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INTRODUCTION

L'expérimentation proposée, ci-apres dans le cadre du Réseau National de Ressources STI, par Messieurs
LOREE Pierre et GEOGE Vincent émane d’une réflexion engagée en 2010 qui trouve son point de départ sur
I’évaluation des compétences en Contréle en Cours de Formation au regard de la définition des épreuves.
En effet, il est demandé d’évaluer « tout ou partie des compétences » lors des épreuves certificatives alors
gue les enseignants n’ont pas, ou tres peu, de lisibilité du niveau de maitrise de ces compétences par les
apprenants, d’ou le cheminement vers la continuité formation-évaluation.

Cette réflexion a été nourrie par la mise en ceuvre sur le terrain, des outils construits progressivement
(grilles d’évaluation, outil de planification, supports de formation et d’évaluation avec entrée par
compétences, outil de positionnement, ...), par les enseignants et leurs retours critiques lors des journées
de formation dans le cadre du Plan Académique de Formation. Cette réflexion a fortement évoluée lors de
la préparation du séminaire national des IEN STI du 28 mars 2013, piloté par Michel RAGE IGEN STI, grace
I"aide précieuse et le point de vue apporté par mon collégue IEN ET STI Eric CHAZALETTE de I'’Académie de
Strasbourg a partir de ses travaux sur les échelles de compétences (travaux auxquels a participé Vincent
GEORGE a I’époque professeur sur I’Académie de Strasbourg).

C’est donc tout naturellement que cette expérimentation s’est inscrite dans la continuité de ces travaux en
intégrant une dimension complémentaire essentielle et primordiale sur la stratégie commune aux
enseignants du domaine professionnel a savoir: enseignants de spécialité + enseignants de génie
mécanique construction pour les diplédmes industriels et enseignants de spécialité + enseignants de génie
civil construction et économie pour les diplomes du génie civil (gros-ceuvre et second ceuvre du batiment).
En effet, mettre au service de la spécialité I'enseignement de la construction mécanique ou de la
construction et économie ne pourra que rendre plus efficient le travail d’équipe et donner plus du sens aux
apprentissages pour les apprenants.

Le résultat de I'expérimentation menée ci-apres sur un semestre est a dupliquer sur le cycle de formation
et surtout a transférer sur les autres spécialités de baccalauréat professionnel ou CAP.

Je remercie les auteurs, Messieurs LOREE Pierre et GEOGE Vincent, pour le travail accompli ainsi que
Monsieur Stéphane AVRIL, PLP génie mécanique construction au Lycée Alfred Kastler de Denain pour I'aide
essentielle apportée entre autre dans |’élaboration des outils (grilles d’évaluation et outils de
positionnement).

La derniere étape consiste a formaliser, sur le cycle de formation, la stratégie pédagogique de formation de
I’enseignement professionnel a minima, dans un document d’organisation prévisionnelle prenant en
compte l'acquisition progressive des compétences sur les 2 lieux de formation : entreprises durant les
PFMP ou l'alternance et lycée ou Centre de Formation par Apprentissage... bonne lecture, appropriation et
mise en ceuvre.

Frédéric DEDEKEN
Inspecteur de I'Education Nationale
Enseignement Technique
Sciences et Techniques Industrielles
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PREAMBULE

Présentation

Réflexion menée dans le cadre du RNR en application sur une section Bac Pro Technicien d’Usinage.

Sous l'impulsion de M DEDEKEN, IEN STI en charge des filieres professionnelles productique et
construction mécanique, une réflexion a été lancée visant le rapprochement entre I'enseignement de
construction mécanique et l'enseignement de spécialité avec une stratégie basée sur I'acquisition
progressive des compétences afin d’avoir une vision globale et complémentaire de I'enseignement
professionnel.

Un contrat a été signé apres la rentrée 2012, conjointement entre le Réseau National de Ressources
STl et deux enseignants : Vincent GEORGE (PLP productique) et Pierre LOREE (PLP Construction).

L'expérimentation s’est déroulée auprés de jeunes évoluant dans une section de Baccalauréat
Professionnel Technicien d’Usinage de I'’Académie de LILLE sur le plateau technique du lycée Gustave EIFFEL
d’Armentiéres.

Ce présent document rend compte du travail élaboré durant cette période, ponctué par une mise en
place d’une stratégie pédagogique commune, d’activités auprés d’éléves de différents niveaux, d’outils
permettant le suivi et I’évaluation ainsi qu’une formation académique inscrite au Plan Académique de
Formation aupres de I'ensemble des collégues intervenant en TU.

Travail académique existant

— Présentation des directions prises au niveau académique.

Plan d’action de I'expérimentation menée en bac pro TU

Entrer par { Intégrertoutou
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les évaluations e | dans les supports construction
formatives et I deformationetle | progressive des
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Elaborer une stratégie de formation, par
_ compétences, commune a I'enseignement
professionnel (spécialité + construction mécanique) :
tableau de stratégie et plan de formation organisée
par centre d’intéréts et/ou par projets Partie concernée Fig.1

2013-2014

L’expérimentation engagée depuis 2010-2011 a été menée sur 'ensemble de la formation initiale (13 LP
Publics, 4 LP Privés et 5 antennes de CFA) avec pour objectifs finaux :

e Engager les enseignants sur |'évaluation certificative par validation des compétences dans le cadre
du CCF,

e Avoir une vision globale du niveau de maitrise des compétences terminales évaluées dans chaque
épreuve ou sous-épreuve,

e Se détacher de la notation chiffrée pour se focaliser sur I'approche par compétences en évaluation
certificative.



— Présentation des outils utilisés dans I’académie de LILLE.
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Fig.2

La figure 2 montre en détail la figurel avec les codes couleurs du plan d’actions. La lecture se fait
donc de droite a gauche par rapport aux travaux menés.

Toutefois, la présentation repart de I'organisation des enseignements a la certification pour étre
dans la continuité formation-évaluation.

Point important : la cohérence des outils.

— Orientation et cadre fixé par le corps d’inspection.

1. Engager un travail sur le rapprochement des deux disciplines construction mécanique-productique :

Réflexion commune sur les objectifs a atteindre, attente réciproque sur les spécificités des deux
matieres, échange sur les pratiques pédagogiques propres a chaque enseignant, aménagement
d’horaire.

2. Mettre en ceuvre des supports de formation « métiers » étudiés dans les deux matiéres.

3. Etablir une stratégie pédagogique commune basée sur une gradation des compétences en vue de
I’évaluation certificative finale.

4. Incrémenter un outil de positionnement : le livret personnel de compétences.



3- Objectifs de la démarche — problématique de travail

La mutation engagée ces derniéres années dans la mise en ceuvre des parcours de formation en trois
ans, a engendré un certain nombre de réflexions tant sur I'organisation pédagogique que sur les pratiques
d’enseignements.

Au regard des pratiques pédagogiques couramment observées ainsi que dans l'organisation
matérielle d’un certain nombre d’établissements, on pourrait penser que la formation professionnelle des
filieres Bac Pro est décomposée en deux disciplines distinctes : la construction mécanique et la productique.

Cette situation peut poser a réflexion, d’autant plus que depuis un bon nombre d’années, il est
clairement affirmé que la construction dans les métiers de l'industrie, apporte les connaissances et les
compétences nécessaires a l'exercice du métier.

Ce lien entre les disciplines est essentiel a I'élaboration d’un parcours de formation pertinent,
permettant une construction progressive des compétences professionnelles. De plus, il parait indispensable
que ce lien soit clairement identifié par les éleves, afin de donner du sens aux différentes situations
d’apprentissages.

Sur les bases de ce constat, nous avons donc engagé une réflexion qui porte sur :

e un rapprochement physique (organisation du plateau technique),
® une progression commune pour I'enseignement professionnel,

e des supports de formation associés a des modeles didactiques,

e une évaluation formative par compétences.

— Deux pistes de travail : rapprochement construction productique et approche de I’enseignhement par
compétences.

a. La construction au service de la spécialité et centrée sur I’acquisition d’une culture
technique.

La construction mécanique associe d’une part la représentation du réel et d’autre part I'étude de
solutions technologiques. Le tout afin de développer une culture technique. Celle-ci intervient a de
nombreux niveaux dans les compétences d’un professionnel de I'industrie.

La communication technique est essentielle afin de comprendre, analyser, transmettre des
informations, des procédures ou des gestes techniques.

L'enseignement de la construction mécanique participe au développement mental dans la
compréhension d’activités industrielles.

Il parait indispensable que I'enseignement de la construction soit dispensé en complémentarité de la
partie professionnelle pour plusieurs raisons :

- Transmettre une culture technique propre a la spécialité préparée.

- Créer un lien entre bureau d’étude et partie professionnelle afin de faire face a la réalité
industrielle.

- Donner du sens aux différentes situations d’apprentissage.

Dans ce cadre, il devient naturel de proposer des supports d’activités en relation directe avec la
discipline professionnelle enseignée.



b. De l'importance de la communication et la concertation ; outils mis en ceuvre pour une
stratégie commune.

Un travail commun sur 'accompagnement des jeunes tout au long de leur formation implique

nécessairement une communication accrue entre les protagonistes. I

A partir d’'un projet commun, il nous a paru évident de mettre

en place une structure rendant les spécialités complémentaires. Afin

de toujours donner du sens a notre enseignement.

Au travers de fiches repéres, résumant les objectifs de la
période, la définition des niveaux de compétences a atteindre, la

définition des connaissances, des activités, des supports de formation.

Ces fiches reperes destinées aux enseignants, élaborées par
eux, reprennent les axes de travail décidés d’un commun accord.

Elles explicitent clairement le cap a suivre et structurent ainsi

la formation.

Ce travail en amont est complété par une concertation au jour le jour, tant sur I'avancement du
projet que sur les apports ponctuels nécessaire.

En relation permanente, il nous a été donné régulierement, hors du contexte d’un cours de I'un ou
de 'autre, d’intervenir pour rappeler, aider, conseiller ou se faire expliquer des consignes données.

L'idée étant de décloisonner (au propre comme au figuré) I'enseignement de chaque spécialité et
ainsi donner la certitude au jeune de la complémentarité des deux matiéres.

c. Problématique de la formation en regard de I’évaluation certificative terminale par
compétences.

C’est un constat, I'évaluation terminale par compétences nous donne les objectifs a atteindre afin de
remettre le diplédme du baccalauréat professionnel.

Sans véritable outil de suivi de montée en compétence des jeunes au fil de leur formation, on peut se
poser la question de savoir s’ils sont bien préparés a la fin des trois années.

Nous avons donc pris l'initiative de développer les outils suivants :

Echelle de compétences : Développée initialement par I'académie de Strasbourg, pour une montée

progressive de |'éleve tout au long de sa formation.
Fiches repéres : Pour chaque période (semestre) de formation, un résumé complet de I'action pédagogique.
Fiches contrats : Présentation a I’éléve du plan d’action pour la période (semestre).

Fiches d’évaluation : Permet, deux fois par semestre, de faire un point sur la progression de I'éléve vis-a-vis

des attentes de I’échelle de compétence.

Livret de compétences : Assure un suivi de la montée en compétence du jeune sur trois ans et permet le

déclenchement des épreuves certificatives comptant pour les diplomes du BEP et
du Bac Professionnel.



1)
2)
3)
4)
5)
6)

Description des moyens

Vincent GEORGE, Enseignant Génie Mécanique Productique, 33 ans

Pierre LOREE, Enseignant Génie Mécanique Construction, 36 ans

Classe de 1TU : 2°™ année de baccalauréat professionnel Technicien d’Usinage

Travail réalisé aupres de 8 éléves agés de 15 a 18 ans.

Lycée Gustave EIFFEL a Armentieres

Les différentes zones du plateau technigue :

Préparation du travail
Laboratoire de construction
Espace outillage

Espace métrologie
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DESCRIPTION DE LA STRATEGIE PEDAGOGIQUE

1- Une approche par compétences

a. L’évaluation comme point de départ

Les pratiques mises en ceuvre au niveau académique depuis un certain nombre d’années sont
clairement orientées par compétences. Celles-ci ne sont souvent observées qu’au moment de la certification,
et non dans une approche formative tout au long du cycle. Dans un premier temps, |'évaluation formative
doit permettre a I'éléve de se positionner au regard des attentes terminales du référentiel et dans un second
temps, elle est le support indispensable de I'enseignant pour le déclenchement des différentes épreuves en
CCF.

b. Regard sur les pratiques actuelles

Actuellement dans I'académie de Lille, que ce soit en construction ou en productique, les centres
d’intérét sont utilisés pour I'organisation de I'ensemble des apprentissages. Pour rappel, le centre d’intérét
correspond a une préoccupation pédagogique qui permet de viser, dans un temps donné, une méme série
d’objectifs pédagogiques, a I'aide de supports variés.

Y £ £

Cl1: Cl2: CI3: Cl4 .
Les machines- Les entités et les Les générations de Mesure et controle
opérations surfaces des spécifications

dimensionnelles

Cette organisation permet de structurer parfaitement les connaissances et les savoir-faire mais peut
soulever un questionnement lors de la mise en ceuvre d’une pratique d’évaluation par compétences :

- Peut-on mesurer sans difficulté la progression des éleves dans I'acquisition des compétences ?
- Peut-on évaluer réellement des compétences et non des savoir-faire ou des connaissances tout
au long du cycle de formation ?

c. Repeéres pour structurer la formation

Lors des bilans semestriels, il parait indispensable de positionner I'éléve au regard des compétences
terminales du référentiel. Dans un cycle de formation de trois ans, I'éloignement de celles-ci ne permet pas
une évaluation pertinente essentiellement en début de cycle.

N

=l'utilisation d’un outil permettant de mesurer I'évolution de I'éleve aiderait a définir une
pédagogie basée sur I'acquisition progressive des compétences et de positionner régulierement les éleves au
regard des attentes terminales.
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« Les échelles de compétences », document initialement élaboré dans I'académie de Strasbourg et

finalisé dans le cadre de ce projet, permet de structurer la formation avec une approche exclusivement

centrée sur |'acquisition progressive des compétences.

L’'ensemble du cycle de formation est construite en cing périodes plus une période de syntheése,

correspondant aux différents semestres. Ce modéle permet de décliner des attentes intermédiaires

mesurables a chaque bilan semestriel. Ces niveaux permettent d’établir les indicateurs de performance qui

seront les repéres pour chaque évaluation sommative.

Cycle 3 ans

Situations d’apprentissage

Période de
professionnalisation
niveau5

découverte Période des

apprentissage des
fondamentaux

Période

Période de

professionnalisation

niveau 4

d’approfondissement

Compétences a développer

Attentes de
finde cycle

i omie de
Complexité des situations de formation et auton

in
I'éleve

Attentes
termédiaires

Une lecture horizontale pour la progression des compétences

ECHELLE DE COMPETENCES

descriptif des nivesux de compétences attendus en fin des périodes de formation

Compétences Découverte

Appr des

Professionnalisation de niveau 5

Approfondissement

Décoder les outils de base
d'analyse et de représentation
C.11 Analyser des données dune pigce, dun ensemble.
fonctionnelles et des données de . .
Aetimition denifier les diférents
documents techniques utiles en
production.

Appréhender le vocabulaine des solutions
constructives du champ professionnel.

Renseigner des documents techniques en rapport
aves|a production.

Mettre en eeuwre des outils d'analyse.

Décader et exploiter des spécifications
dune pigoe, dun ensemble.

Editer des documents techniques en vue

de |a praduction

D&finir le comportement mécanique,
fonctionnel et structurel dun ensemble.

Chaisir les outils numériques en rapport
avec la problématique de production.

Exploiter les données d'une analyse
mécanique [statique, cinématique, ROM,
Dynamique), fanctionnelle et structurelle.

Mettre en eeure les outils numériques
wtiles & la production.

Identifier les différantes phases

C12  Analyser des données
de Fabrication d'une pisee.

opératoires relatives 3 la
chronologie des étapes de
production d'un produit.

Situer unz phase d fabrication dans un processus
glabal de praduction.

Justifier 'emploi d'un moyen de production

[type de machine, courses .|

Analyser etjustifier la chronclogie des
&tapes de production,

Froposer dez améliorations lides 412
chranclagie des #tapes de fabrication

Identifier les différentes étapes
du oycle de production. [Evude,
préparation, production,

C.13 Analyser des données
de gestion.

Diéterminer, 4 partit d°une nomenclature des
phases, ['état d'avancement de lafabrication dune
pigce.

Renseigner des fiches de suivi de production
(Dlate, quantité produite, temps de praduction..]

Effectuer une analyse critique des

documents de suivi de production & parin

de consines précises. (Fiches de
coruidle, disgrammes de suivi)

Déterminet le temps de fabrication d'un lat

de pigces

Justifier une planification prévisionnellz
production type GANTT).

en outillages de coupe. [situation de
travail encadrée)

D&finir les besoins en matigie premire et

de |Proposer des madifications de cycles de
production, en vue de répondre un

abjectif donné.

Analyser et exploiter lensemble des
données de gestion [détermination des
temp s e e tian]

conditionnement..]

C.2.1 Etablir
un processus
d'usinage

Identifier le
moyen de
production
choisi. (Tours,

fraiseuses ...)

Toes enoenage,

Identifier les paramétres
réglage.

C.2.2  Choisir des outils et des
paramétres de coupe

o

Identifier les données
permettant d'établir
un processus
d'usinage.

Identifier les
différents documents
de fabrication.

~

Décoder et
exploiter les
informations
contenues sur un
processus de
fabrication
préétabli.

\
J

Choisir le tpe d'ouil compatible|
apérations dusinage simples.

7/

Lister les différentes
opérations et outils
associés, nécessaires
a la réalisation d'une
phase de fabrication.
Définir les outillages
adaptés a la phase de
production.

\

Choisir et justifier
en autonomie
I'ordre
chronologique
des opérations.
Définir le cycle de
chaque outil dans
le référentiel de

programmation.

PN /




Une lecture verticale pour les objectifs de période

ECHELLE DE COMPETENCES

descriptif des niveaux de compétences aftendus en fin des périodes de formation

Compé

C.1.1  Analyser des données
0 N

Décoder les outils de base d'analyse
et de représentation d'une piece,

de niveau 5§

de niveau 4

pp

Mettie en ceuvre des outils d'analyse.

Décoder et erploiter des spéeifications

Définir le comportement mécanigue.
fonctionnel et structurel d'un ensemble.

Exploiter les données d'une analuse
mécanique [statique, cinématique, ROM,
Dynamique), fanctionnelle et structurells,

lles et des d ses de enrapport  [d'une pigce, d'un ensemble Chaisir les autils numériques en rapport
PPl avec la problématique de production, Mettre en ceuvre les outils numériques
définition 1
d'un ensemble. Editer des documents techriques en we utiles &1a production.
. ep s de la production.
. Identifier les différents documents — _ m— —
cC.12 Analyser des données processus .Jusuhsu I emp}lf.u d'un moyen de production .?malysedu et |usduher_la chronaologie des F‘Loposler c.lezam’ehoratlc:jnsfhebe.s El I:a
opératoires relatives a la tech niques uti | es en prod uction. [type de machine. courses .. étapes de production. chronologie des étapes de fabrication.
chronologie des étapes de k
production d'un produit.
i 04 des Effectusr une analyss criique des Tustifier une planfication prévisionnelie de | Proposer des modiications d= cycles de
Identifier les différentes phases de avian dune |documents de suivi de production 3 parir | production (type GANTT) production, en vue de répondre 3 un
. . ' - de consignes précises. [Fiches de abjzctif donné.
C13  Analyserdesdonnées |  fAPRrication d'une piece. carrble, diagt ammes de i) Défini e bezoins enmatére premibre ot
de gestion. ticn. en outilages de coupe. [situation de Analyzer et exploiter l'ensemble des
B ction..) Diéterminer le temps de fabrication d'un ot |travail encadrée) données de gestion [détermination des
Identlfler |es dlffe rentes éta pes dU de pigces. temps et coilts de production].
cycle de production. (Etude, = Sadamter aur contaies de pradustion, | Analyser etiisterles opimiaatans | Arabeer ot ustherles raoiores outle ot
P . . [Caderce. qualité, réalisées surles postes de traval les condiions de coupe utlisées
C memedes eaionet | Préparation, production, [produstivits, quali, séouri)
proposidons de ! lioan Proposer des swes d'smélioration dans
optimisation d'une unité de \_ J I'arganisation du poste de trauail
production. e \
Identifier les risques liés au poste de  fm Dcoder st enplonerles ifomations | Listerles diférentes oprations =t ouls | Choisr stjustfier en swtonomie Fordre
. CONtenUes sur un processus de associés, nécessaires 3 laréalisation chronolagique des opérations.
production. Fabric ation préétabli dure phase de fabric ation,
C.21  Etablir un processus rication. ) o Difinit le cycle de chague outi dans ke
d'usinage Définir les outilages adaptés &laphase référentiel de programmatian.
de production. [autillages de base]
Identifier le moyen de production
choisi. (Tours, fraiseuses ...) de Définir [e= paramaties de coupe adaptés | Dfini 12 geomatrie ot les conditions Définir o= caractaristiques techniques
y, aun opérations réalisées. [A partir d'une d'utilizztion d'ur outil & partir de d'un outil en fonction des conditions
dacumentation simplifiée) catalogues techniques (format papier ou | d'utiisation. (6bauche, finition, cadence,
c.22 Choisir des outils et des lisation numérique]. quantité de pigoes..)

paramétres de coupe

\_

Désigner les outils standards utilisés
en usinage. ldentifier les parametres
de réglage.

Choisir le ype d'outil compatible avec les
opérations dusinage simples

Proposer des ajustements aux conditions
de coupe en fonation des défauts
observés [vibration, usure prématurée... ]

J

2- Proposition de stratégie pédagogique commune a I’enseignement professionnel

Exemple de stratégie commune (construction et enseignement de spécialité) définie par période de

formation (1 semestre). Cette stratégie privilégie une pédagogie inductive basée sur un support de formation

commun.

Deux démarches de formation peuvent étre identifiées :

ére
1

démarche : Pédagogie de projet autour du théme

Cette premiere phase doit permettre de créer un lien étroit entre la partie construction et

I'enseignement de spécialité. Les différentes situations d’apprentissage proposées en construction doivent

étre inscrites de facon explicite dans la démarche globale de projet. Les activités menées en construction et

en fabrication doivent se faire impérativement dans une continuité clairement pergue par les éléves. Les

activités sont directement liées aux besoins du métier. Le niveau de compétences visé doit étre en cohérence

avec celui de I'enseignement de spécialité.

2°"¢ démarche : Elargissement vers des activités spécifiques

La premiére phase donne du sens aux apprentissages rencontrés, en répondant a un besoin concret

et direct, défini par l'objectif du projet. Or, les supports de formation spécifiques liés au métier ne

permettent pas toujours de balayer 'ensemble du champ d’activité de la construction mécanique. Il s’agit, a

partir de cette « porte d’entrée » pour I'enseignant, d’élargir les connaissances et de conceptualiser les

apprentissages afin de répondre aux exigences du référentiel.
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Schéma général

Enseignement de spécialité Construction mécanique

SUPPORT DE FORMATION
FEDERATEUR

Etape 1 : ANALYSE DES DONNEES
FONCTIONNELLES ET DE DEFINITION
DU PRODUIT

Etape 2:

PREPARATION DE LA FABRICATION

ELARGISSEMENT DES
CONNAISSANCES

Etape 3 :

LANCEMENT ET SUIVI DE LA
FABRICATION

Etape 3 bis :
CONTROLE QUALITE

Etape4:

MAINTENANCE DE PREMIER NIVEAU
CONCEPTUALISATION DES

APPRENTISSAGES
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3- Stratégie de formation et documents de suivi

a. Structure globale

BACTALMURELT PROFESSIDNIEL
TECHNICIEN D'USINAGE

o —

PO LY FORMA
T UPALATON

2004

Lyt

Le référentiel T—
(RAP et RDC) et le
repére pour la

formation ECHELLE DE COMPETENCES:

Définition des niveaux de maitrise des
compétences a atteindre sur I'ensemble du cycle
de formation

Définition des situations

d’apprentissages
FICHES REPERES:
L'ensemble des situations doivent

étre construites en cohérences avec le 6 fiches associées aux 6 périodes du
niveau de compétences attendu. cycle de formation. Ces fiches doivent
définir sans ambiguité le niveau de
Deux contextes de formation: maitrise des compétences attendues
- Formation au lycée en fin de période.

- Formation en milieu professionnel

Contenu des fiches:

’ e Objectif pédagogique général
e Définition des niveaux de
\ compétences a atteindre a
l'issu de la période

Evaluation Formative +  Champ des activités
e Définition des connaissances
L’évaluation formative porte sur différents objets : et savoir-faire associés aux
connaissances, savoir-faire et compétences, ... niveaux de compétences
Non noté, elle n’entre pas en compte dans le bilan e Supports de formation ...

semestriel mais doit permettre de suivre le
développement des compétences de chaque

éléve.

! /

Evaluation Sommative

e e LIVRET INDIVIDUEL DE

I'état de développement des compétences des COMPETENCES:

éleves a lissue de chaque période (transmission o i

des résultats aux familles et & [linstitution Compléte en fin de chaque
période, ce document permet de

scolaire). . i L
faire un bilan des acquis en
termes de compétences.

Il est le principal support au
déclenchement des épreuves
certificatives.
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b. Description de la fiche repére

Cette fiche permet, pour chaque période, d’expliciter I’organisation pédagogique de I'équipe. Il s’agit
de définir les différentes situations d’apprentissage qui seront proposées aux éléves ; situations pratiques,
apports de connaissances, syntheses, TD. Celles-ci sont bien s(r construites en fonction du niveau de

compétences a atteindre en fin de semestre.

FICHE REPERE

Période de Professionnalisation de niveaus

SEMESTRES |

Objectif général de la période:
|4 partir d'un dossier d'étude, les éléves, seuls ou en petits groupes, conduisent au meinsun projet de réalisation, de 'étude de fabrication jusqu'a |a réalisation.
L'objectif de cete période estd'amenar I'éléve 3réaliser un ouvrage ou une partie d'ouvrage 3 caracérs industriel, en sutonomie et 3 partir de protcolesquil
contribue 3 définir.

Champ des activités:

Décodage et axploitstion en aumnomis des documants de fabrication
Renssigner des documents de suivi

- Appr
[connaiszances traitées & un nivesy intarmédiaire)

Réslisation d'ensambles ou pices simples & caractére industriel
Participation & I'éisboration d'un procesus globsl de fabrication
Réglage et conduite d'une maching CN

Exploitation du logiciel de FAG

de notions thés lien avec les activités conduites

Durée: 17 semaines dont 5 semaines de PFMP [Support de formation: Machine 3 badges

Organisation des enseignements de spécialité

Les situations d'apprentissages sont coordonnées dans une démarche de projet, ou chaque éleves est en charge de la fabrication d'au moins deux pitces
|[fraisage et tournage). Le scénario ci-dessous est a répéter pour chaque réalisation

DBESCRIPTION DES DIFFERENTES PHASES D' APPRENTISSAGES

FRéolisation et suivi de o production

Préparction de ke production

Etude de Ta fobvication

IWLHIONE - L L
AR

Connaissances associées: Décodage de 1 symbolisation technologique (C1 5 - Interprétation de 3 codification outils (1 18)

Organisation des enseignements de construction mécanique

Les situations d'apprentis sages sont coordonnées autour du support de formation et s'intégre dans |a démarche projet. L'dtude du systeme est commune

@ I'ensemble des éléves, mais les documents techniques sont diff érents en fonction des besains de | de spédalité des
connsissances et conceptualisation des activités & partr de I'étude réslisée.
DESCRIFTION DES DIFFERENTES PHASES D'APPRENTISSAGES
AUSTEMENTS GPs - N somness e
40T LIASONS RUGOSITE - THOHAICIES
i Soncmoaet B fonae e Pt

TNAEL, AL O, TOWAL 0D IR
oI AL E x

E Ut
UKL VALLLY

initon e pros it

Cannai: es associées: i e onneile it

c. Modalité d’évaluation

Deux types d’évaluation :

- Formative

¢ 4 4§ 413040

Positionnement de la période dans le cycle
Objectif pédagogique général

Champ des activités en lien avec le
niveau attendu en fin de période

Supports de formation

Organisation des situations
d’apprentissage de I'enseignement de
spécialité

Connaissances associées

Organisation des situations
d’apprentissage de I'enseignement
de construction

Connaissances associées

L’évaluation formative réalisée au cours de chague semestre doit permettre de situer la progression de

I’éléve par rapport a I'objectif visé en termes de compétences. L'utilisation de « I'échelle de compétences »
donne de la lisibilité sur 'ensemble de la formation. Les objectifs semestriels sont clairs, aussi bien pour

I’enseignant que pour |'éleve.

Cette évaluation porte sur les connaissances, savoir-faire et compétences, mais n’entre pas en compte

pour le bilan semestriel. Non noté, elle doit uniquement permettre :

e D’informer I'éléve sur ce qu'il sait faire et sur ce qui lui reste a apprendre pour savoir-faire.

e De situer son niveau par rapport a I'objectif.
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Elle prend plusieurs formes :

¢ | 'auto évaluation :

En fin d’activité, les éleves s’évaluent
a l'aide de grilles simples qui
permettre un positionnement en

terme de réussite :

- 1:Je ne sais pas faire.
- 2:lJesais faire en partie.
- 3:lJesais faire.

Grille Evaluation - TP LIAISONS - MACHINE A BADGES
IDENTIFIER UNE LIAISON

Nom Prénom :

— Non-évalué 1
Activités —

Pibces exclues

Classes
d'équivalence

Graphe des contacts

Analyse des contacts

Identification des
liaisons

e L’entretien d’évaluation mi- semestre :

Evaluation géndrale
de la compétence

L’entretien d’évaluation est réalisé conjointement par I’enseignant de spécialité et de construction. Dans

le cadre de I'accompagnement personnalisé, par exemple, chaque éleve est recu individuellement afin

d’établir un bilan intermédiaire.

Description de la fiche utilisée lors de I'entretien :

|Num: SEMESTRE 3 Entretien d'évaluation mi-
Prénom: semestre
Période de Professionnalisation -
Classe: . Date:
" de niveau 5
Compétences NV |33%|66% 100%| NE
Mettre en ceuvre des outils d'analyse.
TOT AR TS T cI::ll'ecoder et tzjl)q::luner des spécifications dune piéce, X
des données de définition un ensemole.
Editer des documents techniques en vue de la
production.
C.1.2  Analyser des données opératoires Justifier 'emploi d'un moyen de production (type de
relatives a la chronologie des étapes de machine, courses ...). X
production d'un produit.
Effectuer une analyse critique des documents de suivi
de production & partir de consignes précises. (Fiches
de contrdle, diagrammes de suivi)
C1.3  Analyser des données de gestion. X
Déterminer le temps de fabrication d'un lot de piéces.
- S'adapter aux contraintes de production. (Cadence,
CcAi4 Emettre des propositions de iy
S - : . qualité. ...) X
rat lisation et d'opti tion d'une unité de
production.
Décoder et exploiter les informations contenues sur un
€21 Etabiirun processus d'usinage processus de fabrication préétabli. X
Définir les paramétres de coupe adaptés aux
opérations réalisées. (A partir dune documentation
€22 Choisir des outils et des paramétres de |SIMPIfige) X
coupe . L P
Choisir le type d'outil compatible avec les opérations
dusinage simples.
Définir les solutions technigues appropriées (outils,
conditions de coupe, cycle dusinage)
C.23  Elaborer un programme avec un logiciel X
de FAO Elaborer les documents de fabrication & partir de
procédures ciblées.
Décoder et exploiter les informations contenues sur
ERA BRI TR S R une ﬁ::he dgtdec_odage et sur un mode opératoire de
contrdle préétabli. X
\ VA 7 \\ J

Y

Y

Y

Compétences terminales
du Référentiel

Attentes semestrielles
exprimées en
compétences

Positionnement
de I'éleve au
regard des
objectifs

16



- Sommative

Réalisée en fin de semestre, cette évaluation n’a pas de caractere pédagogique, mais permet de faire le
bilan des acquis en fonction du niveau de compétences attendu. Elle est réalisée en équipe (construction et
spécialité), et permet de transmettre des résultats aux familles et a l'institution.

La fiche support est la méme que lors de I'évaluation intermédiaire avec une colonne supplémentaire.
Une conversion en note est réalisée pour répondre a la demande institutionnelle.

Cette pratique a I'avantage de donner du sens a la note semestrielle. En effet, celle-ci n’émane pas d’une
moyenne de notes portant sur plusieurs objets (évaluation de connaissances, savoir-faire, ...) mais bien d’un
regard a un instant « t » sur le développement des compétences de I'éleve.

Nom: SEMESTRE 3 Entretien d'évaluation mi- Evaluation bilan
Prénom: semestre semestrielle E "
Période de Professionnalisation & o
Classe: R Date: Date: o =z
" de niveau 5 @
Compétences NV (33%|66% | 100% | NE NV |33%|66% |100% | NE
Mettre en ceuvre des outils d'analyse.
C.A.1  Analyser des données fonctionnelles et dD.ecoder & Er(pI0|ter 125 SPEFIEE TS DT TR, X X 3
des données de définition un ensemole. 4
Editer des documents techniques en vue de la
production.
C.A.2  Analyser des données opératoires Justifier l'emploi d'un moyen de production (type de
relatives a la chronologie des étapes de machine, courses ...). X X 0,5 0,25

production d'un produit.

Effectuer une analyse critique des documents de suivi
de production a partir de consignes précises. (Fiches
de contréle, diagrammes de suivi)

C.A.3  Analyser des données de gestion. X X 0,5
Déterminer le temps de fabrication d'un lot de piéces.

S'adapter aux contraintes de production. (Cadence,
qualité, ...} X X

C.1.4  Emeftre des propositions de

rationalisation et d'optimisation d'une unité de 0,5 |0,5
production.
Décoder et exploiter les informations contenues sur un
rocessus de fabrication préétabli X
Cc.21 Etablir un processus d'usinage p p X 1,5 0,5
Définir les paramétres de coupe adaptés aux
opérations réalisées. (A partir dune documentation
C22  Choisir des outils et des paramétres de |SMPlifige) X X
coupe . o . e 1,5 |1,5
Choisir le type d'outil compatible avec les opérations
d'usinage simples.
Définir les solutions techniques appropriées (outils,
conditions de coupe, cycle dusinage)
c.23 Elaborer un programme avec un logiciel X X 15 1
de FAO Elaborer les documents de fabrication & partir de y
procédures ciblées.
Décoder et exploiter les informations contenues sur
R4 BT e e LS fiche de décodage et sur un mode opératoire de X 1 1

contrdle préetabli. X

Positionnement Transposition du
s s
de I'éleve en positionnement

fonction des en note

objectifs
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d. Livret individuel de compétences

Tout au long du cycle de formation, I'enjeu est de visualiser le développement des compétences de

chaque éleve. En effet, le livret doit permettre :

- De vérifier a tout moment si I'éleve a une progression en adéquation avec les attentes terminales du

référentiel.

- Le déclenchement des situations d’évaluation en CCF pour le dipléme intermédiaire et le BAC PRO.

Chaque semestre, les

différentes fiches d’évaluation (qui [ = SEMESTRE 1 o =TT
sont en liens les unes avec les |~ emsms | " L) el
autres) sont complétées dans un | 7T T : al |___'| N |___
document Excel réalisé avec des Et’w“‘”‘imwmﬁ i ".Z'M,,_.é :
macros. co | BRI e | £

cie Ciz hed|
retienatl 2

o gl | prduon £

Ce fichier initié par | e { cowd’

I'inspecteur, dont la mise en ceuvre | 2| oo

a été élaborée et finalisée par | mil o wl. o=
Stéphane _ Auvril (PLP  génie | =) ., .

mécanique construction au Lycée Leid®——| o

Kastler de DENAIN), est un outil

trés pratique en termes de lecture HE
et de compréhension, il permet de : R I ‘
gagner en efficacité et en visibilité. B 0 e e B i
o fadera T S pR— o5
Ces  fiches  facilitent e e, i
Je , : = gs
également I'échange  entre o
[P P p— 15
enseighants et parents qui -
visualisent mieux le parcours de T e samm it .
I'éleve. »
D32 Meme on s o e de pushsstion 25
A 4 b ] Page de e Dtcouwrie i s 5 ==
GRAPHE DE NIVEAU DE MAITRISE DES COMPETENCES
Mom: Nom Prénam Prénom Maizsance Date de naissance
C11  Analyser des données ‘ || Ll . ! L ,‘ ! | |
fonctionnelles et des données de ? - i U, i - _1;0 . i = i - ,?0
C12  Analyserdes données : : ': :' : ! : ': ‘: | |
opérataires relatives 3 la chronologie des b 0 n! e £ EENE ] o
C13  Analyserdes donnéesde ‘ I: : :: :: : i : *’I| ‘i | i
gesten e
C.14  Emettre des propositions de E : :: :: : i : :: :: | |
rationalization et d'optimisation d'une ? w |z =y 4 ::o a7 = i = 1+o
R | I A chaque saisie, les
C.21 Etablir unprocessus dusinage I — —— T — —— . . s s
e : ‘ Y R A & informations sont transférées
EZE [iumdmabads ‘ ': e ——— ‘i | i vers un graphique. Celui-ci a
e L P B ] ]
: : : : : : : pour but de visualiser
C.23 Elaborer unprogramme avec un : : 5 : : 5 : : : ; : J‘ | | | i .
legicielde FAD b oim = e p o in o= % rapidement le niveau de
C.2.4AI Etablir un mode opérataire de ‘ : ; : ; ; : ; : ; : ; | ! ! maitrise atteint par |’é|éve,
CETELS b w !'m wm! w o = !m o= = ,
I _ P | pour chaque compétence.
production [porte-piéces, autils et parte— ; ;D i :0 ;oi _ID _1:0 ;o i 7‘0 a‘o ; slo o
C.3.2 Mettre enczuvre un moven de ‘ | P I | L ‘i | i
production ; i i 2 ;‘oi A _150 - i = = i = 1{‘;0
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A partir d’'un niveau de maitrise considéré comme suffisant, les situations

d’évaluation certificatives sont automatiquement déclenchées.

En effet un lien est réalisé entre les différentes compétences et les épreuves

certificatives. Un taux de maitrise de 75% (moyenne des compétences évaluées dans

I’épreuve) a été choisi pour activer le déclenchement. Ce taux est modifiable.

Déclenchement de la situation de CCF BEP PM

Certification
intermédiaire

Analyse et exploitation de
EP1 données et préparation d’une
production

En attente pour CCF

Prise en charge d’un poste de
EP2 production de produits
mécaniques

PRET pour CCF

Déclenchement de la situation de CCF BAC PRO TU

Analyser des données fonctionnelles et des

Analyse et exploitation de C 11 |données de définition d'un ensemble, d'une
EN données techniques PRET pour CCF piéce, d'un composant
C 24  |Erablir un mode opérataire de contréle
PREPARATION DE
LA FABRICATION " - -
Analyser des données opératoires relatives 3 la
cC1z N - .
& chronologie des étapes de fabrication
lab: tion d° T
E2 aboral 'do.':.si:::gtmcess“s (SO DIT R LIRS 22 | Choisir des outils et des paramétres de coupe
C 23 |Elaborer un programme avec un logiciel de FAQ
C 13 | Analyser des données de gestion
Ccu Emettre des propositions de rationalization et
MAINTENANCE DE d'optimization d'une unité de production
FREMIER NIYEAU ET Evaluation de la formation en
REMISE EN EX milieu professionnel PRET pour CCF C 32 |Mettre en ceuvre un moyen de production
FONCTIONNEMENT P
APRES ARBRET ca Contribuer 3 assurer la séourité et La fiabilité de
Fanctionnerment d'un systéme de praduction
C 42  [Mettre en ceuwre une procédure de diagnostic
cn Installer I'environnement de production [porte-
LANCEMENT ET pigces, outils et porte-outils)
SUI¥I D'UNE lancement et suivi d'une - =
FPRODUCTION E32 production qualifiée FRET pour CCF C 33 |Contréler une pigce
QUALIFIEE C 34 |Contrdler et suivre la production
REALISATION, EN Réalication en autonomic. de C 21 | Etablir un processus dusinage
AUTONOMIE, DE P ) -
TOUT OU PARTIE E 33 lom[‘:‘l‘u‘;:;tlli;: une PRET pour CCF C 32  |Metire en ceuvre un moyen de production
D'UNE FABRICATION caz Effectuer la maintenance systématique de

premier niveau
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MISE EN CEUVRE

1- Présentation

— Effectifs
Le niveau d’expérimentation s’adresse a 8 éleves de lere Bac Pro Technicien d’usinage.

— Durée de I'expérimentation

1% semestre de I'année de premiére soit le 3°™ semestre du cycle de formation. A I'issue de ce semestre,

ces éleves ont participé a la certification intermédiaire du BEP Production Mécanique.

— Présentation du support de formation : la Machine a badges

Cette machine a badges permet la fabrication de badges de 38 mm de - (e ‘
diametre en 3 mouvements : '

. Assemblage de I'image imprimée et de son film protecteur a la face
avant par I'action du levier.

. Rotation manuelle du plateau pivoteur de 180°.

. Sertissage de la face avant sur la face comprenant |'épingle toujours
grace au levier.

Machine & badges professionnelle
38mm et fournitures vierges épingle, 2“
magnétique et dos plat scrapbooking

dges
Tarif badges
# badges i Hmm et fournitures vierges badges 38mm

Machines & hadges - Machine pour faire des badges parsonnalisés rends

Facebook rejoignez nous

Compacte &t |égére

- Nécessite irés peu de force physique

- Presse a badges en métal trés résistante
Trés grand rendement

- Production optimisée par un plateau rotatif

Twitter :'—:—;:J-gﬂe} noUs

4
Tarif TTC : 195,00€
Taril HT : 163,04€

Cutter emporte pléce papler pour machines & badges 38mm

- Coupez vos visuels avec facilité
Strueture #n méal lrés iesistante

+ Plan du site

« Facilté de découpe sans affort
- Cantrage de vos wsuals clair et précis
- Aucun eniretien necessaire

- Compact ot léger
- Rendement 1000 badges/haure Fournitures pour badges 38mm

Tarif TTC : 135,00€
Tarif HT - 112 58€

Fournitures pour badges épingle 38mm

Quantite | 500 | 1000 | 2000 | 5000 | 10000
Prix/1000 TTC 116,006 | 99.00€ | 91.00¢ | 8400€ | 76.00€ |
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— Intérét pédagogique général

Ce support de formation a semblé intéressant pour de multiples raisons :

. Aspect ludique du mécanisme : les jeunes se sont montrés curieux envers I'objet et ont pu fabriquer
des badges pour leur compte personnel tout au long de I'expérimentation. lls ont donc appris a se servir de
I’outil et ont montré un intérét pour leur support de formation.

. Le niveau de complexité de I'objet correspondait au niveau attendu pour la période de formation.
En effet, il faut étre attentif a ce que la complexité du support corresponde aux exigences du niveau.

. Les caractéristiques techniques du mécanisme : transportable pour montrer, résistant, de matieres
différentes mais usuelles, des jeux de fonctionnements compatibles avec la production sur le plateau
technique.

— Nature de I'expérimentation

Il a été décidé pour ce projet, de reproduire a I'identique plusieurs pieces de la machine a badges.
Cette premiere phase, sans re-conception, permet a I'éleve de vérifier sa production d’un point de vue
fonctionnel. Ultérieurement, il leur sera proposé de concevoir un nouvel outillage pour des badges plus
grands.

En construction, le travail est démarré avec un temps d’avance afin de permettre de découvrir,
d’observer, d’analyser et la produire des documents techniques. Cette temporalité est importante afin de
créer une vraie complémentarité a I’enseignement professionnel.

— Intérét pédagogique en construction.

. Un nombre de composants conséquents qui permet une analyse cohérente face aux attentes de ce niveau
de formation.

. Un mécanisme avec une transformation de mouvement qui permet d’introduire la cinématique de I'objet.
. La présence d’efforts qui peut justifier une étude et le choix de composants.

. Des composants standardisés mettant en ceuvre une recherche dans une base de données.

. Des familles de matériaux différentes.

— Intérét pédagogique en productique.

En productique, I'intérét de cette machine réside dans la diversité des pieces qui I’équipent :

. Piéces de tournage & de fraisage de différente complexité.
. Diversité des matériaux.

— Evolutivité

Non figé dans le temps, il nous parait intéressant de voir évoluer notre projet d’'une année a
I"autre. Que ce soit dans le choix des matériaux, de la re-conception, de la flexibilité ou des solutions

constructives.

Design de la poignée - Socle réalisé en fonderie Redimensionnement pour fabrication
stratoconception de badges plus grands.



2- Activités — séances / Mise en ceuvre

— Document éléves

Le contrat de travail est commun a I'enseignement de construction et de productique. L'objectif est toujours
de donner du sens aux apprentissages en créant une continuité évidente, entre les activités de construction
et celles de spécialité.

Tous les éléves ont le méme contrat, mais travaillent individuellement ou en binbme sur 'étude et la
réalisation de pieces différentes. Seule la phase de I'étude du systéme est commune a I’'ensemble du groupe.

PROJET DE FABRICATION

Période : Professionnalisation de niveau 5 | 1= T.L. [semestre 1)

Objectif pénéral:
A partir d'un dassier d'stude, vous serez amens, seuls ouen petits groupes, 3 conduirs un projet de réalisation de
I'=tude de fabrication jusqu'a la realisation.

Les differentes activites realiseesau cours de o= projet de fabrication dofvent vous permettre d scquerir bes H H ANA H
commptenens eemrten Objectif général du projet et

- Wentifier, decoder, explaiter les dannses techniques relatives 3 une pigce / 3 un 2nsemble, >

- Decoder et exphoiter bas informations contanues sur un processus de fabrication pee eabd,

- Definir lus gutils =t las paramatres de coups adaptes auxoperations realisses A partir d'une documentation

simplifige].

- Installer le brut 2t les outils conformament 2u contrat de phase,

- Introduirz les donness techniques dans be fichizr FAD,

- Mlesurer =n autonomis les spacifications dimensionnelles das pisces uminges. J

compétences développées

MNom : Prénom : Date :

Contrat de travail : i

s o =

Construction : ldentification, Décodage et Edition de documents technigues

A partir du produit. du dessin d'ansemble 2t de la maguette numérique : ACthltéS r‘éalisées en
- ldentifizr l= fondicnnemeant par un= analyse descendante.
Kentifier une faison. H
Traduire &n termes de comportement des spacifications fandionnallas. > construction

Extraire Jus caractéristiques d'une pisoe : mate riaux.

- dentifizr les spedfications fonctionnelles, gz omietriques ot d ‘2 tat de surface.
- [Editer b= dessin d= d2finition d= la pitce @ partir d= la maguette numerique.
Etude de |a fabrication

A partir des documents techniquas fowrnis, {descin de d=finition, nomenclzturs dac D
phases..} completer ke questionnaire fourni « Etude de k2 fabrication w. fturee - 24}

Preparation de la fabrication

- A partir des informations contenuas sur las documents sinsi que votre 2tude da fabrication,
l= fichizr FAD ot generer ke programme « iso o. &
uper =t acsemibler {5 nacecegire |, Fansami
position conformement au contrat de phase. fdares - 1)

oree e - 3H]

utillages de coupe =t d=mise2n

OO

Realisation et suivi de la production

Activités réalisées en
> productique

A partir des differents documents de fabrication mis 2 votre dispasition : jdurse - &H]
- Mesurer les jaugss outils sur b= bancde prereslaze oudiredement sur la machine =t consigner|
lzs donné&es cur l= document & fiche de po

Installzr les gutils {si necesssire] =t intraduire les valeurs des jauges outils.

Installer le brut conforme&ment au contrat de phase.

Dzfinir Farigine programme {redlise avec e professzur], =t completer la fiche de paste.
Usinerlapra = pifce =0 préssnce du profsseur.

Sans demontage de la pisce, mesurer las differentes cobes definies par la fiche de contrale.

{Completer la fiche par les valeurs mesurees)
- Aprés validation du professeur, réaliser an continu la quantits de pisces demandss.

\ Oooo0o O

Suivi du projet:
Chaque activité terminée est validée par le professeur ;
Il s’agit pour I’éléve de visualiser 'avancement de son
travail et de faciliter le suivi pour les enseignants.
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— Détail des activités pour la partie Construction

DESCRIPTION DES DIFFERENTES PHASES D'APPRENTISSAGES

GPS RECHERCHE PRODUCTION
SADT LIAISONS AJUSTEMENTS RUGOSITE BASE DE DOCUMENTS
DOMNNEES TECHNIQUES
Mobilité du Jeux de Définition de Conditions de Documents
mécanisme fonctionnement produit coupe technigues
EDITER LA
\ENTIFIER LE \DENTIFIER TRADUIRE, EN TERME DE IDENTIFIER LES EXTRAIRE LES REPRESENTATION
FONCTIONNEMENT UNE LIAISON COMPORTEMENT, DES SPECIFICATIONS CARACTERISTIQUES PERTINENTE O’ UNE
OFUN MECANISME SPECIFICATIONS GECQMETRIQUES ET DYETAT ¥UME PIECE: LES PIECE/ DY UN
FONCTIONMELLES DESURFACE MATERIAUX ENSEMBLE

Compétence intermédiaire développée : Identifier le fonctionnement d’un mécanisme.

Analyse fonctionnelle : (Prérequis : analyse du besoin, béte a corne, QQOQCPC...) Analyse
descendante (SADT), niveau A-0.

a) 1% séquence : Présentation de la finalité attendue (étude fonctionnelle réalisée pour la mise en
oceuvre du DTP*)

b) TD commun sur le SADT pour développer la compétence :
Cl12-1 : Identifier les phases de fonctionnement d’'un mécanisme.

) Synthése du TD

d) Réalisation de documents techniques pour le DTP (Mettre en ceuvre une analyse fonctionnelle
descendante + Description du fonctionnement du mécanisme).

Mobilité du
mécanisme

*DTP : Dossier Technique du Projet (Voir ci-apres)

Compétence intermédiaire développée : Identifier une liaison.

Liaisons : Géométrie des surfaces en contact, nature du contact, classe d’équivalence, mobilité,
(graphe des liaisons, schéma cinématique exclus).

a) 1% séquence : introduction du CI a I'aide du support de projet et présentation de la finalité attendue
(étude des liaisons réalisée pour la mise en ceuvre du DTP*)

b) Cycle de TP tournants propre au développement de compétences attendues :
Cl12 -4 : Identifier une liaison.

) Synthése du Cl.

d)  Réalisation de documents techniques pour le DTP (Etude des liaisons). Jeux de

fonctionnement

Compétence intermédiaire développée : Traduire en termes de comportement des
spécifications fonctionnelles

Ajustements : (Prérequis : Cotes tolérancées) Problématique de I’assemblage, nécessité du jeu,
calcul des cotes, chaine de cotes.
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b)

c)
d)

1% séquence : introduction du Cl a I'aide du support de projet et présentation de la finalité attendue
(Détermination des cotes tolérancées utiles pour un bon fonctionnement du systeme)

Mise en ceuvre de TP basés sur 3 situations nécessitant un jeu de fonctionnant (assemblage. Cylindre
film/Matrice film ; assemblage Cylindre épingle/Matrice épingle ; assemblage Poingon/Coulisseau
Supérieur).

Synthese du CI

Réalisation de documents techniques pour le DTP (Dessins de définition a éditer ou apparaissent les
cotes tolérancées fonctionnelles)

Définition de
produit

Compétence intermédiaire développée : Identifier les spécifications géométriques et d’état de

surface.

GPS - RUGOSITE: Problématique de la définition de produits.

a)

b)
c)
d)

1% séquence : introduction du Cl & I'aide du support de projet et présentation de la finalité attendue
(Décodage les indications de rugosité, de spécifications géométriques)
Mise en ceuvre de TP basés sur I'observation de la MMT et d’un rugosimetre
Synthése du Cl
Réalisation de documents techniques pour le DTP (Tableau récapitulatif ou apparait le décodage des
spécifications)

Conditions de

coupe

Compétence intermédiaire développée : Extraire les caractéristiques d’une la piéce :

les matériaux

Matériaux : familles, désignation normalisée

a)

b)
c)

1 séquence : introduction du Cl & I'aide du support de projet et présentation de la finalité attendue
(Caractéristiques mécaniques pour choix des conditions de coupe pour la préparation de fabrication)
TD + TP sur La désignation des matériaux et sur la recherche dans des bases de données.

Choix des conditions de coupe en fonction du matériau a faire apparaitre sur le DTP.
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— Détail des activités pour la partie Production

DESCRIPTION DES DIFFERENTES PHASES D'APPRENTISSAGES

Etude de la fabrication Préparation de la production Reéalisation et suivi de la production

DECODAGE ET

EXPLOITATION DES DEFINITION DES DUTILS ET |NSTALLATION DE USINAGE ET REALISATION
INFORMATIONS CONTENUES CES PARAMETRES DE FREFARATION ET ' ENVIRONNEMENT DU CONTROLE DES
SUR LE PROCESSUS DE COUPE ADAPTES AUX AEEMBLAGE DE MACHINE [ PIECE ET DUTILS). SPECIFICATION
FABRICATION PREETABLI OPERATIONS REALISEES L'OUTILLASE DE INTRODUCTION DES DIMENTIONMELLES EN

b[mmmnmss DE LAFm;.U COUPE U DONNEES NUMERIQUES U AUTONOMIE

Compétence développée : - Décoder et exploiter les informations contenues sur un

processus de fabrication préétabli.
1-Etude de la fabrication

a) A partir des documents techniques fournis, (dessin de définition, nomenclature des
phases...) compléter le questionnaire fourni « Etude de la fabrication ». (durée : 2H)

Compétences développées : - Définir les solutions techniques appropriées (outils, conditions de
coupe, cycle d'usinage).

- Choisir le type d'outil compatible avec les opérations d'usinage
simples.

2-Préparation de la fabrication

a) A partir des informations contenues sur les documents ainsi que votre étude de
fabrication, créer le fichier FAO et générer le programme « iso ». (durée : 3H)

b) Regrouper et assembler (si nécessaire), 'ensemble des outillages de coupe et de
mise en position conformément au contrat de phase. (durée : 1H)

Compétences développée s: - Utiliser en autonomie les instruments de mesure et de contréle.

- Installer le brut et les outils conformément au contrat de phase.
- Positionner l'origine de programmation.
- Choisir le type de porte-outils adapté et réaliser

I'assemblage outil/ porte-outils.

3-Réalisation et suivi de la production

A partir des différents documents de fabrication mis a votre disposition : (durée : 6H)

a) Mesurer les jauges outils sur le banc de préréglage ou directement sur la machine et consigner les
données sur le document « fiche de poste ».

b) Installer les outils (si nécessaire) et introduire les valeurs des jauges outils.

) Installer le brut conformément au contrat de phase.

d) Définir I'origine programme (réalisé avec le professeur), et compléter la fiche de poste.

e) Usiner la premiére piece en présence du professeur.

f) Sans démontage de la pieéce, mesurer les différentes cotes définies par la fiche de contréle.
(Compléter la fiche par les valeurs mesurées)
Apres validation du professeur, réaliser en continu la quantité de piéces demandée
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— Dossier Technique du Projet - DTP

DTP : Dossier Technique du Projet, livret dans lequel on regroupera I’analyse du support
(fonctionnelle, structurelle,...), les productions de documents technique (Dessins de définition, ...) ainsi que

toute la partie fabrication

ANALYSE FONCTIONNELLE SADT LA MACHINE A BADGES.

rer————

Phase d’analyse en
construction

Production de documents
techniques en construction
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Préparation du travail en
productique
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Documents de fabrication en
productique
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— Evaluations

e Auto-évaluation

’ . . . N e
L'auto-évaluation a permis a o Grille Evaluation - TP LIAISONS - MACHINE A BADGES

chaque éleve de connaitre et comprendre IDENTIFIER UNE LIAISON
la fagon dont il était évalué. D'impliquer """‘"""“":n’m D H_
celui-ci dans le processus de jugement de | u_.u.un% ¢
& g réussite Non-évalué 1 2 3

son travail, de développer son autonomie
et de renforcer son identité.

Face a la réalité de son travail, il
est bien conscient de sa force/faiblesse,
de son degré d’'implication dans la séance
et comprend d’autant mieux les objectifs
a atteindre.

Ainsi, nous avons pu observer une
certaine cohérence entre I'évaluation faite par I'éléve et le professeur.

e Evaluation bilan semestrielle

La fiche d’évaluation de compétences semestrielle est associée au bulletin « classique » lors de la
transmission des résultats aux familles et a I'institution. La démarche ainsi que le document est présenté en
début d’année aux parents d’éléeves.

Fiche d’évaluation de Bulletin semestriel
compétences semestrielle

Graphe du niveau de
maitrise des compétences
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CONCLUSION

La progression de I'éléve est la préoccupation de chaque enseignant. La construction de la formation
est primordiale vis-a-vis du métier préparé et du référentiel imposé.

Travailler en fixant des objectifs a court termes peut permettre au jeune de mieux visualiser son
cycle de formation et ainsi trouver plus de sens a I’enseignement professionnel.

Le rapprochement entre la construction mécanique et I'enseignement de spécialité semble étre un
atout supplémentaire dans la réussite d’une formation. :

- Pour les enseignants, le décloisonnement, la confrontation des idées au quotidien sont des
facteurs de motivation. L’esprit d’équipe engendré renvoie une image de cohésion et d’unité
dans le processus de professionnalisation. Celui-ci est forcément ressenti par les éléeves et tend a
dynamiser le groupe.

- Au niveau des éleves, le terme « enseignement professionnel » prend tout son sens. lls ne
parlent plus de la construction mécanique comme une discipline a part. Sans avoir a le
réaffirmer, les activités réalisées leurs apparaissent indispensables pour la pratique
professionnelle.

Le mode d’évaluation proposé dans cette réflexion tend a personnaliser la progression de chacun.
Tant formative que sommative, |'évaluation reste objective face au niveau de I'éléve pour chaque période
d’autant que les éleves y participent soit lors du bilan a mi semestre (voire au semestre) soit lors de
I’autoévaluation tout au long de la formation. Elle ne prend en compte que son évolution en termes de

compétences et non ses écueils antérieurs. Le droit a I'erreur lui est rendu lors des situations
d’apprentissages sans que plane en permanence la sanction de la note.

Deux journées de travail ont été organisées au cours de I'année 2013-2014 avec un groupe de
collegues (enseignant de productique et de construction mécanique) représentatif de chaque établissement
de I’Académie (Lycées publics, privés et centre de formation d’apprentissage). A ce jour, plusieurs d’entre
eux ont transposé la démarche dans leur établissement. Un retour d’expérience est prévu sur 'année 2015.
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