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Dossier Sujet 

 
Les réflexions pédagogiques qui sont proposées dans ce sujet doivent amener à 

construire une séquence de formation relative aux enseignements de spécialité du 
baccalauréat professionnel « Technicien de Fabrication Bois et Matériaux Associés » 
(T.F.B.M.A) pour des élèves de seconde professionnelle. 

 
La séquence de formation s’articulera donc sur une première approche de la chaîne 

numérique afin que l’élève s’approprie progressivement cet outil. Une première utilisation 
d’un centre d’usinage interviendra en début de deuxième semestre. 

 

 

Dès l’entrée en formation, les élèves doivent être amenés à rencontrer des situations 
d’apprentissages motivantes sur des activités de fabrication d’ouvrages de menuiserie en 
exploitant les machines-outils à commande numérique. 

Le support de la balancelle doit permettre au professeur de proposer des activités de 
préparation, de fabrication, de suivi et de contrôle. 

La balancelle est un support adapté en ce qui concerne une première approche de la 
chaîne numérique.  

Une stratégie de formation doit être mise en place sur la réalisation des pièces 
courbes.  

En effet, les pièces cintrées qui composent la balancelle peuvent permettre d’aborder 
différentes techniques de fabrication. 
 

Le travail demandé, en relation avec le dossier technique, s’attardera donc sur la 
mise en place d’une séquence de formation pour des élèves de seconde professionnelle. 

Cette réalisation nécessite un travail collaboratif entre le professeur de construction et 
le professeur de spécialité. Cette balancelle est conforme aux produits (intérieurs et 
extérieurs) réalisés par des entreprises de menuiserie. 

 
Au sein d’une entreprise, l’activité du titulaire d’un baccalauréat professionnel 

T.F.B.M.A consiste à : 
 préparer les fabrications d’ouvrages de menuiserie et d’ameublement, 
 fabriquer et conditionner les ouvrages, 
 suivre et contrôler la fabrication, 
 participer à la maintenance d’équipements. 

 
C’est un technicien d'atelier qui participe aux activités d'organisation et qui maîtrise 

les techniques de fabrication de produits ou composants tels que : 
 les meubles, 
 les mobiliers d'agencement, 
 les menuiseries extérieures et intérieures, 
 les charpentes industrielles et éléments en bois lamellé-collé. 

 
Dans le cadre de ses activités sur un poste ou un îlot de fabrication, il peut être 

amené à prendre des responsabilités au sein d'une équipe afin d'assurer le bon déroulement 
de la fabrication et des opérations qui y sont liées (maintenance, contrôle, optimisation, 
sécurité). 

Les activités du métier sont décomposées en quatre fonctions, chacune 
décomposées à leur tour en activités, elles-mêmes décomposées en tâches. 

Pour chacune de ces tâches, le degré d’autonomie est proposé sur deux niveaux. 
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A. Les données d’entrée : 

1. calendrier des trois années de formation avec un positionnement de l’étude et de la 
réalisation de la balancelle (tableau ci-dessous), 

 
 
2. une demi-section de baccalauréat professionnel T.F.B.M.A de 12 élèves, 
3. un espace numérique de travail permettant aux élèves d’avoir accès à des ressources 

informatiques ; l’atelier est équipé de « Wifi » et de tablettes ; les élèves dispose sur 
leur emploi du temps d’une journée d’atelier de huit heures chaque semaine, 

4. un extrait du référentiel du baccalauréat professionnel T.F.B.M.A 
(D.P.1 pages 6 à 25), 

5. le dossier technique de la balancelle (D.T.1 et D.T.2 pages 26 à 30), 
6. une procédure d’utilisation d’une F.A.O (D.T.3 pages 31 à 34) et un extrait d’une 

procédure d’utilisation d’un centre d’usinage (D.T.4 pages 35 à 38). 
 

Le travail demandé prendra appui sur toutes les données décrites ci-dessus et jointes 
en ressource. Il s’attachera à l’organisation des six premiers mois de formation.  

Le thème général concernera (une partie) de la chaîne numérique en prenant en 
compte deux centres d’intérêt : 

 utilisation d’une F.A.O ; 
 mise en œuvre d’une M.O.C.N.  
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B. Le travail demandé. 
 

1. – Définition des premiers apprentissages qui serviront de base à la suite de la 
formation. 

 
Les activités, en début de formation, doivent permettre de conforter le projet 

professionnel de l’élève.  
La balancelle sera un des premiers supports de votre stratégie pédagogique. Cette 

réalisation servira également de première approche pour la mise en œuvre de la chaîne 
numérique. 

Le premier travail demandé, en relation avec le dossier technique de la balancelle 
(D.T.1 et D.T.2 pages 26 à 30) et la documentation pédagogique (D.P.1 pages 6 à 25), 
ciblera donc les premiers apprentissages à transmettre à ces élèves de seconde 
professionnelle (semaines S1 à S12). Ces apprentissages seront la base de votre stratégie 
pédagogique. 
 

Votre travail consistera à : 
 

1.1 positionner dans le temps au moyen d’un tableau, graphique, ou tout autre moyen, 
les compétences abordées sur cette séquence pédagogique pour les semaines de 
S1 à S12 (calendrier page 3) ; 

1.2 faire apparaître les objectifs (« être capable de ») abordés tout au long de cette 
séquence ; 

1.3 justifier vos choix en vue d’aborder l’utilisation de la chaîne numérique durant la 
période située entre la semaine S13 et S25. 

 
2. – Description d'une séquence pédagogique. Étude des pièces cintrées de la balancelle 

et utilisation d’une F.A.O (séquence de quatre semaines) 
 

L’étude de cet ouvrage sera abordée en fin de premier semestre (semaines S13 à 
S16). 

Au travers des pièces courbes composant la balancelle et des différents documents à 
votre disposition, faites apparaître votre démarche pour mettre en place une première 
approche de la F.A.O (semaines S13 à S16) avec pour objectif la mise en œuvre d’une 
M.O.C.N (semaines S19 à S25).  

Il paraît évident à ce niveau de la formation, qu’une première utilisation de la FAO 
implique une utilisation qui s’appuiera sur les acquis de début de formation. Seule l’utilisation 
de fonctions simples, peut être envisagée.  

Ce travail, en relation avec le dossier technique de la balancelle (D.T.1 et D.T.2 
pages 26 à 30), des extraits d’une procédure de F.A.O (DT3 pages 31 à 34) et la 
documentation pédagogique (D.P.1 page 6 à 25), ciblera donc une première approche de la 
F.A.O (semaines S13 à S16). 
 

Votre travail consistera à : 
2.1 cibler les activités à mettre en place qui permettront aux élèves d’acquérir les 

premières notions d’utilisation d’une F.A.O. Indiquer le niveau d’autonomie ; 
2.2 décrire et argumenter la démarche choisie pour cette première utilisation de la 

F.A.O. Vous vous attacherez particulièrement à définir entre autres:  
 l’organisation de votre cours et du groupe d’élèves en indiquant le temps de la 

formation, 
 les moyens mis à disposition, 
 la durée de la ou des différente(s) intervention(s), 
 les supports et ressources à disposition de l’élève, 
 les réponses apportées aux éventuelles difficultés de compréhension 

rencontrées par les élèves lors de cette première utilisation de la F.A.O. 
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2.3 énumérer sous la forme d’un tableau, les fonctions du logiciel, exploitables, 
compréhensibles par un élève lors d’un premier contact avec un logiciel F.A.O et 
justifiées par la situation d’apprentissage ; 

2.4 argumenter le choix de ces fonctions retenues en lien avec les premiers 
apprentissages prévus en début de formation (semaines S1 à S12) ; 

2.5 formaliser la fiche d’évaluation afin de valider les acquis des élèves sur cette 
première utilisation de la F.A.O.  

 
3. - Élaboration d’une séance d’activité pratique en atelier. Réalisation des pièces 

cintrées: 
 

Après la séquence dédiée à l’utilisation de la F.A.O, les élèves vont être confrontés 
pour la première fois à une commande numérique (semaines S19 à S25). La mise en œuvre 
d’une M.O.C.N impose quelques principes de base : 

 
 le programme, son transfert, son utilisation en mode usinage, 
 les différentes origines (machine et programme) et la préparation de la 

M.O.C.N avant usinage, 
 la vérification de la concordance des outils présents sur la machine en lien 

avec les choix effectués lors de l’utilisation de la F.A.O, 
 la mise en position et le maintien de la pièce, 
 le lancement de l’usinage de la pièce, 
 le contrôle de la pièce en conformité avec les documents de fabrication. 

 
Tous ces nouveaux apports doivent s’inscrire progressivement suivant des situations 

d’apprentissage conçues à cet effet. 
Votre présence sera indispensable pour remédier à toutes les situations imprévues.  
Ce travail, en relation avec le dossier technique de la balancelle (D.T.1 et D.T.2 

pages 26 à 30), des extraits de la procédure de mise en œuvre d’un centre d’usinage (D.T.4 
pages 35 à 38) et la documentation pédagogique (D.P.1 page 6 à 25), ciblera donc une 
première utilisation d’une Machine-Outil à Commande Numérique (semaines S19 à S25). 

 
Votre travail consistera à : 
 

3.1. présenter sous forme d’une fiche ou d’un tableau, l’objectif pédagogique principal de 
la première utilisation d’une M.O.C.N. Faire apparaître dans ce document : 
 le nombre d’élèves participant à cette activité, 
 une présentation chronologie des objectifs intermédiaires à aborder, 
 les ressources et moyens à disposition du groupe d’élève pour mettre en œuvre 

la MOCN, 
 les interventions du professeur au fur et à mesure de l’évolution des 

apprentissages du groupe utilisateur de la CN. 
 

3.2. planifier une organisation des activités proposées aux autres élèves de la classe 
(groupe de 12 élèves) lors de cette séquence d’atelier (semaines S19 à S25) : 
 intégrer à cette organisation le T.P de commande numérique, 
 faire apparaître une échelle de temps sur votre organisation, 
 justifier votre organisation. 
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Dossier Pédagogique 
 
DP1 : EXTRAITS DU RÉFÉRENTIEL BACCALAUREAT PROFESSIONNEL T.F.B.M.A 

 
Activités professionnelles, compétences et savoirs associés 

 
LES ACTIVITÉS ET TÂCHES DU MÉTIER (extrait lié au thème proposé). 

 
Pour chacune des tâches le degré d’autonomie de l’opérateur est indiqué selon deux 
niveaux : 
 
En autonomie L’opérateur maîtrise l’exécution de la tâche et choisit la méthode d’exécution. 
Sous 
responsabilité 

L’opérateur exécute la tâche sous responsabilité d’un supérieur hiérarchique 
et selon une méthode imposée. 

 
Fonction Préparation (1) 

En
 a

ut
on

om
ie

 

So
us

 re
sp

on
sa

bi
lit

é Activités Tâches 
1 – Étude/Analyse : 

 Données de définition 

 Données de gestion 

 Données de fabrication 

 T1 - Lire des documents de définition d’un ensemble, sous-ensemble ou 
pièce (Connaissance de l’ouvrage). x  

 T3 - Analyser les documents techniques de fabrication 
(Connaissance des procédés). x  

 T4 - Générer un programme d’usinage à l’aide d’un module FAO.  x 
Fonction Fabrication (2) 

En
 a
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é Activités Tâches 

1 – Réglage : 

 Du poste 

 De l’îlot 

 T4 - Mettre le poste en sécurité. x  
2 – Réalisation   
 T1 - Conduire les opérations d’usinage. x  

Fonction Suivi et contrôle (3) 

En
 a

ut
on

om
ie

 

So
us

 
re
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on
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Activités Tâches 

1 – Contrôle 

 T4 - Mettre le poste en sécurité. x  
2 – Réalisation   
 T2 - Vérifier la qualité (dimension, aspect…).  x  
 T3 - Décider de l’acceptation du produit, de sa retouche, de son rejet. x  
 T4 - Vérifier les quantités. x  
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LES ACTIVITÉS ET TÂCHES DÉTAILLÉES (extrait lié au thème proposé). 
: 

Fonction PRÉPARATION 
Activité 1 – étude et analyse des données de définition, de gestion et de 
fabrication 

Tâches 
T1 

 
T2 
T3 
T4 

Lire des documents de définition d’un ensemble, sous-ensemble ou pièce (Connaissance de 

l’ouvrage). 

Prendre en compte les données de gestion (Organisation de la production).  
Analyser les documents techniques de fabrication (Connaissance des procédés). 

Générer un programme d’usinage à l’aide d’un module FAO. 

Conditions d’exercice : 
Situation de travail : 

 Secteur de préparation. 

Données techniques/ressources : 

 Logiciels de FAO et fichiers CAO. 

 Dessins techniques. 

 Documents de fabrication. 

 Documents de gestion. 

 Documents ressources, machines, matériaux…. 

Moyens humains et matériels : 

 Matériel informatique. 

Autonomie : 

 T1 - T2 - T3 - Autonomie totale. 

 T4 - Accompagnement et validation du responsable de fabrication. 

Résultats attendus 
R1 
R2 
R3 
R4 

Les documents et les données sont correctement interprétés. 

Les contraintes de gestion sont respectées. 

Le procédé de fabrication retenu permet une réalisation conforme aux exigences spécifiées. 

Le ou les programmes générés correspondent aux usinages et/ou opérations à réaliser. 
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LES ACTIVITÉS ET TÂCHES DÉTAILLÉES (extrait lié au thème proposé). 
: 

Fonction PRÉPARATION 
Activité 1 – étude et analyse des données de définition, de gestion et de 
fabrication 

Tâches 
T1 

 
T2 
T3 
T4 

Lire des documents de définition d’un ensemble, sous-ensemble ou pièce (Connaissance de 

l’ouvrage). 

Prendre en compte les données de gestion (Organisation de la production).  
Analyser les documents techniques de fabrication (Connaissance des procédés). 

Générer un programme d’usinage à l’aide d’un module FAO. 

Conditions d’exercice : 
Situation de travail : 

 Secteur de préparation. 

Données techniques/ressources : 

 Logiciels de FAO et fichiers CAO. 

 Dessins techniques. 

 Documents de fabrication. 

 Documents de gestion. 

 Documents ressources, machines, matériaux…. 

Moyens humains et matériels : 

 Matériel informatique. 

Autonomie : 

 T1 - T2 - T3 - Autonomie totale. 

 T4 - Accompagnement et validation du responsable de fabrication. 

Résultats attendus 
R1 
R2 
R3 
R4 

Les documents et les données sont correctement interprétés. 

Les contraintes de gestion sont respectées. 

Le procédé de fabrication retenu permet une réalisation conforme aux exigences spécifiées. 

Le ou les programmes générés correspondent aux usinages et/ou opérations à réaliser. 
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Fonction FABRICATION 
Activité 1 – réglage du poste ou de l’îlot 

Tâches 
T1 
T2 
T3 
T4 

Régler et monter les outils ou porte-outils. 

Régler la machine. 

Régler les montages d’usinage. 

Mettre le poste en sécurité. 

Conditions d’exercice 
Situation de travail : 

 Secteur de fabrication sur poste d’usinage. 

Données techniques/ressources : 

 Bon de travail. 

 Dessin de fabrication. 

 Catalogue du fabricant d’outils. 

 Procédure de réglage et de sécurité (consignes pour le captage des poussières). 

 Fiche de réglage avec les jauges outils. 

 Fiche de contrôle de production en usine (CPU). 

 Abaque 

Moyens humains et matériels : 

 Tous types d’outils. 

 Machines-outils conventionnelles et/ou numérisées 

 Appareils de réglage et de contrôle. 

 Équipement de protection individuel et collectif. 

Autonomie : 

 T1 - T2 - T3 - T4 - Autonomie totale. 

Résultats attendus 
R1 
 
R3 
R4 

Les cotes outils (fraise réglable ou porte-outil manchonné) sont conformes à l’usinage à 

réaliser. Les cotes et l’état de surface obtenus sont conformes au cahier des charges. 

Les pièces à usiner sont correctement mises et maintenues en position. 

La mise en place des protecteurs et le réglage des dispositifs de sécurité permettent un 

usinage dans de bonnes conditions de sécurité de l’opérateur. Les équipements annexes 

opérationnels (captage de poussières, éclairage, bruit...) assurent un environnement de travail 

satisfaisant et les consignes de sécurité sont respectées. 
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Fonction FABRICATION 
Activité 2 – réalisation 

Tâches 
T1 Conduire les opérations d’usinage. 

Conditions d’exercice 
Situation de travail : 

 Le secteur d’usinage. 

Données techniques/ressources : 

 Fiche suiveuse ou bon de travail. 

 Fiche de contrôle qualité. 

Moyens humains et matériels : 

 Machines-outils conventionnelles et/ou numérisées. 

Autonomie : 

 T1 - Autonomie totale. 

Résultats attendus 
R1 

 

Les paramètres initiaux de réglage sont contrôlés. 

La qualité, la quantité et les délais sont respectés. 

Les dysfonctionnements sont détectés et sont corrigés. 
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Fonction FABRICATION 
Activité 2 – réalisation 

Tâches 
T1 Conduire les opérations d’usinage. 

Conditions d’exercice 
Situation de travail : 

 Le secteur d’usinage. 

Données techniques/ressources : 

 Fiche suiveuse ou bon de travail. 

 Fiche de contrôle qualité. 

Moyens humains et matériels : 

 Machines-outils conventionnelles et/ou numérisées. 

Autonomie : 

 T1 - Autonomie totale. 

Résultats attendus 
R1 

 

Les paramètres initiaux de réglage sont contrôlés. 

La qualité, la quantité et les délais sont respectés. 

Les dysfonctionnements sont détectés et sont corrigés. 
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Fonction CONTRÔLE ET SUIVI de la fabrication 
Activité 2 – contrôle 

Tâches 
T1 
T2 
T3 
T4 

Appliquer les procédures de contrôle (fréquence, moyens). 

Vérifier la qualité (dimensions, aspect…). 

Décider de l’acceptation du produit, de sa retouche, de son rejet. 

Vérifier les quantités. 

Conditions d’exercice 
Situation de travail : 

 Secteur de fabrication. 

Données techniques/ressources : 

 Appareils de mesures (moyens métrologiques). 

 Documents relatifs aux produits (dessins…). 

 Fiche de débit. 

 Fiche de données des temps. 

 Nomenclature des produits et des matériaux. 

 Fiche suiveuse (critères de sélection produit). 

 La documentation technique relative aux moyens et méthodes de contrôle. 

Moyens humains et matériels : 

 - Les moyens de contrôle (instruments de mesures et de contrôle). 

Autonomie : 

 T1 - T2 - T3 - T4 - Autonomie totale. 

Résultats attendus 
R1 
 
R2 et R3 
 
R4 

Les fréquences de contrôle sont respectées, le poste et les moyens de contrôle sont 

utilisés de manière optimale. 

Les critères dimensionnels et structurels correspondent au cahier des charges, les 

matériaux et les produits sont conformes. 

Le quantitatif est respecté. 
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T1 – Lire des documents  de définition…                        
T2 – Prendre en compte les données de gestion                        
T3 – Analyser les documents  techniques  de fabrication                        
T4 – Générer un programme d’usinage…                        

2.
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tio
n 

T1 – Vérifier la nature,  la composition, la qualité                        
T2 – Vérifier les spécifications géométriques…                        
T3 – Vérifier les quantités                        

3.
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at

io
n 

T1 – Gérer les charges des postes de travail                        
T2 – Organiser  les flux matières sur un îlot                        
T3 – Affecter les moyens humains…                        
T4 – Préparer  le poste de travail…                        
T5 – Réaliser et/ou installer les montages  d’usinage…                        
T6 – Vérifier, valider le programme…                        
T7 – Assurer la sécurité et l’ergonomie…                        
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 T1 – Régler et monter  les outils ou porte-outils                        

T2 – Régler la machine                        
T3 – Régler les montages  d’usinage                        
T4 – Mettre  le poste en sécurité                        
T5 – Régler les systèmes d’approvisionnement…                        

2.
 R

éa
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at
io

n T1 – Conduire les opérations d’usinage                        
T2 – Assembler et monter  des éléments…                        
T3 – Réaliser les opérations courantes  de finition                        
T4 – Conditionner les ouvrages à plats ou en volume                        
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 T1 – Appliquer  les procédures  de contrôle                        

T2 – Vérifier la qualité                        
T3 – Décider de l’acceptation  du produit…                        
T4 – Vérifier les quantités                        
T5 – Contrôler le respect de la planification                        

2.
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A
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. T1 – Mesurer  les écarts par rapport au prévisionnel                        

T2 – Consigner  les résultats  obtenus                        
T3 – Compléter  les documents  de suivi                        
T4 – Proposer  des mesures d’ajustement                        

3.
 A

m
él

…
 

T1 – Proposer  des solutions  sur le(s) procédé(s)…                        
T2 – Émettre des avis sur l’amélioration des matériels…                        
T3 – Proposer  d’améliorer les postes et les conditions…                        

M
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1.

 M
ise

 T1 – Couper  ou neutraliser  les énergies…                        
T2 – Condamner la machine/l’installation pour ...                        
T3 – Vérifier la mise en sécurité complète avant 
intervention                        

2-
En

tre
tie

...
 T1 – Rendre accessibles les organes/les équipements                        

T2 – Contrôler les états                        
T3 – Remplacer les organes, les outils                        
T4 – Contrôler, déconsigner,  faire les essais                        

3.
 O

r..
. 

T1 – Programmer les interventions de maintenance…                        
T2 – Ajuster les opérations de maintenance                        

4.
 C

-R
 

T3 – Consigner  et transmettre les observations…                        
T4 – Proposer des solutions  de remédiation, 
d’amélioration                        
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ise

 T1 – Couper  ou neutraliser  les énergies…                        
T2 – Condamner la machine/l’installation pour ...                        
T3 – Vérifier la mise en sécurité complète avant 
intervention                        
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tie

...
 T1 – Rendre accessibles les organes/les équipements                        

T2 – Contrôler les états                        
T3 – Remplacer les organes, les outils                        
T4 – Contrôler, déconsigner,  faire les essais                        
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T1 – Programmer les interventions de maintenance…                        
T2 – Ajuster les opérations de maintenance                        
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T3 – Consigner  et transmettre les observations…                        
T4 – Proposer des solutions  de remédiation, 
d’amélioration                        
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PRÉSENTATION DES CAPACITÉS GÉNÉRALES ET DES COMPÉTENCES (extrait lié au 
thème proposé). 

 
CAPACITÉS  COMPÉTENCES 

S’INFORMER 
ANALYSER C1 

C1.1 Analyser, étudier les données de définition 
C1.2 Analyser les données opératoires 
C1.3 Analyser les données de gestion 
C1.4 Emettre des propositions d'amélioration 

TRAITER 
DECIDER C2 

C2.1 Établir le processus de production 
C2.2 Établir un mode opératoire 
C2.3 Etablir des documents de fabrication 
C2.4 Etablir les quantitatifs de matériaux et composants 
C2.5 Elaborer un programme avec un logiciel de FAO 
C2.6 Choisir et prérégler des outils, des appareillages 

METTRE EN 
OEUVRE C3 

C3.1 Mettre en œuvre un moyen de fabrication 
C3.2 Mettre en œuvre un moyen de montage 
C3.3 Mettre en œuvre des moyens de finition 
C3.4 Mettre en œuvre des procédures de contrôle 
C3.5 Assurer le suivi de la fabrication 
C3.6 Mettre en œuvre un moyen de conditionnement 

MAINTENIR C4 

C4.1 Contribuer à assurer la sécurité des personnes 
C4.2 Contribuer à assurer la sûreté de fonctionnement d'un système de 
production 
C4.3 Effectuer la maintenance préventive 
C4.4 Maintenir en état les outils de coupe 

COMMUNIQUER C5 

C5.1 Mettre en œuvre les technologies de l'information et de la 
communication 
C5.2 Encadrer une équipe sur un ilôt de production 
C5.3 Emettre des avis, des propositions 

 
  

Tournez la page S.V.P.
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C1 : S’INFORMER ANALYSER 
 

C1.1 Analyser, étudier les données de définition 
 

 Être capable de Conditions Critères d’évaluation 
 Identifier et localiser les 

composants et les liaisons. 
 
Localiser et interpréter les 
mouvements. 
 
Décrire et justifier une 
solution technique. 
 
Identifier et interpréter les 
spécifications géométriques, 
dimensionnelles, les états de 
surfaces. 
 
Établir des schémas, des 
croquis des solutions 
techniques. 
 
Reconnaître les spécifications 
des matériaux 
(caractéristiques dans une 
base de données ou sur un 
réseau). 

Le dossier technique 
comprenant des dessins 
d’ensembles, de sous-
ensembles, 
de pièces. 
Le modèle 3D et ses 
différentes 
représentations. 
Le prototype. 
Les dessins relatifs aux 
montages d’usinage. 
Les fiches techniques. 

Les composants et les 
liaisons sont identifiés et 
localisés (sous-ensemble 
pièce). 
 
Le fonctionnement est 
explicité. 
 
L’interprétation des 
indications 
dimensionnelles et des 
spécifications est exacte. 
 
 
 
 
 
 
Les données extraites 
sont exploitables. 

 
C1.2 Analyser les données opératoires 

 
 Être capable de Conditions Critères d’évaluation 

 Analyser et justifier la 
chronologie des étapes de 
production. 
 
Identifier et justifier les 
surfaces de références. 
Reconnaître l’état de 
transformation du produit (de 
la pièce). 
 
Repérer les machines et les 
outils nécessaires à la 
fabrication. 
 
Vérifier si les systèmes de 
transfert et/ou de manutention 
sont adaptés. 
 
Justifier l’utilisation d’un 
montage d’usinage et vérifier 
sa disponibilité. 
 
Vérifier si les opérations de 
fabrication peuvent être 
réalisées dans le respect des 
conditions de sécurité pour les 
opérateurs. 

Le dossier technique 
comprenant des dessins 
d’ensembles, de sous-
ensembles, de pièces. 
Le processus de production 
d’un composant, d’un 
ensemble. 
L’implantation et la structure 
de l’atelier de production 
(machines, transfert, 
circulation…). 
La documentation technique 
des matériels et des 
outillages (fiches machines, 
fiches outils…). 
Les fiches de sécurité.  
Des caractéristiques et/ou 
des objectifs de production 
(délais, cadence, quantité). 
Les fichiers et données 
numériques. 

Le décodage et l’analyse 
de la chronologie des 
étapes sont cohérents. 
Les justifications sont 
pertinentes au regard des 
données de définition. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Les vérifications valident 
les choix techniques et 
assurent la sécurité des 
opérateurs. 
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 Analyser et justifier la 
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Identifier et justifier les 
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sont adaptés. 
 
Justifier l’utilisation d’un 
montage d’usinage et vérifier 
sa disponibilité. 
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Les vérifications valident 
les choix techniques et 
assurent la sécurité des 
opérateurs. 
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C2 : TRAITER DÉCIDER 

 
C2.3 Établir des documents de fabrication 

 
 Être capable de Conditions Critères d’évaluation

 Établir une gamme d’usinage, 
une planification, un contrat de 
phase… 
 
Élaborer une fiche de débit. 
 
Proposer des solutions pour 
optimiser les coûts, les 
processus, le rendement 
matière… 

Les étapes de la production. 
Un processus de production. 
Les machines-outils. 
Les documents techniques 
des matériels. 
La base de données des 
temps de réglage et 
d’usinage. 

La chronologie des 
phases, sous phases, 
opérations est respectée. 
La planification obtenue 
est cohérente avec les 
charges et les capacités. 
Les solutions proposées 
permettent l’optimisation 
par rapport aux moyens 
de production. 

 
C2.4 Établir les quantitatifs de matériaux et composants 

 
 Être capable de Conditions Critères d’évaluation

 Lister et quantifier les 
matériaux, composants, 
accessoires. 
 
Regrouper les composants 
par famille, processus, formes, 
matériaux… 
 
Optimiser le rendement 
matière en fonction : 

 des dimensions 
commerciales, 

 de l’état des stocks, 

 de l’approvisionnement. 

  

Renseigner le document de 
suivi de fabrication : 

 les quantités matières, 

 les consommables, 

 les temps passés. 

Le dossier technique. 
Les documents techniques. 
Les quantitatifs. 
La fiche technique de 
produits, 
matériaux, composants. 
La fiche de stock. 
Un logiciel d’optimisation. 
La fiche suiveuse à 
compléter. 

Les quantitatifs sont 
exacts et permettent le 
lancement de la 
fabrication. 
Le regroupement est 
compatible avec les 
contraintes de production. 
L’optimisation prend en 
compte les critères 
économiques, les stocks... 
 
 
 
 
 
Les informations de suivi 
sont conformes à l’état 
des encours. 

 
C2.5 Élaborer un programme avec un logiciel de FAO 

 
 Être capable de Conditions Critères d’évaluation

 

Renseigner les variables 
dimensionnelles. 
Identifier les référentiels. 
(Prise Origine Machine, Prise 
RÉFérence, DÉCalage). 
Générer le programme. 
Valider par simulation 
graphique. 
Éditer ou afficher les fiches 
outils si nécessaire. 

Les fichiers : pièces, 
variables. 
Les documents de 
fabrication. 
Le logiciel ou module de 
simulation. 
La bibliothèque ou le fichier 
outils. 

Les opérations de 
préparation assurent les 
usinages attendus. 
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C3 : METTRE EN ŒUVRE 
 

C3.1 Mettre en œuvre un moyen de fabrication 
 

 Être capable de Conditions Critères d’évaluation 
 Introduire les programmes ou 

paramètres en mémoire. 
 
Régler et monter les outils 
entre eux. 
 
Mettre en position les outils 
sur les broches, fourreaux, sur 
les têtes multibroches ou 
magasins d’outils. 
 
Introduire les jauges outils. 
 
Régler les référentiels 
machine ou Prendre les 
références machines (PREF), 
décalage d’origine… 
 
Fabriquer ou modifier les 
montages d’usinage. 
 
Installer et régler les 
montages d’usinage. 
 
Installer et régler les 
dispositifs d’amenage, les 
systèmes de transfert et 
d’approvisionnement. 
 
Installer et régler les 
dispositifs de sécurité. 
 
Tester le cycle d’usinage. 
 
Vérifier la conformité du 
réglage. 
 
Apporter si nécessaire les 
modifications. 
 
Réaliser les opérations 
d’usinage. 
 
Vérifier la concordance des 
résultats avec les 
spécifications fournies. 

Les données opératoires. 
Les fiches outils. 
Les fichiers outils et 
programme. 
Les procédures. 
La fiche de réglage. 
Le dessin de fabrication. 
Le moyen de fabrication et 
sa documentation technique. 
Les montages d’usinage. 
Les moyens de transfert ou 
d’approvisionnement. 
Les dispositifs de sécurité. 
Les données de production : 
temps alloués, quantité… 
Les moyens de contrôle. 
Les temps de réglage. 
La pièce d’essai. 

Les outils sont mis en 
position conformément 
aux fichiers outils ou au 
programme. 
Les cotes outils sont 
conformes. 
 
 
 
 
 
Les données sont 
transférées. 
 
 
 
 
 
Les dispositifs de sécurité 
et d’amenage et le mode 
opératoire 
assurent la sécurité de 
l’opérateur et de son 
environnement. 
La machine est 
approvisionnée en tenant 
compte des contraintes 
des postes amont et aval 
dans le respect des temps 
alloués. 
Le test d’usinage permet 
de valider le cycle. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
La pièce est conforme aux 
spécifications. 
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C3.4 Mettre en œuvre des procédures de contrôle 
 

 Être capable de Conditions Critères d’évaluation
 Organiser le poste et les 

moyens de contrôle. 
 
Réaliser les mesurages. 
 
Saisir les résultats. 
 
Effectuer les traitements. 
 
Décider de l’acceptation du 
produit, de sa retouche ou de 
son rejet. 
 
Vérifier et ajuster les 
quantités. 

Les moyens métrologiques 
(appareils de mesures, de 
contrôle…). 
Les moyens de traitement 
informatique. 
La documentation technique 
relative aux moyens et 
méthodes de contrôle. 
Les documents relatifs à la 
définition des produits. 
La fiche de contrôle qualité. 

L’installation du poste et 
des moyens de contrôle 
est conforme à la 
procédure. 
Les fréquences de 
contrôle sont respectées. 
Les pièces ou produits 
acceptés sont conformes. 
Le quantitatif est respecté. 

 
C4 : MAINTENIR LES MATÉRIELS, LES ÉQUIPEMENTS 

 
C4.1 Contribuer à assurer la sécurité des personnes 

 
 Être capable de Conditions Critères d’évaluation

 Appliquer une démarche 
d’analyse de situations à 
risques. 
 
Identifier, analyser et 
hiérarchiser les risques. 
 
Proposer les solutions de 
prévention. 
 
Transmettre les informations. 
 
Suivre les procédures : 

 mise hors tension, 

 mise hors pression, 

 neutralisation des énergies, 
potentielles. 

 
Consigner le matériel. 

Le matériel en situation. 
Les procédures de sécurité. 
L’ensemble de la 
documentation 
technique et de sécurité 
relative au système. 
Le matériel de consignation. 

Les situations à risques 
sont repérées. 
L’analyse des risques est 
pertinente et prend en 
compte la sécurité des 
personnes. 
Les solutions proposées 
et les informations 
transmises sont 
pertinentes et 
exploitables. 
La mise en sécurité 
respecte les procédures et 
la réglementation. 
La neutralisation du 
matériel rend possible les 
interventions en toute 
sécurité. 

 
C5 : COMMUNIQUER 

 
C5.3 Émettre des avis, des propositions 

 
 Être capable de Conditions Critères d’évaluation

 Formuler et transmettre des 
avis, des informations. 
 
Émettre, rédiger des 
propositions d’optimisation, 
d’amélioration, de 
rationalisation. 

Le réseau Intranet/Internet. 
Les moyens informatiques. 
Les données techniques. 
Les données de gestion. 
La fiche de suivi, de 
procédures. 
Les fiches de sécurité. 
Les documents normatifs. 
Les outils diagnostics. 

Les avis et les 
informations sont 
explicites et exploitables. 
Les propositions sont 
exploitables et cohérentes 
avec les objectifs 
recherchés. 
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LES SAVOIRS TECHNOLOGIQUES ASSOCIÉS (extrait lié au thème proposé). 
 
S1 – construction : analyse des produits 
S1.1 La démarche de production industrielle 
S1.2 Les systèmes de représentation 
S1.3 La modélisation des liaisons et des actions mécaniques 
S1.4 La statique du solide 
S1.5 La résistance des matériaux 
S1.6 Les matériaux 
 
S2 – systèmes de fabrication, de manutention, de montage, de finition et de 
conditionnement 
S2.1 Les systèmes de fabrication et de finition 
S2.2 Les systèmes de manutention 
S2.3 Les systèmes de montage 
S2.4 Les systèmes de conditionnement 
 
S3 – agencement et gestion des outils et des appareillages 
S3.1 L’agencement et la gestion des outils de coupe 
S3.2 L’agencement et la gestion des appareillages 
 
S4 – coupe des matériaux 
S4.1 Les outils de coupe 
 
S5 – organisation et préparation de la fabrication 
S5.1 L’organisation de la fabrication 
S5.2 La préparation de la fabrication 
 
S6 – gestion de production 
S6.1 Approche et définition 
S6.2 Ordonnancement 
S6.3 Optimisation de la production 
 
S7 – santé et sécurité au travail 
S7.1 Les accidents du travail et les maladies professionnelles 
S7.2 Les principes généraux 
S7.3 La sécurité 
S7.4 La conduite à tenir en cas d’accident 
S7.5 Les conditions de travail 
S7.6 Les risques spécifiques 
 
S8 – qualité et contrôle 
S8.1 Concept de qualité 
S8.11 Coût et causes de non-qualité 
S8.12 Organisation de la démarche qualité 
S8.13 Mesure de la qualité en production 
 
S9 – communication et dialogue 
S9.1 La communication homme/système 
S9.2 La communication et le dialogue homme/équipe 
S9.3 Le dialogue homme/machine 
 
S10 – maintenance 
S10.1 Le concept et la définition 
S10.2 Les outils de diagnostic 
S10.3 Les fonctions graissage et étanchéité 
S10.4 Les procédures, les normes, la sécurité 
S10.5 La maintenance des outils de coupes à plaquettes  
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MISE EN RELATION DES COMPÉTENCES ET DES SAVOIRS TECHNOLOGIQUES 
ASSOCIÉS (extrait lié au thème proposé). 

 

Compétences 
Savoirs technologiques associés 

S1
 

S2
 

S3
 

S4
 

S5
 

S6
 

S7
 

S8
 

S9
 

S1
0 

C
1 

C1.1 Analyser, étudier les données de définition x        x  
C1.2 Analyser les données opératoires 

 x x x x  x  x  
C1.3 Analyser les données de gestion 

 x x  x x   x  
C1.4 Émettre des propositions d’amélioration x x x x x x x x x    

C
2 

C2.1 Établir le processus de production x x x  x x x  x  
C2.2 Établir un mode opératoire 

 x x x x    x  
C2.3 Établir des documents de fabrication 

 x x x x x x x x  
C2.4 Établir les quantitatifs de matériaux et 
composants x x       x  
C2.5 Élaborer un programme avec un logiciel de 
FAO  x x x x  x x x  
C2.6 Choisir et prérégler des outils, des 
appareillages  x x x x  x x x x 

  

C
3 

C3.1 Mettre en œuvre un moyen de fabrication x x x x x  x x x x 
C3.2 Mettre en œuvre un moyen de montage x x  x x x x x x  
C3.3 Mettre en œuvre des moyens de finition 

 x  x    x x  
C3.4 Mettre en œuvre des procédures de 
contrôle  x  x    x x  
C3.5 Assurer le suivi de la fabrication 

 x   x x  x x  
C3.6 Mettre en œuvre un moyen de 
conditionnement x x   x x x x x  

  

C
4 

C4.1 Contribuer à assurer la sécurité des 
personnes  x  x x  x  x  
C4.2 Contribuer à assurer la sûreté de 
fonctionnement d’un système de production  x  x x  x x x x 
C4.3 Effectuer la maintenance préventive 

 x     x  x x 
C4.4 Maintenir en état les outils de coupe 

  x x    x  x 

  

C
5 

C5.1 Mettre en œuvre les technologies de 
l’information et de la communication         x  
C5.2 Encadrer une équipe sur un îlot de 
production         x  
C5.3 Émettre des avis, des propositions x x x x x x x x x   
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SPÉCIFICATION DES NIVEAUX D’ACQUISITION ET DE MAÎTRISE DES SAVOIRS 
(extrait lié au thème proposé). 

 
  Indicateur de 

niveau 
d’acquisition et 
de maîtrise des 

savoirs 

Niveaux 

1 2 3 4 

Le candidat a reçu une information minimale sur le concept 
abordé et il sait, d’une manière globale, de quoi il s’agit. Il peut 
donc par exemple identifier, reconnaître, citer, éventuellement 
désigner un élément, un composant au sein d’un système, citer 
une méthode de travail ou d’organisation, citer globalement le rôle 
et la fonction du concept appréhendé. 

Niveau 
d’information         

 
Le savoir est relatif à l’acquisition de moyens d’expression et 
de communication en utilisant le registre langagier de la 
discipline. 
Il s’agit de maîtriser un savoir relatif à l’expression orale (discours, 
réponses orales, explications) et écrite (textes, croquis, schémas, 
représentations graphiques et symboliques en vigueur). Le 
candidat doit être capable de justifier l’objet de l’étude en 
expliquant par exemple un fonctionnement, une structure, une 
méthodologie. 
Ce niveau englobe le précédent. 

Niveau 
d’expression         

 

Cette maîtrise porte sur la mise en œuvre de techniques, 
d’outils, de règles, et de principes en vue d’un résultat à 
atteindre. C’est le niveau d’acquisition de savoir-faire cognitifs 
(méthode, stratégie). Ce niveau permet donc de simuler, de 
mettre en œuvre un équipement, de réaliser des représentations, 
de faire un choix argumenté.  
Ce niveau englobe les précédents. 

Niveau de la 
maîtrise d’outils         

 

Ce niveau consiste à poser puis à résoudre les problèmes 
dans un contexte global industriel. Il correspond à une 
maîtrise totale de la mise en œuvre d’une démarche en vue 
d’un but à atteindre. Il intègre des compétences élargies, une 
autonomie minimale et le respect des règles de fonctionnement de 
type industriel (respect de normes, de procédures garantissant la 
qualité des produits et de services) 

Niveau de la 
maîtrise 
méthodologique 
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SPÉCIFICATION DES NIVEAUX D’ACQUISITION ET DE MAÎTRISE DES SAVOIRS 
(extrait lié au thème proposé). 

 
  Indicateur de 

niveau 
d’acquisition et 
de maîtrise des 

savoirs 

Niveaux 

1 2 3 4 

Le candidat a reçu une information minimale sur le concept 
abordé et il sait, d’une manière globale, de quoi il s’agit. Il peut 
donc par exemple identifier, reconnaître, citer, éventuellement 
désigner un élément, un composant au sein d’un système, citer 
une méthode de travail ou d’organisation, citer globalement le rôle 
et la fonction du concept appréhendé. 

Niveau 
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Le savoir est relatif à l’acquisition de moyens d’expression et 
de communication en utilisant le registre langagier de la 
discipline. 
Il s’agit de maîtriser un savoir relatif à l’expression orale (discours, 
réponses orales, explications) et écrite (textes, croquis, schémas, 
représentations graphiques et symboliques en vigueur). Le 
candidat doit être capable de justifier l’objet de l’étude en 
expliquant par exemple un fonctionnement, une structure, une 
méthodologie. 
Ce niveau englobe le précédent. 

Niveau 
d’expression         

 

Cette maîtrise porte sur la mise en œuvre de techniques, 
d’outils, de règles, et de principes en vue d’un résultat à 
atteindre. C’est le niveau d’acquisition de savoir-faire cognitifs 
(méthode, stratégie). Ce niveau permet donc de simuler, de 
mettre en œuvre un équipement, de réaliser des représentations, 
de faire un choix argumenté.  
Ce niveau englobe les précédents. 

Niveau de la 
maîtrise d’outils         

 

Ce niveau consiste à poser puis à résoudre les problèmes 
dans un contexte global industriel. Il correspond à une 
maîtrise totale de la mise en œuvre d’une démarche en vue 
d’un but à atteindre. Il intègre des compétences élargies, une 
autonomie minimale et le respect des règles de fonctionnement de 
type industriel (respect de normes, de procédures garantissant la 
qualité des produits et de services) 

Niveau de la 
maîtrise 
méthodologique 
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S Connaissances Niveaux 
 
S1 CONSTRUCTION : ANALYSE DES PRODUITS 1 2 3 4 
S1.1 DÉMARCHE DE PRODUCTION INDUSTRIELLE  
 S1.11 Démarche de production industrielle 

 Concept 

 Familles de pièces 

 Organisation des moyens de production (poste, îlot, chaîne…) 

   

S1.2 LES SYSTÈMES DE REPRÉSENTATION    

 S1.21 Modes de représentation 

 Modèle numérique 

 Image 3D 

 Perspective, éclaté 

 Croquis et schéma 

 Mise en plan 

 Conventions de représentation 

   

 S1.22 Définition du produit : dessin de définition 

 Spécifications dimensionnelles et tolérances (chaîne de cotes) 

 Spécifications géométriques et tolérances 

 État de surface 

   

 S1.23 Analyse fonctionnelle 

 Caractérisation des composants 

 Caractérisation des liaisons (permanentes, mobiles, démontables) 
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S Connaissances Niveaux 
 
S2 SYSTÈMES DE FABRICATION, DE MANUTENTION, DE MONTAGE, DE 
FINITION ET DE CONDITIONNEMENT 1 2 3 4 

S2.1 SYSTÈME DE FABRICATION ET DE FINITION 
 FABRICATION ET FINITION 

S2.11 Tendance et évolution 

 Historique de l’évolution du travail : automatisation, productivité, 

flexibilité, qualité 

 Moyens et systèmes d’usinage, typologie : machines-outils à 

positionnement ou commande numérique, centres d’usinage. 

 
 

   

 S2.12 Cinématique des systèmes, référentiels 

 Mouvements de génération disponibles par rapport au bâti Référentiel 

normalisé des axes… 

    

 S2.13 Caractéristiques techniques des machines-outils 

 Architecture d’un système 

 Partie commande : composants, automate, interface 

 Partie opérative : types d’actionneurs, types de taches associées 

 Dialogue opérateur 

 Dialogue machine : 

- Types de capteurs et informations associées 

- Contrôle d’exécution d’une tache 

- Contrôle d’état physique, mesure force, puissance 

- Contrôle d’identification, de présence, de localisation 

 Étude de fonctionnement du système : grafcet, Gemma 

    

  Caractéristiques géométriques et dimensionnelles : 

 Course, volume de travail 

 Position du volume par rapport au référentiel machine 

 Caractéristiques cinématiques 

 Nombre d’axes numérisés : axes principaux, axes additionnels 

 Typologie des interpolations : point par point, paraxiale, contournage 

 Gamme et variation de vitesse 

 Caractéristiques techniques 

 Technologie des axes : guidage, entraînement, mesure 

 Notion de chaîne cinématique, transmission de mouvements 

 Qualité, précision du produit fabriqué 

 Gestion des pièces et des outils, magasins, changeurs d’outils 

    

  Caractéristiques de communication 

 Relation système/environnement, nature des liaisons 

 Relation système/opérateur, type de langage 

    

  Caractéristiques économiques, coût de maintenance, de revient     
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S Connaissances Niveaux 
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S Connaissances Niveaux 
 
S2 SYSTÈMES DE FABRICATION, DE MANUTENTION, DE MONTAGE, DE 
FINITION ET DE CONDITIONNEMENT 1 2 3 4 

S2.1 SYSTÈME DE FABRICATION ET DE FINITION 
 FABRICATION 

S2.14 Géométrie et cinématique des outils 
 Éléments géométriques des outils 

 Surfaces générées associées aux outils et aux systèmes, mouvement 

de coupe, d’avance, combinaison de mouvements, relation par rapport 

à la nature des surfaces générées 

 Position des surfaces générées par rapport aux référentiels machines 

 Typologie des travaux associés aux outils et aux machines 

   

 FINITION 
S2.15 Traitement des surfaces 

 Surfaces traitées associées aux systèmes d’avance, combinaison de 

mouvements (manipulation, transfert), relation par rapport à la nature 

des surfaces traitées 

 Position des surfaces traitées par rapport aux référentiels machines 

 Condition de mise en œuvre des produits en adéquation avec le 

matériel 

   

 
S Connaissances Niveaux 

 
S3 AGENCEMENT ET GESTION DES OUTILS ET APPAREILLAGES 1 2 3 4 
S3.1 AGENCEMENT ET GESTION DES OUTILS DE COUPE 
 S3.12 Gestion interne des outils de coupe 

 Liaison outil/machine : caractéristiques des porte-outils et liaisons 

mécaniques 

 Magasin(s) d’outils, broche universelle, broche escamotable : 

changement d’outils 

   

 Optimisation des temps de changement d’outil (temps masqué…)    

 S3.13 Gestion externe des outils de coupe 

 Cotes de référence outil ; détermination des jauges d’outil, utilisation 

d’outil de mesurage (banc de mesure…) 

   

  Fichiers outils, création de modèles numériques (FAO), tenue des 

fichiers 

   

  Stockage et transfert des données outils (outils ou agencement d’outil) 

 Agencement et préparation des outils. Mise en position outil/porte-outil 

   

  Diagnostic de l’état des outils (état de coupe, aspect général…) 

 Durée de vie et détermination des données de remplacement 
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S Connaissances Niveaux 
 
S4 COUPE DES MATÉRIAUX 1 2 3 4 
S4.1 OUTILS DE COUPE 
 S4.11 Technologie des outils de coupe 

 Typologie (morphologie : outils à alésage, à queue…) 

 Classification et normes : 

 Liaison éléments de coupe/corps d’outil (fixe ou démontable) 

 Caractéristiques de la partie active (géométrie, disposition, nombre 

d’arêtes) 

 Outils à avance manuelle (MAN) et mécanique (MEC) 

 Nature et nuance des éléments de coupe 

 Tendances et évolution 

    

 S4.12 Géométrie de la coupe 

 Caractéristique géométrique : angles caractéristiques 

    

  Influence des caractéristiques géométriques sur la coupe : 

 Tenue de coupe 

 État de surface 

    

 S4.12 Cinématique de la coupe 

 Caractéristiques cinématiques : 

 Vitesse de coupe et fréquence de rotation 

 Vitesse d’avance 

 Copeau de moindre usure 

 Choix des caractéristiques cinématiques 

 Critères fonctionnels, techniques et économiques 

 Durée de vie de l’outil (facteurs influents) 

    

 S4.13 Optimisation des choix des outils et des conditions de coupe 

 Optimisation technico-économique 

 Critère d’optimisation : 

 Coût de revient, temps de production 

 Charge des moyens de production... 
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S Connaissances Niveaux 
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S Connaissances Niveaux 
 
S5 ORGANISATION ET PRÉPARATION DE LA FABRICATION 1 2 3 4 
S5.2 PRÉPARATION 
 S5.21 Choix et justification d’un procédé 

 Mode d’approvisionnement et de stockage 

 Choix des référentiels géométriques 

 Nature des opérations 

   

 S5.22 Concept de chaîne numérique 

 Caractéristiques 

 Outils numériques (logiciels DAO, FAO) 

S5.23 Outils d’aide à la programmation (logiciel FAO) 

 Circuit d’usinage 

 Choix des référentiels de programmation 

 Choix des origines 

 Génération de programme 

   

 
S Connaissances Niveaux 

 
S7 LA SANTÉ ET LA SÉCURITÉ AU TRAVAIL 1 2 3 4 
S7.3 LA SÉCURITÉ 
 S7.31 Analyse des risques et prévention 

 Identification des risques : méthode d’analyse a priori, utilisation de 

check-list, grafcet, 

 analyse fonctionnelle 

 Analyse d’accident, incident : méthode d’analyse a posteriori : arbre 

des causes, diagramme causes effets… 

 Choix et hiérarchie des mesures de prévention (norme européenne CE 

EN 292) 

 Prévention intégrée/prévention intrinsèque, prévention au niveau de la 

préparation, de la production, de la maintenance 

 Protection collective (carters, barrières, détecteurs…) 

 Protection individuelle (EPI : équipements de protection individuelle) 
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S Connaissances Niveaux 

 
S9 COMMUNICATION ET DIALOGUE 1 2 3 4 
S9.3 DIALOGUE HOMME/MACHINE 
 S9.31 Les structures de langages 

 Alternative, itérative, répétitive 
 Programme principal, sous-programme 

    

 S9.32 Les langages de communication 

 Langages algorithmiques (algorithme, grafcet, GEMMA…) 

 Langage ISO 

 Langages conversationnels 

   
 

 

 S9.33 La chaîne numérique 

 Utilisation de fichiers de définition dans un modeleur 3D 

 Logiciel de FAO (génération de fichiers, stockage) 

 Communication machine MOCN (transfert, liaison) 

 Simulation graphique sur PC ou sur machine 
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Dossier technique 
 

DT1 : DESCRIPTIF DE LA BALANCELLE 

L’étude concerne une balancelle en bois massif. Vous disposez des documents de conception 
et d’industrialisation afin de développer le produit.  

Le produit pourra être utilisé aussi bien dans des espaces publics que privés et dans tous les 
cas il devra en respecter la réglementation normative. 

Les quantités sont de 50 réalisations par mois pour débuter mais avec pour objectif, 
d’augmenter rapidement la production. Le produit sera commercialisé au minimum pendant 5 ans. 

Contexte : 

La société « JARDIBOIS » (le CA 2015 est de 2.5 millions d’euros et l’effectif de 50 
personnes) est spécialisée dans la fabrication de mobilier de jardin « grand public ». Afin de tenter 
d’accroitre son chiffre d’affaire, la société veut répondre à de nouveaux appels d’offres concernant 
l’aménagement d’espace public. Pour cela, elle doit réaliser la conception et la réalisation d’une 
balancelle en bois massif. 

Le cahier des charges de la direction de cette entreprise est le suivant : 

 à l’instar de la majorité des produits réalisés par la société, le meuble sera livré démonté, 
 les redimensionnements ou repositionnements de pièces invisibles, peu visibles ou visibles 

sont possibles mais doivent être mineurs, 
 en cas de contrainte technique majeure, des pièces peuvent être ajoutées ou supprimées, en 

veillant à impacter le moins possible sur la ligne esthétique du produit, 
 les quincailleries visibles sont à minimiser étant donné que la balancelle se situe dans des 

lieux publics (sauf en cas d’impossibilité technique). 
 

Descriptif du produit : 

Le designer de la société « JARDIBOIS » a présenté un modèle de Balancelle. Ce produit est 
composé : 

ü d’un portique comprenant une ombrelle, quatre traverses, quatre poteaux, quatre contre 
fiches, 

 
ü d’un banc comprenant un dossier, une assise, deux accotoirs, 

 
ü de quatre câbles permettant de suspendre le banc au portique. 
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DT2 : DOSSIER TECHNIQUE DE LA BALANCELLE 

Dessin d’ensemble 
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Dessin d’ensemble 
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Contre fiche 
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Accotoir 
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Accotoir 
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Traverse haute dossier banc. 
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DT3 : EXTRAIT D’UNE PROCÉDURE DE FAO
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DT3 : EXTRAIT D’UNE PROCÉDURE DE FAO
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DT4 : PROCÉDURE DE MISE EN ŒUVRE D’UN CENTRE D’USINAGE 
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DT4 : PROCÉDURE DE MISE EN ŒUVRE D’UN CENTRE D’USINAGE 
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