
- le dossier est maitrisé,

-~ les dessins et le cahier des charges sont annotés,
- la demande éventuelle de précision est formulée.




ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D°'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION I FATRE PRECISER DES SPECIFICATIONS
ANALYSE SUR LES DESSINS ET/OU DANS LK
TACHK I-2 CAHTER DES CHARGKS.

CONDITIONS DE DEBUT :

Au cours de 1 analyse du dossier de consultation qui précéde
1°établissement du devis, des imprécisions sont décelées sur les dessins
et/ou le cahier des charges.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE :

Lieux :
- au bureau d études ou des méthodes
Liai .

- avec le client et ses sous—traitants,
- avec les services internes,
- avec les Bervices techniques extermes.

Référemces ;

- la piéce,

- le dessin de deflnition ou de brut,

~ le cahier des charges avec ses spécifications,

- éventuellement, 1 outillage ou la forme réalisés,
- les normes.

Movens :

- la documentation technique, bangue de données, archives,
- le guide de la sous-traitance (cf. fonction IV, téche 4).

Points clés :

=~ les informations recueillies ont permis de clarifier les imprécisions.
RESULTATS :

- les dessins et/ou le cahier des charges sont précisés ou modifiés en

accord avec le client.
- le dossier client est remis i jour.




ETUDE ET REALISATION

BREVEII DE TECHNICIEN SUPERIEUR D' OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION I ANALYSER LES MOYENS DISPONIBLES
ANALYSEK ET CEUX A ENGAGKR. PROPOSER DES
TACHR I-3 SOLUTIONS COMPARATIVES
ARGUMENTEES .
DEFINIR DES PRE-CHOIX TECHNIQUES.

CONDITIONS DE DEBUT :

On dispose du dossier cliemt mis 3 jour.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE

Lieux :

- au bureau d°études ou des méthodes.
Liaisons :

- avec les services internes et extermes,
- avec les sous-traitants. :

Références :

- voir fonction IV, té&che IV—4,
— le dossier sur les capacités, les possibilités et 1" engagement des moyens
de l emtreprise.

Moyens :

- 1”assistance par ordinateur, pour consultation de banques de donmdes,

- le plan général des fabrications,

- les consultations éventuslles des spécialistes, fabricants ocu
fournisseurs ou sous-traitants.

Points—clés :

~ validation de la faisabilité des solutions envisagées & 1 aide du
matériel existant ou i acheter,
- pré—€tude des processus de réalisation de 1”outillage ou de la forme.

RESULTATS :

- les propositions de solutions comparatives argumentées pour la
réalisation de 1”outillage ou de la forme sont faites,

- les propositions argumentées d°investissements éventuels pour la
réalisation de 1 outillage ou de la forme sont définis.




ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D°OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTIOR I PROPOSKR DKS AMENAGKMENTS PERMETTANT UNE OPTI-
ANALYSE MISATION DE LA QUALITE ,DES COUTS ET DES
TACHR I+4 DELAIS DE REALISATION DE L OUTILLAGE.

CONDITIONS DK DEBUT :

Dans l1"étude des diverses possibilités de réalisation, il apparait que des
améliorations peuvent étre apportées tant au produit qu’au cahier des
charges et peuvent permettre de diminuer les coits et/ou les délais et/ou
améliorer la qualité de ces produits.

CORDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE:

Lieux :
-~ an bureau d"études ou des méthodes

Liaisons :

- avec le client,

- avec les sous—traitants éventuels,
- avec les services internes.

Références :

- le dossier cliemt,

~ le parc machines de 1 entreprise et/ou des sous—traitants,
- les archives des réalisations antérieures,

- le planning des réalisatioms,

— le dossier du personnel (cf. fonction IV, téche IV-6).

Moyens :

- les possibilités de 1l entreprise ou des sous-traitants,
-~ le plan de charge,

- le personnel disponible.

Points—clés :

- prendre en compte tous les éléments du dossier qui conduisent & la
demande d°aménagements,

- argumenter les propositions de modifications.

RESULTATS :
- le dossier envoyé au client comporte les propositions d”aménagement.




ETUDE ET REALISATION

BREVEI‘ DE TECHNICIENSUPERIEUR D OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION I FOURNIR LES ELKMENTS PERMETTANT D-ETABLIR

ANALYSE LE (OU LES) DEVIS ESTIMATIF(S) ET LES
TACHE I-5 ARGUMENTER.

CONDITIONS DE DEBUT :

On dispose :
- des propositions de solutions comparatives argumentées,
- des pré—choix techniques.

CONDITIORS DE REALISATION DE LA TACHE

Lieux :
- au burean d études ou des méthodes

Liaisons :
- avec les services internes,
- avec, éventuellement, les sous-traitants et/ou les faurnieseura

Références :

- les conditions de début,

~ les ratios de 1l emtreprise,

- les résultats de la fonmction II, tiche II-6.

Moyens :

- l”assistance par ordinateur,
- les devis antérieurs,

- les conditions de début.

Points-clés :
- valldation globale des €léments du prix de revient technique.
RESULTATS =

— 1 ensemble des documents permettant d établir les devis estimatifs
assortis des justificatifs sont élaborés et argumentés.




ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION I ETABLIR LE PROJET DE DOSSIER CONTRACTUEL
ANALYSK DE REALISATION DES OUTILLAGES, ENTRE LR
TACHE I-6 CLIENT ET LK CONSTRUCTEUR.

CONDITIORS DK DKBUT :

On dispose des documents permettant 1°établissement du projet de dossier
contractuel.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE :

Lieux :
- au bureau d"études ou des méthodes

Liaisons :
- avec le client,
- avec les services internes.

-Références .:

- les conditions de dsbut,

- les documents acceptés par le client aprés consultation,

- le plan général des fabrications de 1 entreprise,

- les sous-traitants et les fournisseurs envisagés et leurs dela:l.a
de livraison,

—~ les normes, labels et standards.

Hoyens :
- les documents standards,
- les moyens informatiques.

Pointas-clés :

—~ identifier les points sur lesquels il y a eu concertation et qui
requiérent un accord du client,

- rassembler tous les documents.

RESULTATS :

-~ le projet de dossier contractuel entre le client et le constructeur
d outillages est établi. I1 pourra contenir :

* les dessins des produits, éventuellement la ou les
maquettes relatives a la fabrication,

X le cahier des charges et ses spécifications,

* le nombre de piéces commandées, les délais de livraison,

* 17avant-projet de 1 étude d outillage,

¥ les documents d assurance—qualité.
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ETUDE ET REALISATION

BREVE,[I DE TEQ{NICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

REFERENTIEL PROFESSIONNEL

II - FONCTION ETUDES

Elle consiste & définir 17outillage, & établir le projet de réalisation de
celui-ci, a partir du cahier des charges du produit, des contraintes dues
aux matériaux et des moyens de 1 entreprise.

Eventuellement, elle peut conduire i mettre en évidence le besoin de moyems
et/ou d"équipements nouveaux.

TACHE II-1

ETUDIER LE DOSSIER CONTRACTUEL.

TACHE II-2

ETABLIR LES DESSINS D"ENSEMBELE.

TACHE II-3

DEFINIR LES PROCESSUS DE REALISATION DES OUTILIAGRS.
TACHE 114

ETABLIR LES DOCUMENTS D"EXRCUTION DES ELEMENTS CONSTITUTIFS DES OUTILIAGES
ET DES MOYENS INTERMEDIATRES.

TACGHE II-5

DETERMINER ET CHIFFRER LES COUTS DE L-ETUDE ET DE LA REALISATION DE
L OUTILLAGE.

TACHE 1I-6
KTABLIR LE PLANNING PREVISIONNEL DES REALISATIONS.
TACHE II-7
ETUDIER L’OPfIHISATICH DES MOYENS DE REALISATION.
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ETUDE ET REALISATION

BREVE,[I DE TECHNICIEN SUPERIEUR D°OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FORCTION II
ETUDES ETUDIER LE DOSSIER CONTRACTUEL.
TACHE II-1

CONDITIONS DE DEBUT :

On dispose du dossier contractuel établi emtre le constructeur de
1 outillage et 1l exploitant.

La décision de réaliser 1 outillage est prise.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE :

lieux :

- au bureau d études ou des méthodes.
Liaisons :

— avec les services interhes.
Références :

- les éléments du dossier,

- 1°avant-projet d“étude du produit,

- 1 avant-projet d"étude de 1l outillage.

Moyens :

- la documentation technigque, les banques de domnnées,
- 1 assistance de 1 ordinateur et éventuellement la wideo.

Points—clés :

- prendre connaissance et assimiler tous les éléments du dossier.
RESULTATS :

- tous les éléments du dossier sont vérifiés et validés,
- le dossier est maitrisé dans sa globalité.
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ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D°OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION II

ETUDES ETABLIR LES DESSINS D"ENSEMBLE.
TACHE II-2

CONDITIONS DE DEBUT :

On dispose du dossier contractuel.

Les éléments du dossier vérifiés et validés sont conmus.

CONDITIORS DE REALTSATION DE LA TACHE -

Lieux :
~ au burean d études ou des méthodes.

Liaisons :

-~ avec l exploitant de l°outillage,

- avec les fournisseurs d°éléments standards de matériaux,
- avec les Bervices de réalisation de 1l cutillage.

Références :

- les éléments de conditions de délnt, ‘
-~ les normes, les réglementations et les standards en vigueur.

Moyens :

- la documentation technigque, les banques de dommées,
- 1 assistance de 1l ordinateur.

Points-clés :

- respect du cahier des charges,

- prise en compte des coiits,

- prise en compte des performances attendues : quantité et
qualité du produit, durabilité de 1l outillage, environnement
de fonctionnement, conditions 4 exploitation, cadences,

- respect des normes et des standards.

RESULTATS :

- les outillages sont définis et représentés dans une forme exploitable
par le réalisateur.
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ETUDE ET REALISATION

BREVEI‘ DE TECHNICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION II
ETUDES DEFINIR LES PROCESSUS DE REALISATION
TACHE II-3 DES OUTIILIAGES. '

CONDITIONS DE DEBUT :

On dispose :
- dn dossier contractuel,
- des documents définissant 1 outillage.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE :

Lieux :
- le bareau ‘éhzde_s ou des méthodes.
Liaisons =

- avec les services intermes et/ou extermes,

- avec les sous-traitants et fourmisseurs,

- éventuellement avec le client,

- avec 1 assistance technique : centres techniques.

Références :

- les disponibilités et les performances des moyens de 1l entreprise,

- les disponibilités et performances des sous—traitants, des fournisseurs,
- la documentation externe.

Moyens :

- le savoir-faire et les moyens des services externos,
— le savoir-faire et les moyens de 1l entreprise,

~ la docwmentation technique, les banques de domnnées,
- 1 assistance par ordinateur.

Points—clés :

- détecter les points critiques en vue de prendre les décisions qui
assurent la coordination des plans de charge des différents ateliers.

RESULTATS -

- le processus est élaboré : on sait ou, quand, comment et par qui
1°outillage sera réalisé.
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ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D OUTILLAGES DE MISE EN

FORME. DES MATERIAUX

FORCTION II ETABLIR LES DOCUMENTS D”EXECUTION DES
ETUDES ELEMENTS CORSTITUTIFS DES OUTILLAGES
TACHK II4 ET DES MOYENS INTERMEDIAIRES.

CONDITIONS DE DEBUT :
On dispose :

_ des dessins d-emsewble de 1°outillage,
- du dossier de définition des processus de réalisation.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHK :

lieux :

- an burean d"études ou des méthodes.
liaisons :

- avec les services intermes ou externes,
- avec les sous—-traitants et les fourmisseurs;
Références -

-~ la documentation techmnique,
- les performances technigues et lumaines de 1 entreprise,
- les performances techniques des sous-traitants.

Moyens .
-~ les moyens de 1l entreprise et des sous—-traitants,

- les moyens informatiques,
—~ les ratios de 1l emtreprise, les ratios des sous-traitants.

Points-clés :

— pertinence et cobérence des solutions et des moyens retemus.

RESULTATS :
~ les gammes de fabrication et de contrdle, ainsi que les moyens

intermédiaires nécessaires pour la réalisation des outillages, sont
déterminés et validés.
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ETUDE ET REALISATION

BREVEI. DE TE(}{NICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION II DETERMINER ET CHIFFRER LES COUTS DE
ETUDES L°ETUDE ET DE LA REALISATION DE
TACHE II-5 L OUTILLAGE.

CONDITIONS DE DEBUT -
On dispose :
~ des dossiers d"exdcution des réalisationms,

— des dessins d ensemble,
— du dossier contractuel.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHK :

Lieux :
- au burean d études ou des méthodes.
liaisons -

- avec les services internes,
- avec les intervenants externes.

Références :

- la docwmentation et les banques de dommées,

—~ les ratios de 1l entreprise et ceux des sous-traitants,
- les coiits des temps d arrét.

Moyens :

- les moyens de 1l entreprise,
-~ 1°assistance de 1 ordinateur.

Points—clés :
— identifier, prendre en compte et affiner les coits des éléments de base.

RESULTATS :

— on connait le coiit de 1 ocutillage relevant de 1°étude et de la
réalisation.
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ETUDE ET REALISATION

BREVEI DE TECHNICIEN SUPERIEUR D°OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION IIX
ETUDES KTAEBLIR LE PLANNING PREVISIONNEL DES
TACHE II-6 REALISATIONS.

CONDITIONS DE DEBUT :

On dispose :

- des documents d”exécution des réalisations
- des programmes de réalisation,

- ¢u dossier contractuel.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE :

Lieux :

- an ureau d études ou des méSthodes.
Liaisons :

— avec les services intermes de fabrication,
- avec les fournisseurs,

- avec les sous—-traitants.

Références -

~ la documentation et les banques de données,

- le plan de charge de 1 entreprise,
- la disponibilité des fournisseurs et des sous-traitants.

Moyens :

- les ratios de 1 entreprise et ceux des sous-traitants,
- 1 assistance de 1 ordinateur.

Pointe—clés :
- pertinence et cohérence du planning avec le plan de charge de

1 entreprise,
— respect du délai de livraison.

RESULTATS :

~ la réalisation de 1 outillage est programmée.
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ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION II ETUDIER L°OPTIMISATION DES MOYENS
ETUDKES DE REALISATION.
TACHE II-7

CONDITIONS DE DEBUT :

Des améliorations de la procédure d”étude ou de réalisation, des moyens et
des performances de 1l entreprise sont :

- nécessaires,

- recherchées,

- possibles, envisageables.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE :

Lieux : :
— an bureau d"études ou des méthodes.

Liaisons :

- avec les services intermes,

- avec les services extermes : assistance technique, centres techniques,
— avec les fournisseurs de machines-outils, de matériels,

- avec les représentants du persomnel.

» oo

Références :

- les éléments des taches II-1 & II-8,

- les éléments des fonctions III et IV,

- la réglementation intérieure de 1°entreprise,

la législation du travail,

- la réglementation (Comité d Hygiéne, de Sécurité, et des Conditioms
de Travail).

Moyens :

- les outils de la qualits,

— les compétences internes et externes,
~ 1l assistance de 1l ordinateur,

~ la docomentationm.

Points-—clés :

- étude critique et comparative des éléments du dossier d"étude et de
réalisation,

- gituer 17étude en fonction des pronostics de résultats et/ou de
rentabilité.

RESULTATS -

- des propositions sont formulées,
- le colit des améliorations est chiffré.
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ETUDE ET REALISATION

BREVEI' DE TECHNICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGBES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

REFERENTIEL PROFESSIONNEL

IIT - FONCTION MISE KR OEUVRE - REALISATION

TACHE ITI-1
LANCER LA FABRICATION APRES RECEPTION ET ETUDE DES DOSSIERS TECHNICO
ECOROMIQUES DE REALISATION.

TACHE III-2
METTRE EN OEUVRE LES MOYENS DE REALISATION DE L OUTILLAGE.

TACHE III-3
GERER LA REALISATION DES ELKMENTS DE L OUTILLAGE.

TACHE III-4

1. ASSKMBLER, METTRE AU POINT, PROCEDKR AUX ESSAIS AVANT LIVRATSON.

2. ANALYSER LES RESULTATS DE CES ESSAIS ET PROCEDER EVENTUELLEMENT AUX
CORRECTIORS.

TACHE III-6 -
ORGANISER LES RESSOURCES HUMAINES.

TACHE TT11-6 ,
VERIFIER L APPLICATION DES CONSIGNES D HYGIENE, DE SECURITE KT DES
CONDITIORS DE TRAVAIL (C.H.S.C.T.).

TACHE III-7
FATRE ASSURER LA MATNTENANCE DES MAGHINES, DES MATERIELS ET DES OUTILLAGES.

TACHE III-8 ) ,
RENDRE COMPTE DE LA REALISATION DE L-OUTILLAGE SOUS SES ASPECTS =
QUALITATIFS, DELAIS, COUTS.

TACHE III-9 |
ADAPTER L-OUTILLAGE AU SITE D-UTILISATION, PARTICIPER AUX ESSAIS ET ASSURKR
LA MISE AU POINT.

TACHE III-10

GERER LES ACHATS ET APPROVISIONNEMENTS DES MATIERES PREMIERES ET DES MOYENS
DE FABRICATION.
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ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D’ OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION III LANCER LA FABRICATION APRES

MISE EN OEUVRE-REALISATION RECEPTION ET ETUDE DES DOSSIERS

TACHE III-1 TRCHNICO-ECONOMIQUES DE LA
REALTSATION.

CORDITIONS DE DEBUT :

- du planning prévisiommel,

du dossier technico—économique de réalisation des outillages,
du dossier contractuel,

du plan de charge des moyens de l atelier,

de l“état des stocks.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TAQHE :

Lieux :
- au burean des méthodes ou & 1l atelier.

Liaisons :

- avec les sous-traitants,

- avec les services internes et extermes,
- avec le bureau d“études ou des méthodes,
- avec les fournisseurs.

Références :

~Yes éléments de début,

- les dossiers machines,

- les normes, labels et standards em vigueur (classification des
outillages).

Moyens :

= 1a disponiblité des moyens de 1l entrepries,

—~ les bangues de domnSes,

— 1”assistance de 1 ordinateur, les logiciels spécifiques

Points—clés -
T s assurer de la cohérence des actions décidées en vue de réaliser
1°outillage.

RESULTATS :

- les bons de commande des matiéres premiéres, des outils et des
équipements sont établis,

- les ordres de fabrication sont établis, ordonmancés et distribués,

- les commandes extérieures sont faites

— les délais de livraison sont conmus.
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ETUDE ET REALISATION

BREVEI DE TECHNICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION III : METTRE EN OEUVRE LES
MISE EN OKUVRE-REALISATION MOYENS DR REALISATION
TACHE ITI-2 DE L OUTILLAGE.

CONDITIONS DK DEBUT :

On dispose :

- du dessin d ensembls,

- des desgins de définition,

- des fiches d"instruction (mode opératoire, délais, qualité
requise...),

- des machines, des outils et des équipements nécessaires.

CONDITIONS DE REALTSATION DE LA TACHR -

Lieux :
- aux ateliers,
-~ au magasin.

Liaisons :
- avec les bureaux d études ou des méthodes,
- avec les services intermes : ateliers, contrdle et qualité.

Références :

- le doaaler de fabrication,

- les normes, labels et standards en vigueur,

- les documents complémentaires (fiches de suivi, bons de
sortie, bons de contrdle...)

- les dossiers techniques des machines et des équipements
(capacités, rzrformances...).

Movens :
- les moyens lmains et techniques de 1-atelier,

-~ les banques de donndes,
- les moyens de contrdle.

Points clés :

- maitrise des moyems de réalisation d"un outillage.
RESULTATS -

- 1"utilisation des moyens de réalisation est optimale,

— les réalisations sont assurées dans les conditions et les

délais prévus ; elles sont conformes au cahier des charges
et répondent aux exigences de qualité.
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ETUDE ET REALISATIDN

BREVET DE TEC}NICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTIOR III GERER LA REALISATION DES
MISE EN OEUVRE-REALISATION ELEMENTS DE L OUTILLAGE.
TACHE III-3

CONDITIONS DE DEBUT :

On dispose :

- des dessins d”ensemble,

- des dessins de définitions des éléments,

- des dessins de brut,

- du dossier technico—économique de réalisationm,

- des bons de sortie (matiére et outillage) et de contrdle,
des fiches d " instructions.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE :

Lieux :
- aux ateliers.

Liaisons :

- avec les bureaux de méthodes internmes et extermes,
- avec les sous—-traitants,

- avec les services techniques extermes,

- avec les magasins matiéres et outillages,

- avec le client et les fournisseurs.

Références :

- les normes, labels et standards en vigueur (classification des
outillages),

- les documents complémentaires (fiches de suivi, bons de sortie, bons de
contrdle...),

- les dossiers machines, capacités, performances.

Moyvens :

- les moyens techniques et lumains de 1°entreprise et des sous—traitants,
- les banques de données,

- les centres technigues.

Points clés :

- Vérifier la gestion rigoureuse :

* des moyens matériels (disponibilité et maintemance),

* des personnels (nombre et qualité),

* des produits et matiéres afin d"éviter les ruptures de stocks.
RESULTATS :

- tous les éléments sont réalisés, vérifiés, conformes aux dessins et
regroupés.
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ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION III 1.ASSEMBLER, METTRE AU POINT
- MISE EN OEKUVRE-REALISATION PROCEDER AUX ESSAIS AVANT
TACHE ITI-4 LIVRAISON

2. ANALYSER LES RESULTATS DE
CES ESSAIS ET PROCEDER KVEN-
TUELLEMENT AUX CORRECTIONS.

COKRDITIORS DE DEBUT -

On dispose :

- du dessin d ensemble

~ des dessins de définitionm,

~ du dossier techmico—économique de réalisation,
- du dossier contractuel,

- de tous les éléments réalisés et contrdlés.

CONDITIORS DE REALTSATION DE LA TACHE :

Lieux :

- aux ateliers.
Liaisons - '

~— avec les bureaux des méthodes intermes et externes,

- avec les sous-traitants,

- avec les services intermes : ateliers, contrdle et qualits,
- avec le client.

Références -
~ les normes, labels et standards en vigueur.

Movens :

- les moyens lnmains et techniques de 1 entreprise,
- les dossiers machines et équipements de contrdle,
- les banques de dommées.

Points-clés :

- 8 assurer de la conformité de 1 outillage au cahier des charges et
de son parfait fonctionnement.

RESULTATS -

- 17outillage est apte a étre utilisé en situation.
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ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION III
MISE ER OEUVRE-REALISATION ORGANISER LES RESSOURCES HUMAINES.
TACHE ITI-S

CONDITIONS DE DEBUT :

On dispose :

- du dossier technico—économique de réalisation,

— du dossier du persomnel, (fonction IV, tache IV-8),
- déu plan de charge du persomnel spécifique.

CONDITIONS DE REALISATION DE IA TACHE :

Lieux :
- anx ateliers ou au burean des méthodes.

Liai .
- avec les personnels,

- avec les services internes (service du personnel, services sociaux...),
- avec les services de formation interne et exterme.

Références :
- la législation du travail,
- le niveau de compétence st la classification du persomnel.

— les compétences et les niveaux de gualification des persommels (cursus,
stages, ancienneté, assiduité...),

-~ les matériels de formation et d”information (salle de conférence, video—
cassettes, magnétoscopes...),

- les organismes de formation interne et exterme.

Pointe-clés :

- responsabiliser les personnels et les semsibiliser & la formationm,

- promouvoir 1l esprit qualité, sécurité.

RESULTATS -

Chaque exécutant :

- doit se trouver au poste de travail correspondant & ses compétences,
- doit avoir le souci du respect de la qualité prescrite,

- doit connaitre parfaitement les conditions d”emploi des matériels qui
lui sont confiés et les régles de sécurité correspondantes.

24




ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D 'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION III VERIFIER L°APPLICATION DES

MISE EN OKUVRE-REALTSATION CONSIGNES D HYGIENE, DE SECU-

TACHE III-6 RITE ET DES CONDITIONS DE TRA-
VAIL (C.H.S.C.T.).

CONDITIONS DE DEBUT -
On dispose :
— des régles et consignes d hygiéne, de sécurité et des conditioms
de travail pour le secteur considéré.
r
CORDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE :
Lieux :
- aux ateliers.

Liaisons -

— avec les services intermes et extermes de sécurité,

- avec 1 infirmerie,

- avec le comité Hygiéne, Sécurité et Conditioms de Travail,
- avec la médecine du travail,

- avec les représentants du personnel,

- avec la direction et le service du persommel,

- avec les organismes de sécurité agréés.

Références :

- la législation du travail,

— les consignes de séourité et d"hygiéne,
~ les lois et réglements,

~ les régles d ergonomie.

Moyens :

~ les documents concernmant la sécurité et 1 hygiéne sur les lieux
de travail,

- les statistiques internes et externes en matiére de sécurité,

— les dossiers machines & jour,

- les personnels formés (brevet national de secouriste, réamimation...).
Points-clés :

-~ assurer la compaissance des consignes de sécurité par tout le persommel,
- déterminer les relations entre la morphologie de 1 ouvrier et son
poste de travail,
- s agsurer que tous les éléments concourant & la sécurité sont
opérationnels.

RESULTATS :
- le planning de vérification des consignes d“hygiéne et de sécurité
est établi et respecté,
- les conditions de travail sont améliorées, le nombre d”accidents dimimnue,
- les postes de travail tendent vers le respect le plus complet possible
des régles de 1 ergonomie.
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ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D' DUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION III FAIRE ASSURKR LA MATRTENANCE
MISE EN OEUVRE-REALISATION DES MACHINES, DES MATERIELS KT
TACHE III-7 DKS OUTILIAGES.

CONDITIONS DE DEBUT :

On dispose :

- du plan général d entretien préventif des machines et égquipewments,
- du dossier technique des matériels,

- du dossier des machines et équipements.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE :

Lieux :
- aux ateliers.

Liaisons :

- avec les services intermes de 1l entreprise : entretiemn, magasin,
approvisionnements...

~ avec les services extermes : fournisseurs de matériel, entreprises
de maintenance...

Références :
= Te dossier historique des pannes et incidents.

Moyens :
-~ 1"expérience des utilisateurs,
- le savoir-faire des spécialistes intermes et externes,

~ les moyens techmiques du service entretien.

Points—clés :
— identifier et surveiller les points ou les secteurs critigues de
1 atelier.

RESULTATS -

-~ le plan général d entretien est respecté et actualisé,

- la rentabilité des moyens des services de production et d entretien
est améliorée,

- les consignes d"utilisation et d entretien des moyens et matériels
sont actualisées et diffusées (fiches d imstructions, affiches...).
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ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION III RENDRE COMPTE DE LA RERALISATION
MISE EN OEUVRE-REALISATION DE L°OUTILIAGE SOUS SES ASPECTS:
TACHE III-8 QUALITATIF, DELAIS, COUTS.

CONDITIONS DE DEBUT -
On dispose :

- du dossier contractuel,
- du dossier technico-économique de réalisation.

Les éléments de 1”outillage sont en cours de réalisation, ou 1 outillage
est termind, ou 1l outillage est mis en servic .

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE :

Lieux -
- an bureau des méthodes.

Liaisons :
- avec le client,
- avec les services intermes et externes.

Références :
- les normes, labels et standards.

Moyens :

- les rapports oraux ou écrits,
- la video,

- 1 assistance de 1"ordinateur,
~ les ratios de 1l entreprise.

Pointe-clés :
- identifier & un instant donné 1-écart entre les situations réelles
et celles prévues.

RESULTATS -

- les écarts sont évalués et archivés,

- les services sont informés des conditions réelles de réalisation
(écarts),

- des améliorations ou adéquations des processus de réalisation
sont proposées.

27




ETUDE ET REALISATION

BR_EVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION III ADAPTER L OUTILLAGE AU SITE

MISE EN OEUVRE-REALISATION D°UTILISATION, PARTICIPER AUX

TACHE III-9 KESSAIS ET ASSURER SA MISE AU
POINT.

CONDITIONS DE DEBUT :

On dispose :

- de 17outillage,

- des installations et des équipements périphériques aux moyems
de production,

- du matériau a utiliser avec 1l outillage,

-~ de 1l infrastructure nécessaire.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE :

Lieux :
- chez 1 utilisateur ou chez le constructeur de 1"outillage ou dans
un service extérieur.

Liaisons :

- avec le bureau d”études ou des méthodes,

- avec l7atelier,

- avec les sous—traitants,

— avec le service contréle,

— avec les laboratoires d”essais,

- avec les services fonctionnels de 1 utilisateur.

Références :

- le dossier contractuel,
-~ les normes, labels et standards en vigueur,
- la piéce type (8i elle existe).

Moyens :

- les documents techniques,
- les moyens de contrdle,
- les centres techniques.

Points—clés -
Etablir -
* le contrdle statique des liaisons de 1"cutillage 3 son
site d"utilisation,
* les essais dynamiques i vide et en production,
* les relations entre les anomalies constatées et les causes
probables.

RESULTATS -

- 17outillage est mis en service,
- les piéces types sont acceptées.
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ETUDE ET REALISATION

BREVEI, DE TECHNICIEN SUPERIEUR D OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION III GERER LES ACHATS ET APPROVI-

MISE EN OEUVRE-REALISATION SIONNRMENTS DES MATTERES PRE-

TACHE III-10 MIKRES ET DES MOYENS DE FABRI-
CATION.

CONDITIONS DE DEBUT -

On dispose des objectifs de fabrication : outillages & livrer, délais,
etc...

CORDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE :

Lieux :
- a l atelier de fabrication.

Liaisons :

- avec les services internes de 1l entreprise : entretien,
approvisionnements, magasins,

- avec les services externes : fournisseurs et clients, transporteurs
et sous-—traitants.

Références :

~ les €léments fournis par les études,

-~ le dossier technique de fabricationm,

“état des stocks,

- le plan de charge et des moyens,

les délais d approvisionnements, de livraisons, d”expéditions.

Moyens :

- les éléments fournis par le service documentationm,
-~ les fichiers de 1 entreprise,

- 1”assistance informatique, logiciels GPAO.

Points—clés :
- assurer :
¥ 1°optimisation des stocks,
* le maintien en état de fonctiomnement et le stockage des
outillages,
* le respect des délais de livraison.

RESULTATS :

- coordonner les approvisionnements, la fabrication et les livraisons.
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ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPEIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

REFERENTIEL PROFESSIONNEL

IV — FONCTION ANIMATION - COORDINATION

TACHE IV-1

CONSTITUER UNE DOCUMENTATION SUR LES POSSIBILITES, LES CAPACITES, LES
MATERTELS ET LES EQUIPEMENTS DE L-°ENTREPRISE, LES COUTS MACHINES ET LA
TENIR A JOUR.

TACHE TV-2

1. INVENTORTER LES DYSFONCTIONNEMENTS DES MACHINES, DES MATERIELS ET
EQUIPEMENTS.

2. CONSTITUER UN DOSSIER DES HISTORIQUES DES PANNES ET INCIDENTS.

3. ETABLIR UN DOSSIER DES PIECES DE RECHANGE.

TACHE 1V-3

1. CORSTITUER UNE DOCUMENTATIOR TECHNIQUE SUR LES PROCESSUS ET LES MOYENS
DE REALISATION DES OUTILIAGES.

2. TENIR A JOUR LES DOSSIERS RELATIFS AUX NORMES ET REGLEMENTS EN VIGURUR.
3. ORGANISER LA DIFFUSION DE L-INFORMATION.

TACHE TV-4

1. CORSTITUER DES DOSSIERS DES POSSIBILITES DES FOURNISSEURS ET DES
PRESTATATRES DE SERVICE.

2. CONSTTTUER DES DOSSIERS DE PROCEDURES DE PASSATION, DE REGLEMENTATION ET
DE CONCLUSION DE MARCHRES.

TACHE IV-5

CONSTITUER UNE DOCUMENTATION SUR LRS SECTEURS D”ACTIVITES UTILISANT LES
OUTTLLAGES RELATIVE AUX TECHNIQUES ET AUX PROCESSUS DE FAERICATION AYANT
DES IRCIDENCES SUR LA CONCEPTION ET IA RRALISATION DES OUTILIAGES, EN VUE
DE DIALOGUER AVEC LES UTILISATEURS.

TACHE TV-6

DEFINIR LES NIVEAUX DE QUALIFICATION ET DE COMPETENCES DES PERSONNELS. :
DEFINIR ET PROPOSER LES BESOINS DE FORMATION POUR LE PERSONNEL DU SECTEUR
DONT IL A LA RESPONSABILITE.

TACHE TV-7

1. COMMUNIQUER VERTICALEMENT ET HORIZONTALEMENT AVEC L ENSEMBLE DU
PERSONNEL..

2. SAVOIR INFORMER, EXPOSER ET CONVAINCRE, ANIMER ET MOTIVER UN GROUPE.
3. SAVOIR PRENDRE SES RESPONSABILITES.
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ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D’OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION IV CONSTTTUER URE DOCUMENTATION SUR LES
ANTMATTION-COORDINATION POSSIBILITES, LES CAPACITES, LES MATE-
TACHE IV-1 RIELS ET LES EQUIPRMENTS DE L-ENTREPRI-

SE ET LA TENIR A JOUR.

CONDITIONS DE DEBUT -

On dispose :

- des matériels et des équipements de 1"atelier,

- des dossiers techniques, des matériels et équipements
machines, matériels de mamutention, de contrdle, etc...

-~ des plans de l1”atelier et de 1"implantation des matériels et

égquipements.
CONDITIORS DE REALISATION DE LA TACHE -

Lieux :
- au bureau d”études ou des méthodes,
- = a 1 atelier.

Liaisons :

- avec les services techiques des fournisseurs {machines,
équipements, outils, énergies...),

~- avec les persomnels exploitant ces matériels (utilisateurs,
régleurs, encadrements),

— avec les services internes (gestion de la production,
entretien , maintenance, contrdle...).

Références :
- les éléments des conditions de déhut,
- les normes, les standards, les réglements en vigueur.

Moyens :

- les ouvrages et revues spécialinés,

- les fichiers et/ou les supports de banques de domnSes,
- 1l assistance par ordinateur.

Points clés :

- faire 1 analyse critique des informations recusillies,
~ mettre en oeuvre des techmiques de classement.
RESULTATS -

- la documentation est constituée et facilement exploitable,
- cette documentation est 3 jour.
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ETUDE ET REALISATION

BREVE[ DE TECHNICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION IV INVENTORIER LES DYSFONCTIONNEMENTS
ANTMATION-COORDINATION DES MACHINES, DES MATERIELS ET
TACHE IV-2 EQUIPRMENTS ~ CONSTITUER UN DOS-

SIER HISTORIQUE DES PANNES ET IN-
CIDENTS -~ ETABLIR UN DOSSIER DES
PIECES DE RECHANGE.

CONDITIONS DE DEBUT :
On constate des dysfonctiomnements an cours des fabrications, de
1 entretien et de la maintenance des matériels.

CONDITIONS DE REALISATION DE 1A TACHE -
Lieux :
<~ au bureau d“études ou des méthodes

Liaisons :

- avec les exploitants des matériels et équipements de
1”entreprise : les utilisateurs, les régleurs, 1 encadrement,

- avec les service entretien et/ou de maintenance,

- avec les services techniques des fournisseurs des matériels

et équipement:_s-

Références :

- les conditions de début,

- les dossiers techniques des équipements mis i jour,

- le catalogue des fournisseurs,

- 1"annuaire de la sous-traitance spécialisée,

- les normes et réglements en vigueur concernant ces
égquipements,

- le dossier historique des pammes.

Moyens :

- les constatations des exploitants des matériels,

- les fiches d”interventionms,

~ les méthodes et les moyens de classement (fichiers, ordinateurs...).

Points-clés :
Effectuer :
- l7analyse critique des flches d”intervention et des informations re-
cueillies : délais, colits d arréts, incidences en amont et en aval,
~ la synthése statistique des panmnss,
- 1%identification des piéces de rechange.

RESULTATS -
- le dossier historique des pannes est établi,
* fréquences,
* indications des causes probables,
* durée d”immobilisation des machines,
* notes détaillées des interventions (date, temps, cotit...),
* intervenants.
- le dossier des piéces de rechange est établi :
* désignation,
* nom du ou des fournisseurs ou sous—traitants spécialisés,
* cotut des piéces de rechange,
X délais de livraison,
* liste des piéces 3 tenir en stock.
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ETUDE ET REALISATION

BREVEI‘ DE TECHNICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION IV CONSTITUER UNE DOCUMENTATION TECH-
ANTMATTON-COORDINATION NIQUE SUR LES PROCESSUS ET LES
TACHE IV-3 MOYENS DE REALISATION DES OUTIL-

LAGES.TENIR A JOUR LES DOSSIERS RE-
LATIFS AUX NORMES ET REGLEMENTS EN
VIGUEUR. ORGANISER LA DIFFUSION DR

L‘INMMTION -
CONDITIONS DE DEBUT -
Un dispose :
- des informations émanant des ateliers, des études et des

méthodes, des services extermes : sous—-traitants,
- des dossiers technico—économiques et des dossiers
contractuels des réalisations précédentes,
-~ des ouvrages et revues spécialisés,
- des dgssiers machines et équipements.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE -
Lieux :
- an bureau d“études ou des méthodes.

Liaisons : ,

- avec les centres techniques, les organismes de recherche et orga-—
nismes divers (Chambres de Commerce et d”Industrie), normalisation,
lois et réglements :

X avec les fournisseurs,
* avec les établissements d°enseignement,
* avec les éditeurs spécialisés.

Références :

-~ les éléments des conditions de dsbut,

- les informations et documents technico—commercianx et
pablicitaires.

Moyens :

- les méthodes et moyens de classement : fiches,
informatique...,

— les méthodes et moyens de diffusion et d’acquisition des

informations (lettres, affiches, informatique, télématique...).

Points—clég :

- effectuer 1°analyse critigue des informatioms recueillies et
metire en évidence les nouveautés,

- effectuer la synthése en vue du classement et de la diffusion
de 1 information,

~ metire en oeuvre des techniques de classement.

RESULTATS -

- la documentation technique est constituse,

-~ les documents relatifs aux normes,lois et réglements, sont a
Jour,

-'les é€léments permettant la diffusion de 1”information sont
rassemblés : textes, cassettes video, affiches...
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ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION IV CONSTITUER DES DOSSIERS DES POSSI-
ANTMATTON-COORDINATION BILITES DES FOURNISSEURS ET DES
TACHE IV-4 PRESTATATRES DE SERVICE - CONSTITUER

DES DOSSIERS DE -PROCEDURE DE PASSA-
TION , DE REGLEMENTATION ET DE
CONCLUSION DES MARCHES.

CONDITIONS DE DEBUT - ;
Les dossiers de documentation des tiches IV-1 et IV-2 sont établis.

CONDITIORS DE REALISATION DE LA TACHE :

Lieux :

- an bureau d"études ou des méthodes.

Liaisons :

- avec les fournisseurs existants et potentiels : de matiéres d”oeuvre,

“éléments standards et de piéces de rechange,

~ avec les services de maintenance,

- avec les services de santé, de sécurité et de secours,

-~ avec la sous-traitance de spécialités,

- avec les organismes professionnels.

Références : '

- les éléments des conditions de début,

- les normes et réglements en vigusur,

- les organismes professionnels,

- les guides de sous-traitance : centres techniques,

laboratoires spécialisés,

les réglements d hygiéne, sécurité et conditions de travail

(C.H.S.C.T).
ns :

- les fichiers et moyens informatisés, les supports de banques
de données,

- les revues spécialisées,

- les techniques de commmication,

- les catalogues et anmuaires des fournisseurs et sous—
traitants.

Points—clés :

- définir les besoins pour lesquels il sera fait appel aux
fournisseurs et sous-traitants,

— proposer les intervemants et fournisseurs en fonction de
leurs références : capacité, savoir-faire, prix et délais,

~ identifier les spécificités principales d”intervention des
sous-traitants et fournisseurs,

- définir les procédures de conmsultation des fournisseurs et
sous—-traitants,

- structurer la documentation en vue d“ume exploitation facile
et rapide.

RESULTATS -

— les dossiers des capacités et savoir-faire des fournisseurs
et prestataires de service, sont constitués et facilement
exploitables,

~ les dossiers de procédures de passation, de réglementation et
de conclusion de marché existent.
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BREVET DE TE(}NICIEN SUPERIEUR D°OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTIOR IV CONSTITUER UNE DOCUMENTATION SUR
ANTMATTON-COORDINATION LES SECTEURS D-ACTIVITES UTILISANT
TACHE I1V-5 LES OUTILLAGES RELATIVE AUX TECHNI~

QUES ET AUX PROCESSUS DE FARRICA-
TION AYANT DES INCIDENCES SUR LA
CONCEPTION KT LA REALISATION DES
OUTILLAGES, EN VUE DE DIALOGUER
AVEC CES UTILISATEURS.

CONDITIONS DR DEBUT -

On dispose -

- de la documentation technique existante des secteurs
d activité concernés, concermant les techniques, les
paramétres de fabrication des piéces,

- de la documentation sur les caractéristiques chimiques et
physiques des matériaux constitutifs des Piéces qui seront
fabriquées par les outillages,

- des dossiers de documentation de la tache IV-3

CONDITIONS DE REALISATION DE IA TACHR -
Lieux :
- au bureau d’études ou des méthodes

Liaisons -
- avec les secteurs d”activités concermés - milieu industriel,
centres techniques, laboratoires d-études et de recherche.

Références :

- les éléments des conditions de début,

- la documentation existant sur la classification des
outillages du secteur d’activité concernsé,

- les normes, réglements et standards du secteur d activité
concerné.

Moyens : ‘
- les méthodes et les moyens de classement : fichiers
informatiques.

-
-

Points—clés -

- effectuer la synthése de la documentation par secteur
d activité concerns, :

- mettre en évidence les incidences sur la conception et la
réalisation des outillages.

RESULTATS :

- la documentation technique par secteur d”activité concerné
avant des incidences sur les outillages est constituée,

- les incidences sur la conception et la réalisation sont mises
en évidence et faciles & exploiter.
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BREVET DE TEQ']NICIEN SUPERIEUR D'OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTION IV DEFINIR LKS NIVEAUX DE QUALIFI-
ANTMATTION-COORDINATION CATION ET DE COMPETENCES DES PER-~
TACGHE IV-6 SONNELS - DEFINIR ET PROPOSER LES

BESOINS DE FORMATION POUR LE PER-
SONNEL DU SECTEUR DONT IL A IA
RESPONSABILITE.

CONDITIONS DK DEBUT :

L entreprise dispose, & 1 instant donné, d“un potentiel de compétences
hmaines et de savoir-faire professiommels.

Les compétences doivent évoluer dans le sens du projet de 1l entreprise.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE -
Lieux :
~ sur le site d exercice de la taiche.

Liaisons :

~ avec les services du personnel,

- avec les services techniques internes,

- avec les personnels sous sa responsabilité,

- avec les organismes professionnels et les organismes de
formation,

avec les organismes du travail, de santéd, de sécurité et des
conditions de travail.

Références : :

— les qualités et qualifications individuelles des persomnels
sous sa responsabilité,

- les conventions collectives, classifications et usages
professionnels en vigueur,

- la législation du travail,

- le réglement intérieur et les notes de service,

- les possibilités et les structures des services de formation.

- les fichiers et/ou moyens informatisés, supports de bangues
de domnées,
- les notices existantes concernant les persommels.

-
-

- comnaitre la qualification du personnel sous sa
responsabilité et bien 1°évaluer,

- comnaitre les aspirations d activité, d”“évolution et de
formation de ces personmels,

- susciter des demandes de formation.

RESULTATS -
- les propositions faites tiennent compte des textes régle—
mentaires et conventionnels ; en particulier :
* des conventions collectives,
* des niveaux de qualification,
* des organi=mes de formation.
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ETUDE ET REALISATION

BREVET DE TRCHNICIEN SUPERIEUR D’ OUTILLAGES DE MISE EN

FORME DES MATERIAUX

FONCTIOR IV COMMUNIQUER VERTICALRMENT ET
ANTMATTON-COORDINATION HORIZONTALKMENT AVEC L°ENSEMBLE DU
TACHE IV-7 PERSONNEL.. SAVOIR INFORMER, EXPOSER

ET CONVAINCRE, ANIMER ET MOTIVER UN
GROUPE. SAVOIR PRENDRE SES RESPON-
SABILITES.

CONDITIONS DE DEBUT :

- le personnel mis a disposition et sa qualification,
- les objectifs fix8s & atteindre,

- les relations avec les échelons supérieurs.

CONDITIONS DE REALISATION DE LA TACHE :

Lieux :

- bureaun d“études, méthodes, laboratoire, atelier de
fabrication, services contrdles, entretiens.

Liaisons :

—- verticales avec le persomnel 3 sa disposition et les échelons
supérieurs, .

- horizontales avec les responsables des autres services de la
fabrication, des méthodes, du contrdle du persomnel, de la
formation, social, sécurité, etc...

Références :

- la documentation sur les problémes techniques, économiques et
de gestion,

~ les réglements de 1°enmtreprise,

- la législation relative au persommsl,

- les réglements de la sécurité et les statistiques sur les
accidents, -

les régles de prévention des accidents.

Movens :

- personnels, savoir commmiquer, informer, exposer,
convaincre,

- exploiter ses commaissances des problémes teclmico-
économiques, de gestion, de législation sociale, des formes
de relations himaines dans 1 entreprise.

Points clés :

- provoquer et animer des réumions de personmnel,

- répondre aux observations et suggestions,

- obtenir 1l assentiment du personnel aux réponses proposées,
— savoir engager sa responsabilité.

RESULTATS :

- les objectifs de fabrication sont atteints,

- les conditions de travail sont satisfaisantes,

- 1 ensemble du groupe s”implique dans la résolution des
difficultés qui se présentent.
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REFERENTIEL
DE CERTIFICATION
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Capacités et compétences
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OCHAINE D"ACTIVITE ET SECTEUR PROFESSIONNEL CONCERNE

La transformation des matériaux (métalliques, plastiques, camposites ,
céramiques, caoutchoucs, verres...) par moulage, déformation plastique &
chaud, déformation plastique & froid, nécessite 1°étude, la réalisation et
la mise au point d“outillages adaptés i chaque procéds.

Le moulage, le forgeage, l°estampage, le matricage, 1"extrusion, le
formage, le découpage, 1l emboutissage... sont airtant de procédés de mise en
forme de matériaux de nature les plus diverses. De plus, ces termes
techniques recouvrent des activités professiomnelles spécifiques aux
différentes industries de transformation qui mettent en oexvre ces divers
procédés.

Selo£ la nature des produits transformés et le procédé de mise en forme,
les outillages se dénamment : moules, modéles, formes, matrices, poincons,
outils de découpe...

Ces outillages adaptés au procédé de transformation retemm sont définis,
dans leur principe fonctionnel et suivant les impératifs d exploitatiom,
par les industries qui se chargeront de leur mise en oeuvre. Leur
définition, leur réalisation et leur mise an point, a partir du cahier des
charges du concepteur du produit, relévent de 1”entreprise spécialisée dans
la fabrication des outillages.

La taille des entreprises construisant des outillages de mise en forme des
matériaux et leur structare sont extrémement variées selon qu’il s agit de
petites et moyennes entreprises ou d’ateliers d’outillages intégrés aux
grandes entreprises.

La pature trés diversifiée des matériaux et alliages transformés et la
particularité des problémes posés conduisent & la réalisation d"cutillages
dont la définition et la mise en fabrication font appel & des commaissances
technologiques et professionnelles i la fois spécifiques et multiples.Cette
situation a contribué i la spécialisation des entreprises autour des grands
domaines que sont :
- le découpage et 1 emboutissage, le forgeage, le matricage,
1 estampage. ..
- la mise en oeuvre des plastiques, des caoutchoucs et autres
matériaux moulables,
-~ le moulage en moules métalliques.

La complexité de certains outillages, la mise emn oeuvre de moyens modernes
de définition (CAO) de gestion (GPAO) et de fabrication (FAO, MOCNKC)
nécessitent des compétences de nivean III.

Le techncien supérieur en “étude et réalisation d“outillages” de mise en
forme des matériaux est un spécialiste de haut nivean qui maitrise les
techniques de définition des outillages, les processus de réalisation et
les techniques de génération de formes adaptées au résultat recherché -
usinages sur machines conventionnelles et sur machines i commande
mmérique, usinage par électro—érosion et les techniques de finition et de
revétemant de surfaces.

I1 doit pouvoir contribuer i la modernisation des équipements liés &

1”introduction de 1”informatique et pour cela disposer d"une formation
polyvalente et des capacités d”adaptabilité aux nouvelles techniques.
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I8 75 ETUDE ET REALISATION D"OUTILLAGE

Le technicien supérieur em “étude et réalisation d”outillages” de mise en
forme des matérianx exerce eassentiellement ses activités dans les
entreprises spécialisées dans la construction d ocutillages ainsi que dans
celles qui exploitent ces outillages.

Son nivean de formation gémérale, technique, scientifique, économique et
ses qualités hmmaines Iui permettent, dans le cadre des responsabilités qui
lui sont confies :

- de définir 1°outillage, seul ou en équipe, compte temu du cahier des
charges du concepteur du produit et des moyens de réalisation disponibles,
- d”élaborer les processus de réalisation d”outillages et de déterminer les
colts,

- d"assurer la maintenance des outillages et des moyens de réalisation,

- de collaborer avec les responsables et intervenants intermes et/ou
externes & 1 entreprise et de participer a des échanges,

- de gérer les ressources lmmaines et les moyens matériels et
informationnels qui concourent 4 la compétitivité de 1 emtreprise (1),

- d animer une équipe charpgée de la réalisation ou de 1 exploitation des
outillages (mise au point sur site, maintenance...),

- de participer & la mise en oeuvre de la politique de qualité, d assurance
de la sécurité et d amélioration des conditions de travail,

- de proposer les investissements nécessaires 4 1a modermisation des
équipements, & 1 automatisation, & la robotisation de certains postes, a

1" introduction de 1 outil informatique, “

- de participer & la formation des personnels d”exdcution pour les adapter
aux nouvelles techniques.

(1) Gérer est pris dans le sens d organiser, prévoir, contrdler,
coordanner, animer. Selon la taille de 1 emtreprise, il peut pe participer
qu’d la gestion de celle-ci.

Spécialiste de la définition des outillages et de 1°“élaboration des
processus de fabrication spécifiques 34 la conmstruction des ocutillages, il
est capable d exploiter des équipements et machines destinds a la
réalisation des outillages. I1 est aussi en mesure d”intervenir aupreés des
concepteurs de prodults afin de formler ses avis et conseils en wue

d améliorer le rapport qualité/prix/délais du produit fini.

Il exerce ses activités :

- dans les bureaux d”études d outillages et bureaux des méthodes des
entreprises spécialisées

- dans les bureaux de préparation, organisation et planmification du
travail, gestion de la production,

- dans les ateliers de réalisation, contrdle et mise au point des
outillages,

- dans les services techniques de gestion de la qualité.

T
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Selon 1 importance de 1 entreprise, il couvre un ou plusieurs des secteurs
définis ci-dessus.

Ses compétences professionnelles et ses qualités lmmaines le rendent

apte a :

- assumer un role d animateur et de responsable, capable de valoriser les
ressources humaines d“une équipe,

-~ favoriser la collaboration entre les différents services d ume
entreprise,

- privilégier la circulation de 1 information et la commmication,

— aider les personnes dont il a la responsabilité & s adapter axx
évolutions techniques en contribuant & leur perfectionmemcrt,

- aborder toute innovationm,

- suivre les évolutions, comprendre les nouvelles situations sociales et
8°y adapter.

La formation du TS “étude et réalisation des outillages” doit tendre vers
une polyvalence qui lui permette de s adapter aux diverses situations.
Ainsi, quelle que soit la dominante de formation retemae, 1l acquisition de
connaissances, de savoirs et savoir-faire aura un caractére transversal
assurant la transversabilité sur les autres dominantes.

42




BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR

- ETUDE ET REALISATION D'OUTILLAGES.. ~~

BE MISE EW FORME ODES MATERIAUX

[REFERENT!EL D EMPLOI l

CHaMP DPINTERVENTION :

Etuge |, realisation st mise
point d'outillages cestinés & la
fabrication oe oroduits en métal,
: plastigue,caoutcrouc, verre, céra-
imi.we Dv BN maTériaux comaosites

|

o

REFERENTIEL

DU DIPLOME '

—

—— .
COMPETENCE  SLIBALE : Dans 1a stricture d'un ensamble ce produ=tion , le réle sssen—
tiel d'un titulaire du Brevet de Technicien Supérisur = Etuce et réalisstion d'outile
leges oe mise sn forme Oes matériaux ® CoNsists & concavoir et A réaliser ces outille-
ges { le plus souvent unitaires ) conformes A ces exigances oe qualité, cestinés & 1a
mise an oeuvre de matériaux givers , Em outre , il doit girer l'snsemole des moyens
humains, matériels st informationnels gui concoursnt & la compdtitivité de l'entrs =

ANALYSE

ETUDE

-

-MTEELE EN DEUVAE

ET REALISATION

|

ANT MWATIDN ET

COORDINATION

prise , *

Cazpacités Savoir_ fajre professionnels
1| Lire st exploiter Oes Cessins,ces oocuments technizues st
économigues
2 | tvaluer la faisapilitéd te=nricoue d'une realisation
ANALYSER S.1 13| Détarminer les élsmenss nécessaires au calcul ces odte
o 4 | Analyser iss différsnts procadés oe realisstion oes
outillages
‘Rechercner oss sOlutiOons tECHNiIJUes relatives a la
construction oes outilleses
2 | Concevair tout Ou partie d'un outillage
CONCEVOTR 3 ( Choisir et DOTImlBEr la fanricatinn ,les metrodes et les
EY C.2 moyens
DEFINTR " Prooulre oes COSUMENTS techrigues
Fourmir les elements De colts oes out:llajes

Etaclir le plenming Dss realisations
Vetirmir les GOCUmMENts relat:ifs Au Drocessus
Defirmir un test , un essal

Nl b

METIIE 8N psuvTe les dirsctives resultant aes étuces

-

SN 185 AZADTAMNT AUX TESSOLTTES NLUMAIMES €T AuX SOYENs
de production de l'atelisr

MBTITE €N OAUVTE 1les MOYENs Ok realisation )
S'assurer oe l'application oes consignes ¢'hygisne , oe
sécurité st oes rigles d'srgoromie

Interverur oans Je cas ¢'ure situation imorevue

ol

w

rganiser la maintsnarce oesS MACNINGS ET O8S GQULIDERENTS
Partaciper a Ja gRsilON OB ADOTOVIEIDNMNEMENTS 8T OfS
stocks .

Faire masursr la livraison st la mise sn service oe l'ou =
$illege

Procicier & Oss bilans en cours Oe fabrication st sn fin

ge réalisstion
] METIT® N DIACE 1E3 DIOCEOUIeS VALaNT AU TESDECT Des Gelass
»C.4 [ 3] MBTOS SN pLACE i8S [TOCSOUTSS VISANt AU rsspect Oe la
ouelitcé .

2 | Veritier la conformits o l'outillags faoriqué eux spéci-

fications du cahier oes charces

1] 6 exprimer Judicisussssnt en frarcais sur oss sujets
sScoromiyues, tRChNiIQUES , mamains 80C1 aux

2 | Commuricuer oralsmsnt 8t par &crit Cans une langue vivare

o s {a—— i ja—|

te étrergére

COMMUNT DUER 3| Claloguer au sain oe 1l'sntrearise st avec des interlocu -
ET .5 teurs extériesrs
ANIWER T | & | Encacrer,animer st conseiller l'énuipe sous sa resfOnsa -

bilité

Assurer le circulation oes informetions

Cerner les besions de formation
Constituer e</0u ACTUSLLBET UNE barue OB COrMees

oo
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UBREVET DE TECKNICIEN SUPERIEUR

- ETUDE ET REALISATION D'OUTILLAGES..

Capacite: ¢, ]

BE OMISE I[N FORNE O3 NATERIANI .

ANAL YSER

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS , RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION

‘1'.

C. 1= 1 : LIRE ET EXPLOITER DH

— Décoder le dossier du
client ,

— Formuler des compléments
d'informations , si néces—
saire ,

- Mettre en évidence les cri-
teres de prise de décision,

- Participer & la rédaction
définitive du cahier des
charges de fonctionnel de

l'gutillage.

— Le dossier d'appel d'offre

du cl ient comprenant :

* le cahier des charges de
1l'outillage ,

* ls nombre de produits a
fabriguer, la fréguerce
de production et le pro-
cédé d'obtention ,

* Les contraintes d'envi-
ronrement ,

* Les contraintes de ca -
denzement ,

* éventuellement la pigce
ou le prototype ,

* dventuellement 1'ocutilla-
ge ou une forme ,

Les normes , labels et les

standards ,

La documentation technigue

nécessaire ,

5 DESSINS , DES DOCUMENTS TECHNIQUES ET ECONOMIQUES ¢

La démarche d'analyse

est rigoureuse ; elle
doit permettre de dégager
toutes les informations
nécessaires & la concep -
tion de l'outillage et
d'établir le cahier des
charges fonctionnel de
celui - ci

C. 1-2:

EVALUER LA FAISASILITE TECHNIQUE D'UNE REALISATION

L1}

st
—

- Inventorier les éléments
standard ,

- Préderterminer les autres
g€lements ,

- Inventorier ies différentes
techniques de réalisation
de ces autres éléments ,

-~ Evaluer les perforrances
techniques et écomomigues
de chague solution ,

- Comparer les différentes
solutions ,

—

- Le dossier d'appel d'offre
du client mis & jour ,

- Le dossier définissant les
moyens techriques et hu -
mains , & savoir @

* les possibilités ,
* les capecités ,
* l'engagement des moyens ,

- La documentation technigue
nécessaire ,

- Les archives des réalisa-
tions antérieures simi -
dsmires .

Les documents argumentant
la faisabilité d'ure réa-—
lisation , en s'appuyant
sur :

* les moyens existants,

* la sous traitance,

* les investissements ,

* les coQts de fabri -
cation , .
permettent ure prise de
décision , { Un schéma
peut avantageusement
expliciter ces documents )




sntVE] DE TELEWILIEN SUPEAIEUR .. ETUDE ET REALISATION D OUTILLAGES.. [Cipacie G, A
PEORISE EX PeRRE M3 BATERNASS ANALYSER
TRAVAIL DCIMANDE CONDITIONS ,RESSOURCES " | INDICATEURS D'EVALUATION
C. 1 -3 : DETERLINER LES ELEKENTS NECESSAIRES AU CALCUL DES Z0OUTS:

—~ Déconder les documents
Qul permettent une aporo -
che rationrnelle de la dé-
termination des colts ,

— Exploiter les méthodes
dtévaluation des colts ,

- Le dossier technigue d'un
outillage ,

- Les antériorités de l'en—
treprise ,

- Les antériorités de la
sous traitarce ,

— Les catalogues de prix des
éléments standard et des
matieéres d'oeuvre ,

= Les taux horaires machines,

— Les méthodes de calcul
( informatisées ou non )
des temps d'usinage et de
montage ,

-~ Les méthodes d'évaluation
des colts d'études ,

- Les éléments standard
sont _repéras et chiffrés .,

- Les pieces & réaliser

sont repéreées ,

~ Les moyens de reéalisation

sont identifisds ,

-~ Les temps de fabrication

et de montage sont cor -
D eep—
rectement détermines ,

: ANALYSER LES DIFFERE

— Compte tenu de la com - J
plexité des éléments
d'outillage & réaliser ,
déterminer les procédés
de fabrication les mieux
adaptes

— Le cahier des charges
fonctionnel de 1'outilla -
ge ,

- Les moyens de réalisation
disponibles ,

- L'acces A des bibliothe —
Ques et & des vidéothe -
ques ,

- Des visites d'expositions
ou d'entreprises ,

NTS PROCEDES DE REALISATION DEY

OUTILLAGES :

~ L'analyse permet de défi-

nir les critéres & pren -
dre en compte pour le
choix d'un procédé et de
les justifier ,
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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR

. ETUDE ET REALISATION D

£S . |Capacite. .z

QUTILLAC

Bf XISE Ef

FOREE PEf MiYENIAUX

CONZEvOI= =7
DEFINIR

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS , RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION

C, 2 = 1 : RECHERCHER DES SOLUTIONS TECHNIGUES RELATIVES A LA

- Inventorier les différents
procédés utilisables pour
reéaliser 1l'outillage ,

-~ Proposer des solutions ,

— Supgérer éventuellement
des modifications de la
conception du produit et/
ou de l'outillage ,

CONSTRUCTION DES DUTILLAGES

Les caractéristiques tech -
nico—économigues du procé -
dé retenu et de la produc-—
tion & assurer ,

Le cahier des charges de
1'sutillage sn provanance
du donmeur d'ordre ,

Les normes de représenta-
tion ,

- Tout ou partie du dossier
technigue nécessaire ,

La documentation relative
& la conception des outil-
lages ( banque de données,
antériorités , ,..

- L'énumération et la jus—
tification dees solutions
retenues est argumentse .,

Les normes de representa-

tion mont respsctiées
Le pré-choix du projet
d'outillage et le propo-
sition des moyens a met-
tre en oeuvre sont cohé -
rents avec le cahier des
charges , les délais , les
colts , les moyens dispo-
nibles et les exigences
de gualits , :

C.2 -2

CONCEVOIR TOUT OU A

.
H

ARTIE D'UN OUTILLAGE

- Definir la structure fonc-
tionnelle de l'outillege
du point de wvue

* cinématigue ,

* dimensions et inter-
fagage avec la machi-
ne ,

* matériaux et traite -
ments thermigues ,

-~ Installer les différentes
fonctions .

——

- Les documents caractéri -
sant la solution retenue ,

- Le cahier des charges de
1'outillage ,

- La liste des standards ,

- Les documentations pro -
pres & l'entreprise ,

- Les moyens informatigue ,

-~ Les normes de représenta-
tHon

Le définition fonction -
nelle de l'outillage est
en conformité avec le
cahier des charges .

Les normes de repreésenta-
tion sont respectées .,
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SREVET DE TF

cuyiciEy SUPERIEUR . ETUDE ET REALISATION D'OUTILLAGES. [Capacrié.c. 2
== CONDEVGTR =7
st EISE EX FSREE DES MEITIRIAUZ DEFINIR :

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS , RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION

C. 2 -3 : CHOISIR ET OPTIMISE

R

LA FABRICATION , LES METHOOE

B ET LES MDYENS :

— Drdonnancer les differentes
etapes du processus de
réalisation ,

Choisir pour chacune des
etapes les procédés et les
moysns les plus ataptés ,

Définir la mise en posi -
tion sur la machine d'u -
sinage ,

Définir les moyens de mie-
nutention n2cessaires ,
Proposer éventuellement
un programme d'investis—
sement

Le projet de 1l'outillage ,
{'historique ou le compte-
rendv des fabrications
similaires ,

Les moyens humains st maté-
riels disponibles ,

Les structures et l'organi-
sation des ateliers de fa-
brication ,

Le nomenclature des pro —
duits manufacturés & uti -
liser .

- Les documents définis -~
sant l'outillage sont
adaptés aux moyens de
réalisation retenus .

La description du pro -
cessus oy réalisation de
l'outillage est ordonnce
et cohérente ; les proce-
des et les moyens retenus
sont adapteés aux buts
recherches ,

.’

C. 2~-4:

o

PRODUTRE DES DOCUMENTS TECHNIQUES @

- Etablir les documents
adaptés & un objectif pré-
cise ,

- Constituer un dossier des
documents produits

-— Etablir un dessin tech -
nigue :

+ choisir une échelle
normalisée adaptse ,
choisir les vues né —
cessaires ,
realiser le dessin
cot2 reépondant a 1l'op-
jectif défini, soit
sur table & dessiner,
- spit avec 1l'outil

informatigue { D,A,0.)

-*

*

- Un objectif nécessitant
la production de documents,

- Le contexte d'utilisation
de ces documents ,

- lLes informations nécessai-
Tes & 1l'élaboration de ces
documents ,

- Les normes , les lois et
les réglements en vigueur ,

Les documents graphigues
_établis sont sans ambi -~
guité .,

Les normes , les lois et
les réglementations sont
rigoureusement respectees,

Le dossier constitué est
tenu & jour et facilement

exploitable ,
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cv it L) NLALICATIY U YUTILLALELY . C_L____P___GC‘-I‘Z_C;

IR BN UL LUl et ol LTULUn
= CONCEVOIR =
$0 NISE EN FCRNE DES RATERIAUL DEFINIR
TRAVAIL DEMANDE CONDITIONS , RESSOURCES | INDICATEURS D'EVALUATION

C. 2 -5 : FOURNIR DES ELEMENT
TETT——

b DE COUT DES OQUTILLAGES :

- Donner les €léments per —
mettant d'établir les colts
de réalisation de l'outil-

lage, concernant son domai -}

ne de responsanilits.

Le dossier de la réalisa -
tion avec les procédés
utilisés ,

La nomenclature des produit
manufacturés intervenant
dans la réalisation ,

Les dossiers machines et
les moyens ,

Le descriptif des gqualifi -
cations et le colt horai -
re des personnels et mats —
riels ayant ou devant par —
ticiper & la réalisation ,
Les notices commerciales |,
factures et devis des four-
nisseurs et des sous—trai-
tants,

Les moyens d'accds aux
archives ,

Les mpyens informatigues,

oY

~ Les documents nécessaires
a l'établissement du colt
de l'outillage sont com -
plétes avec rigusur ,

C. 2-5
————

ETABLTR LE PLANNING

TES REALTISATIONS

— Etablir le planning pré -
visionnel ,

-~ Insérer le planning de la
réalisation dans le plan
de charge

- Le dossier de la production

- Les fiches d'opérations
détaillées ,

- Le plan de charge réel des
ateliers ,

- Les moyens disponibles en
personnel et en matériels .

- L'organigramme faisant
apparzaitre les différentes
étapes de la reéalisation
est cohérent compte-tenu

* des contraintes déja
existantes & l'atelier
( 4 ou 5 maximum ) ,

+* des contraintes impo-
sées par le nouvel
putillage & produire .
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VET DE TECHNICIEN SUPERIEUR

L ETUDE 7 REALISATION D

LLACES., (Capacitic, 2

OUTH

PE OBISE EX FCXNE

DE: EBATIRIAUX

cONCEvCIN =
DEFINIR -

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS , RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION

C. 2"7:

DZFINIR LES DOCUMENTS RELATIFS AU PROCESSUS ¢

Pour un processus dorné

- Etablir les documents
nécessaires 3 la réa -
lisation demandée :

* bons de sorties

( matieres d‘oeuvrj,—

outillages,glé -
ments standard,,,, ]

* bons de travail ,

* fiches d'instruc -
tions ,

* fiches de contrfle

¥ fiches de suivi , W

#* fichiers pour usi-
nages ,

*

4‘“—-___——-—=—

Les dessins d'ensemble et
de définition de l'outil -
lage ,

Le planning prévisionnel ,
Le parc machine et le plan
de charce des moyens de
l'atelier ,

L'état des stocks ,

Les imprimés nécessaires ,
Les moyens informatiques .

- Les documents établis sont
complets et exploitables ,

2-8 DEFINIR UN TEST ,

~ Lister les caractéristi -
ques & vérifier sur les
éléments constitutifs
d'un outillage ( plagues,
tolonnes, éjecteurs, vis,
ess ; matiires d'oeuvre ),

Défindir le test a effec-
tuer ( dureté , résilien-
ce , Caractérisatinnro ae ) .

Etablir les procédures
d'essais ,

UN ESSAI 2

- Le dossier technique de
1l'putilliage ,

- Le catalogue des éléments
standard et des matieres
d'oeuvre avec leurs carac-
téristigues ,

— Les matériels d'essai et
leur dossier technigue .

-~ Les normes et réglementa —
tione en vigueur concer —
nant les essais .

- Le test proposé permet de
verifier la caractéristi-
yue a contriler .

-~ Les prqcédures sont exploi-
tables ,
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SUPERIEUR
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rT™
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DE TECHLIDIER

- ETUDE ET REALISATION D°

Cspacité:c, 3

OUTILLASES

(X3

3L RIBE EX FOXXE DES MATERIRUY

RZALISER

ET GERZR

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS , RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION

C. 3-11:

NETTRE EN CEUVRE LEPB

DCIRECTIVES RESULTANT DES ETUDES EN LES ADAPTANT AUX -

RESSORCES HUMAINES| ET AUX MOYENS DE PRODUCTION D

L'ATELIER :

Prendre connaissance des
documents resultant des
études ,

Adapter les cirsctives
résultant des études aux-
contraintes reéelles de
ltatelier ,

Ordonner les différentes
phases & rézaliser ,

Fixer la prozédure opéra -
toire et agencer les mo-
yens ,

Tenir compte , dans les
lisisons informatigues |,
des contraintes matériels/
logiciels ,

Le dessin d'ensemble de
1'outillage ,

Les dessins de définition ,
Les documents relatifs au
processus ,

Le pard machine et ses
documentations technigues,
Le plannirng prévisionnel,
Les ressources humaines et
matérielles disponibles ,
Le plan de charge de l'ate-
lier ,

Les bons de sortie des
matiéres d'oesuvre et des
outils ,

Les moyens de contrile ,
Les programmes d'usinage
et de contrfle informati-
sés ou rmon s

Les consignes d'hygiére et
de securiteé ,

Les reégles d'ergoromie ,
Les temps prévisionnels ,
Les moyens de communication,

- Les actions entreprises
permettent le lancement
de lz fabrication, juste
a temps,et avec l'effica
cité maximale

3-2:
e ———

C,

Maitriser et faire assurer
lz mise en osuvre des mo-
yens de réalisation ,

Stassurer de la corcordan-
ce des résultats abtenus
par rappart aux spécifica -
tions fouwrnies ,

Effectuer, ou faire assu -
Trer , les actions correcti-
ves , si nécessaire ,

Relever les temps passés ,
Etablir un compte-rendu des
incidents, des actions
correctives, survenus en
cours de realisation .

METTRE EN OEUVAE LEE MOYENS DE REALISATION :
—_—— e e ——

= Les fichiers de suivi

—_Idem ac, 3-1 avec :

- Le poste de travail défini|

— Les matizres d'oeuvre ,

- Les outils , les putilla -
ges ,

- Le fabrication est con -
forme aux exigences défie
nies

hJ




EEVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR . ETUDE ET REALISATION D'OUTILLAGES.. |Capacité:C, 3
BE MISE EN FORME BES NATERIAGE REAéisggggq
TRAVAIL DEMANDE CONDITIONS ,RESSOURCES | INDICATEURS D'EVALUATION

C. 3 -3 : GS'ASSURER DE L'APPL

REGLES D'ERGONOMIE
————

- vérifier que toutes les
dispositions sont prises
pour assurer la sécurits

* des personnes ,
* rigs matérisls ,

* des eguipements , ,,,.

Sensibiliser les membres
de l'équipe de travail
pour le respect des reégles
d'hygigne et d'ergonomie ,

Etablir un bilan périodie
gue relatif aux accidents
du travail ,

{CATION DES CONSIGNES D'HYGIENE

y DE SECURITE ET DES

L'atelier en production,
L'équipe de travail ,

Les régles d'hygiéne , de
sécurité st d'ergonomie ,
Lea cocumsnts de L1'I N,R.B.
Les recommandations du

C. H. 8, de l'entreprise,
Les moyens de protections
individuelles et collec -
tives ,

Les installations d'hygié-
e ,

Les moyens de manutention .

-~ Les régles d'hygiéne , de
sécurité et d'ergonomie
pont applicudes avec

rigueur .

C. 3 -4 : INTERVENIR DANS LE
=

tudier lz demande d'in -
tervention ,

Rassembler les informa -
tions necessaires ,
Décider des modalités
d*intervention ,

Mettre en place les moyens
de reéalisation ( C.Te C.
3—2)0

CAS D'UNE STITUATION IMPREVLE :

Conditions 2

Dans le cas d'une inter -
vention non programmee
sur un putillege défec -
Tueux , un personnel ou

un eguipement défaillant,

Ressources

-
-

- Jdem & C, 3~ 2 avec

- les documents technigues
nécessaires .

- L'intervention est réali-
sée_avec méthode , con -
formément aux exigences
de gqualité
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|SREVET DE TECHVICIEN SUPERIEUR

- ETUDE ET REALISATION D

DUTILLAGES.. [S2pacitéic. 3

Bt HISE E2

FOXEE DI mATERIALZ

REALISER
ET GERZH

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS , RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION

3-5:

3-5-1
LA adl
- hMaitriser et faire assurer
la maintenance des moyens

Oe production et des sgqui-
pements ,

Vérifier la gualité et la
faisabilité des différents
matériels ,

Erregistrer les défaillan-
ces ,

Creéer ou tenir & jour le
plannimg de maintenance .

Participer au contrfle
de réception des mateé -
riels de son secteur

de responsacilite ,

Ce 3-5=2 :

~ Etablir le dossier de
maintenance pour un ocu -
tillage fabrigus ,

e e —

DAGANISER LA MAINTENANCE DES MATHINES ET DES EJUIPEMENTS :
—— e oS NSO B kbl

Le parc machines et les
instructions de maintenan-

ce ,

- Les fichiers de maintenan-
ce ,

- Les moyens de la mainte -
narce ,

Les antériorités relatives
aux défaillamces ,

Les moyens de communica —
tien .,

Le cehier des charae=
du materiel ,
Les normes d'essais

Le dessin d'ensemble de
1'outilliage ,

— Les conditions d'utilisa-
tion de cet outillage .

- La maintenance est assursae .
méthodiguement , aux fré- |
Qquences praévues .

Le planning et les fi -
chiers de maintenance
sont systimatiquement

tenus 2 jour .

Le dossier établi fait
Sppareitre , sans ambigui-
té, les procedures et les
moyens de maintenance ,

8-3-5:

4

— S'assurer de l'approvisiond
remernt ¢
* des matiéres dloeu-
vre , -
des produits sous
traités ,
des éléments stan -
dard ,
* des outils ,
-*

*

-~ Etablir les demandes
c¢'approvisionnement ’

- Tenir & Jjour les Flchle*s
" magasin " ,

PARTICIPER A LA GEY
—_———ee e — e

TION DES APPROVISIONNEMENTS ET

IDES

- L'etat des stocks ,

- Les fichiers correspon -
dants ,

- Le planming prevzslnnnel
des fabrications ,

- Les bons de commande ,

— La liste des fournisseurs
et des sous-traitants ,

= lLes documentations techni-
ques et technico-économi-
ques récessaires ,

- Les moyens de communice -
tion et de gestion ,

L2 gestion des approvi —
sionrements est assurse
avet rigueur ; elle per-
met la continuité de la
fabrication .
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fT DE TECHUTIEN SURTRIENS

. ETUDE ET REALISATION D

OUTILLAGE

¢.. 1€ e 3,
i ="-’ZL_”_C—‘ = ;

B ONISE EX FONME DES BATELIAUX

REALISZ=
tT G2R=R

TRAVAIL

DEMANDE

CONDITIONS , RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION

.3 -7: AIRE ASSLRER LA LIYRAISON ET LA MISE EN SERVICE DE L'OUTILLAGE :

Planifier le transport et
les essais de mise au point
ge l'outillage ,

S'assurer des conditions de
chargement et de transport
de 1l'gptillage ,

Participer & l'installs -
tion de l'outillage sur
son site de production ,

S'assurer du parfait fonc-
tionnement de l'outillage
sur le site de production,

Cont-Sler les premiers
produits fabrigues ,

Procéder, si possible et
dans les limites fixées ,
aux retouches nécessaires
afin dtobtenir un produit
canfocrme aux exigences
fixees ,

Etablir un compite-rendu
oes essais , des actions
de mise auv point ,

Compléter lz procédure
gdtacceptation de 1l'outilla-
ge par le client ,

- Les moyens de communication
- Le planning de suivi des

fabrications ,

- La liste des transporteurs

et .leurs moyens techniques,

-~ Les précautions nécessaires

relatives au transport des
charges lourdes ,

- L'égquipe de montage des

outillages du client ,

- Les responsables de pro -

duction du client ,

-~ Le cahier des charges du

produit & la sortie de
1'outillage ,

- Les moyens de contrBle

geométriyue , dimension -
nel et dlaspect ,

- Les moyens nécessaires

pour proceder Bux retou -
ches ,

- Les limites de ses inter -

ventions sur 1foutillage
en cours d'essai ,

— Les régles de sécurité

relatives aux interven -
tions sur les machines en
fornctionnement ,

- Les documents d'accept2 -

tion de l'outillage .

- L'outillage est opéra -
tionnel ,

- Les interventions de re -
touches sont consiandes
puis mémcrisses et ciffu-

sees ,

- Les informations dornges
pour l'acceptetion de 1°

1'outillage doivent permet-

tre de garantir la fiabi -

lite oe celui - ci ,




BROVET D TECFNICIEN SUDERIEUR . ETUDE ET REALISATION D'OUTILLACGES., Capacite: ¢ ¢
DE MISE EN FORME BE5 RaTER1ap2 EVALUER
TRAVAIL DEMANDE CONDITIONS , RESSOURCES | INDICATEURS D'EVALUATIO!
C. 2 - 1+ PACIEDER A DES PILANS EN COURS DE FA3RIC -"\TIDN ET EN FIN DE REALISATION :

~ R3aliser la mesure des

temps
* productifs de valeur
ajoutee ,
* non productifs de va -

leur ajoutés mais nd
cessaires ( réglages
changements d'outils

LN ) H
improductifs (attentes,
surcharges , transferts

— Procéder & l'identifica =
tion des colts de mon qua-
lité

= Igentifier le non respect
des régclements d'hygiére
et de sécurite

.
1

i
- Examiner les scarts entre

le=colts objectifs et les
colts rsels ,

Le dossier technico-écono-
miyue prévisionnel ,

Les moyens nécessaires a
l'établissement des temps ’

amdlioration de la gualitd
Les normes et réglements ,
Les informations relatives
aux colts ,

Les conclusions des groupes|

-~ La détermination des écar
+ de temps ,
* de colts ,
* de qualdité ,
est réalisée ,

p
—- Les différents bilans sor

explpitables et permetten
la mise en place d'action
correctives et de procedu
res d'ajustement ,

C. 4 —= 2 : METTRE EN PLACE LES

Détecter les dysfonction —
nements éventuels ;
Informer les membores du
groupe et les services

corcernés ;

Réaliser le suivi de 1la
production en mettant en
évidence les écarts entre
le prévisionnel et le Téel;

Exploiter ces résultats et
mettre en place les procé-
dures correctives nicessai-
res ;

?

vérifier les délais gde
maintenance préventive et
corrective

- Le dossier technico-écono—

migue prévisionnel ,

Les conclusions desgroupes

amélioration de la qualite,

Le cahier des charges ,

Les fiches ge travail ,

Le plan de ma;ntenance ,

Le plan de charge interre

et exterre ,

— Les nlannings et les dla-
grammes nécessaires & la
gestion de la production

PBOCEDURES VISANT AU RESPECT DEB

DELATS :

Le suivi de la pfnduction
est réalisé efficacement |,

Les documents de suivi sot
réalisés et mis & jour
nerlnquuement

Le rapport sur les dys —

fonctionnements avec sven-
tuellement des propositior
visant & garantir le res -
pect des délais , est éta-
bli avec méthode

Les procédures sont défi -
nies de fagon claire et
Rrecise
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CLIvii WD lfulilniId dJrEhitin -~ Lhuut L1 RCALIDAIIUN U UULILLAGES., fﬂ%zcﬁ
B ONISE EX FORSE NED NATERiAfI EVALUER
TRAVAIL DEMANDE CONDITIONS ,RESSOURCES | INDICATEURS D'EVALUATION |

c,. 4 -3
ETEET—

METTRE EN PLACE LEB

PROCEDURES VISANT AU RESPECT

!

DE LA QUALTTE :

veiller au respect des pr
‘cédures gualisé ;

Participer au suivi et &
gestion de la qualiteé ;

Recencer les indicateurs
de production ;

Procéder & l'aralyse des
informations en utilisant
les outils de la gualité ;

Exploiter les reésultats
stacistiques et définir ,
si necessaire , les procé—
dures d'ajustement ;

Armimer les groupes c'amé —
licration de la qualité ;

Etanlir les tableaux de
bord et les releves ;

Informer des procédures
d'ajustement :
+ l'éguipe de travail ,
* lps services concernss,

——

Le manuel et les plans
d'assurance qualité ,

Le cahier des charges ,

Le dossier technico-écono-
migque ,

Le protocole de suivi et
d'étallonnage des équipe -
ments de métrologie ,

Les normes st réglements ,
Les dossiers machires ,

Le gualification des mem—
bres du groupe de travail ,

- Les procédures mise en pls-.
ce assurent le respect de
la gualits ,

Les écarts de performences
sont clairement identifiés,

Les tableaux de bo=d sont
réalisés de facon claire
et preécise et son:t commu-—
niguss a l'éguipe ode tra-
vail sinsi qu'aux services
concernés .

C. 4 -4

VERIFIER LA CUNFURLITE DE L'OUTILLAGE AUX

5P

ECIFICATIONS DU CAHIER DES

85

Procéger aux contrfles
* dimensionnels ,

* géométrigues ,

+ d'états de surfaces
de l'outillage réalisé

Procéder aux essais de
fonzctionnement

+* & vide ,

* en simulation ;

s0nN

Participer & l'installa-
tion de l'outillage sur
spn site d'exploitation ;

Participer a lz fapri -
cation et auv contrfile des
premiers produits opbtenus:

Réciger le procés verbal
ge contrfle de réception
de l'outillage ;
Participer 2 la reédaction
du compte rendu sur la
qualité du produit ootenu
en collsboration avec les
services comaostents du
client

- Le dessin de définition
du produit fini ,

- Les documents d'implanta-
tion de l'outillage sur le
site d'exploitation ,

— Les matériels nécessaires
au montage de 1'outillage
et & son raccordement sur
le site { évertuellement )

- Les matiéres d'oeuvre ,

= Le cahier des charges ,

- Les moyens de contrfle ,

- Les matériels neécessaires
aux essais a vide et/ou en
simulation

- Ure méthodologie de con -
trfle est mise en place ,

- Le protocole dlessais est
respecté .

- Le proces verbal de réceo- .
tion de l'outillage est
Tédigé de facon clajre
et précise .

- Les non conformités sont
détectées et les comclu-

sions sont dégagées ,
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BREVET DE TETWMICIEN SUPERIEUR

- ETUDE ET REALISATION D'OUTILLADES..

Capacité:¢.§

3¢ EISE PN FIBRE LS

COMKUNT JUEH

EATERIADZ | ET ANINER

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS , RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION

C. 5-1:
ETee—

HUMAINS , SOCIAUX

- La connaissance de la lan —f
gue ( vocabulaire et synta-
xe ) doit permettre l'ana -
lyse et la synthise de do -
cuments , le résumé d'arti-
cles , l'étude logique
d'une argumentation et ren-
dre apte & une communica -
tion efficace ( écrite et
orale ) dans la vie profes—
Sionnelle et la vie couran-

S'EXPRIMER JUDICIEUBE

‘= Une documentation écrite ,

- Des wotes , rapports s
compte-rendus , revues ,

- Le groupe de discussion ,

MENT EN FRANCAIS SUR DES SUJETS ECONOWMIIUES s TECHNIQUES ,

- Les technigues d'expressio
écrites et orales sont
maltrisées ; le: vocabula:.—-
re est _approprié ; les
régles de syntaxe sont
respectées ,

te . -
C. 5-2: COWINIQUER ORALEMERT ET PAR ECATT DANS UNE LANGUE| VIVANTE ETRANGERE :

-~ Lire et traduire des lettre

des articles de revues techd

nigques , des modes d'emploi
de matériels ;

- Participer a une discussion)|

» — Des textes technigues ,

écornomiques ;
- Des compte-rendus , rap -
ports , notes ,
- Des revues technigyues ,
- Un groupe oe discussion .

- Les traductions sont ex—
ploitables sur le.plan
professionnel ,

- Le tdialogue est possible

& l'intérieur d'un grou-
pe de travail

C. 5= 3 : DIALOGUER AU SEIN DE

= Rechercher le conseil , 1'a
vis des memores de l1'équipe
avet lesguels il est en re—
lation ;

Ecouter , analyser les ar-
guments et propositions ;

Exposer son point de vue ;
Participer a la recherche
d'une synthase ;

Tenir compte des Sugges -
tions ou des remargues pro-
posées par le groupe ,

L'ENTREPRISE ET AVEC DES INTERLOCUTELRS EXTERIELRS :

- Le cahier des charges ge
1'outillage ,

- Un problame industriel a
étudier et dont la résolu-
tion nécessite un travail
d'éguipe ,

-~ Le groupe de réflexion ’

= Les moyens de réalisation _

— lLes propositions et les
remarques faites par le
groupe sont classees gt
Tigoursusement consignées ,
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SIVET DR TECANICIEN SUPERIELR . ETUDE ET REALISATION D OUTILLARES,. |Capacite:c. =
' COMLIUNIJUTR
Bt NISE SR FONMI DES EATIRIAUZ ET ANIMEA
TRAVAIL DEMANDE CONDITIONS ,RESSQURCES iNDiCATEURS D'EVALUATION
-C., 532 4
- Prendre contact avec des - Le cahier des charges de - Le probleme & Studier est
interlocuteurs extérieurs 1l'outillage et les contrain- clairement exposs ,
( Frangais ou étramgers ): tes a respecter ,
. N - Le compte rendu des en -
* clients , - L-Jn p:r‘-oolane industriel a tretiens est précis .
studier , ———

- Les annuaires professionnels,

- Les banques de donnges ,

- Les interlocuteurs exté -
rieurs ,

*

# fabricant de machines,

* fournisseur de matigre
d'oguvre , d'outils,,,.

* grganismes de contréle,
de conseils , ...

utilisateur d' outillagj,

- Exposer les éléments du i
prosleme & étudier , '

- Ecouter et analyser les
arguments et propositions ,
- Exposer son poirk de vue ,

- Aendre comote des entre -
tiens ., ’

E——— — ___ _

~ Valoriser et présenter - Un probléme industriel - Les propositions émises
avec concision des é€lé = ( carier des charges, con- sont precises , complétes
ments permettant une prise traintes , antériorités , et permettent la prise de
de décision ., . ) 3 décision ,

- La documentation nécessai-
re ,

- Les interlocuteurs ,

C. 5—=4 : ENCADRER , ANIMER BT CONSETILLER L'EQUIPE SQUS BA FJES’DNSAEILITE :
—e =

- Compte tenu des tlches & - L& situation de travail , - Les capacités :

réaliser , assurer la ré- - Les personnels et leurs * C, 541,

partition des personnels er compétences , * 0, 5-4-2 ,

fonction de leurs compétend o |es régles d'hygizne , de *+ £, S=a-3

ces et de leurs abserces sécurité et d'ergonomie , - seront 2valusdes lors des

éventuelles ; - Les régles législatives travaux relatifs a 1'eé-reu
- Organiser les conditions et réglementaires en vi - ve professionnelle age

ge travail des personnels gueur . synchese .

( hommes , femmes , apprenrd
tis , hangicapes , ,,,
compte-tenu des horaires ,
ges conditions ergonomi-
gues , de la réglementa -
tion en viguewr ,,.,,.




IBREVET DBE TECHNIZIEN SUPERIELR

~ ETUDE ET REALISATION T

———
-

—
C_'gpacrrc:c,:
——“

OUTILLAGES. ]

BE mISE EN FORME DES WATERIAUZ

COMVJHT auE=
ET ANILZR

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS , RESSOURCES

INDICATEURS D'€VALUATION

- C. 582
e

- Provoguer des réunions de
travail pour informer ou
pour étudier et rechercher
ure splution & des problée-
mes d'ordre technigue,éco-
nomique et/cu humain ,

-c. 5’4-3
e

- Ecouter , prendre en compte
* guestions ,
* observations ,
* suggestions , ...

- Analyser et tranmsmettre (si
besoin) les problémes et
les guestions ;

- Reépondre , méme en différs,
& chacun d'eux avec motifs
et arguments ;

-~ Faire la synthse des acti-
. vités du groupe et des ré -
sultats du travail ,

-Co 5-4—4

— Choisir et mettre en oeuvre
en fornction de la situs =
tion donnée , les techni -
ques d'animation ,

} — La situation de travail ,

- La nmature de la situation
dans le secteur sous sa
responsabiliteé |,

- Le personnel .

= Le groupe de travail ,
- Les méthodes d'analyse ,
- Les objectifs & atteindre .

- Les techniques d'animation
de groupes ,

- Le type de réunion ( ac -
tion , formation , ... )
‘= Le groupe de travail ( taild

le et composition )

- Cette capaciteé n'est pas
évaluée mais dorne lieu
en cours de formation &
l'exposé des méthodes .

-C. 5= 5: ASS5JRER LA cm:ud
e e—
- c. 5-5—1

-~ Utiliser les matériels de
communication ( téléphone,
télex, télécopie, ...);

Utiliser des logiciels
( aide & la décision, trai-
tements de textes , ... )

Utiliser un réseau d'auto-

mates ou d'ordinateurs pour
assurer la gestion des fa-

brications ,

\TION DES INFDRMATIONS :

- Les matériels te communica-
tion ,

- Les logiciels nécessaires,
- Les procédures d'utilisa -
tion des matériels et des

logiciels , .
- Une situation profession -
relle ,
-~ Les interlocuteurs .

- Les matériels sont utilisss

conformément aux procedures

- Les informations et les
interlocuteurs sont correc-
tement sélectionnes .

— Le compte-rendu, rapport ou
exposeé est adapté aux ir-
terlocuteurs , aux situz -
tions et aux faits ,
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- ETUDE ET REALISATION D OUTILL

BE MIST EY FORME DES BATERIALZ

ACES . |Capacité g, =
—————e e
COMVUNIQLES

ET ANIMER

|

TRAVAIL DEMANDE

CONDITIONS , RESSOURCES

INDICATEURS D'EVALUATION

- C. 552 :

- Choisir et utiliser les
procedures de communica-
tion adaptées & la situa-
tion et aux interlocuteurs,

- C, 5-5-3 :
- Rédiger un compte-rendu ,
un rappart ;

- Exposer le contenu d'un
document , le résumé d'une
réunion ,

CERNER LES BESOINS

DE FORMATION @

- Aider les membres de l‘équiE - Le groupe de travail ,

pe de travail a exprimer
leurs bescins de forma =
tion afin de maftriser ure
situation professionnelle
rouvelle ;

- Pour wie fabrication don-
née , définir le niveau de
compétence des intervenants;

- Définir une hidrarchie des
tritéres dans le choix
d'ure demande de forma -
tion ,

= Participer & l'élabora -
tion du plan de formation,
grganiser la formation ,
éventuellement y partici -
per .

- Les competences requises

pour une t8che donnge ,
- Le plan de formation de
llentreprise ,
-~ [es possibilités et les
structures des organismes
de formation . .

- Cette capacité ne sera
pas évaluée mais elle
donnera lieu & des infor -
mations au cours de la
formation .,

- C. 5= 71 CONSTITUER ET/OU

e
- Erregistrer , sélection -
rer , aralyser des données;
- Vérifier la source des
informations ;

- Classer , mémoriser les
informations .

ACTUALTSER UNE BANQUE DE DONNEES

- Des données ¢

* techniques ,

* documentaires ,

* gconomiques , ...
- Les références de l'origi--

ne des informations ,

- Les historiques ,
- Les outils de classement
et d'analyse ,
La structure de la base de
données & créer ou & mC -
tualiser ,
- Lec moyens matériels .

- Les informetions sont
sélectionndes méthodigue-
ment , classées et erre-
gistrées dans la structure
proposee
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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR .. ETUDE ET REALISATION D'OUTILLAGES..

BE MISE EN FORME OES MATERIAUX
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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR ETUDE ET REALISATION
D’OUTILLAGES DE MISE EN FORME DES MATERIAUX

PROGRAMME

_ Le programme développé ci-aprés définit le contenu de la formation en
relation avec les objectifs et précise la limite du champ d’application des enseignements.

Domaine de ’enseignement général
Expression et communication :

S.1.- Frangais ,
S.1.- Langue vivante <¢&omgica

S.2.- Mathématiques
S.2.- Sciences Physiques

S.3.- Economie et gestion des entreprises
Domaine de ’enseignement professionnel

S.4 - Construction mécanique

S.5. -Matériaux et procédés de mise en oeuvre
S.6 - Technologie des outillages

S.7 - Organisation et suivi de production

S.8 - Hygiéne, sécurité, ergonomie

S.9 - Technologie de fabrication

S.10 - Qualité

S.11 - Maintenance

- Stage professionnel
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FRANCAIS

L’enseignement du frangais dans les sections de techniciens supérieurs se référe aux dispositions de
I"arrété du 30 mars 1989 (BO n° 21 du 25 mai 1989) fixant les objectifs, les contenus de I’enseignement
et le référentiel de capacités du domaine de I’expression frangaise pour le brevet de technicien supérieur.
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LANGUE VIVANTE ETRANGERE

1. OBJECTIFS

Etudier une langue vivante étrangére contribue a la formation intellectuelle et & I'enrichissement culturel de
I’individu.

Pour I’¢tudiant de brevet de technicien supérieur, cette étude est une composante de la formation professionnelle
et la maitrise d’une langue vivante étrangére est une competence indispensable a ’exercice de la profession.

Sans négliger aucun des quatre savoir-faire linguistiques fondamentaux (comprendre, parler, lire et écrire la
langue vivante étrangére) I’on s’attachera & satisfaire les besoins spécifiques a I’activité professionnelle courante
et a "utilisation de la langue vivante étrangere dans ’exercice du métier.

Il sera bon de privilégier ’anglais comme langue vivante étrangére pour ses applications professionnelles. Si
celle-ci n’est pas retenu comme langue obligatoire, il est vivement conseillé de la choisir comme langue
facultative.

2. COMPETENCES FONDAMENTALES

Elles seront développées dans les domaines suivants ;

- exploitation de la documentation, en langue vivante étrangére, afférente aux domaines techniques et
commerciaux (notices techniques, documentation professionnelle, articles de presse, courrier, fichier informatisé
ounon..});

- utilisation efficace des dictionnaires et ouvrages de référence, appropriés ;

- compréhension orale d’informations ou instructions A caractére professionnel et maitrise de la langue orale de
communication au niveau de I’échange de type professionnel ou non, y compris au téléphone ;

- expression €crite, prise de notes, rédaction de comptes rendus, de lettres, de messages, de brefs rapports.

Une liaison étroite avec les professeurs d’enseignement technologique et professionnel est recommandée au
profit mutuel de la langue et de la technologie enseignées, dans I’intérét des étudiants.

3. CONTENUS

3.1 Grammaire

La maitrise opératoire des éléments morphologiques et syntaxiques figurant au programme des classes de
premiere et terminale constitue un objectif raisonnable. I conviendra d’en assurer la consolidation et
I’approfondissement.

3.2. Lexique

On considérera comme acquis le vocabulaire élémentaire de la langue de communication et le programme de
second cycle des lycées.

C’est a partir de cette base nécessaire que 'on devra renforcer, étendre et diversifier les connaissances en
fonction des besoins spécifiques de la profession.

3.3 Eléments culturels des pays utilisateurs d’une langue vivante étrangére.

La langue vivante étrangére s’entend ici au sens de la langue utilisée par les techniciens et doit étre pratiquée
dans sa diversité : écriture des dates, unités monétaires, abréviations, heure... En anglais, on veillera a
familiariser les étudiants aux formes britanniques, américaines, canadiennes, australiennes. .. représentatives de la
langue anglophone.

Une attention particuliére sera apportée a ces problémes, tant a ’écrit qu’a I’oral.
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S.2. - MATHEMATIQUES ET SCIENCES APPLIQUES
BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR ETUDE ET REALISATION D’OUTILLAGES
DE MISE EN FORME DES MATERIAUX
S.2.1. - PROGRAMME DE MATHEMATIQUES

L'enseignement des Mathématiques dans les sections de techniciens supérieurs
Etude et réalisation d’outillages de mise en forme des matériaux se référe aux dispositions de
Parrété du 30 mars 1989 fixant les objectifs, les contenus de Penseignement et le référentiel
des capacités du domaine des mathématiques pour les brevets de technicien supérieur.

Les dispositions de cet arrété sont précisées pour ce brevet de technicien
supérieur de la fagon suivante :

I - LIGES DIRECTRICES
2) OBJECTIFS SPECIFIQUES A LA SECTION

L’étude de phénoménes continus issus des sciences physiques et de la
technologie constitue un des objectifs essentiels de la formation des techniciens supérieurs en
Etude et réalisation d’outillages de mise en forme des matériaux . Ils sont décrits
mathématiquement par des fonctions obtenues, le plus souvent, comme solutions d’équations
différentielles.

De méme la connaissance de quelques méthodes statistiques pour contréler la
qualité d’une fabrication et sa conformité au modeéle initial prévu et pour étudier la fiabilité
des moyens de contrdle est essentielle dans ce brevet de technicien supérieur.

3) ORGANISATION DES CONTENUS

C’est en fonction de ces objectifs que 'enseignement des mathématiques est
congu ; il peut s’organiser autour de cing poles :

- une €tude des fonctions usuelles, c’est-a-dire exponentielles, puissances
et logarithmiques dont la maitrise est nécessaire a ce niveau ;

- la résolution d’équations différentielles dont on a voulu marquer
Iimportance, en relation avec les problémes d’évolution et de
commande ;

- la résolution de problémes géométriques rencontrés dans les divers
enseignements ;

- une initiation au calcul des probabilités suivie de notions de statistique
inférentielle débouchant sur la construction des tests statistiques les
plus simples utilisés en contrdle de qualité ;

- une valorisation des aspects numériques et graphiques pour I'ensemble
du programme, une initiation 4 quelques méthodes élémentaires de
I’analyse numérique et lutilisation a cet effet des ressources des
calculatrices de poche et des moyens informatiques.
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4) ORGANISATION DES ETUDES
L’horaire est de 2 heures + 1 heure en premiere année et de 2 heures + 1
heure en seconde année

IT - PROGRAMME

Le programme de mathématiques est constitué des modules suivants :

Nombre complexes 1

Fonctions d’une variable réelle 1, & I'exception des "fonctions hyperboliques”
dans le dernier alinéa.

Calcul différentiel et intégral 1

Fonctions de deux ou trois variables, A 'exception des paragraphes b) et ¢).

Equations différentielles 1, A 'exception du TP 3.

Pour la résolution des équations linéaires du second ordre, on se limitera a
celles a coefficients réels constants dont le second membre est une fonction exponentielle
e @ olla , un polyndme ou une fonction cos « (ut+ ).

Statistique descriptive

Calcul des probabilités 2

Statistique inférentielle 2

Calcul vectoriel

Configurations géométriques

LES CAPACITES ET COMPETENCES

La grille d’évaluation des capacités et compétences figurant en annexe II de
Uarrété est précisée pour ce brevet de technicien supérieur de la fagon suivante :
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GRILLE D'EVALUATION - MATHEMATIQUES
B.T.S. ETUDE ET REALISATION D'OUTILLAGES DE MISE EN FORME DES MATERIAUX
(a titre indicatif)

NOM: TYPE D’'ACTIVITE - DATE

ETABLISSEMENT :

19 -19

Z > - —w

EVALUATION GENERALE DES CAPACITES ET COMPETENCES

POSSEDER LES CONNAISSANCES
FIGURANT AU PROGRAMME

LUTILISER DES SOURCES
D'EINFORMATION

TROUVER UNE STRATEGIE
ADAPTEE A UN PROBLEME

METTRE METTRE EN
OEUVRE DES
EN SAVOIR-FAIRE
MATHEMATIQUES
OEUVRE
ARGUMENTER
UNE
ANALYSER LA
STRATEGIE PERTINENCE

D’UN RESULTAT

PAR ECRIT
COMMUNIQUER
PAR ORAL
EVALUATION PAR MODULE DES CAPACITES ET COMPETENCES
MODULE TP N°
NOMBRES COMPLEXES 2

CALCUL DIFFERENTIEL
ET INTEGRAL

BN e

[N

EQUATIONS DIFFERENTIELLES

STASTISTIQUE DESCRIPTIVE 2

CALCUL DES PROBABILITES 2

STATISTIQUE INFERENTIELLE 2

CONFIGURATIONS 1
GEOMETRIQUES
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5) ARTICULATION AVEC LES EPREUVES DU BREVET DE TECHNICIEN
SUPERIEUR
En ce qui concerne les épreuves du brevet de technicien supérieur, il est précisé
que les éléves doivent connaitre I’énoncé et la portée des résultats figurant au programme,
mais que la démonstration de ces résultats n’est pas exigible. En outre, pour les rubriques du
programme figurant sous la forme "Exemples de", il est attendu des éléves un certain savoir-
faire au niveau des exercices et des problémes, mais aucune connaissance spécifique sur ces
rubriques n’est exigible, et toutes les indications nécessaires devront étre fournies lors de
Pexamen. Enfin, les éléves doivent savoir utiliser une calculatrice scientifique programmable
de gamme courante.
L'usage des instruments de calcul et de dessin et du formulaire officiel de
mathématiques est autorisé aux épreuves de mathématiques du brevet de technicien

supérieur.
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S.2.2. Programme de sciences physiques

lLes objectifs essentislis de i’enseignement des sciences
physiques dans les sertions de Techniciens Supérieurs sont:
* la maiti ise des lais physigues mises ernn oeuvre
dans le daomaine proftessiannel;
# 1a compréhension du fornctionnement des outils

erployes;

# 1 acgutisitions & partir de situations concretes,
d’urne farmat ian sciantifique générale dévelappant 1la
personmnalité st permettant tout 4 la fois adéquation et
souplesse vis-3-vis de 1 emplai.

FREREJUILS

Les connaiszances des classes anteérieures sont supposées
acquises. 0n pourra sventuellement — sur certains points du
praogramme - le verifier. Mais., en aucun cas, il ne peut étre
guestion d’effectuer une révision systematique.
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THERMGD YNAMTOUE

les étudiants doivent
SAavolyr énancer correctement
2 premier principe ainsi
gque la définiticn de 1s
capacite thermique massique.
Ils daoivent aussi savoir qut”
1l existe une limite & la
transformatiaon de chaleur en
travail.

r
i
"
5!
hat
n
i
m
1]

Changsments g etan., Erksn- Cette partie du Drogran—
e lorE Az2s channoe— m2 dolt 2tre 2tudiée en

t liaison avec 1 étude de 1a
=alidification des métanix

=t alliages. On n’amet pas
4’ abarder les retards aux
changements d’&tat.

stoticos de thermomet: ie It ne s agit pas d ef-
oratigqua. ’ fectuer une étude exhausztive
g5 différentes méthodes de

d

ia thermométrie mais d’indi-
quer les principes physiques
sitr lesquels elles reposent.

RFefle«wion =t ra& racrtion

peEraeritant On présente les miroirs,
zametrie dan les lentilles, les fibres
par Ireurs effets sur lec
falscesux sans s’attacher
ity formuiles.

Le principe du laser
peut etre preésenté sous la
forme de la wvulgarisstion.
In s attache en revanche a

develaopper les propriétés duo
faisceau et les applications
tdecoupe par exemple’.
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finftion de macromolaciils.

Notions él£&mentaires de
cinetigue chimigue

Effer thermisque d uans

r2actian chimique

Faguilibir=se chimiguss
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2tre associgs.

l.Les 2tudiants doivent
connartre la signification
des termes polyméres, motif,
copolymére. On introduit des
notions trés @&lémentairecs
de plasturgie.

A partir d’exemples
on fait apparraitres les
differents facteurs qui
influencent la vitesse d’une
reaction chimique. 0On
intinoduit la catalyse.

I introduit la loi d°
action de masse. les appli-
cations portent sur:

* les acides et les bases

¥ 1’axydo-réduction
Dans tous les cas on &vite
les développements mathéma-
tiques et privilégie les
eremples et les interpréta-
tions physiques. On peut
aventuel] lement, en liaison
avec le cours de métallurgie
propaser un exemple de
complaxatian.,




CREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR  ETUDE ET REALISATION D'OUTILLAGES.. T

BE MISE [N FORME BES MATLRIAUZ

s.3 Ewnovm'e, &Vgash'an d'aw}'re,)orfse.s

Carvacitis concewnés : ¢ 4-3/’- 04-3/' 53—5/- 63-C/. 54 .,

L2 technicien supérieur doit atre capable :

- Ce s'informer sur le tissu industriel national et,/ou internmational
dans lequel -ourrz se situer son activits et d'en degager les carsctéristiques,

- cans une situation professionnelle donnée, de caractériser une
entreprise sur divers plans (forme Juridique, taille, structure ...)
et de la situer danms son environnement (marchés amont et aval),

- de situer son champ d'intervention dans le Systeme Entreprise
(se situer dans l'organigramme, identifier les liaisons formelles et informelles
entre les services de production et les autres services de l'entreprise,etc.),

- face & un probleme denné de dialogber avec les spécialistes des
autres fonctions d'entreprise (dans le cadre d'un groupe d'analyse de la
valeur, d'un cercle de gualité par ex.),

- dans toutes les opérations auxguelles il participe, de prendre en
compte les dimensions économiques et juridiques, c'est i dire:

* ldentifier les données commerciales, financigres,
législatives et réglementaires, sociales....

* aporéhender les conséquences ‘dconcmigues, Jur:idigues,
socizles...) de chaix techniques,

- de se situer dans le cadre juridique zpplicable & la cendition
de salarig ‘croit social).

-1 - L'entreprise
~ - Définition et modes d'analyse
Insertion dans le tissu économique .oranche, secteur, filiere.
= - L2s orcblames fondamentaux de la creation et du fonctionnement

* positionnnement de l'entreprise sur les marcheés et cnoix
du procduit

* détermination des ressources nécessaires 3 la création et
au fonctionnement

*la mise en place d'une organisation et la prise en compte
Jes interdépendances des différentes fonctions

* les r=laticns azvec l'environmement : Tapcorts zves Lae
3CMIN1sStTItions 2t les organismes srofessionnels

! - —

e ———— R —

i




C - L'Entreprise en tant que systéme

* le sous-systéme production, ses relations avec les autres
scus-systemes

-2. ~ STRATEGIE D'ENTREPRISE ET POLITIQUE DE PRODUCTION

b

- * la structure des décisicns dans l'entreprise
* la fixation des objectifs

8 - le processus d'élaboration de la politique de production
C » prévision et planification industrielles

+3. - SYSTEME D'INFORMATION DE LA PRODUCTION
A - les codts : composantes, analyse,'prévision

* charges directes et indirectes

¥ charges fixes st charges variables

* marges sur cclts variables

© etaplissement de devis {(notion d'imputation rationnelle
des charges fixes)

* introduction & l'analyse des écarts

3 - Budget de precduction
© nctlon de gestion budgetaire

* valorisatiecn du programme de production, prise en cumote des
cantraintes ‘

C - notions relatives au choix et au financement de l'investissement

0 - la synthése des informations 3u niveau de l'entreprise : notion
de bilan =t de compte de résultat.

4 - LES HOMMES ET LA PRODUCTION

A - les relations sociales

8 - la politique du personnel

75




-+5. - LE CADRE JURIDIQUE

\

~ - Notions de dreit civil, commercial et fiscal
* notion de contrat (contrat de maintenance, de sous-traitance...)
* ngtion de responsapilité
* protection de la propriété industrielle
* formes juridiques d'entreprise
* principe de la TVA et de l'imposition des bénéfices
8 - Droit social

* organisation des relations collectives (syndicats, conventions
collectives)

¥ organisation des relations individuelles (le contrat de
travail)

* la réglementation du travail et le contrdle de son applica-
tion (salaire, durée du travail, congés, conditions de travail,
CHSCT ; 1l'inspection du travail)

* la représentation du personnel

* les conflits du travail, les zonseils de prud'hommes
les conflits collectifs

* les problemes relatifs 3 l'emploi et 3 la formation

IE:

la protection sociale

..6. — TRAITEMENT DE L'INFORMATION DANS LE CADRE DES ACTIVITES PRODUCTIVES

A - notions relatives aux outils d'aide a la décision
B - opérations sur fichiers {(manuels ou informatiques)

C - saisie, diffusion, stockage d'informations en ut:lisant des
supports divers et en recourant i des logiciels

O - la communicaticn professionnelle.

(AR

- logiciels de traitement de texte, gestionnaire de base de
données, tableurs.

F - méthodes et outils de la planification.




BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR

- ETUDE ET REALISATION 0°OUTILLAGES..

PE NICE EN FORME BES NATERIADR

$'4. . - CONSTRUCTION MECANIQUE

vdpacsils concennds : C1; C2-1 5 C2-2 ; C2-M ; C2-5 ; C3-6 ; CA4-3 ; C5.

-

A . CONSTRUCTION

la mécanique,

développer en liaison avec

- les matériaux et les procédés de mise en oeuvre,

la technologie des outillages.

CONNAISSANCES
( Programme de formation )

ETRE CAPABLE
( Référentiel du diplBme )

4 1.1
LES OUTILS DE LA COMMUNICATION TECHNIQUE

- Outils de représentation des ensembles

*¥ conventior.s du dessin industriel,

* normes relatives a la regrésentation des
appareils electriques, electroniques,

hydrauliques et pneumatiques,

representation d'un ensemble de piéces mécariques
* représentation simplifiée ou normalisée
schématisation.

- Qutils de définition des produits

* conditions foncticnnelles, influence sur la
cotation, sur le choix des matériaux et des
traitements thermiques éventuels.

* cotation : dimensionnelle,de pcsition relative
sur piece finie ou sur brut,

* la métrologie unidirectionnelle et tridimension-
nelle et les mcyens associés,

¥ les différentes méthodes d'obtention d'une pidce
(en liaison avec la technolcgie de fabrication).

- Outils d'analyse

* la mécanique (voir programme de mécanique),
¥ 1'algorithmique.

- Outils d'accompagnement

* notices techniques de description, de mise en
route, de conduite,

* documentations techniques : nomenclature, guide
de maintenance,

¥ normes relatives a la rédaction de ces documents

- Tracage de formes complémentaires

Les formes positives et négatives successives

- Dessin de carrosserie

Spécificité de ce type de dessin.
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Lire, établir un schéma ou un croquis

Lire, réaliser un dessin de défimtion.

Rédiger une notice, une documentation
technique.

Lire, inverser une forme.

Lire une forme.




4 .1.2
LES MOYENS MODERNES DE LA COMMUNICATION TECHNRQUE

- L'informatique

% 1e materiel
. ordinateur et micro-ordinateur
. le systeme d'explaitation : son rde,
. le stockage de llinfarmation : mémare marte,
mémare vive, mémdre de mase,

. les périphériques d'ertrée et de sartie des Infarmations
dans la machine, en particulier digitaliseur et table

a dessiner.

* les logiciels

. rogiciels standards de traitement de texte, de gestion

de base de données, grapheur, tahlevr,

. logiciels spécifiques de documertation techrique  tels

que logiciels de DAO, de CAQ, de FAQ,
. les langages de programmation.
- La DAO, l1la CAO

% défirmtion, concepts. Matériels et logiciels mis en kuy,
* représentation 2D de l'espace (passage de l'espace au plan).
Ehude d*un logiciel industriel 2D.

* représentation 2D de l'espace

. étude comparative des différerts modeles 3D :
— fllgire
—_— rfacque

—— valumigue

drmaine d'emplal de chacun d'eux. Passage d'un modele 3 l'autre

2 cela est possidle.

- éude au mdns dun logiciel industriel 3D permettant le passage

en FAO (laison avec ia fatrication).
# différents types de cowrbes, de surfaces et de valumes :

. lewr définition géométrique,
. lewr génération ou description,

. lewr représentation

Bézier, Spline, BSplhne, Coons
Probléme du lssge ou de linterpdation.
- Les bases de données
# 4éfinition
* différents types : structurée, hiérarchisée, relationnelle.
® syseme de gestion de base de données :
. logiciel specifique :
logiciel de DAO,
. étude d'exemples.

* les bases de dornées industrielles :

. base de dornées d'diéments narmalisés : viserie ...

. base de domnées de constructeurs @ matériaux, ééments
standards (roulemerts a hilles, plaques de moules,

cdornes, éecteurs,...).
* échanges diinfarmatons entre différertes bases de dornées.

Les grands standards d'échange (DXF, IGES, VDA, SET, STEP).
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: principe,

vectaielle, analytique, par un
ensemble de pants. Modeles mathématiques associés :

c'ex le cas de nimpate quel

Mettre en oeuvre une station graphique
portant un logiciel professionnel.

Exploiter un logiciel professionnel
de DAC, CAQ, CFAO "QOutillages'".

Lire, réaliser un dessin de définitior
un dessin d'ensemble.

Générer des formes.

Traiter les images de base, les modifier

Rechercher des solutions techniques
relatives a la construction d'un
outillage donné.

Créer une banque de données.




* Applications en utilisant des bases de données
industrielles en liaison

. avec un systéme de DAO : utdlisation de hibiiotheques d'ééments
normalisés et une bibfothéque d'éléments standard d'n construc-
tewr d'éléments pour wutillages ;

. avec un systéme de gestion de base de dornées du commerce pour
gestion de nomenclatires, de dessins, de programme piece, de motifs
(ou hlocs) personnalisés.

- La CF.A.Q.

* définition

* données technalogiques d'usinage (en rappart avec la fabrication)

% génération des trajctares outdl en vue de l'usinage

¥ notion et rde d'un post-processeuwr.

- Utilisation de logiciels de CFAO industriels

* logiciel 2D, 2D1/2, 3D

* rise en main de tels outils.
4 .1.3

AUTOMATISATION

- Qutils et méthodes de description des
automatismes

* diagrammes fonctionnels

* diagramme tempael : GRAFCET
* diagramme structurel : GEMMA

* diagrmamme opérationnel : Qgarigramme
- Connaissance de composants : éémemszianxrds
en particulier moteus, acuommeurs, pré-actonnewrs, capteurs.

~ Commande par automate programmable

Implantation d'un programme.

4 1.4
ANALYSE DES OUTILLAGES EXISTANTS (en liaison avec
la technologie des outillages)

- Analyse de dessins de définition des produits

moules, fargss, découpés, emboutis ou cambres,
analyse fonctionnelle

analyse marphalogique

étude aritique et comparative.

* Xk X

Analyse de dessins d'ensemble d'outillages :

meules, modeles, farmes, matrices, paingons, flheres, outils de
découpe et d'emboutissage.

* analyse fonctonnelle
* analyse structurelle
¥ étude aritique.

4.1.5.
CONCEPTION DES OUTILLAGES

- Analyse technique

* doude des laisons st de l'architecture des outillages
* ]a modélisation des liaisons et des actions mécariques.
Réalisation de problémes hyperstatiques.
* dimersionnement des outillages (en relation avec la mécanique)
. caleuls de vérification
. caleuls de prédétermination.
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Pour un outillage a concevoir

Utiliser des bases de données

Produire des documents techniques.

Dégager les procédures visant au
respect de la qualité.

Exploiter un logiciel de CFAO.

Décrire un processus

Aboutir au cahier des charges fonc-
tionnel d'automatisation de 1'cutil-
lage.

Justifier l1'utilité d'automatiser
un outillage.

A partir d'un ocutillage deonné et/ocu
de son dessin d'ensemble, du dessin
de définition du produit

Identifier les spécifications qui
conditionnent la qualité du produit.

Proposer des aménagements pour sim-
plifier 1'outillage.

Identifier les surfaces fonctionnelle
qui conditionnent la qualité de
l'outillage.

Proposer d'éventuelles modifications
en les justifiant.

A partir du cahier des charges fonc-
tionnel d'un outillage, du schéma de
principe, du dessin de défirition du produit

‘Rechercher des solutions techniques

relatives a la construction des outilages




- Conception et construction des outillages

* spécification du produit et de s techrique de mise en ceuvre
(en Haison avec la techndogie et les matériaux)

* conditions de mise e oeuvre des matériaux ayant une influence
s les outillages
. facteurs liés 3 1a techrigue de mise en ceuvre
. effets de la température
. influence des phénomenes physico~chimiques :
carasion, abrasion, cavitation.

®* Regles de conception (en liaison avec les
techniques de mise en oeuvre).

- Génération des formes
* les différents types de farmes

* passage de farmes peditives a des farmes négatives

- et réciproquement.

* usinage de farmes par outils de farme ou d'enveloppe
(usinage, électro—-érosion)

* usinage par copiage.

- Mise en mémoire des formes

* par gabarit

* par modele

* par definiion umérique

* par dessin.
4.1.6.

DEFINITION DES OUTILLAGES

- Utilisation de la DAO, CAO, FAQ sur des cas
concrets

* gestion des nomenclatures

* gestion des dessins d'ensemble, de sous-ersemble, de piéce

* gestion de tibtiotheques.

- Optimisation d'une solution

¥ ]a standardisation, la narmalisation

* J'analyse de la valewr

* les techriques d'évaluation des colts : devis et colits réels.
Utllisation de logiciel industriel d'aide a l'établissement d'un
devis.

*® explaitation de bases de données

4.2 - MECANIQUE

4.2.1 CINEMATIQUE

~ Champ des vecteus vitesse des paints dun satide en mouvement
par rappat a un référertiel. Tarsewr cinématique.

- Tragctare d'un paintappartenart a un satide.

- Champ des accélérations des pointsd'un salide en mouvement
par rappart 4 un reférentiel

- Compcsition des mouvements.

~ Modélisation et paramétrage des mécarnismes.
4.2.2. STATIQUE

- Modélisation des actions mécariques.

- Principe fondamental de la statique.

Hyperstatisme et mohilité des mécarismes

Tarseurs associés aux Haisons. R0

- Concevoir tout ou partie d'un cutillage.

- Analyser les différents procédés de
réalisation des outillages.

- Définir des formes réalisables
économiquement.

- Produire des documents techniques
(dessins) et les gérer.

- Fournir des éléments de colts
des cutillages.

- Déterminer les trajectoires, vitesse
et accelerations des éléments cons-

titutifs d'un outillage.

- Modéliser un outillage (ou d'une

partie) germettant une étude en
statique).




4 .2.3 DYNAMIQUE

- Cinétdque : . Tarseur cinétique, tarseur dynamique.
. Opératewr d'inertie d'un salide.
. Energie cinétique d'un salide ou d'un ensemble
de satides.

- Principe fondamental de la dynamique. Détermination des actions
de liaison pour des saides arimés, sait de mouvements de
trandation, sait de mouvements de rotation.

- Energétique : puissance, travai, .
theareme de l'energie cinétique.

42.4. RESISTANCE DES MATERIAUX

- Etude des poutres, hypothéses de la R d M.
- Etat des contraintes en un paint.

~ Traction, compression, cisaillement.
- Tarsion. -
- Flexion simple.
- Salicitations composdes.
- Flambemert.
4.2.5 NOTION D'ELASTICITE

Introduction des notions suivantes :

- contraintes, mode de représertation : composants de la
contrainte,

- défarmations, mode de représentation : composants de la
défarmation,

- contrainte et défarmation en un paint dans un plan,

- construction du cercle de Mo,

- équation d'équilibre et conditions aux limites

Rg : Le but de ce chapitre est de poser le protléme de I'dlasti-

cite. Pour résoudre quelques problemes concrets simples, utili-

ser des logiciels spéciatisss.

4 .2.6 . HYDRAULIQUE
- Détermination statique des vérins.
- Conservation du dehit dans un écoulement.

- Théaeme de Bemoul.
- Pertes de charges localisées ou réparties.

4 .2.7 THERMIQUE

Les échanges thermiques.
- Bilan thermique en régime permanert.

4 .2.8 UTILISATION DE LOGICIELS

1L devra étre fhit appel au maximum a des logiciels de caleuls
ou de simulation pour tout ce qui précede. En particulier :
- logiciel servart, pour un mécarisme :
. & la modélisation des Haisons,
. a la modélisation de certaines actions mécariques,
. au calcul et au tracé des diagrammes de vitesses
et d'accélération,
. au caledl d'actiors mécariques, en particutier celles
‘dues aux effets dynamiques.
- logiciel d'aide au caleul de structures simples (& base de poutres)
ou complexes (caleul par déments firis avec aide au maillage),
- logiciels de simulation
. de remplisage de moules,
. de répartiion des pressiors A Iintériewr dun moudle,
. du compatement thermique d'un moue,
. des effats mis en Fu dars wn outillage.
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- Mise en place de grandeurs permet-
tant le dimensionnement d'un
.outillage (ou d'une partie).

- Eléments permettant de modéliser des
comportements ou de choisir des di-
mensions.

Vérifier le dimensionnement de cer-
taines pieéces.

- Resoudre un probléme en utilisant
correctement un logiciel spécialisé.

- Calculer des efforts, des vitesses
de fermeture d'outillages.

- Déterminer, concevoir ou vérifier
les éléments intervenants dans la
fonction thermique des outillages.

- Concevoir des outillages

dimensionnement
comportement.




BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR .. ETUDE ET REALISATION D'QUTILLAGES..

BE NISE EN FORME DES MATERIANI

5.5- MATERIAUX, PROCEDES, MISE EN OEUVRE

——————————————————— ’

capac4fés concemnés 1 Cl-1 ; C1-2 ; C1-3 ; C2-2 ; C2-4 ; C3-3 ; C3-4 ; C3-5 ; C3-7 ; CU-4 :

C5-1 ; C5-2 ; C5-3 ; C5-4.
CONNAISSANCES £ TRE CAPABLE
( Programme de formation ) ( Réfirentiel du diplBme )

Préambule
Ce programme, tel qu'il est présenté, ne constitue pas une progression § il ne dait pas donner lieu 3 un enseignement
Tinéaire.
Dans toute la mesre du pessible, I'étude des matériaux sera associde 3 celle des procédés de mise en oceuvre.

La mise en évidence des perfarmances techrico-économiques et des coftrai relatives a la conception des ocutillages
consdtuert les objectifs a mivilégier.
5 - 1 - Etude des Matériaux

* Tdentification des grandes familles

* Classification et structures

* Notion sur les procédés d'obtention

' Car’acteg:;i:gua avant et apres Ua)rﬁ‘crmatlon * Intégrer au niveau de la conceptior

x é?&amgaimwmues de l'outillage’les contr‘ainte;
propres au materiau transforme.

* RAle des adjuvants et des charges
* Regles relatives a la conception des produits (tracé des pigces)

Nota : Ce paragraphe est transversal par rappart aux différents
pocédés de mise en oeuvre.

5 - 2 Etude des procédés de mise en oeuvre

5-2-1 Matériaux plastiques et composites

# mrincipe de différents procédés de mise en ceuvre :

- ifUECﬁOﬂ»

- soufflage,

- compression et compression transteart,
- farmage et thermo-farmage,

= e ¥ intégrer au niveau de la conceptior
de l'outillage les contraintes
propres au procédé de transfor-
mation (machines et fonctionnalité

N.B. : pour chaque procédé, un cyde de production sera analyse
et on mettra en évidence les passihilités offertes par les
différentes mactines et leus péripnériques.

. " . .. ex : changement automatique

* influence des conditions de mise en ceuvre aur les caractéris- d'outillage

tques des prodults cbtenus bridage automatique
* ~ . kS
. ) . alimentation automatique
- oxydation
- caresion
- ércsion

.....

5-.2-2 Matériaux caoutchouc

* mrincipes des différents procédés de mise en ceuvre :
- infection,
- extrusion,
- rotation,

......
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N.B. : pour chaque procédé, un cycle de production sera aralysé
et on metra en evidence les pcssitlites offertes par les
différentes mactines et leurs peripheriques
* influence des conditions de mise en ceuvre Sr les caractéristiques
des produits obtenus

¥ colt de ansfarmation

* influence du matériau transfarmé sur l'outillage :
- oxydation
- carosion
- ércsion

= esesnee

§- 2-3 Matériaux verre

* mincipe des différents procédés de mise en ceuvre :
- pressage,
- certrifugation,
- filage.
N.B. Powr chaque procédé, un cycle de production sera analys® et on
mettra =n évidence les possihilités offertes par les différentes
machines et leurs périphériques.

* influence des conditions de mise en ceuvre S les caractéristiques
des produits obtenus

* colt de trarsfarmation

* influence du matériau transfarmé sur Ioutillage :
—<mwmxmn~
- corasion
- érosion

5-2-4 Matériaux formés a froid
Procédés découpage, paingonnage, emboutissage, cambrage, matricage.

défirition du plan cu valume matidre

chaix du ou des procédés et optimisation matiére
caleuls des appats et définition puissance machine
défirition de la mise en ceuvre

* ¥ K X

Le découpage, le poingonnage,
le découpage fins

* l. . ’
designation des opearations
* étude paingons et matrices

*

L'emboutissage

* définition et principe
* détermination des plans
¥ emboutd profond :
~ cylndrigue
- rectangle

- camroseErie

Le cambrage

* mrincipe
* caleul de développé

83

* Intégrer au niveau de 1la i
) concept
de l'outillage les contraintesp ton

propres au procédé de transformation

(machines et fonctionalités)

ex : - changement automatique et
outillage
- bridage automatique
- manipulateur de pneus
- alimentation automatique

* Indiquer au niveau de la conception
de l'outillage les contraintes
propres au procédé de transformatior
(machines et fonctionalités)

ex : - changement automatique et
outillage
- bridage automatique
- manipulateur de pneus
-~ alimentation automatique

* Indiquer au niveau de la conception
de l'outillage les contraintes
propres au procédé de transformatior
(machines et fonctionalités)

ex : - changement automatiquz ot
outillage
- brigage automatique
- manipulateur de pneus
- alimentation automatique




Moyens de production

Les presses

- cal de cygne
- 3 arcade
- simple effet
- a effets multiples
- transfert
- & coulisseaux mulbples
- divers specifiques
- équipements périphériques.
Autres procédés de formage a froid

* le pliage
* 'extrusion
* o fllage

* le tréfilage
* le repassge
* le laser.

~ prircipes de farmage, les mactines et leurs périphériques
- les méthodes et les différentes phases du processus.

N.B. Dans chaque rocédé, un cycle de production sera analyse et on
metira en évidence les possibilités offertes par les différentes
machines et lewrs périphériques.

Conditions :

* influences des condiiors de mise en oceuvre Sur les caractéristiques
des produits obtenus

¥ colt de transfarmation

* influience du matériau transfarmé sur Youtilage :
- oxydation
- coresion
- érosion

5-.2-5 Matériaux moulés

Moules permanents
* principe des différents procédés de moulage :
- moulage granite
- moulage sous [ression
- moulage basse pression et dépression
- mouage par centrifugation
Moules non permanents

* rincipes des différents procédés de moulage et de noyautage

- machines classiques de sarage )
- sarrage haute pression DISAMATIC )
- impact ou explosion
- par gazage )
- thermo—durcissable )

- V proces :
- procédé palystyrene )
LAGS FORM )

NB Powr chaque procédé, un cycle de production sera analysé et on
mettra en évidence les possibilités offertes par les différentes
mactines et lewrs périphériques.

* classification des diverses catégaries d'outillages en fonction

de la sfrie

R4

* Intégrer au niveau de la conception
de l'outillage les contraintes pro-
pres au procédé de transformation
(machines et fonctionalités)

silica-argileux

liant résine

liant physique




influence des conditions de mise en ceuwre ar les caracténistiques
des produits moules

influence du matériau moulé s loutillage.
2-6 Matériaux transformés par chocs et pression
frincipe des différentes machines :

- martinet - intégrer au niveau de 1la conception
- moutors de l'outillage les contraintes pro-
- marteaux pﬂors . pres au procédé de transformation.

- presse verticale A farger (machines et fonctionalités)

~ balancier

- maciines a fager automatiques & postes multiples
- presses hydrauliques
- lamindrs 3 bagues.
3 Pour chaque procédé, un cycle de production sera analysé et on
metra en évidence les possihilités offertes par les différentes
maciines et leurs fonctionalités.

Influence des conditions de mise en ceuvre sr les caractéristiques
des produits cbtenus
Influence du matériau transfamé sr l'outillage :

- oxydation

- carasion

- érasion

2-T7 Matériaux céramigues

Tincipe des différents procédés :

coulage par gavite
coulage sous pression
-alibrage

rage .
Yessge par vaes seches

resmage a sec

ressage isostatique

Yessage par vdes humides
Pour chague procédé, un cyde de productique sera analysé et on
mettra en évidence les passihilités offertes par les différentes

mactines et leus périphériques. .

. - integrer au niveau de 1'outillage
nfluence des conditions de mise en oeuvre sr les caractéristiques { les contraintes propres au procédé
les produits obtenus de transformation.
fluence des matériaux tranfarmés sur Youtillage :

- m’ .Dr]

- paesité, capillarité, humidité
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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR

.. ETUDE ET REALISATION D 'OUTILLAGES..

0t RISE EN FORME DES MATERIAWR

5-6 -TECHNOLOGIES DES OUTILLAGES

capacités concernds C1 ; C2-1 ; C2-2 ; C2-4 ; C2-5 ; C3-4 ; C3-5 ; C3-T7 ; CU-3 ; Ch-u ;
C5-1 ; C5-2 ; C5-3 ; C5-4 ; C5-7.
CONNAISSANCES ETRE CAPABLE

( Programme de formation )

( Référentiel du diplBme )

Ce chapitre s'appuie sur des études d'outillages exis
la mise en évidence des regles de conception et const
ception et le tracé d'outillages similaires.

6.1 Matériaux constituant les outillages

- Salicitations sur l'outillage Ias de sa fabrication et de son
explaitatdon (var savar 5)
- Les matériaux utlisés :
- fareux
- non fareuwx
- de synthése, composites, platres, bais et dérivés
- Les traitements de masse et de surface
- Narmes et standards existants

6.2 Analysé fonctionnelle et structurale
des outillages

NOTA : Les fonctions transversales de "mise en farme", de "régulation
thermique” et d™adaptation sur mactine! (interface) ne seront
pas répétées dans l'énumératon.

Fonction "Mise en forme"

forme ouverte ou fermée

fints

dépouilles, conges, BUX, ..

morcelage (ééments rappartés)
podtionnement des ééments de farme.

* Fonction "Régulation thermigue"

- par fluide : . circulation
. étanchéité

- éléments chauffants

- capteurs.

*¥ Fonction "adaptation sur machine de production
et périphérique

interface mécarique : liaison, outillage

interface fluide

interface électrique

6.2.1 Outillages pour plastiques, élastomeres
et caoutchoucs

Tansfarmés par :

a) injection et compression :
- les mrincipes et les types d'alimentation
- extraction : types, mouvements
- mouvements auxiaires :
. plaques
. éléments mohiles
86

tants ou de leurs plans qui permettront
Htueront la base de départ pour la con-

NB. Conditions et exigences valables
pour l'ensemble des savoirs 5-6.

A partir du catier des charges d'un outilage, de s
dossier techrico-€conomique, de son dessin d'enser

accompagné de la nomenclatire carespordante :
- Justifier les matériaux consttutifs et leur structu

Analyser fonctionnellement et techndlogiquemer

un outdllage et argumenter les solutions techriqu
retenues.




) extrusion :

types de profllés (ouvert, fermé, mixte)

téte de fiifre et préparation de l'écoulement
fllitre et calibrage

confarmateur

) soufflage :

m.\ .’

couteaux

évents
détourage et mouvements associds

thermofarmage :

farme positive cu négative
assistance
évents
Injecdon RIM
expansion
6.2.2. Qutillages de fonderie permanents
moulage par gravité :
- type d'alimentation
- mouvements de noyawux
injection sr machine—chambre fraide ou sr machine-chamtre chaude
- principes d'alimentation
- I'épetion
- mouvements auxillaires
moulage basse pression )
6.2.3. Qutillages de fonderie non-permanents

modéles et plaques-modéles

baites & noyaux
outillages powr palystyréne expanse :
- ]n]t m}‘% )
- grandes sexies
moulage en cire perdue.
6.2.4. Qutillages de forgeage
écoulement de la matiere
axe de frappe
la bavure

I'éjection

6.2.5 Qutillage de découpe de "grappes"
moulées ou forgées

Ens de découpe-pasitionnement

Jévétisage

déments mohiles.

».2.6. OQutillage de découpe de métaux en feuille

utdl dit "Parisien

adl & pressewr

utdl a suvre (dit progressif)

outdl dit "a Hoce Suisse

wtl de découpage fin
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- analyser la faisabilité des solutions

- _vérifier la compatibilité de 1'outi:
lage avec le cahier des charges.

- évalyer 1'incidence des solutions sur
la realisation de l'outillage

(durée, colt ...)




6§.2.7 Outillages d'emboutissage

a) avec ou =rs sarre-flan
b) a double effet
¢) profond
d) cylndrique
e) rectangle
£} de carrceserie
6.2.8 Magquette et outillages pour carrosserie
a) maquette de style extérieur échelle 1/5, échelle 1
b) maquette de style intérieur
c) maquette d'habitabilité ,

6.2.9 Outillages pour mise en forme des céramigues

a) de coulage
modele, moule d'échantillonnage, noyaux, matrice, moule de production

b) de coulage sous pression

¢) de calibrage
- en bosse
- en arewx
d) d'étuvage
e) de pressage

- moule plare, résine (Ram-process)
- mode métalique
- moue mixte

88




| BREVET D TECHNICIEN SUPERIEUR .. ETUDE ET REALISATION O0'OUTILLAGES.

BE RISE EX FORME DES WATERIAWL

5-7 -ORGANISATION ET SUIVI DE PRODUCTION

Janas tds concenis

14

C2-3 ; C2-U4 ; C2-6 ; C2-7 ; C2-8 ; C3 ; Ch4 ; CS.

CONNAISSANCES
( Programme de formation )

ETRE CAPABLE
( Réfirentiel du dipifme |

7.1 : L'entreprise indus<trielle de

réalisation d'outillages

- Etude historigue ,

Etude fonctionnelle =% structurells ,
Etude géogriphisue ,

Typoclogie des pr duc=ions

72 : L'entreprise et l= gestion de
production :

- L'organisation et la gestion de pro -
ductian dans la gestion de l'entrs -

priss
* objectifs de la gestion de pro -
duction ,
* gestion de production et aspect
financier ,

* gestion de procu=tion , aspects
humains et organisationnels ,

- Les niveaux de la gestion de produc-
tion dans l'entreprise :

* entreprise ( plan industriel et
commercial , aspect fipancier ,
investissements , ,,, ) )

* interdépendance des niveaux an
fonction de la typologie des
productions et 2es entreprisas ’

* usine { planifization , ordon -
nancement , gestion des charges;
eee)

* atelier ( gestion des processus;
ordonnancement , gesticn des
stocks ) '

* cellule ou ligre de production
( contrfile et suivi Je

89

- Donner ure vue synthétigue
du secueur d'activité "outillages"

et de son évolution.

—- Enumérer les interelations au’
sein de l'entreprise de réalisaton

'outillages et définir les niveaux

e responsadilite.

~
~d
~
d




3REVET OE TECHNICIEN SUPERIEUR -~ ETUDE ET REAUISATION 0°0UTILLAGES..

PE ORIZE ER FORME BEF MATERIANL

Savorrs: S~ .1

ORGANISATION ET SUIVI DE PRODUCT1ON

Janacités concernés

P e et

£2-3 ; C2-4 ; C2-6 ; C2-T7 ; C2-8 ; C3 ; C4 ; C5.

S ONNAISSANCES
( Programme de formation )

ETRE CAPABLE
( Réfirentiel du diplBme )

7 3 : La politizue de production

(méthodes et moyens)

- Les méthodes

* concept de juste a temps (J.A.T.)

- les

/
/

/

/

différentss regles :
productivité ,
réarganisation des mo -
yens de production ,
amélioration des temps
de chaagement de fibri-
cation (S.M.E.D.) ,
modification des rela -
tions avec las fournis-
seurs ,

formation du personnel ,
,

* gestior globale de la production
au niveau de l'entrepriss: '

- prircips , :

les différentes étaces - du
pian directaur & la planifi-
cation des ateliers ,

calcul des besoins ,

les plans de charge et l=s
flux de charges ;

* la gestion d'atelier a court

terme

.
.

- meéthode Xanbain :

- DJéfinir le principe des diffdrem—
tes méthodes et dormmer leurs 1 mi-
tes ,

/ eorincipe ,
/ objectifs ,
/ limites ;

- méthodes d'ordonnancemer—

/ out ,

/ diagramme 3antt ,
/ & chemin critigue

( PLERT. )

*+ la méthode 0,P.T. @

- primcipe ,
- rzgles ,

- la gestion d'atelier par

0.P.T. |

50
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BREVET OF TECHNICIEN SUPERIEUR - ETUDE £ REALISATION 0°0UTILLAGES..

3E WISE X FORME BEPL MATERIANY

ORGANISATION ET SUIVI DE PRODUCT1ON

vanacstés concenés @ C2-3 ; C2-4 ; C2-6 ; C2-7 ; Cc2-8 ; C3 ; C4 ; c5.

- e e e - - w s mm . - —— - - -

CONNAISSANCES | ETRE CAPABLE
( Programme de formation ) ( RéF3rentiel du diplfme )

-~ Les moyens :
* stundar—=isaticn , codification , Commenter 1'adéquation des moyens
classemment des produits et des

mayens , classement A,8,C,;

aux méthodes

* les stocks
- toologie ,
- gc<timisation , guantitis
économiques
- 1= sestion des stocks ;
* réapprovisionnements
- les gifférentes méthodes ,
- aralyse de leurs limites ;
* organisation des moyens de pro -
ductionr :
- resroupement des mayens
( ligres , cellules , ... ),
- irfluence sur les flux ma -
tZriels et leur gestion ,
- ayTonomie des productions
* gesticn de production et analyse
économ_zue
- fiexibilité ,
- irvestissements ,
- rentabiliteé ,
- calcul des colts de produc-
tZon - limite de l'analyse
camptable traditionnelle ,

/=4 : La zestion des ateliers de -

réalisatizn 4'outillages

- Les zesoins : - Oéfinir , calculer , programmer
* documents de fabrication (rocmen— les besoins pour les realisations
clatures , ganmes , .., ) , du secteur , B
* programmation des besains ,
* stocks ,
* réapprovisionnements ,
*

capaciteé des matériels ;

- L'crgzanisation
* calcul des charges des différents
postes ,
* implantation rationnelle ,

* suivi des flux de charge ,
* critares de performance - régles
de priorité ,
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| GREVET OF TECHNICIEN SUPERIEUR  ..ETUOE ET REALISATION 0°OUTILLAGES..

tEORISE £ FORME NES MATERIAEL

ORGANISATION ET SUIVI DE PRODUCT1ONM

Camacitds concemés @ C2-3 5 C2-4 ; C2-6 ; C2-7 ; C2-8 ; €3 ; CH ; C5.

CONNAISSANCES
( Programme de formation )

ETRE CAPABLE
( Réfirentiel du diplBme )

# tracanilité ( documerts d'accom—
pagremsent :
- outillages,
- composants et me+tiéres
-~ personrels ,
- équipements , ... ) ;
- Les indicateurs de réalisation :
* dates finales et jz2lonnement ,
* graphiques et taoleaux de pro-
duction ,
* yolumes d'en cours ,
* produits non conformes ,
* chutes , rebuts ;

- La communication ( typologie et matd -
riels )
*» 1ide a loudlage ( icentification,
quantité , délais , ... ) ,
* lide au processus ( synchronisa -
tion , supervision, ... ) ,
* lige au procddé ( tdlichargement,

- Elabarer les ocuments gjui nermet-
tent dlorganiser la réalisation
rationnelle de 1l'ocutillage.

- Participer & la définition oes
indicateurs de réalisation, a leur
suivi , a 1'z2mélioration des temps
non productifs,
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.. ETUDE ET REALISATION D OUTILLAGES..

BE ONISE EN FORME NES MATERIANQ

JREVET OE TECHNICIEN SUPERIEUR

$.8. -HYGIENE, SECURITE, ERGONOMIE
I0aLLLEs concennés : C2-3 5 €2-4 5 C2-T 5 C3-1 ; C3-2 ; C3-3 ; C3-4 ; C3-7 ; Ch=1 ; C4-3 ; |
C5-3 ; C5-4 ; C5-5.
CONNAISSANCES ETRE CAPABLE
( Programme de formation ) ( Référentiel du diplBme )
Commentaires

Le programme, tel quil est preésenté, ne constitue pas une progresfsion. Les différentes parties serort développées
au flr et & mesure de smuaUQns professionnelles rencortrées dang les ateliers de fabrication et de mise au paint
d'cutilages par une démarche actwe, notamment dans leur aspect] prévention.

On insistera plus parteulisrement sur les régles relatives :
- aux dangers des courarts et des installations électriques,

- aux conditions et aux précautions de manutenticn des charges |

~ aux installations, aux mactines toumartes, aux equipements,
- aux Interventions s les machines en producton,

- aw fravaux ce maintenance,

- aux Hewx de ravail {locaux, croulations, pallution, ...)

8.1.
- L'hygiene individuelle {caparelle, ...)

Hygiéne

- L'hygiene callective {les risques de contamination, allergies, ...)

- Les installations d'ygiéne {maintenance, propreté).

8.2.Sécurité

Les reperages :
- Symbdes, dgnaux, coulewrs.
Procecires et consignes relatives :
- awx acddents,
neendles,
creuiations
Zvacuations,
Smaradors,
risques exceptionnels.
Les moyerns de secours et lewr mode d'utdtisation :
- exuncteurs,
- couvertare anti-feu,
- dcuches,
- lave-oel,...
Les regies générales de Sfourité relatives aux
courarts et aux installadons électriques.

Les regles d'utilisation des moyens de manutention
(palans, ponts roulants, élingues, martlles et anneaux de levage,
charicts, ...)

Les regles relatives a l'utilisation des meules et des
abrasifs (mortage, équilirage, taille des meules, ...)

Les regles de manutention, de stockage et d'utilisa-
tion des gaz comprimés et autres produits (hudles, salvants,
catalyseurs de résines, ...).

burdes,

A partir de documents (plans, croquis)

1
() FJ

écoder les principaux reperes

cnventlionnels concernant la
écurité.

ituer les zones a risques.

ndiguer les zones de dégagement
autour des aires de travail

1
4(/) U)

1
r

- Pour une situation donnée, établir
les procedures et les consignes
de sécurité.

- Donner les possibilités et les
limites d'utilisation des matériels
de sécurité.

- Powr une situation professionnelle donnée, indiguer

les moyens et les procédures & respecter pour
assurer 1a protection des personnels.

-ﬂmQua~etoommame"ksoas@mﬁrehuWS
a l'utiisaton de moyens de manutentdon.

- Indiquer et commenter les regles 4 respecter
pour 'utiisation des meules et des abrasifs

- Enoncer les mesures a mrendre powr la manuten-
en, B stockage a:PMﬂEmmmndesgazcomn}-

més, des huiles, salvants, catalyseurs, ...




Les regles d'utlisation des mactines-outls et des
outdls couparts (blessres, arrachement de cheveux, vétements

flottarts, ...)

Les procedures et les regles relatives au mortage
des outillages ar lewr ste d'explaitation

" Les regles d'utiisation des maclines de mise en farme
aes materiaux.
Les précautions & prendre pour la maripulation
des outiliages :
* havures (risques de coupures)
* pincements,
* outillages chauds (brilures)

Les regles relatives & la protection de l'environne -
mernt et concamant :
* les déchets (copeaux, résines, ...)
* les produits (hulles, fuddes de coupe, diflectrique,
bains électralytques, sdvants, ...)

_Les moyers de protecton individuelle st callective :

¥ Linettes,
* Chaussres de stcurité,
* garts, ..
N.B. On insistera plus particulirement sir les risques dis :
* 3 la projection de copeaux, émeris,
* 3 la progction d'hulles, de fliides de coupe,
* ax pogections d'arr comprimé, ...
et s les moyens de protection qui lewr sort inhérents.
- Les mesures d'urgence et de conduite en cas d4ncident.

Les comités d'hygiéne et de sfeurité :

- Con.pasition, rdle, objectfs
- Niveau de compétence des interverants.

- 8-3. Ergonomie

Narmes relatives a I'argarisation des postes (ou
ares) de travail

Mesires d'ergonomie permettant d'améliorer
les conditions de travail

Physinicgie et psychdogie du tavail :
* postures, gestes
* accoutumance,
* motivaton, ...
* rythmes de travail et rythme hidlogique,
* ambiance de travail (brut, temperature, aération,
édlairage, substances pcllartes, ...)

94

- Powr une machne-outils donnée, %gbhret IEE
]&scorsg)@desemntewauvesason

utiiisation.

- Indiguer les procédures de séourité 3 respecter i
assrer le mortage des outillages et l'utilisation
des machines de mise au paint.

- Enoncer les précautions a prendre lors de la
maripulation d'outilages ou d'éléments d'outillage:

- Pour un produit donné, indiguer les mesures
a prendre, afin d'assrer la protection de
I'environnement.

- Pour une sifuation professionnelle donrée,
consigner les moyens nécessaires pour assurer la

sécurité des personnels ainsi que les procédures
de contrdle (carters, arréts d'ugence, ...).

- Deﬁmr‘ les p’em mesures de protection
3 prerx rendre, face a un incident défiri.

- Pour un indidert envisagg, indiquer les intervenan
passibles, compte tenu de lewr riveau de
compétence.

- Pour un travail donné, proposer I'argarisation
du pcste de travail

- Pour une tache donnée, proposer les bons
mouvemerts.

- Pour une situation professionnelle dornée,
indiguer les modifications a envisager, afin
d'amélicrer I'ambiance de travail et/ou les
conditions de travail.




JREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR .. ETUOE ET

REALISATION 0°OUTILLAGES..

[ R

RISE EX FORNME DEp MATERIANI

$.9. Technologie de fabrication

concernés ¢ oc1-2 ; ci-

________ 33 C1-4 5 €25 C3-1; C3-2 ; €3-3 ; C3-4 ; C4 ; C5-1 ;
C5-2 ; C5-3 ; C5-4 ; C5-7.
CONNAISSANCES ETRE CAPABLE

( Programme de formation )

( Réfsrentiel du diplBme )

. 9.1. Techniques et procédés de réalisation

Par enlévemert de matifres :
- par outils tranchants ~

- par éectro-érosion,

- par abrasicn.

principe et limites d'utilisation

9.1.1.

génération des surfaces :
- par outdl de fourme,
- par enveloppe,
- par défnition mathématique.

chaix et définmtion des outils,

chaix et réglage des parameres d'usinage,
compte tenu du matériau a usiner,
chronalogie des opérations d'usinage,
effarts de coupe, contraintes residuelles,
puissance absorbée,

banques de données.

9 .1.2. Par défarmation
- par réweinte, par etampage,
par matigage,
- par impression et frappe a fraid,

xincipe et limites J'utilisadon,
1éfinition des outils,
éfirition et chrondlogie des phases,
1écessaires & la réalisation de la wiSce,
offorts mis en oeuvre et contraintes résiduelles.
9.1.3 Par dépdt Slectralytique
xincipe, limites d'utiisation
fefimition des outdls,
{éfinition et chrondlogie des phases,
1€cessaires 4 la réalisation de la piece.
9.1.4. Par moulage d'alliages métaliques :
rincipe et limites d'utlisation,
Iéfirition et chrondlogie des phases, .
onduisant 2 la réalisation de la farme en métal

- recherche de la ligne du fint,

- protlemes Hés au retrait,

- posifionnement relatif des ééments,
- reprise d'usinage, ...
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Bgmﬁ darsmuslescas,ﬂserafmtappel
a lassistance de banque de données

Pour un travail donné
- chaisir le procéde,
- déaire le procédé,

3 partir d'un dessin défirissant la farme et la
qualité d'une surface :

- ﬂhmsxr et justifier les moyens nécesszires

ala reahatlon,

énumérer, hidrarchiser les causes possihles de
perturbation de la qualité des surfaces générées.

défnir et chaisir les outdls,
defirir les paramétres d'usinage,
déterminer les temps d'usinage,
déterminer les effats de coupe,
déterminer la puissance absarbée.

Powr un travail domné :

- décrire le procedé

définir Toutl,

~ caledler les effarts mis en ceuvre

défirir la sute des phases conduisant 3 la
réalisation des éléments d'outillage.

Pour un travail domne :
décrire le procédé,
deﬁmr' loutd,
indiguer la suite des phases conduisant
a la réalisation de l'dément d'outillage.

Le moule étant défini

décaire le procédé de moulage de 'alliage

métalique,

- Indiguer 1a sute des phases corduisant a la
réalisation de la farme en alliage métallique.

I B




9.1.5. Par mouage de matérialx non métalliques :

- principe de la mrise de farme sr modele,

- principe et justifiction de I'mabillage d4'un reproductelr,

- Sructure, architectre, agencemert des outilages intermédiaires aux
différentes étapes et des outillages terminaux.

Les différents matériaux de prise de farme :
lewr élabaration
leur mise en oeuvre
* les résines de coulées, les charges, les renfarts, les adjuvants ...
Les paramétres a prendre en compte :
* recherche du jint,
¥ dépoulles et retraits successifs,
* formes moulantes extérieures,
* formes moulantes intérieures,
* les repérages, les accessaires de repérages, les dispesitifs dinjection,
I'étanchéité, le dégazage ...

9.1.6. Par découpe (laser, Et d'eau ...) :
* mincipe et applications.

9.1.7. Par fhittage :
¥ mrincipe et applications.

__9.2. Techniques de montage et de finition

9.2.1. Parachévement des surfaces

~ ajutement et partage des sxfaces complémertaires,
- ébavurage,

- rodage,

- pQ}jﬁgE,

- clromage,

- genage,

- gavage,

- verrissage.

Principe et limites d'utlisation de chacun des procédés.

9.2.2. Asemblage, montage

- Ordornancement des étapes de montage ;
- Comtrdle du fonctionnement :
¥ aistement, mise au paint, retouches ;
- Moyens employés (vis, goupilles, cdonnes, adheésifs, ...)
- Montage des appareillages complémentaires (vérins, éiémerts chauffants,
capteurs, cireuits électriques, cireuits de régulation, ...) ;
- Protection des surfaces tvervis, lurifiarts,...).
9.2.3. Technigues de retouche

- piéces rappartées,

- soudure,

- micro-soudure,

- applications, limites des procédés, contraintes résiduelles.

9.3. Les machines-outils

9.3.1. Critéres technalogiques

- capacité (course, pussance ...),

- classe de precisiopn,
- systéme de lecture (contrdle des déplacements),

- accessihilité (montage des outlls, des pieces).

9.3.2. Critéres cinématiques

- nombre d'axes,
- typdogie des interpalations,
- narmalisaton des axes.
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Pour un outilage ou un élément d'outillage A réalis

en materiaux non metaliques :

- élaborer une procédure de réalisation,

- indiguer les matériaux a utiliser ainsi que leurs
conditions de mise en oeuvre.

- Décrire un procédé de découpe et indiquer

- Déaire wn €dé de frittage et indiquer
— U proc Indiquer

A partir d'une gamme de réalisation :
- Stuer 1a ou les phases de parachévement.

Bierming e pa

chaisir les moyens , oheisir Ma'stemert.

A pardr du dessin d'emsemble a'un outillage :
étatlir la gamme de mortage.

E I 3 |

L 3

- A partir d'une documentation :
* relever les consignes d'utdlisation, de montage des
appareillages complémertaires.

- & partir de, micrograpie, distinguer
les différentes structires.

Pour un fravail donné, sélectionner le type de mac




9.3.3. Caractéristiques de commurication :

- les données de programmation ¢ A Yaide du manuel de Frogrammation ou dhune

assstance infarmatisee
- étahlir le programme d'usinage :
- PO un contour hidimensionnel,
- PO n contowr bidimensionnel évalutif,
- Pour une Srface,
- powr des cycles répétitifs.

l
|
* dessins définis manuellemert, !
* dessins défiris avec assistance d'ardinateur, ;
* un modele (palpage de surface). |
- les langages de programmation, l
- les Yeux de programmation : f
ar ste, has ste :
- les moyens de ;:mgram’mation ‘
manuels, assistes, traitement FAQ |
- les supparts des ficriers dusinage, '
- le transfert des fictiers d'usnage.

9.3.4. Pate-piéces et parte—outils
- les réglages en pesition,
Surface a usiner :

|
- les régles dYiscetatisme, J
gl i - chdisir les surfaces d'appui,
1es pertirbations lifes aux effarts de coupe et d'ablocage. } - chdisir les surfaces de réglage,
I
|
|

A partir dun dessin définissant 1a position d'une

e

- définir les actions de coupe,
. : . - defirir les actions d'ahlocage.
4 - Traitements thermiques et thermo-chimiques -

Mise en application du cours de physique a la
réalisation des outillages.

5. - Controles

Cf: 5.10.4.
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' BREVET OF TECHNICIEN SUPERIEUR

..ETUDE ET REALISATION D'OUTILLAGES..

It MISE EN FORME DES MATERIANI

SI0-QUALITE

Capar-itds concernés : C1-2, C1-4, C 2-1, C 2
c 3-7, C 4-1, C 4-3, C 4

! CONNAISSANCES
( Programme de formation )

ETRE CAPABLE
{ Référentiel du dipl8me )

10.. 1 - La maitrise de la valeur

10.11.Le rapport Qualité/prix

|

Le marché et les produits,procédés et

services,

La compétitivité,

Le cycle de vie d'un outillage

Le rapport qualité/colt :

- Les différents aspects de la qualité
fonctions, caractéristiques,perfor-
mances,

. sécuritég,

. la disponibilité, la fiabilité (MTBF)
. la maintenabilité, la durabilitd(MTTR
. le confort, 1'agrément

l'appréciation de la qualité :
- satisfaction offerte/satisfaction
souhaitée
- le coOt de revient (pour l'entreprise)
- le coGt global (pour 1l'acheteur)
Life Cycle Cost)

. CoGt d'acquisition,

. CoGt d'utilisation,

. CoGt de maintenance,

- la valeur (MFX-50-150)
. rapport : qualité/prix (client)
qualité/coit (entreprise)
fonction/coGt (concepteur)

10.12 L'analyse de la valeur :

- Définition : (MFX 50-150,152,153)

- Buts

~ AV conceptuelle :
- produits nouveaux
- amélioration de produits existants
- AV productive,
- AV administrative et organisationnelle
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A partir d'un dossier technico-
économique

- Identifier les éléments partic
pant a l'amélioration du rappo
qualité/codt.

- Analyser les différents types
de colts




hodoclogie

émarche fonctionnelle :

e e e e —— —

Besoins, fonctions, contraintes,
Cahier des charges fonctionnel (CACF) (NFX50-151)
Analyse fonctionnelle,

Méthodes de créativité : '"brain storming"
Analyse critique,

Assemblage de fonctions,

émarche économique

Estimation des coGts
- approches : -analytiques,
-analogiques,
~cibles économiques
* conception pour un coGt objectif (CCO)
* conception pour un cout glohal objectif
(CCGO)

- Participer & une démarche d'analyc
de la valeur

Taux d'échange.

émarche pluri-disciplinaire

le groupe de travail

- composition, fonctionnement,durée de vie,

- animateur,

- décideur,

- adjonction momentanéde d'experts,

- plan de travail,

- classement des propositions (matrices de déci-
sion)

lan de travail d'une action "AVY"

rases : analytique,

dubitative,

gzigigiiaxg - Utiliser les moyens et les outils
' 3 " -

réalisatrice, dans le cadre d'une action "analys

. . . de 1la valeur"
orientation de 1l'action,

recherche de 1l'information,

analyse dzs fonctions et des codts,
recherche d'idées et de voies de solution,
étude et €valuation des solutions,

bilan prévisionnel et proposition de choix,
suivi de la réalisation.

iyens et outils :

travail de groupe,
utilisation des XAO,
diagrammes (PERT,FAST)..)
organigrammes,

plans de développement,
revues de projets.
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10.2 - La démarche qualité

A partir du dossier technico-

10.2.1.Définition de la qualité : (150.9002) économique d'un outillage :
10.2.2 Les colGts de la non-qualité : (150.9003) - Identifier les coGts de la non-
qualité

- défaillances internes : rabuts,retouches
réparations, actions correctives,

- défaillances externes : garantie,retours,
pénalités pour retard, perte de clien-
téele.

- Identifier les éléments interven
dans 1'obtention de la qualité

10.2.3.La gestion de la qualité :(150.88 %)é

- La construction de la qualité :
. Politique qualité de 1l'entreprise,

. La qualité totale, - Participer a une démarche de
. Plan qualité, construction de la qualité.

. Fonction qualité dans 1l'entreprise,
formation et motivation des personnels,

. environnement , conditions et ambiance
de travail,

. management participatif

- L'assurance de la qualité :

- exigences de qualité : - Participer au suivi et & la gesti:
- le cahier des charges fonctionnel, de la qualité :
- niveau RAQ1,RAQ2,RAQ3
- normalisation et certification (cf chapi * recenser les indicateurs de pro
-tre S5103) duction,
- éléments de référence. * Procéder a l'analyse des infor-

mations en utilisant les outils
de la qualité

* Exploiter les résultats des stat
tiques,

* Définir , si nécessaire, des
procédures dfajustement

- Qutils et techniques :
- le controle :

. des approvisionnements,

. des en-cours,

. des outillages finis,
les contréles a 100 % et statistiques

(SPC)

- principes (échantillonnage)
- niveau de qualité acceptable (NQA)
- niveau de qualité toléré (NQT)
- interprétation statistiques

- diagramme cause-effet (ISHIKAWA),
- diagramme de PARETO,
- le manuel qualité,
- les revues de projet,
- les cercles de qualité et de progres,
- le systéme des suggestions,
- 1'audit qualité
- analyse des résultats et procédures
d'ajustement,
- statistiques,
- actions immédiates, a3 moyen terme,
préventives.
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.-3 - La normalisation

La standardisation

- objectifs

- la technologie de groupe (TGAQ)

- optimisation analyse de la valeur (TGAO)
- interfagage avec CA0, DAQ, FAD et GPAO

Les normes
- définitions,
- typologie de normes

- de base, d'essai, de performance, de pro-

duits, de sécurité , de service....

La certification
- certificat de conformité

- conformité aux normes et aux spécififations.

techniques,
- certificat de qualification (marque NF)

- le certificat d'accréditation 3AQ (accrédita-
tion AFNCR du systéme d'assurance qualité de

l1'entreprise).

Les organismes

- la normalisation frangaise, européenne,
internationale

- les bureaux de normalisation agréés

-~ 1l'aide a 1l'exportation (NOREX)

4.

iurages et controles

Contrdle de réception des éléments standard et

des matieres d'oeuvre
- références,

- quantité,

- aptitude a3 1l'emploi,
- caractérisation.

contrdles de conformité des outillages

- procédures de contréle des éléments de 1'ou-

tillage
. contréle en cours de fabrication,
. contrdle au montage,
- procédures de contréle avant livraison au
client

- procédures de contrdole 3 la mise en production

de l'outillage.

Méthodes de mesurage et de contrdle

- références spécifiées, références simulées,
- contrdles
géométriques,
. dimensionnels,
d'état de surface et d'aspect
~ contrdle des positions relatives
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- Expliciter 1l'importance de la

standardisation.

- A partir de documentations
. Identifier les différents types
de normes.

- Indiquer les procédures de certifi-
cation

- Identifier les différents organisme:
de normalisation et de certificatior

- Proposer une procédure et les
moyens adaptés.

- Etablir une méthode de contréle de
conformité

Dans le cadre d'un contrdle de conform.

* Proposer une procédure et les mayens
adaptés

* Décrire et justifier la méthode
retenue




e e e e e e e e vt o o e kT e e e S s

Procédés

- Machines a mesurer tridimensionnelle,
- Projecteur de profil

- Colonnes de mesure,

- Rugosimétrie,

- Essais mécaniques, métallurgiques,

- Essals physiques et chimiques.

* Etablir un rapport de contréle
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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR

e ONISE EN FeRME aE5 MATERIAWI

S.11. MAINTENANCE

i I Sy ias it

3 C3-4 5 C3-5;Cu4-1;Cua-2 ; C 4-3

.
’

CONNAISSANCES
( Programme de formation )

ETRE CAPABLE
(( Référentiel du diplBme )

11.1 - La fiabilité des matériels en exploitation

. définitions, normes,

- analyses des modes de défaillance, de
leurs effets et de leur ctiticité (notion
d'AMDEC),

11.2 - Classifications des opérations de mainte-
nance
. maintenance corractive,
. maintenance préventive :
- systématique,
- conditionnelle,

11-3 - Maintenance des moyens de fabrication :

. Les moyens de fabrication :
- dossier technique :
- dossier cancepteur,
- dossier de maintenance,
- dossier utilisateur,
- dossier historique :
- procédures de mise en place des opé-
rations de surveillance,
- Maintenance prévue aux niveaux 1,2 et 3
(NFX 60-010)
- Schématisation :
- mécanique,
- électrique,
- pneumatique,
- hydraulique,
- Régles de sécurité de fonctionmement
- Régles pour la manutention et 1la manipu-
lation des charges lourdes.

11-4 - Maintenance des outillages

- Anomalies de fonctionnement:
- sur l'outillage,
- sur le produit intermédiaire
- sur le produit fini (pikce)

- Maintenance préventive :
- planification,
fiabilité,
les outils graphiques, (diagrammes,his-
togrammes)
produits de protection et d'entretien.

- Maintenance correctives :
- causes de dysfonctionnement des ou-

tillages,

103

- Participer & ure analyse de fiabil
prévisionnelle

- A l'aide des schémas nécessaires et
de la documentation relative & la
maintenance :

* Repérer un composant ou une piece
interchangeable

* Choisir le lubrifiant conforme
aux prescriptions,

* Décoder les notices de fonction-
nement et d'entretien des moyens
de fabrication utilisés

Indiquer les régles de sécurité 3
respecter lors d'une intervention

Analyser les indications d'un dossie
de suivi d'un outillage et planifier
sa maintenance/

Exploiter les résultats d'une étude
statistique,

Identifier les causes de perturbatic
de dysfonctionnement et de dégrada-
tion d'un outillage,

Identifier les éléments relatifs 2
la sécurité des personnes et des
biens.




- processus opératoires des interventions de - Produire les documents permettant
maintenance corrective des outillages de mettre en oceuvre 1a procédure
d'interventicn
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unités constitutives
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Frangais
U1l

- Définition de I'unité de francais

L'unité « francais » englobe les compétences établies par I'arrété du 30 mars 1989 « objectifs, contenus de
I’enseignement et référentiel du domaine de 1’expression frangaise pour les brevets de technicien supérieur »
(BO n° 21 du 25 mai 1989).
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Mathématiques
U21

- Définition de Punité de mathématiques

L’unité de mathématiques englobe I’ensemble des capacités du domaine des mathématiques pour les brevets de
technicien supérieur établies par I’arrété du 30 mars 1989 (BO n° 21 du 25 mai 1989).
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Sciences physiques
U22

- Définition de ’unité de sciences physiques :

L’unité « sciences physiques » englobe I’ensemble des objectifs, capacités, compétences et savoir-faire précisés
dans le présent référentiel de certification .
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Langue vivante étrangére I
U3

- Définition de ’unité de langue vivante étrangére
L’unité englobe I’ensemble des capacités et compétences incluses dans le référentiel.
Dans I'unité de langue vivante figurent trois axes fondamentaux

1°) Les objectifs essentiellement professionnels qui impliquent la maitrise de la langue vivante étrangére en tant
que langue véhiculaire ou non.

2°) Les compétences fondamentales :

- compréhension écrite de documents professionnels, brochures, dossiers, articles de presse..
- expression €crite : prise de notes, rédaction de comptes rendus, de messages...

3°) Les connaissances
- les bases linguistiques du programme des classes terminales

- la morpho-syntaxe de la langue utilisée dans les situations professionnelles ciblées
- terminologie, lexique du domaine professionnel.
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Savoirs associés

COMPETENCES
e———

S1 S2 S3 | S4 S5 | Se S7

S8

S9

S11

C1.3 Déterminer les éléments nécessaires au calcul des coiits.

Cl4 Analyser les différents procédés de réalisation des outillages.

Cc21 Rechercher des so]utlons techmque relatwes a 8 co
des outlllages

C2.2 Concevoir tout ou partic d’un outillage.

C23 Choisir et optimiser la fabncanon les methodes et les moyens

C2.4 Produire des documents techmques

C25 Foumir les éiéments de coiits des outillages.

C2.6 Etablir le planning des réalisations.

C2.7 Définir les documents relatifs au processus.

C2.8 Définir uit test, un essai. : : o | - -

.

C3.1 Mettre en oeuvre les directives résultant des etudes en les
adaptant aux ressources humaines et aux moyens de production
de I’atelier.

C3.2 Mettre en oeuvre les moyens de réalisation.

C3.3 S'assurer de I’application des consignes d’hygiéne, de sécurité et
des régles d’ergonomie.

C3.4 Intervenir dans le cas d’une situation imprévue.

C35 Organiser la maintenance des machines et des équipements.

C3.6 Participer a la gestion des approvisionnements et des stocks.

C3.7 Faire assurer la livraison et la mise en service de I'outillage.

C4.1 Procéder a des bilans en cours de fabrication et en fin de
réalisation.

C4.2 Mettre en place les procédures visant au respect des délais.

C4.3 Mettre en place les procédures visant au respect de la qualité.

C4.4 Vérifier la conformité de outillage fabriqué aux spécifications
du cahier des charges.

Cs.1 S’exprimer  judicieusement en frangais sur des sujets
économiques, techniques, humains, sociaux.

Cs.2 Communiquer oralement et par écrit dans une langue vivante
étrangére.

Cs.3 Dialoguer au sein de [’entreprisc et avec des interlocuteurs
extérieurs.

C5.4 Encadrer, animer et conseiller I’équipe sous sa responsabilité.

C5.5 Assurer la circulation des informations.

C5.6 Cerner les besoins de formation.

C5.7 Constituer et/ou actualiser une banque de données.

S1. Expression et communication (frangais et langue vivante étrangére)
S3. Economie et gestion d’entreprise.

S5. Matériaux, procédés, mise en oeuvre.

§7. Organisation et suivi de production.

S9. Technologie de fabrication.

S11. Maintenance.
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S2. Mathématiques et sciences physiques.
S4. Construction mécanique.
S6. Technologie des outillages.
S8. Hygiéne, sécurité, ergonomie.
S10. Qualité.




Evaluer la faisabilité technique d’une réalisation.

S10

S11

Déterminer les éléments nécessaires au calcul des coQts. I

Analyser les différents procédés de réalisation des outlllages

Choisir et opt1m1ser la fabrlcatlon Tes methodes et les moyens
Produire des docoments technigue : : s
Fournir les éléments de colts des outl]lagcs
Etablir le planning des réalisations.
Définir les documents relatifs au processus.
Définir un test, un essai.
Mettre en oeuvre les directives résultant des études en les
adaptant aux ressources humaines et aux moyens de production
de I’atelier.

C3.2 Mettre en oeuvre les moyens de réalisation.

C3.3 S’assurer de 'application des consignes d’hygiéne, de sécurité et
des régles d’ergonomie.

C3.4 Intervenir dans le cas d’une situation imprévue.

C3.5 Organiser la maintenance des machines et des équipements.

C3.6 Participer 4 la gestion des approvisionnements et des stocks.

C3.7 Faire assurer la livraison et la mise en service de Ioutillage.

C4.1 Procéder 4 des bilans en cours de fabrication et en fin de
réalisation.

C4.2 Metire en place les procédures visant au respect des délais.

C4.3 Mettre en place les procédures visant au respect de la qualité.

C4.4 Verifier 1a conformité de I'outillage fabriqué aux spécifications
du cahier des charges.

Cs.1 S’exprimer  judicieusement en frangais sur des sujets
économiques, techniques, humains, sociaux.

C5.2 Communiquer oralement et par écrit dans une langue vivante
étrangeére.

C5.3 Dialoguer au sein de I’entreprise et avec des interlocuteurs
extérieurs.

C5.4 Encadrer, animer et conseiller I’équipe sous sa responsabilité.

C5.5 Assurer la circulation des informations.

C5.6 Cerner les besoins de formation.

C5.7 Constituer et/ou actualiser une banque de données.

S1. Expression et communication (frangais et langue vivante étrangére)
S3. Economie et gestion d’entreprise.

S5. Matériaux, procédés, mise en oeuvre.

§7. Organisation et suivi de production.

$9. Technologie de fabrication.

S11. Maintenance.
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S2. Mathématiques et sciences physiques.
S4. Construction mécanique.
$6. Technologie des outillages.

S8. Hygiéne, sécurité, ergonomie.

$10. Qualité.




Savoirs associés

S1 | 82 | 83 | S4 | S5 | S6 | S7T | S8 S9

§10 | S11
C COMPETENCES
Ct.1 Lire et exploiter des dessins, des documents tecﬁqueht
économiques.

Evaluer la faisabilité technique d’une réalisation.
Rechercher des solutions techniques relatives 4 la construction
des outillages.

Concevoir tout ou partie d’un outillage.

T % TR

S R 2 i

C2.4 Produire des documents techniques.

> g?}g i Lo L
C2.6 Etablir le planning des réalisations.
| S%7 || Difinik les dacurients e up

C2.8 Définir un test, un essai.

C3.1 Mettre en oeuvre les directives résultant des études en les
adaptant aux ressources humaines et aux moyens de production
de I’atelier.

C3.2 Mettre en oeuvre les moyens de réalisation.

C3.3 S’assurer de ’application des consignes d’hygiene, de sécurité et
des régles d’ergonomie.

C3.4 Intervenir dans le cas d’une situation imprévue.

C3.5 Organiser la maintenance des machines et des équipements.

C3.6 Participer 4 la gestion des approvisionnements et des stocks.

C3.7 Faire assurer la livraison et la mise en service de ["outillage.

-C4.1 Procéder & des bilans en cours de fabrication et en fin de
réalisation.

C4.2 Mettre en place les procédures visant au respect des délais.

% i

7 7 ;

£ ! 2 :

C4.4 Vérifier la conformité de !'outillage fabriqué aux spécifications
du cahier des charges.

Cs.1 S’exprimer judicieusement en frangais sur des sujets
économiques, techniques, humains, sociaux.

C5.2 Communiquer oralement et par écrit dans une langue vivante
étrangere.

C5.3 Dialoguer au sein de I'entreprise et avec des interlocuteurs
extérieurs.

C5.4 Encadrer, animer et conseiller I’équipe sous sa responsabilité.

C5.5 Assurer la circulation des informations.

Cs.6 Cerner les besoins de formation.

C5.7 Constituer et/ou actualiser une banque de données.

S1. Expression et communication (frangais et langue vivante étrangére)
S3. Economie et gestion d’entreprise.

S5. Matériaux, procédés, mise en oeuvre.

S7. Organisation et suivi de production.

S9. Technologie de fabrication.

S11. Maintenance.
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S2. Mathématiques et sciences physiques.
S4. Construction mécanique.
S6. Technologie des outillages.
S8. Hygiéne, sécurité, ergonomie.
S10. Qualité.




Encadrer, animer ct conseiller 1’équipe sous

reulation d

Savoirs associés | S1 S2 | 83 [ S4 | S5 | S6 | S7 | S8 S9 S§10 | S11
C COMPETENCES

Cl.1 Lire et exploiter des dessins, des documents tﬁﬁ‘ct
économiques.

C1.2 Evaluer la faisabilité technique d’une réalisation.

C1.3 Déterminer les éléments nécessaires au calcul des codts.

Cl.4 Analyser les différents procédés de réalisation des outillages.

C21 Rechercher des solutions techniques relatives a la construction
des outillages.

C2.2 Concevoir tout ou partie d’un outillage.

C23 Choisir et optimiser la fabrication, les méthodes et les moyens.

C2.4 Produire des documents techniques.

C2.5 Fournir les éléments de codts des outillages.

C2.6 Etablir le planning des réalisations.

C2.7 Définir les documents relatifs au processus.

C2.8 Définir un test, un essai.

C3.1 Mettre en oeuvre les directives résultant des études en les
adaptant aux ressources humaines et aux moyens de production
de Patelier.

C3.2 Mettre en oeuvre les moyens de réalisation.

C3.3 S’assurer de 1'application des consignes d’hygiéne, de sécurité et
des régles d’ergonomie.

C3.4 Intervenir dans le cas d’une situation imprévue.

C3.5 Organiser la maintenance des machines et des équipements.

C3.6 Participer 4 la gestion des approvisionnements et des stocks.

C3.7 Faire assurer la livraison et la mise en service de I’outillage.

C4.1 Procéder 4 des bilans en cours de fabrication ct en fin de
réalisation.

C4.2 Mettre en place les procédures visant au respect des délais.

C4.3 Mettre en place les procédures visant au respect de la qualité.

C4.4 Vérifier 1a conformité de I’outillage fabriqué aux spécifications

S1. Expression et communication (frangais et langue vivante étrangere)
53. Economie et gestion d’entreprise.

S5. Matériaux, procédés, mise en ocuvre.

S7. Organisation et suivi de production.

S9. Technologie de fabrication.

S11. Maintenance.
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$2. Mathématiques et sciences physiques.
S4. Construction mécanique.
S6. Technologie des outillages.
S8. Hygiéne, sécurité, ergonomie.
S10. Qualité.




933k

Rech ns tech

Savoirs associés | S1 S2 | S3 | S4 | S5 ] S6 S7 | S8 S9 S10 | S11
C COMPETENCES
ClL.1 Lire et exploiter des dessins, des documents tecmt
économiques.

niques relatives a la construction
des outillages.
C2.2 Concevoir tout ou partie d’un outillage.

S e

iE |

Définir un test

S1. Expression et communication (frangais et langue vivante étrangére)
S3. Economie et gestion d’entreprise.

S5. Matériaux, procédés, mise en oeuvre.

S7. Organisation et suivi de production.

S9. Technologie de fabrication.

S$11. Maintenance.
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S2. Mathématiques et sciences physiques.
S4. Construction mécanique.
S6. Technologie des outillages.
S8. Hygiéne, sécurité, ergonomie.
S10. Qualité.




ANNEXE II

STAGE EN MILIEU PROFESSIONNEL
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Stage en milieu professionnel

A - Objectifs

Le candidat au brevet de technicien supérieur étude et réalisation d'outillages de mise en forme
des matériaux devra effectuer un stage en entreprise afin de compléter et améliorer sa formation,
sa connaissance du milieu professionnel et les problémes liés a I’exercice de I’emploi.

B - Organisation
Le stage est obligatoire pour les étudiants relevant d’une préparation présentielle ou a distance.
1 Voie scolaire

Le stage, organisé avec le concours des milieux professionnels, est sous le controle des autorites
académiques dont reléve I’étudiant et le cas échéant, des services du conseiller culturel pres
I’ambassade de France du pays d’accueil pour un stage a 1’étranger. Il est effectué dans une ou
plusieurs entreprises publiques ou privees.

Chaque période de stage en entreprise fait 1’objet d’une convention entre 1’établissement
fréquenté par 1’étudiant et la (ou les) entreprise (s) d’accueil. Cette convention est établie
conformément aux dispositions en vigueur (circulaires du 30 octobre 1959, BOEN n° 24 du 14
décembre 1959 et du 26 mars 1970, BOEN n° 17 du 23 avril 1970). Toutefois, cette convention.
pourra étre adaptée pour tenir compte des contraintes imposées par la législation du pays
d’accueil.

Pendant le stage en entreprise, I’étudiant a obligatoirement la qualité d’étudiant stagiaire et non
de salarié.

Afin d’en assurer le caractére formateur, les périodes de stage sont placées sous la responsabilité
de 1'équipe pédagogique dans son ensemble qui est responsable de leur mise en place, de leur
suivi, de I’exploitation qui en est faite.

En fin de stage, un certificat est remis au stagiaire par le responsable de I'entreprise ou son
représentant attestant la présence de I'étudiant. Le certificat de stage sera exigé au moment de
l'inscription du candidat a I'examen.

Un candidat qui n’aura pas présenté cette piéce ne pourra étre admis a subir la sous-épreuve
"activités en milieu professionnel”

Un candidat, qui, pour une raison de force majeure diiment constatée, n’effectue qu’une partie du
stage obligatoire, peut étre autorisé par le recteur & se présenter a ’examen, le jury ctant tenu

informé de sa situation.

La recherche des terrains de stage est assurée sous la responsabilité du chef d'établissement en
accord avec les entreprises recevant les stagiaires.
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Les ¢leves des établissements scolaires préparant un brevet de technicien supérieur étude et
réalisation d'outillages doivent obligatoirement effectuer un stage a temps plein de 6 semaines
débutant en juin, de la premiére année scolaire.

Ce stage de sensibilisation industrielle et aux relations humaines entre les différentes catégories
de personnels qui participent & la vie d'une entreprise, doit permettre au stagiaire d'appréhender
l'organisation et le fonctionnement d'une entreprise au travers des activités d'études et de
méthodes, de fabrication et de contrdle dans lesquelles il sera directement impliqué.

Le stage favorise notamment I'acquisition des compeétences suivantes : C51.C52.C53.C55.C56
En outre, ce stage permet aux éleves de :

- prendre conscience des impératifs que pose la vie d'une entreprise (problémes de gestion,
etablissement des prix de revient, problémes de relations sociales, etc..) ;

- participer a la conception et a la réalisation d'outillages dans le cadre d'une activité
industrielle réelle ;

- mettre en oeuvre des matériels spécifiques ;

- preparer un rapport de stage représentatif d'une étude personnelle approfondie, confiée par
I'entreprise et qui fera I'objet d'un entretien avec le jury a I'examen. Dans ce rapport sont
évoqueés les points suivants :

- présentation de l'entreprise ou du service d'accueil, conditions de déroulement
du stage ;

- exposé des principales tiches accomplies, de leurs aspects techniques, des
réflexions et conclusions que le stagiaire a tirées de son activité (liaison entre les
démarches adoptées en milieu scolaire et les observations faites sur le site
industriel) ;

- réduire sensiblement la période d'adaptation aux conditions de travail dans les entreprises a
I'issue des études scolaires.

Les candidats scolaires rédigent a l'issue de leur stage un rapport ol seront évoqués,
notamment, les points suivants :

- présentation de I'entreprise ou du service d'accueil, conditions de déroulement de stage ;

- expos¢ des principales tiches accomplies, de leurs aspects techniques, des réflexions et
conclusions que le stagiaire a tirées de son activité.

2 Voie de ’apprentissage

Pour les apprentis, les certificats de stage sont remplacés par la photocopie du contrat de travail
ou par une attestation de I’employeur confirmant le statut du candidat comme apprenti dans son
entreprise.
Les activités effectuées au sein de "entreprise doivent étre en cohérence avec les exigences du
référentiel.
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Les objectifs pédagogiques ainsi que les supports de 1’épreuve professionnelle de synthese sont
les mémes que ceux des candidats scolaires.

3 Voie de la formation continue

a) candidat en situation de premiére formation ou en situation de reconversion

La durée du stage est de 6 semaines. Elle s’ajoute 4 la durée de formation dispensée dans le
centre de formation continue en application de P’article 11 du décret n® 95-665 du 9 mai 1995
modifié portant réglement général du brevet de technicien supérieur.

L’organisme de formation peut concourir  la recherche de I’entreprise d’accueil.

Le stagiaire peut avoir la qualité de salarié d’un autre secteur professionnel.

Lorsque cette préparation s’effectuc dans le cadre d’un contrat de travail de type particulier, le
stage obligatoire est inclus dans la période de formation dispensée en milieu professionnel si les
activités effectuées sont en cohérence avec les exigences du référentiel et conformes aux
objectifs et aux modalités générales définis ci-dessus.

b) candidat en situation de perfectionnement

Le certificat de stage peut étre remplacé par un ou plusieurs certificats de travail attestant que
I’intéressé a été occupé dans une ou plusieurs entreprises de réalisation d'outillages si les
activités effectuées sont en cohérence avec les exigences du référentiel et conformes aux
objectifs et aux modalités générales définis ci-dessus, en qualité de salarié a plein temps pendant
six mois au cours de 1’année précédant I’examen ou & temps partiel pendant un an au cours des
deux années précédant I’examen.

Ces candidats rédigent un rapport sur leurs activités professionnelles dans le méme esprit que le
rapport de stage.

4 Candidats en formation a distance

Les candidats relévent, selon leur statut - scolaire, apprenti, formation continue-, de I'un des cas
précedents.

5 Candidats qui se présentent au titre de leur expérience professionnelle

Le certificat de stage peut étre remplacé par un ou plusieurs certificats de travail justifiant la
nature et la durée de ’emploi occupe.

Ces candidats rédigent un rapport sur leurs activites professionnelles dans le méme esprit que le
rapport de stage.

C - Aménagement de la durée du stage

La durée normale du stage est de 6 semaines. Cette durée peut étre réduite soit pour raison de
force majeure diiment constatée soit dans le cas d’une décision d’aménagement de la formation
ou d’une décision de positionnement a une durée minimum de 4 semaines. Pour les candidats
qui suivent une formation en un an, l'organisation du stage est arrétée d'un commun accord entre
le chef d'établissement, le candidat et I'équipe pédagogique.
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Toutefois, les candidats qui produisent une dispense de ’unité 61 (notamment au titre de la
validation des acquis professionnels), ne sont pas tenus d’effectuer de stage.

D - Candidats ayant échoué a une session antérieure de ’examen

Les candidats ayant échoué & une session antéricure de ’examen peuvent, s’ils le jugent
necessaire au vu des éléments de note et du regard porté par le jury sur I’épreuve professionnelle
de synthése, effectuer un nouveau stage en entreprise en vue d’élaborer un nouveau rapport de
stage.

Toutefois les candidats scolaires redoublants qui ne conservent pas la note & 1’épreuve
professionnelle de synthése peuvent produire un nouveau rapport de stage.

Les candidats apprentis redoublants peuvent présenter 4 la session suivant celle au cours de
laquelle ils n’ont pas été déclarés admis :

- soit leur contrat d’apprentissage initial prorogé pendant un an ;

- soit un nouveau contrat conclu avec un autre employeur (en application des dispositions de
Particle L.117-9 du code de travail).
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ANNEXE III

HORAIRE
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BTS Etude et réalisation d’outillages
de mise en forme des matériaux

HORAIRE HEBDOMADAIRE EN FORMATION INITIALE SOUS STATUT SCOLAIRE

Organisation des enseignements

Nature des 1 ére année Total heures |2 éme année Total heures | Total
enseignements éléves éléves pour 2 années
al| b |c a |[b Jc

Frangais 2h |1h {Oh {Oh 3h 2h | 1h | Oh | Oh 3h 6h
Langue vivante |Oh {2h |Oh |Oh 2h Oh | 2h [Oh | Oh 2h 4h
étrangere
Mathématiques |2h | 1h |Oh |Oh 3h 2h | 1h | Oh | Oh 3h 6h
Sciences lh | th |Oh {Oh 2h 1h {1h | Oh | Oh 2h 4h
physiques
Economie et Ih {Oh |Oh [Oh 1h 1h | Oh | Oh | Oh 1h 2h
gestion
Construction,
technologie des
matériaux et des | 2h {Oh [6h |[Oh 8h 2h |Oh [ 6h | Oh 8h 16h
outillages
Préparation,
organisation,
suivi des 2h [Oh |4h |[6h 12h 2h |Oh [4h | 6h 12h 24h
productions,
technologie de
fabrication,
réalisation.

Totaux 31 heures 31 beures

Les horaires de la premiére colonne correspondent a un enseignement donné en classe entiére ;

Les horaires de la colonne repérée (a) correspondent 4 un enseignement en travaux dirigés ;

Les horaires de la colonne répérée (b) correspondent & un enseignement en travaux pratiques ;

Les horaires de la colonne répérée (c) correspondent 4 un enseignement en travaux pratiques d’atelier.

NB : La partie CONSTRUCTION est confiée a un professeur certifié de construction ou a un agrégé de

mécanique ou 4 un agrégé de génie meécanique.

La partie PREPARATION - R

agrégé de génie mécanique.
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ANNEXE IV

REGLEMENT D’EXAMEN
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BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR
Etude et Réalisation d’Outillages de mise en forme des matériaux

Voie scolaire, apprentissage, Formation professionnelle
formation professionnelle continue dans des
BREVET DE TECHNICIEN SUPERIEUR continue dans les établissements ¢établissements publics
Etude et réalisation d’outillages publics ou privés, enseignement a habilités
. . distance et candidats justifiant de
de mise en forme des matériaux 3 ans d’expérience professionnelle
Epreuves Unités Coef Forme ponctuelle Durée Evaluation en cours de
formation
E1 Francais U1 2 écrit 4h 4 situations
d’évaluation

E2 Mathématiques - sciences physiques
3 situations

Sous-épreuve : Mathématiques U21 2 écrit 2h d’évaluation
Sous-épreuve : Sciences physiques v22 2 écrit 2h 2 situations
d’évaluation
E3 Langue vivante étrangére I ** U3 2 écrit 2h 2 situations
d’évaluation

Sous-épreuve : écrit 4h 1 situation
Analyse et conception d’outillage. U41 2 d’évaluation
Sous épreuve : graphique 4h 1 situation
Définition des formes d’un outillage. U42 2 d’évaluation
ES Etude technique. Us 2 écrit 4h forme
ponctuelle

Sous-épreuve : Activités en milien Ué61 2 oral 20 min 1 situation

professionnel d’évaluation

Sous-épreuve : Réalisation d’outillage ve62 4 soutenance 1h 1 situation
entretien 40min d’évaluation

1) Economie et gestion UF1 1 oral * 20 min oral
2) Langue vivante étrangére II ** UF2 1 oral * 20 min oral
3) Hygiéne et sécurité UF3 1 oral * 20 min oral

N.B. : La description, la durée et le coefficient des différentes situations d'évaluation figurent dans 'annexe V), définition
des épreuves.

* précédé de 20 minutes de préparation.

** La langue vivante choisie au titre de 'épreuve facultative est obligatoirement différente de celle choisie au titre de | '‘épreuve obligatoire.
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ANNEXE V

DEFINITION DES EPREUVES PONCTUELLES et des SITUATIONS
D’EVALUATION EN COURS DE FORMATION
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[I1_Objectif

L’objectif visé est de certifier I’aptitude des candidats & communiquer avec efficacité dans
la vie courante et la vie professionnelle.

L’évaluation sert donc a vérifier les capacités du candidat 3

- communiquer par écrit ou oralement

- s’informer, se documenter

- apprehender un message

- réaliser un message

- apprécier un message ou une situation

(Arrété du 30 mars 1989 - BO n° 21 du 25 mai 1989)

(] Modes d’évaluation

2 forme ponctuelle (écrite, durée 4 h)
(cf. annexe III de I’arrété du 30 mars 1989 - BO n° 21 du 25 mai 1989)

= contréle en cours de formation

L’unité de frangais est constituée de quatre situations d’évaluation de poids identiques :
- deux situations relatives 4 I’évaluation de la capacité du candidat a appréhender et
réaliser un message écrit ;

- deux situations relatives a I’évaluation de la capacité du candidat & communiquer
oralement.

1°) Premigre situation d’évaluation (durée indicative : 2 heures) :

a) Objectif général :
Evaluation de la capacité du candidat & appréhender et réaliser un message écrit.

b) Compétences a évaluer :

- respecter les contraintes de la langue écrite ;

- appréhender et reformuler un message écrit (fidélité a la signification globale du texte et
pertinence dans le relevé de ses éléments fondamentaux) ;

- realiser un message €crit cohérent (pertinence par rapport a la question posée,
intelligibilité, précision des idées, pertinence des exemples, valeur de I’argumentation,
exploitation opportune des références culturelles et de I’expérience personnelle, netteté de
la conclusion).

c) Exemple de situation :

- résumer par écrit un texte long (900 mots environ) portant sur un probléme
contemporain ;

- le commenter en fonction de la question posée et du destinataire.
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2°) Deuxiéme situation d’évaluation (durée indicative : 2 heures) :

a) Objectif général :
Evaluation de la capacité du candidat a appréhender et réaliser un message écrit.

b) Compétence a évaluer :

- respecter les contraintes de la langue écrite ;

- synthétiser des informations : fidélité a la signification des documents, exactitude et
précision dans leur compréhension et leur mise en relation, pertinence des choix opérés en
fonction du probléme posé et de la problématique retenue par le candidat, cohérence de la
problématique comme de la production (classement et enchainement des éléments,
équilibre des parties, densité du propos, efficacité du message) ;

- apprécier un message et présenter un point de vue briévement argumenté.

c) Exemple de situation :

- réalisation d’une synthése de documents a partir de plusieurs documents (4 ou 5) de
nature différente (textes littéraires, textes non littéraires, messages graphiques, tableaux
statistiques...) centrés sur un probléme précis et dont, chacun est daté et situé dans son
contexte. Cette synthése est suivie d’une bréve appréciation ou proposition personnelle liée
a la fois aux documents de synthése et au destinataire.

a) Objectif général :
Evaluation de la capacité du candidat a communiquer oralement.

b) Compétences a évaluer :

- s’adapter a la situation (maitrise des contraintes de temps, de licu, d’objectif et
d’adaptation au destinataire (choix des moyens d’expression appropriés, prise en compte
de ’attitude et des questions du ou des interlocuteurs) ;

- organiser un message oral : respect du sujet, structure interne du message (intelligibilité,
précision et pertinence des idées, valeur de I’argumentation, netteté de la conclusion,
pertinence des réponses...).

c) Exemple de situation :

A partir d’un dossier qui aura été fourni au préalable et qui portera soit sur une question
d’actualité soit sur une situation professionnelle, présenter un relevé de conclusions et
répondre, au cours d’un entretien, aux questions d’un ou, éventuellement, plusieurs
interlocuteurs. Le dossier peut étre constitué de documents de méme nature (ex : revue de
presse) ou de documents de nature diverse, textuels et non textuels tels qu’organigrammes,
tableaux statistiques, schéma, graphiques, diagrammes, images...)

4°) Quatriéme situation d’évaluation (durée indicative : 30 minutes).

a) Objectif général :
Evaluation de la capacité du candidat a communiquer oralement.

b) Compétences a évaluer :

- s’informer, se documenter ;
- analyser une situation, une expérience, des données ; en établir une synthése ;
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- faire le point au cours d’une discussion ou d’un débat ; dégager des conclusions :,
- s’adapter a un contexte de communication ;
- utiliser un langage approprié.

c) Exemples de situation

- compte rendu oral d’une activité professionnelle (stage en entreprise par exemple) ou
d’une activité¢ culturelle (compte rendu de lecture, de spectacle, de visite d’une
exposition..) suivi d’un entretien ;

- animation d’un groupe de réflexion et réalisation de la synthése finale.
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® Organisation et correction de I’épreuve de mathématiques-sciences physiques

- L’borganisation de I’épreuve est conforme aux dispositions de la note de service n° 95-238 du
26 octobre 1995 BO n° 41 du 9 novembre 1995).

~ - Chacune des sous-épreuves sera corrigée par un professeur de la discipline.

SOUS-EPREUVE : Mathématiques
Coefficient 2 U21

O Ob]'gctif

Cette épreuve a pour objet :
- d’apprécier la solidité des connaissances des candidats et leur capacité a les mobiliser dans des
situations variées ;
- de vérifier leur aptitude au raisonnement et leur capacité a analyser correctement un probleme,
ajustifier les résultats obtenus et a apprécier leur portée ;
- d’apprécier leurs qualités dans le domaine de I’expression écrite et de I’exécution de taches
‘diverses (tracés graphiques, calculs 4 la main ou sur machine).
‘
Par suite, il s’agit d’évaluer les capacités des candidats a :
- posséder les connaissances figurant au programme,
- utiliser des sources d’information,
- trouver une stratégie adaptée a un probléme donné,
- mettre en oeuvre une stratégie :
mettre en oeuvre des savoir-faire mathématiques spécifiques a chaque spécialité,
argumenter,
analyser la pertinence d’un résultat,
- communiquer par écrit voire oralement.

] Modes d’évaluation

=>» forme ponctuelle (Epreuve écrite, durée 2 heures)

Les sujets comportent deux exercices de mathématiques. Ces exercices porteront sur des parties
différentes du programme et devront rester proches de la réalité professionnelle.

L’épreuve porte 4 la fois sur des applications directes des connaissances du cours et sur leur
mobilisation au sein de problémes plus globaux.
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Il convient d’éviter toute difficulté théorique et toute technicité mathématiques excessives. La
longueur et ’ampleur du sujet doivent permettre & un candidat moyen de traiter le sujet et de le
rédiger posément dans le temps imparti.

L’utilisation des calculatrices pendant ’épreuve est définie par la circulaire n° 86-228 du 28
Juillet 1986 (B.O. n° 34 du 2 octobre 1986)

En téte des sujets doivent figurer les deux rappels suivants
. La clarté des raisonnements et la qualité de la rédaction interviendront pour une part importante
dans I’appréciation des copies.

. L’usage des instruments de calcul et du formulaire officiel de mathématiques est autorisé.

=> contrdle en cours de formation

Il comporte trois situations d’évaluation, chacune comptant pour un tiers du coefficient attribué a
’unité de mathématiques

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

® Ces évaluations sont écrites et la durée de chacune est voisine de celle correspondant a
I’évaluation ponctuelle du BTS considéré.

@ Les situations d’évaluation comportent des exercices de mathématiques recouvrant une part
tres large du programme. Dans chaque spécialité les themes mathématiques qu’ils mettent en jeu
portent principalement sur les chapitres les plus utiles pour les autres enseignements.

Le nombre de points affectés a chaque exercice est indiqué aux candidats afin qu’ils puissent
gérer leurs travaux.

Lorsque ces situations s’appuient sur d’autres disciplines aucune connaissance relative aux
disciplines considérées n’est exigible des candidats pour I’évaluation des mathématiques et
toutes explications et indications utiles doivent &tre fournies dans 1’énoncé.

® Les situations d’évaluation permettent 1’application directe des connaissances du cours mais
aussi la mobilisation de celles-ci au sein de problémes plus globaux.

@ Il convient d’éviter toute difficulté théorique et toute technicité mathématique excessive.

La longueur et I’ampleur du sujet doivent permettre a un candidat moyen de traiter le sujet et de
le rédiger posément dans le temps imparti.

® L’utilisation des calculatrices pendant chaque situation d’évaluation est définie par la
réglementation en vigueur aux examens et concours relevant de I’éducation nationale.

® Les deux points suivants doivent &tre impérativement rappelés au candidat :
- La clarté des raisonnements et la qualité de la rédaction interviendront pour une part importante
dans I’appréciation des copies ;




. L’usage des calculatrices et du formulaire officiel de mathématiques est autorisé.

® Une troisiéme situation d’évaluation est la réalisation écrite (individuelle ou en groupe
restreint) et la présentation orale (individuelle) d’un dossier comportant la mise en oeuvre de
savoir faire mathématiques en liaison directe avec la présente spécialité.

Au cours de I’oral dont la durée maximale est de vingt minutes, le candidat sera amené a
répondre a des questions en liaison directe avec le contenu mathématique du dossier.

SOUS-EPREUVE : Sciences physiques
Coefficient 2 U22

O Objectif
L’évaluation en sciences physiques a pour objet :

- d’apprécier la solidité des connaissances des candidats et de s’assurer de leur aptitude au
raisonnement et a [Panalyse 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 €crit sur un sujet scientifique.

1 Modes d’évaluation
=> forme ponctuelle (Epreuve écrite, durée 2 heures)

Le sujet est constitué d’exercices qui portent sur des parties différentes du programme et qui
doivent rester proches de la réalité professionnelle sans que I’on s’interdise de faire appel a des
connaissances fondamentales acquises dans les classes antérieures. Il comporte une part
d’analyse d’une situation expérimentale ou pratique, au sens de la physique générale, et des
applications numériques.

11 convient d’éviter toute difficulté théorique et toute technicité mathématique excessives. La
longueur et ’ampleur du sujet doivent permettre & un candidat moyen de le traiter et de le
rédiger aisément dans le temps imparti.

Le nombre de points affectés a chaque exercice est indiqué sur le sujet.

L’utilisation des calculatrices pendant 1’épreuve est définie par la circulaire n°® 86-228 du 28
juillet 1986 publiée au bulletin officiel n°34 du 2 octobre 1986.

En téte du sujet il sera précisé si la calculatrice est autorisée ou interdite lors de I’épreuve.

La correction de I’épreuve tiendra le plus grand compte de la clarté dans la conduite de la
résolution et dans la rédaction de 1’énoncé des lois, de la compatibilité de la précision des
résultats numériques avec celle des données de 1’énoncé (nombre de chiffres significatifs), du
soin apporté aux représentations graphiques éventuelles et de la qualité de la langue frangaise
dans son emploi scientifique.
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=> contréle en cours de formation de ’unité de sciences physiques

Le contrdle en cours de formation comporte deux situations d’évaluation, de poids identique,
situées respectivement dans la seconde partie et en fin de formation et qui respectent les points
suivants :

- Ces situations d’évaluation sont écrites ; chacune a une durée de 2 heures.

- Les situations d’évaluation comportent des exercices dans lesquels il convient d’éviter toute
difficulté théorique et toute technicité excessive.

- Le nombre de points affectés a chaque exercice est indiqué aux candidats afin qu’ils puissent
gérer leurs travaux.

- La longueur et ’ampleur du sujet doivent permettre & un candidat moyen de traiter le sujet et
de le rédiger posément dans le temps imparti.

- L’utilisation des calculatrices pendant chaque situation d’évaluation est autorisée dans les
conditions définies par la réglementation en vigueur relative aux examens et concours relevant

de I’éducation nationale.

- La note finale sur vingt proposée au jury pour I’unité est obtenue en divisant par deux le total
des notes résultant des deux situations d’évaluation. Le résultat est arrondi au demi-point.
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O Objectifs :

L’épreuve a pour but d’évaluer :
1a) La compréhension de la langue vivante étrangére écrite

11 s’agit de vérifier la capacité du candidat a exploiter des textes et/ou des documents de
nature diverse en langue étrangére choisie, a caractére professionnel, en évitant toute
spécialisation ou difficultés techniques excessives.

2) L’expression écrite dans la langue vivante étrangére choisie
11 s’agit de vérifier la capacité du candidat & s’exprimer par écrit dans la langue vivante

étrangére choisie, de maniere intelligible, a un niveau acceptable de correction.

® Modes d’évaluation :

L°’USAGE D’UN DICTIONNAIRE BILINGUE EST AUTORISE DANS LE CADRE DES EVALUATIONS ECRITES

=> forme ponctuelle :

- Epreuve écrite, durée 2 heures, coefficient 2.

1- a/ 1- b - L'épreuve comporte un ou des exercices choisis parmi ceux
énumérés ci-apres :

- traduction, interprétation, résumé, compte-rendu, présentation, en
frangais, de tout ou partie de I'information contenue dans les textes et/ou documents.

2- L'épreuve comporte un ou des exercices choisis parmi ceux énumérés
ci-apres :

- réponses simples et breves, dans la langue choisie, a des questions ayant trait au
domaine professionnel ; résumés; comptes-rendus ; présentations simples et bréves. dans
la langue choisie, de I'information contenue dans un texte ou document i caractere
professionnel, rédigé dans la langue choisie ou en frangais.

=» contrdle en cours de formation :

L’unité de langue vivante étrangere est constituée de deux situations d’évaluation, de poids
identique, correspondant aux deux capacités :

- compréhension écrite

- expression écrite

© Premiére situation d’évaluation :
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- compréhension écrite

Evaluer a partir d’'un ou de deux supports liés 4 la pratique de la profession la
compréhension de langue vivante étrangére par le biais de ;

- résumés, comptes-rendus, réponses a des questions factuelles, rédigés en francais ou en
langue vivante étrangére, traductions...

Le candidat devra faire la preuve des compétences suivantes :
. repérage, identification, mise en relation des éléments identifiés, hiérarchisation des
informations,
inférence.
- exactitude dans le rapport des faits, pertinence et intelligibilité.

® Deuxiéme situation d’évaluation :
- Expression écrite

Evaluer la capacité a s’exprimer par écrit en anglais au moyen de
. la production de prises de notes
. la rédaction de résumés de support proposé
- la rédaction de comptes-rendus de support proposé
. la rédaction de messages
liés a ’exercice de la profession

Le candidat devra faire preuve des compétences suivantes :

. mémorisation

. mobilisation des acquis

. aptitude a la reformulation

aptitude a combiner les éléments linguistiques acquis en énoncés pertinents et

intelligibles

. utilisation correcte et précise des éléments linguistiques contenus dans le programme de
consolidation de seconde :

a) ¢éléments fondamentaux : déterminants, temps, formes auxiliées, modalités,
connecteurs,
compléments adverbiaux...

b) éléments lexicaux : pratique des termes tirés des documents & caractére professionnel
utilisés
- construction de phrases simples, composées et complexes.




® Finalités et objectifs de I’épreuve :

Cette épreuve comporte deux sous épreuves distinctes portant sur deux types
d'outillages différents relevant de deux domaines d'application (par exemple outillages de mise
en forme, de découpe, d'emboutissage,...).

Elle a pour but d’évaluer I’aptitude du candidat a :
- conduire une analyse fonctionnelle et technologique d'un outillage existant (analyse de

fonctionnement, des performances, des solutions constructives, de la valeur, des matériaux...).
compétences CL1-C12-C2.1-C24-C28

- élaborer tout ou partie d'un dessin d'outillage.
compétences CL1-C2.1-C22-C24

® Contenus de I’épreuve :

Cette épreuve a pour but d'évaluer l'aptitude du candidat a :

- conduire une analyse fonctionnelle et technologique d'un outillage existant (analyse de
fonctionnement, des performances, des solutions constructives, de la valeur, des matériaux...).

Elle permet d'évaluer tout ou partie des compétences C1.1-C1.2-C2.1-C24-C2.8
® Conditions de réalisation :

A partir d'un dossier technique (dessin d’ensemble, dessins de la piece,...) pouvant
étre présenté sous forme de copie d’écran et comportant notamment le dessin de l'outillage et
celui du produit correspondant réalisés en CAO le candidat doit :

- conduire l'analyse fonctionnelle de l'outillage en vue d’expliquer son fonctionnement, de
dégager sa structure, et de faire apparaitre la cohérence produit / outillage / procédé ;

- justifier certaines solutions constructives ;

- effectuer des calculs de vérification de performances et / ou de dimensionnement ;

- proposer des évolutions de conception de cet outillage;

- proposer, en les justifiant, les matériaux a utiliser pour la réalisation des différents éléments de
l'outillage et éventuellement les traitements et parachévements.

Pour ce premier groupe de questions les candidats pourront disposer de la documentation
technique des constructeurs (y compris sous forme de fichiers informatiques) et éventuellement

utiliser les logiciels et matériels informatiques mis a leur disposition dans le centre d'examen.

Les questions porteront sur un outillage permettant d'analyser et de faire évoluer
sa conception.
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Toute solution constructive présentée sur un support papier se fera sous la forme
d’un document technique réalisé 4 main levée et respectant approximativement soit des
proportions soit une échelle de représentation impérativement indiquée.

® Evaluation :

Outre la valeur technique des solutions proposées, seront prises en compte pour I'évaluation :
- la pertinence et la cohérence de l'analyse,
- 'argumentation des propositions,
- la modélisation des mouvements et actions,
- les résultats des calculs
- la qualité technique des documents produits,
- la qualité de la présentation.

® Modes d’évaluation

> forme ponctuelle : Epreuve écrite Durée : 4 h . Coefficient : 2

La correction s’effectuera par une commission de correction composée de professeurs
chargés de cet enseignement.

=> _contrdle en_cours de formation

Epreuve &crite, une situation d’évaluation organisée par 1’équipe enseignante chargée des
enseignements technologiques et professionnels. Le niveau de difficulté du sujet est équivalent a
celui du sujet de I’épreuve ponctuelle.

La période choisie pour I’évaluation pouvant étre différente pour chacun des candidats, son
choix releve de la responsabilité des enseignants.

A Tissue de la situation d’évaluation, I’équipe pédagogique de 1’établissement de formation
constituera, pour chaque candidat, un dossier comprenant :
- ’ensemble des documents remis au candidat pour conduire le travail demandé pendant la
situation d’évaluation,
- les documents rédigés par le candidat pendant le temps imparti a la situation
d’évaluation,
- une fiche d’analyse du travail effectué par le candidat, rédigée par 1’équipe pédagogique
en termes de comparaison entre ce qui a été réalisé par le candidat et ce qui était attendu
(barémes détaillés, critéres d’évaluation, ...)- Sur cette fiche sera également consignée une
synthese notée de 1’évaluation du travail réalisé par le candidat.

Sauf indication contraire, notifiée au préalable par le jury, seule la fiche d’analyse est
transmise au jury.

Les documents décrits ci-dessus, relatifs a la situation d’évaluation, seront tenus a la
disposition du jury et de I’autorité rectorale Jusqu’a la session suivante. Le jury, pourra
eventuellement en exiger I’envoi avant délibération afin de les consulter. Dans ce cas, a
la suite d’un examen approfondi, il formule toutes remarques et observations qu’il juge
utiles et arréte la note.

Durée indicative : 4 heures.
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® Contenus de la sous épreuve :

Elle a pour but d'évaluer I'aptitude du candidat a :

- élaborer tout ou partie d'un dessin d'outillage.
compétences C11-C2.1-C22-C24

® Conditions de réalisation :

A partir d'un cahier des charges de l'outillage établi par le spécialiste du matériau et du
procédé de mise en forme, présenté sous la forme d'un avant projet accompagné €ventuellement
de croquis, perspectives, schéma, maquette du produit, dossiers techniques relatifs aux matériaux
et aux procédés, le candidat doit :

- définir les solutions constructives,

- modéliser et définir les formes ;

- élaborer certains documents de définition (en respectant les regles de représentation
normalisée ou conventionnelle) en vue de la réalisation de l'outillage.

Les questions posées porteront sur la définition des formes induites sur I'outillage par la piéce et les
techniques spécifiques au domaine concerné.

Cette partie impose qu’un poste de CAO soit mis 2 la disposition du candidat.
Le support sera le méme pour tous les candidats et la forme de I'épreuve impose :
- qu'elle pourra étre étalée sur trois a quatre jours en fonction des équipements;

- quen épreuve ponctuelle, deux membres du jury extérieur & 1’établissement soit present
pendant toute sa durée et que ces membres du jury soient accompagnés d'une personne ressource.

Les candidats pourront disposer de la documentation technique de fournisseurs sous forme de
fichiers informatiques, et devront avoir a leur disposition un poste de CAQO.

® Evaluation :

QOutre la valeur technique des solutions proposées, seront prises en compte pour
I'évaluation :

- la pertinence de la modélisation,

- I'exactitude de la définition des formes,

- la faisabilité des formes définies en cohérence avec le cahier des charges,
- la qualité technique des documents produits,

- la qualité de la présentation.
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® Modes d’évaluation :

=>forme ponctuelle : Epreuve graphique Durée : 4 h. Coefficient : 2.

Le travail sera évalué d'une part pendant son déroulement et d'autre part par examen, sur
place, des travaux réalisés (qui auront été informatiquement sauvegardés) par au moins deux
professeurs de la spécialité, d’un autre I'établissement et présents sur le site pendant toute la
durée de I'épreuve. Les critéres precis de cette évaluation seront joints au sujet.

=>»_controle en cours de formation.

L’¢valuation des candidats s’effectue sur la base d’une situation d’évaluation
(graphique), portant sur un type d'outillage différent et relevant d’un domaine d'application
différent de I’outillage utilisé comme base d’évaluation de I’unité U 41.

Cette évaluation est organisée par les professeurs chargés des enseignements technologiques et
professionnels et impose qu’un poste de CAO soit mis i la disposition du candidat

Le niveau de difficulté du sujet est équivalent 2 celui du sujet de I’épreuve ponctuelle.

La période choisie pour I’évaluation pouvant étre différente pour chacun des candidats, son
choix reléve de la responsabilité des enseignants.

A Tissue de la situation d’évaluation, I’équipe pédagogique de 1’établissement de
formation constituera, pour chaque candidat, un dossier comprenant :
- Pensemble des documents remis au candidat pour conduire le travail demandé pendant la
situation d’évaluation,
- les documents rédigés par le candidat pendant le temps imparti a la situation
d’évaluation,
- une fiche d’analyse du travail effectué par le candidat, rédigée par I’équipe pédagogique
en termes de comparaison entre ce qui a été réalisé par le candidat et ce qui était attendu
(barémes détaillés, critéres d’évaluation, ..). Sur cette fiche sera également consignée une
synthese notée de 1’évaluation du travail réalisé par le candidat.

Sauf indication contraire, notifiée an prealable par le jury, seule la fiche d’analyse est
transmise au jury.

Les documents décrits ci-dessus, relatifs 4 la situation d’évaluation, seront tenus a la
disposition du jury et de 1’autorité rectorale jusqu’a la session suivante. Le jury, pourra
éventuellement en exiger I’envoi avant délibération afin de les consulter. Dans ce cas, a
la suite d’un examen approfondi, il formule toutes remarques et observations qu’il juge
utiles et arréte la note.

Durée indicative : 4 heures.
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® Finalités et objectifs de I’épreuve :

Cette épreuve a pour but de vérifier les connaissances technologiques du candidat et de
s'assurer, tout ou partie, de son aptitude a :

- analyser les éléments de tout ou partie du dossier technico-économique,

- identifier les contraintes relatives 2 la réglementation, 'hygiéne et la sécurité,

- interpréter les résultats du contréle de la qualité,

- justifier des solutions relatives a la réalisation ou en élaborer de nouvelles déduites des
analyses effectuées,

- décrire tout ou partie du processus de production de l'outillage,

- proposer, pour une opération élémentaire a réaliser, une solution technique appropriée,

- établir tout ou partie des documents relatifs au processus de réalisation de I'outillage d'un sous-
ensemble ou d'un élément.

® Contenus de |’ épreuve :

L'épreuve doit permettre de valider tout ou partie des capacités suivantes :
C1.3-C1.4-C2.3-C2.5-C2.7 - C4.3 ainsi que les connaissances associées.
® Conditions de réalisation :
A partir d'un dossier technique relatif a tout ou partie d'un outillage et pouvant comporter :

- le cahier des charges fonctionnel,

- un ou plusieurs dessins d'ensemble ou de sous-ensemble,

- des données relatives aux performances techniques, aux coilts et a la durée de vie,
- des €léments de tout ou partie du dossier technico-économique de production,

- des résultats d'opérations de contrdle de la qualité,

- des moyens techniques disponibles et de la documentation correspondante,

- des informations relatives aux matériaux,

le candidat doit répondre par écrit et sous forme graphique (schémas, croquis...) aux questions
posées.

©® Evaluation :
L'évaluation porte sur :
- la rigueur de I'analyse,

- la pertinence des solutions proposées,
- la qualité et 1'étendue des connaissances technologiques,
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- le respect des contraintes,
- la qualité des documents élaborés.

® Modes d’évaluation :

=>forme ponctuelle : Epreuve écrite. Durée : 4 h. Coefficient : 2
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® Finalités et objectifs de I’épreuve :

L'épreuve a pour objectif de valider tout ou partie des capacités suivantes :

C12-C13-Cl4-C23-C24-C25-C26-C27-C3-C4-C51-C53-C54-C55
C5.7

L'épreuve permet, en outre, d'évaluer chez le candidat :

- ses qualités pour rechercher et exploiter des documents et analyser un cahier des charges,

- ses connaissances en technologie de fabrication et dans les domaines des méthodes et de la
préparation relatives au probléme posé,

- son aptitude a utiliser ses connaissances générales, scientifiques, techniques et
professionnelles pour résoudre un probléme dans des conditions aussi proches que possible
des réalités industrielles et produire des documents,

- sa capacité a classer logiquement ses idées et a s'exprimer oralement et graphiquement avec
concision et précision,

- sa compétence a produire un dossier technique de qualité sans omettre, chaque fois que faire
se peut, les aspects économiques,

- ses qualités humaines, sa capacité a dialoguer et a travailler en équipe, son esprit d'initiative
et son sens des responsabilités.

® Contenus de la sous-épreuve :

Le rapport de stage présente le travail effectué par le candidat dans 'entreprise d'accueil
sur un probléme concret de réalisation industrielle en cours ou déja réalisé.

I1 doit permettre de plus, de valider tout ou partie des compétences :
C51-C52-C53-C55-C5.6

® Evaluation :
L’évaluation des activités en milieu professionnel s’appuie sur un entretien avec le jury (épreuve
ponctuelle) ou les formateurs (contrdle en cours de formation) a partir du rapport de stage (ou du
rapport d’activité professionnelle) réalisé par le candidat.
L’entretien a pour but :

- d’apprécier les capacités du candidat a répondre avec une argumentation pertinente a

des questions posées relatives au stage en entreprise et a présenter les activités conduites en
analysant les problémes rencontrés et les démarches adoptées,
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- d’apprécier les capacités du candidat 2 saisir les données constitutives de I’entreprise, &
comprendre son fonctionnement sur les plans de la technique, de 1’organisation et de la gestion.

Les criteres d’évaluation pris en compte sont :
- la rigueur des démarches,

. la valeur des solutions présentées,

- la rigueur et la qualité des documents,

. la qualité de ’expression écrite et orale.

® Conditions de réalisation :

® Pour les candidats issus de la voie scolaire, enseignement a distance ou formation
professionnelle continue :

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

I1'y consigne, en particulier :

- le compte rendu de ses activités en développant les aspects relatifs aux compétences
définies ci-dessus ; :

- I'analyse des résultats - dans les domaines techniques, économiques et humains - obtenus &
la suite de ses propositions ;

- I'identification des acquis consécutifs 4 sa participation aux tiches qui lui ont été confiées.

& Pour les candidats issus de | ‘apprentissage ou justifiant de trois ans d ‘expérience
professionnelle ou de la formation professionnelle continue en situation de
perfectionnement :

Au cours de cette expérience en milieu professionnel, le candidat rédige, 4 titre individuel,
un rapport portant sur les compétences concernées.

I1'y consigne, en particulier :

- la nature des fonctions exercées dans l'entreprise ;

- les types d'activités effectuées au regard des compétences concernées

- 'analyse des résultats - dans les domaines techniques, économiques et humains - obtenus 2
la suite de ses propositions;

- l'identification des acquis consécutifs a sa participation aux tiches qui lui ont été confiées.

® Modes d’évaluation :

=>forme ponctuelle ;

Epreuve orale. Durée indicative : 20 minutes.

L’exposé par le candidat est limité a4 15 minutes maximum, pendant lesquelles le jury
n’intervient pas, le reste du temps est consacré 4 un entretien avec le jury.
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L'évaluation porte sur la qualité¢ du travail effectué au niveau du rapport ; elle porte également
sur la prestation accomplie devant la commission qui apprécie en particulier les capacités du
candidat a :

* dégager, ordonner et mettre en valeur les points essentiels des activités a caractére technique
conduites pendant le stage ;

* maitriser les techniques de la communication orale devant un auditoire ;

» utiliser la langue frangaise avec rigueur et clarté.

La commission sera composée de :

- un professeur technique de la spécialité d’un établissement différent de celui du
candidat,

- un professeur d’économie gestion ou de frangais ;

- un représentant de la profession ou a défaut un deuxieme professeur de la spécialité
d’un auttre établissement,

Le rapport est mis a la disposition des membres du jury 15 jours avant le début de I’épreuve.
La commission sera convoquée deux jours avant le début de I’épreuve.

=>contréle en cours de formation :

Epreuve orale (soutenance), une situation d’évaluation.
Durée indicative : 20 minutes.

L'évaluation porte sur la qualité du travail effectué au niveau du rapport ; elle porte également
sur la prestation accomplie devant les évaluateurs qui apprécient en particulier les capacités du
candidat a :

» dégager, ordonner et mettre en valeur les points essentiels des activités a caractére technique
conduites pendant le stage ;

* maitriser les techniques de la communication orale devant un auditoire ;

* maitriser le contenu du rapport;

« utiliser la langue frangaise avec rigueur et clarté.

[’évaluation a lieu au moment propice de la formation. La note et l'appréciation sont proposees
au jury.

Cette note tiendra compte des compétences acquises lors des travaux réalisés et du dossier
préparé par le candidat et présenté par le candidat, a I’occasion d’un entretien avec les
évaluateurs qui sont un professeur STI, un professeur de la spécialité, un professeur d’économie
gestion ou de frangais ayant participé a la formation, et un représentant de la profession.

A T’issue de la situation d’évaluation, dont le degré d’exigence est équivalent a celui requis dans
le cadre de 1'épreuve ponctuelle correspondante, I’équipe pédagogique de 1’établissement de

formation adresse au jury une fiche d’évaluation du travail réalisé par le candidat.

Sauf indication contraire, notifiée au préalable par le jury, seule la fiche d’analyse est transmise
au jury.
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rapport utilisé lors de la situatiop d’évaluation et Jeg prestations réalisées par le candidat & cette

occasion. Ces documents Seront tenus 4 la disposition dy jury et de Pautorité rectorale pour la
session considérée et Jusqu’a la session 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.

2
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® Contenus de Ia sous-épreuve :

Cette sous-épreuve a pour support :

" Un dossier élaboré par le candidat et consacré a Ia présentation, l'organisation, la réalisation et la
validation d'un outillage, accompagné de la réalisation correspondante.
L'épreuve se déroule en deux phases :
1- Premiére phase
Présentation et soutenance du dossier : durée 1 heure
(pendant la durée de Ia présentation, la commission d'interrogation évitera d'interrompre le candidat).
Cette présentation doit permettre au candidat :
- d'exposer l'économie générale du projet et de décrire Ia nature des travaux effectués,
- de mettre en évidence les travaux qui étaient communs a toute I'équipe et ceux qui lui étajent
attribués,
- d'évoquer les problémes rencontrés aux cours de la réalisation de l'outillage,
- de présenter la solution retenue et d'argumenter le choix effectug,
- de faire état des résultats obtenus et les comparer aux objectifs imposés par le cahier des charges.
2- Deuxiéme phase
Entretien avec la commission d'interrogation (épreuve ponctuelle) ou les formateurs (contréle en cours
de formation). Durée 40 min,
A l'issue de la vremiére phase de I'épreuve, la commission qui a fait un examen approfondi du dossier
mis 4 sa disposition deux Jjours auparavant fngage un dialogue avec le candidat.
Cet entretien a pour but :
- d'affiner la perception qu'il a de certaing aspects du dossier et de la réalisation afin de se conforter
dans le sentiment que le travail fourn; par le candidat est bien le résultat d'une réelle autonomie de
pensée et d'action de celuj-ci ay sein de I'équipe a laquelle il appartient ;

a) Pour les candidats scolaires, apprentis ou issus de la formation professionnelle continue en situation
de premiére formation ou de reconversion (qui suivent une préparation en établissement) : durée 2
heures.

* Conditions de réalisation

Sur les aspects techniques, les évaluateurs veilleront a rester strictement dans le cadre définj par les
attentes du contrat individuel Proposé a I'étudiant et validé par la commission d'approbation
interacadémique, sans jamais, a ce niveau, remettre en cause les termes de ce contrat,

Cette sous épreuve a pour support :

Le dossier élaboré et consacré a la présentation, l'organisation, la réalisation et Ja validation d'un
outillage, accompagné de 1a réalisation correspondante.

La durée du travail relative 3 cet outillage ne doit pas excéder 150 heures. Le travail est confi¢ aun
groupe d'éléves i l'intérieur duquel chacun a en charge un travail personnel a effectuer et sur lequel il
Tapporte, en détail, lors de la soutenance de son dossier.




* Elaboration et approbation des sujets

Une commission interacadémique se réunit chaque année avant le ler décembre pour examiner et
valider les propositions des €quipes enseignantes pour la formation initiale (scolaires, apprentis,...) et
pour la validation des réalisations confides aux candidats relevant de la formation professionnelle
continue dans des établissements publics habilités ou non habilités.

Pour chaque projet 4 caractére industriel, ces équipes présentent :

- Le cahier des charges

. dessin de définition du produit,

- dessin du ou des outillages,

. procédé. machine de ransformation,

. objectif de production.

- Les problémes a résoudre

€X : matériaux, procédés de fabrication, conception nouveau.

- Le travail confié au groupe.

- Les responsabilités individuelles de chaque étudiant,

En complément de cette présentation globale, I'équipe enseignante propose, pour chaque étudiant, un
contrat individuel définissant :

- les tiches en autonomie accompagnées d'une estimation des temps scolaires nécessaires (maxi
150h) ;

- les taches en équipe, pouvant €tre menées pendant, avant ou apres les périodes de travail individuel ;

.

- lorsque cela est jugé utile par I'équipe de professeurs, les tiches sous-traitées et les démarches et
outils particuliers 3 utiliser.

b) Pour les candidats issus de Ia formation professionnelle continue en situation de perfectionnement

ou qui se présentent au titre de leur expérience professionnelle et pour les candidats de I'enseignement
a distance : durée 2 heures.

* Conditions de réalisation
Les candidats subissent cette épreuve dans un établissement public comportant une section de
techniciens supérieurs Etude et réalisation d'outillages de mise en forme des matériaux.

Cette épreuve a pour support un dossier relatif 4 un théme industriel, remis par l'autorité académique
un mois avant la date de I'épreuve.

L'épreuve se déroule en deux phases :

Premiére phase

- Présentation et soutenance du dossier.

- Durée maximale 1 heure.

Le candidat doit :

- présenter le probléme posé,

- procéder 4 une analyse critique des solutions proposées,

- fournir les éléments permettant d'améliorer les solutions : calculs, schémas, croquis, dessins,
références industrielles...

Deuxiéme phase

- Entretien avec la commission d'interrogation.

- Durée maximale 1 heure.

A lissue de Ia soutenance, la commission d'interrogation engage un dialogue avec le candidat afin
d'approfondir

- les analyses des solutions techniques retenues dans le dossier proposé,

- les connaissances du candidat dans le domaine des techniques et des méthodes mises en ceuvre.
La commission d'interrogation appréciera en outre les capacités du candidat 3 :

- répondre avec une argumentation pertinente a des questions posées,

- dégager, ordonner et mettre en valeur les points essentiels d'une réalisation a caractere technique,
- maitriser les techniques de la communication orale devant un auditoire,

- utiliser la langue frangaise avec rigueur et clarté.

~ Critéres d'évaiuation

- Exploitation du dossier, 60 points

- Communication et expression, 20 points

La commission sera composée de :

- deux professeurs STI,

- un professeur d'économie gestion ou de frangais,

- un professionnel. .

En I'absence du représentant de la profession, la commission peut valablement exercer sa tache
d'évaluation.




® Evaluation :

L’¢évaluation prend en compte, la présentation du dossier et des réalisations, ’entretien.

- Présentation du dossier et des réalisations : Coefficient 3

L'¢valuation porte sur la qualité du travail effectué aux niveaux du dossier et des réalisations.
La commission prend en compte :

- la qualité de l'outillage réalisé,

- la présentation du dossier,

- la justification des solutions retenues et des choix effectués,
- le respect du cahier des charges,

- les propositions en vue d'une amélioration ,

- la qualité de I'exposé oral.

- Entretien : Coefficient 1
Pour I"attribution de la note, il est tenu compte :
- de la prestation du candidat et de sa maitrise des techniques de communication orale
devant un auditoire ;
- de l'argumentation développée en réponse aux questions posées ;
- des appréciations concernant les compétences dont il a fait preuve pendant les activités

lices a la réalisation de I'outillage présenté.

® Modes d’évaluation :

<> forme ponctuelle : orale, exposé et entretien 1 h 40 minutes.

L'évaluation porte sur la qualité du travail effectué au niveau du dossier et de la
réalisation ; elle porte également sur la prestation accomplie devant la commission qui apprécie
en particulier les capacités du candidat 2 :

* dégager, ordonner et mettre en valeur les points essentiels d'une réalisation 4 caractére
technique ; —

* maitriser les techniques de la communication orale devant un auditoire ;
* utiliser la langue frangaise avec rigueur et clarté.

Pour attribuer la note, la commission prend en compte :
* le dossier élaboré par le candidat,
* la qualité et la conformité de Poutillage,

* la prestation du candidat,
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.* une proposition de note de I'équipe de professeurs ayant suivi le candidat et relative
aux compétences dont il a fait preuve pendant les activités de I'année lides 4 Ja réalisation
présentée.

Le coefficient se répartit comme suit :
a - Qualité du dossier 10 points
b - Qualité de la réalisation et conformité au contrat individuel défini 40 points

¢ - Evaluation de I'équipe des professeurs du travail de I'année* liée aux
compétences relatives a la réalisation présentée (décrites initialement dans
le contrat individuel) 20 points

d - Communication et expression. 10 points

* Prise en compte du travail de I'année :

Cette prise en compte prend la forme d'une note sur 20 points proposée aux membres de la commission par 1'¢quipe
des professeurs.

Cette note prend en compte :

- des compétences qui relévent des études,

- des compétences qui relévent de la préparation du travail, de la gestion et de la qualité,

- des compétences qui relévent de la réalisation et du contrdle,

- des compétences qui relévent de la capacité de communication, d'animation et d'organisation,

Un document, visé par les professeurs, est remis aux membres de la Commission.

Il présente:

- une proposition de note relative au travail du candidat au cours de l'année {cf. "¢"y;

- une appréciation globale sur le travail, l'attitude du candidat face aux problémes techniques qui lui ont été posés.

- les circonstances particuliéres du déroulement du projet lorsque cela est nécessaire. 11 doit, en particulier,
expliquer rapidement les éventuels écarts entre le contrat individuel prévisionnel et la réalité de fagon a ce que le
candidat ne soit pas pénalisé par des circonstances indépendantes de sa volonté ne lui ayant pas permis de suivre le
déroulement prévu initialement.

La commission sera composée de :

* deux professeurs STI ;

* un professeur d’économie gestion ou de francais ;
* un professionnel.

Le rapport est mis 4 la disposition des membres du jury 15 jours avant le début de I’épreuve.
(La commission sera convoquée deux jours avant le début de cette épreuve afin d’examiner les dossiers).

Un professeur de 1’établissement responsable de la réalisation assiste & I’épreuve. Son réle est de
se tenir a la disposition de la commission pour résoudre les problémes techniques qui pourraient
se présenter.
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=> _contrdle en cours de formation.

Durée indicative ; 1h 40 minutes

L'évaluation porte sur la qualité du travail effectué au niveau du dossier et de la
réalisation ; elle porte également sur la prestation accomplie devant les évaluateurs qui
apprécient en particulier les capacités du candidat a :

* dégager, ordonner et mettre en valeur les points essentiels d'une réalisation & caractére
technique ;

* maitriser les techniques de la communication orale devant un auditoire ; *utiliser la
langue frangaise avec rigueur et clarté.

Pour la détermination de la note, sont pris en compte :
* le dossier élaboré par le candidat,

* la prestation du candidat.

Le coefficient se réparti comme suit :

a - Qualité du dossier. 20 points
b - Qualité de la réalisation et conformité. 40 points
d - Communication et expression 20 points

L’évaluation a lieu au moment propice de la formation. La note et 'appréciation sont proposées
au jury.

Cette note tiendra compte des compétences acquises lors des travaux réalisés et du dossier
préparé par le candidat et présenté a I’occasion d’un entretien avec les évaluateurs qui sont un
professeur STI, un professeur de la spécialité, un professeur d’économie gestion ou de frangais
ayant participé a la formation, et un représentant de la profession.

A P'issue de la situation d’évaluation, dont le degré d’exigence est équivalent a celui requis dans
le cadre de I'épreuve ponctuelle correspondante, 1’équipe pédagogique de 1’établissement de
formation adresse au jury une fiche d’évaluation du travail réalisé par le candidat.

Sauf indication contraire, notifiée au préalable par le jury, seule la fiche d’analyse est transmise
au jury.

Le jury pourra éventuellement demander a avoir communication de tous documents tels que le
dossier utilisé lors de la situation d’évaluation et les prestations réalisées par le candidat a cette
occasion. Ces documents seront tenus a la disposition du jury et de ’autorité rectorale pour la
session considérée et jusqu’a la session suivante.

Apreés examen attentif des documents fournis le cas échéant, le jury formule toute remarque et
observation qu’il juge utile et arréte la note.
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® Finalités et objectifs de I’épreuve :

Cette épreuve est destinée a vérifier l'aptitude du candidat 4 :

- analyser et éventuellement résoudre des problemes simples de gestion qu'il peut rencontrer
dans l'exercice de son activité professionnelle ;

- exploiter une documentation pour déterminer ses droits et obligations dans le cadre de
'exercice de sa profession ;

- analyser une ou des situations professionnelles, en tenant compte de leur dimension humaine,
des contraintes de gestion et des contraintes juridiques et réglementaires.

® Contenus de la sous épreuve :

Epreuve orale . Durée : 20 minutes (précédée de 20 minutes de préparation)

L’épreuve a pour support une étude de cas, issue du milieu professionnel, relatifs a la gestion et
a I'économie d’entreprise spécialisées dans I'étude et la réalisation d’outillages.
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® Finalités et objectifs de I’épreuve :

L’épreuve a pour but de vérifier la capacité du candidat & participer utilement 3 un
dialogue dans la langue choisie, conduit dans une perspective professionnelle.

® Contenus de la sous épreuve :

Epreuve orale. Durée : 20 minutes (précédée de 20 minutes de préparation)
L’epreuve consiste en un entretien prenant appui sur des documents appropriés.

La langue vivante choisie au titre de 1’épreuve facultative est obligatoirement différente de
celle choisie au titre de 1’épreuve obligatoire.
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@ Finalités et objectifs de I’épreuve :

Cette épreuve doit permettre de s’assurer que le candidat maitrise les impératifs
d'hygiene et de sécurité, afin d'assurer la protection des personnes et des biens de son futur
secteur d'activité professionnelle.

® Contenus de la sous épreuve :

Epreuve orale : Durée 20 minutes, précédée d'un temps de préparation égal a celui de
l'interrogation.

Cette épreuve consiste en un entretien avec une commission d'interrogation composée d'un
professeur et d'un industriel fabriquant d'outillages.

L'épreuve a pour support : un texte relatif a une situation professionnelle a risques.
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ANNEXE VI

TABLEAU DE CORRESPONDANCE D’EPREUVES/UNITES
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Tableau de correspondance d’épreuves/unités

BTS

Etude et réalisation d’outillages
de mise en forme des matériaux

BTS

Etude et réalisation d’outillages
de mise en forme des matériaux

défini par le présent arréte

Epreuves Epreuves Unités
idéfinies par 'arrété du
22 aour 1990)
Expression frangaise El ui
Francais
Mathématiques, sciences physiques E2 u21
Mathématiques Mathématiques
sciences physiques
v22
Sciences
physiques
Langue vivante étrangere E3 U3
’ Langue vivante étrangere [
Conception d’outillage E4 U4l
Conception d’outillage Analyse et conception
d’outillage
U42

Définition des formes
d’un outillage

Technologie ES Us
Etude technique

U6l
Activités
Epreuve professionnelle E6 en milieu

de Epreuve professionnelle professionnel
synthése de Ue62
synthése Réalisation d’outillage
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