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Arrété de création du baccalauréat professionnel Technicien d'usinage

Ministere de la jeunesse, de |I@ducation nationale et de la recherche

Arrétédu 16 février 2004 portant création
du baccalaur éat professionnel spécialité technicien d'usinage
et fixant ses modalités de préparation et de délivrance

NOR: MENEO400284A

Leministre dela jeunesse, de I'éducation nationale et de la recherche,

Vu le décret n° 95-663 du 9 mai 1995 modifié portant réglement général du baccalauréat professionnd ;

Vu l'arrété du 9 mai 1995 relatif au positionnement en vue de la préparation du baccal auréat professionnel, du
brevet professionnel et du brevet de technicien supérieur ;

Vu |'arréé du 9 mai 1995 fixant les conditions d'habilitation a mettre en oaivre le controle en cours de formation
en vue de la délivrance du baccalauréat professionnel, du brevet professionnel et du brevet de technicien
Supérieur ;

Vu l'arrété du 24 juillet 1997 fixant |es modalités de notation aux examens du brevet de technicien supérieur, du
baccalauréat professionne et du brevet professionnd ;

Vu I'arrété du 3 septembre 1997 portant création et fixant les conditions de délivrance du baccal auréat
professionnel Productique mécanique;

Vu l'arrété du 11 juillet 2000 relatif & I'obtention de dispenses d'unités a |'examen du baccalauréat professionnel ;
Vu |'arrété du 4 ao0t 2000 modifié relatif a I'attribution de I'indication « section européenne » sur le dipléme du
baccalauréat professionnel ;

Vu l'arrété du 17 juillet 2001 modifiérelatif a I'organisation et aux horaires d'enseignement dispensés dans les
formations sous statut scolaire préparant aux baccalauréats professionnels ;

Vu l'arrété du 15 juillet 2003 modifiant les dispositions relatives a |'épreuve facultative de langue vivante a
I'examen du baccal auréat professionnd ;

Vu I'avis de la commission professionnelle consultative métallurgie en date du 4 avril 2003 ;

Vu I'avis du Conseil national de |'enseignement supérieur et de la recherche du 19 janvier 2004 ;

Vu I'avis du Conseil supérieur del'éducation du 15 janvier 2004,

Arréte:

Article 1

Il est créé un baccalauréat professionne spécialité technicien d'usinage dont la définition et les conditions de
délivrance sont fixées conformément aux dispositions du présent arrété.

Article2

Leréférentiel des activités professionnelles et le référentiel de certification de ce baccalauréat professionnel sont
définisen annexe | aet | b au présent arrété.

Les unités constitutives du référentiel de certification du baccalauréat professionnel spécialité technicien d'usinage
sont définies en annexe |l aau présent arrété.

Article3

Le réglement d'examen est fixé al'annexe |1 b au présent arrété.

La définition des épreuves ponctuelles et des situations d'éval uation en cours de formation est fixée al'annexell ¢
au présent arrété.
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Article4
L'accés en premiére année du cycle d'éudes conduisant au baccal auréat professionnel spéciaité technicien
d'usinage est ouvert, en priorité, aux titulaires d'un des dipldmes suivants :
- BEP et CAP du secteur de l'outillage ;
- BEP et CAP du secteur de lamécanique.
Sur décision du recteur, apres avis de | 'équi pe pédagogique, peuvent également étre admisles éléves:
- titulaires d'un BEP ou d'un CAP autres que ceux Visés ci-dessus ;
- ayant accompli au moins la scolarité compléte d'une classe de premiére ;
- titulaires d'un dipldme ou titre homologué classé au niveau V ;
- ayant interrompu leurs études et souhaitant reprendre leur formation sils justifient de deux années d'activité
professionnelle;
- ayant accompli une formation a |'étranger.

Ces éléves font obligatoirement I'objet d'une décision de positionnement qui fixe la durée de leur formation.

Article5

Les horaires de formation applicables au baccalauréat professionnel spécialité technicien d'usinage sont fixés par
I'arrété du 17 juillet 2001 susvisé.

Ladurée de laformation en milieu professionnel au titre de la préparation du baccalauréat professionnel spécialité
technicien d'usinage est de 16 semaines. Les modalités, |'organisation et les objectifs de cette formation sont définis
en annexe |l au présent arrété.

Article 6

Pour I'épreuve obligatoire de langue vivante, les candidats ont a choisir entre les langues vivantes énumérées ci-
apres:

Allemand, anglais, arabe littéral, arménien, cambodgien, chinois, danois, espagnol, finnois, grec moderne, hébreu
moderne, italien, japonais, néerlandais, norvégien, persan, polonais, portugas, russe, suédois, turc, vietnamien.
Les candidats peuvent choisir au titre de I'épreuve de langue vivante facultative | es langues énumérées ci-aprés :
alemand, amharique, anglais, arabe, arménien, berbére (chleu ou rifain ou kabyle), bulgare, cambodgien, chinois,
danois, espagnol, finnois, grec moderne, hébreu moderne, hongrois, idandais, italien, japonais, laotien, mal gache,
néerlandais, norvégien, persan, polonais, portugais, roumain, russe, serbe, croate, suédois, tchéque, turc,
vietnamien, basque, breton, catalan, corse, gallo, occitan, tahitien, langues régiona es d'Alsace, langues régionales
des pays mosellans, langues mélanésiennes (gi€, drehu, nengone, paici).

Cette interrogation n'est autorisée que dans les académies ou il est possible d'adjoindre au jury un examinateur
compétent.

Article7
Pour chague session d'examen, le ministre chargé de |I'éducation national e arréte la date de cl6ture des registres
dinscription et le calendrier des épreuves écrites obligatoires.

Laliste des piecesafournir lors de I'inscription al'examen est fixée par chaque recteur.

Article 8

Chague candidat précise au moment de son inscription, sil présente I'examen sous laforme globale ou sous la
forme progressive, conformément aux dispositions des articles 25 et 26 du décret du 9 mai 1995 susvisé. Le choix
pour I'une ou l'autre de ces modalités est définitif.

Il précise également |'épreuve facultative quil souhaite présenter.

Dansle cas delaforme progressive, e candidat précise les épreuves ou unités qu'il souhaite présenter alasession
pour laguelle il sinscrit.

Le baccdauréat professionnel spécidité technicien d'usinage est délivré aux candidats ayant passé avec succes
I'examen défini par le présent arrété, conformément aux dispositions du titre I11 du décret du 9 mai 1995 susvisé.
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Article9

Les correspondances entre les épreuves ou unités de I'examen défini par I'arrété du 3 septembre 1997 relatif aux
modalités de préparation et de délivrance du baccalauréat professonnel spécialité productique mécanique, option
usinage, et les épreuves et unités de I'examen défini par e présent arrété sont fixées al'annexe IV au présent arrété.
Les notes égal es ou supérieures a 10 sur 20 obtenues aux épreuves ou unités de I'examen présenté suivant les
dispositions de |'arrété du 3 septembre 1997 susvisé et dont le candidat demande |e bénéfice sont reportées, dans les
conditions prévues al'ainéa précédent, dans e cadre de I'examen organisé selon les dispositions du présent arrété,
conformément al'article 18 du décret du 9 mai 1995 susvisé et a compter de la date d'obtention et pour leur durée
devalidité.

Article 10

Laderniére session d'examen de |'option usinage du baccalauréat professionnel spécialité productique mécanique
organisée conformément aux dispositions de I'arrété du 3 septembre 1997 précité auralieu en 2005. A I'issue de
Cette session, |'option usinage de |'arrété du 3 septembre 1997 précité est abrogée.

La premiére session d'examen du bacca auréat professionnel spéciaité technicien d'usinage organisée
conformément aux dispositions du présent arrété aura lieu en 2006.

Article11

Le directeur del'enseignement scolaire et les recteurs sont chargés, chacun en ce qui le concerne, de I'exécution du
présent arrété, qui sera publié au Journa officiel de la République francaise.

Fait a Paris, e 16 février 2004.

Pour le ministre et par délégation :
Le directeur del'enseignement scolaire,

J.-P. de Gaudemar

Nota :

Le présent arrété et sesannexes |1 b et IV seront publiés au Bulletin officiel du ministére de la jeunesse, de
I'éducation nationale et de la recherche du 25 mars 2004. L'arrété et ses annexes seront disponibles au Centre
national de documentation pédagogique, 13, rue du Four, 75006 Paris, ains que dans les centres régionaux et
départementaux de documentation pédagogique.

Ils sont diffusés en ligne a I'adresse suivante : http: //www.cndp.fr.
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ANNEXE | a

REFERENTIEL DES ACTIVITES PROFESSIONNELLES
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PRESENTATION DU METIER

La modernisation des systemes de production, liée & une recherche de plus grande flexibilité et a
la rapidité de I'évolution technologique, entraine de nouveaux modes d'organisation qui se
traduisent par I'exploitation de la chaine de données numériques, la conception assistée par
ordinateur (CAO), la conception et la fabrication assistée par ordinateur (CFAO...), le
décloisonnement des fonctions, une gestion plus collective des activités, une responsabilisation
plus importante des techniciens et des équipes de production.

Le titulaire du baccalauréat professionnel "Technicien d'usinage" est un technicien d‘atelier qui
maitrise la mise en ceuvre de tout ou partie de I'ensemble des moyens de production permettant
d'obtenir des produits par enlévement de matiére. |l posséde des connaissances en gestion de
production référées a un contexte de productivité déterminé.

Il doit avoir le sens du dialogue et de la communication. Il doit étre capable de s'intégrer dans une
équipe et de situer son activité dans le cadre global de I'entreprise.

Le champ dintervention du titulaire du baccalauréat professionnel "Technicien d'usinage"”
comporte les activités suivantes :

- Analyse et exploitation de I'ensemble des données techniques de production et utilisation de la
chaine de données numériques (CAO, FAO, simulation numérique...).
- Dans le cadre d'un processus qualifié et du re-lancement d’une production :

- préparation décentralisée des outils et des outillages (outils et porte-outils, porte-piéces,
systemes de mesure et de contréle) ;

- réglage et mise en ceuvre du systéme de production, exécution, vérification de l'action,
conduite, suivi, traitement des dérives, des litiges et des aléas de I'ensemble du systeme de
production.

- Dans le cadre d’une production unitaire ou de petite série :

- élaboration du processus opératoire pour une ou plusieurs phases spécifiées, a partir d’'une
définition numérique et a I'aide de logiciels de fabrication assistée par ordinateur : définition
de la chronologie des opérations, choix des outils et des cycles...

- choix des matériels de mesure et de contrdle, réglages ;

- mise en ceuvre de la machine, des équipements et des moyens de contrdle des piéces, dans
le respect de la qualité, des délais et des co(ts.

- Maintenance de premier niveau de I'ensemble du systéme de production.
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CARACTERISTIQUES GENERALES DES ACTIVITES ET TACHES PROFESSIONNELLES

Champ
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DESCRIPTION DES ACTIVITES PROFESSIONNELLES
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ANNEXE | b
REFERENTIEL DE CERTIFICATION
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RELATIONS ENTRE ACTIVITES ET COMPETENCES PROFESSIONNELLES

REFERENTIEL DES
ACTIVITES
PROFESSIONNELLES

REFERENTIEL DE CERTIFICATION

& )+ &+- (!
CHAMP ; $ /
DE@NTERVENTION ‘ 3 # < " ,
ACTIVITES CAPACITES ET COMPETENCES PROFESSIONNELLES
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APRES ARRET

1
$# | $# 2 %
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1 /
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COMPETENCES

C 1. SINFORMER, ANALYSER, COMMUNIQUER

Données Actions ‘ I ndicateurs de performance

C 1.1. Analyser des données fonctionnelles et des données de définition :
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C 1. SINFORMER, ANALYSER, COMMUNIQUER

Données

Actions ‘ Indicateurs de

C 1.2.: Analyser des données opératoires

relatives a la chronologie des étapes de production d@n produit :
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C 1. SINFORMER, ANALYSER, COMMUNIQUER

Données Actions ‘ I ndicateurs de performance

C 1.4. : Emettre des propositions de rationalisation et d’optimisation
d’une unité production
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C 2. PREPARER

Données

Actions

Indicateurs de performance

C 2.1. :Etablir un processus d’usinage

Tout ou partie des données suivantes :

— Un dessin de définition de la piéce.

— Le processus de production (extraits).

— La documentation technique relative
au moyen de production choisi
(machine-outil & commande
numeérique).

— La documentation technique relative
aux outillages et a la sécurité.

C 2.2.: Choisird

Tout ou partie des données suivantes :

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

— Les données opératoires.

— Le cahier des charges de production.

— Les moyens disponibles.

— La documentation technique relative
au moyen de fabrication, aux outils et
aux outillages, au matériau, a la coupe
et a la sécurité (manuscrite,
informatique, télématique).

Choisir et situer le ou les
référentiels de programmation liés a
la piece.

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

Définir le cycle de chaque outil dans
le référentiel de programmation.

Choisir et désigner le ou les outils
et I'ensemble des éléments
constitutifs de la liaison outil / moyen
de fabrication.

Choisir, désigner et justifier les
caractéristiques techniques,
géométriques et dimensionnelles de
la partie active de l'outil :

- matériau ou nuance ;

- géométrie des plaquettes ;

- dimension, précision.

Choisir les parameétres de coupe :
- vitesse de coupe et fréquence de
rotation ;
- vitesse d'avance ;
- lubrification.

Compatibilité des choix et
des décisions par rapport
aux données et aux
contraintes.

es outils et des paramétres de coupe

Compatibilité des choix, des
décisions et des

justifications par rapport aux
données et aux contraintes..

C 2.3.: Elaborer un programme avec un logiciel de FAO

Tout ou partie des données suivantes :

— Le modéle numérique de I'ensemble.

— Le modéle numérique de la piece a
réaliser, éventuellement avec le porte-
piéces.

— La nomenclature des phases de la
piéce a réaliser.

— La(les) phase(s) spécifiée(s) a
réaliser.

— La documentation technique de la
machine-outil.

— Le cahier des charges de production.

— Une configuration informatique et un
logiciel de FAO associé a un logiciel
de simulation.

Inventorier les parametres et les
variables de production

Définir la nature et la chronologie
des opérations

Définir et valider tous les
parametres nécessaires pour
I'élaboration du programme a l'aide
d’'un logiciel de FAO

Valider le programme par simulation
numérique.

Si besoin éditer des documents de
production (fiches outils...).

Utilisation conforme des
procédures d’exploitation de
la chaine numérique.

Les choix techniques

concernant :

- les opérations d'usinage,

- les outils et les conditions
de coupe,

- les parcours d’outils,

sont optimisés et permettent

la réalisation dans le

respect de la qualité, des

délais et des codts.

-15-
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C 2. PREPARER

Données Actions I ndicateurs de performance

C 2.4. : Etablir un mode opératoire de contrdle

- Un dessin de définition. Identifier les criteres Compatibilité des choix et
d'acceptabilité du produit. des décisions par rapport

- Le processus de production (extraits). “ 151011
aux spécifications et aux

- Le mode opératoire de fabrication Choisir et situer le référentiel de | contraintes
(extraits). mesurage lié au produit. '
- La définition de I'état de transformation e
du produit Définir :

- les éléments a palper ;

- La documentation technique relative au . .,
- les outillages associés.

moyen de contr6le (machine a

mesurer tridimensionnelle, systéme Rechercher la localisation et le
d'autocontrole). nombre minimal de points de

- La documentation technique relative mesurage nécessaires a la saisie
aux outillages et a la sécurité. de chaque élément.

Définir et ordonner les opérations
de détermination des
caractéristiques dimensionnelles et
géomeétriques a controler.

-16 -
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C 3. INSTALLER, METTRE EN (EUVRE, CONDUIRE

Données Actions Indicateurs de performance

C 3.1. : Installer I'environnement de production (porte-piéces, outils et porte-outils)

Tout ou partie des données suivantes : | ¢ Porte-pieces.

— Le processus de production (extrait). Construire ou reconstruire un

— Le mode opératoire (extrait du contrat | porte-piéces modulaire ou dédié. Adéquation du porte-piéces
de phase). Adant tabri o . au contrat posé.

_ Ard Aq1TNE apter ou fabriquer si nécessaire ) ]
Le poste de préréglage equipe des Un composant spécifique Rigueur des procédures
outillages et du stock des éléments : trolodi isa

dulaires (porte-piéces, porte-outils) 4 faati metrologiques utilisees.

mo ' ces, porte " | Régler et assurer la localisation et

— Le poste de metrologie equipe du l'orientation du référentiel de prise
materiel de mesurage (MMT, colonne | de piece par rapport au référentiel
de mesure, banc de préréglage, ...). palette.

— Une fiche de dialogue comportant : Contréler et assurer l'aptitude &
Pour le porte-piéces : I'emploi d'un porte-pieces modulaire
- lidentification du porte-piéces ; ou dedie.

e un dessin d'ensemble d'implantation
des composants ;

* une nomenclature associée ;

* les repéres associés aux décalages | Construire ou reconstruire un Adéquation du porte-outils
d'origine ; porte-outils modulaire. au contrat.

« la cotation d'agencement et
d'aptitude a I'emploi ;

* une gamme de montage.

Pour le porte-outils: Déterminer les jauges.

« l'identification du porte-outils;

e un dessin d'ensemble d'implantation
des composants ; » Poste d’autocontréle

* une nomenclature associée ;

» Porte-outils.

Controdler et assurer l'aptitude a
I'emploi du porte-outils.

Exactitude des jauges.

\ . . Agencer et régler le dispositif Adéquation du dispositif aux
* les reperes relatifs aux jauges ; d’autocontréle associé au moyen de | données et aux contraintes.
* les spécifications de la partie active production

(plaquettes) ; Exactitude des réglages.
* la cotation d'agencement et
d'aptitude a I'emploi ;

Dans chague cas :
* une gamme de montage.

) ) | Assurer la mise a jour des ) ) )
— La documentation technique relative | informations relatives a la gestion et | Exactitude des informations

aux porte-pieces, aux porte-outils et | au suivi des outillages. saisies.
aux outils.

— Les éléments descriptifs du montage : | RéSPecter les consignes d’hygiéne,

«Vuesen3D . de sécurité et d’environnement.

* Photos digitalisées .

Un objectif de production :

« temps alloué,

* une piéce.

— Des moyens d'assistance a la gestion
et au suivi des outillages.
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C 3. INSTALLER, METTRE EN (EUVRE, CONDUIRE

Données

Actions

‘ Indicateurs de

C 3.2.: Mettre en ceuvre un moyen de production
(en situation d’entreprise et sur un plateau technique)

Tout ou données

suivantes :

partie des

— Les données de définition du
produit.

— Les données opératoires :
» mode opératoire ;
* programme d'usinage ;
* contrat de phase.
— Le moyen de fabrication :
* la machine-outil & commande
numérique ;
« les outillages nécessaires
préparés.
* le programme ;
« les périphériques éventuels
(moyens informatiques...).
— La documentation technique
relative a la programmation et au
moyen de fabrication.

— Un objectif de production :
* temps alloué ;
* une ou plusieurs pieces.

— La documentation de sécurité.

Tout ou données

suivantes :

partie des

— Les données de définition du
produit.

— Les données opératoires.

— Les moyens de contrdle
conventionnels.

— La machine & mesurer
tridimensionnelle équipée.

— La documentation technique
nécessaire.

— La documentation de sécurité.

Déterminer les décalages
d’origine programme par rapport
au référentiel machine.

Installer les outils et outillages.

Transférer les données
numériques.

Conduire les usinages.
Vérifier la concordance des

résultats avec les données
fournies.

Effectuer les actions correctives
nécessaires :
- ajuster les paramétres de coupe

- effectuer les corrections
dynamiques.

Organiser le poste de travail.

Identifier et consigner toutes les
variables permettant de valider le
mode opératoire.

Respecter les consignes
d’hygiéne, de sécurité et
d’environnement.

C 3.3.: Contrbler une piece

Mettre en ceuvre des moyens
métrologiques conventionnels.

Mettre en ceuvre une machine a
mesurer tridimensionnelle :

- installer la piéce sur la machine ;
- conduire les mesurages ;

- éditer le certificat de mesure.
Conclure sur la validité des
résultats des mesures au regard
des spécifications contrblées
(décider de la conformité du
produit).

Respect des procédures et
des matériels.

Conformité de la piéce par
rapport aux spécifications.

Qualité de I'organisation du
poste de travail.

Les variables sont
transmises oralement et par
écrit.

Respect du mode
opératoire.

Adéquation de la décision
par rapport aux données et
a l'état réel du produit
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C 3. INSTALLER, METTRE EN EUVRE, CONDUIRE

Données Actions I ndicateurs de performance
C 3.4.: Contrdler et suivre la production
Tout ou partie des données|Conduire l'usinage et effectuer les | Respect des consignes.
suivantes : prélevements de piéces selon un

— Le dessin de définition du produit
fini.
— La fiche de suivi de production
comportant :
« les cotes critiques a surveiller ;
* |les limites de surveillance ;
« |a taille des lots de prélevement ;
« la fréquence de prélévement ;

— La machine-outil en cours de
production.

— Les composants physiques
informationnels et de traitement
du dispositif d'autocontrole.

— La documentation technique
relative aux dispositifs de
contréle.

— L'objectif de la production :

* délai, date finale ;
* volume.

— Moyens d'aide et d'assistance au
suivi et a la gestion de production.

plan prévu.

Effectuer les mesurages,
déterminer et saisir les données.

Surveiller la carte de controle,
analyser et expliciter la dérive d'une
cote critique.

Décider des interventions de
réglage, identifier les paramétres
machine influant sur la dérive.

Respecter les consignes d’hygiéne,
de sécurité et d’environnement.

Consigner et tenir a jour
I'ensemble des informations et des
décisions relatives au suivi de la
production.

Pertinence des décisions et des
actions de correction.

Conformité de la série de
piéces.

Rigueur de la mesure.
Consignation et tenue a jour

des informations et décisions
effectuées sans erreur.

-19 -




Baccalauréat professionnd Technicien d'usinage

C 4. MAINTENIR, REMETTRE EN ETAT

Données

Actions

Indicateurs de

C 4.1.: Contribuer a assurer la sécurité et la fiabilité de fonctionnement

Tout ou partie des données
suivantes :

— Les données opératoires.

— Les données de gestion de
la production.

— L'ensemble de la
documentation technique et
de sécurité relative au
systeme.

— L'objectif de la production :
« délai, date finale ;

* volume, cadence.

— Le systéme de production
en cours de fonctionnement.

d’un systéme de production.

Contribuer a assurer la sécurité des personnes,
des biens et de I'environnement :

« en mode de fonctionnement normal des
systemes, mettre en ceuvre une démarche
d'analyse a priori des risques ;

< en mode de défaillance, participer a une
démarche d'analyse a posteriori des risques.

Dans les deux cas :

« identifier et hiérarchiser les risques ;

« proposer des solutions ;

« transmettre l'information.

Contribuer a assurer la disponibilité du systéme

de production, repérer ses facteurs
d'indisponibilité.

Cohérence et pertinence
des propositions.

Qualité de la
communication écrite et
orale.

C 4.2. : Mettre en ceuvre une procédure de diagnhostic

Tout ou partie des données
suivantes :
— Outils d'aide a la recherche
et au diagnostic :
« graphe ;
* organigramme.

Participer a la réalisation des tests et des

mesures permettant de déterminer les causes du

dysfonctionnement du systéeme de production :

- en suivant les organigrammes de dépannage
fournis par le constructeur ;

- en suivant les consignes émises par les
systemes d'auto-diagnostic.

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

Pertinence de I'exposé et
de la démarche.

C 4.3. : Effectuer la maintenance systématique de premier niveau

Tout ou partie des données

suivantes :

— La documentation relative &
la conduite du systéme de
production :

« fiches de consignes
permanentes ;

« fiches de maintenance de
premier niveau ;

« instructions de graissage
et de lubrificaton.

— Les consignes de sécurité.

Controler et vérifier les niveaux des fluides, les
pressions.

Signaler les détériorations des éléments
constituant le systeme de production.

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

Tenir & jour le dossier historique de la machine.

Suivre les consignes figurant dans les fiches de
poste :

- fiches de consignes permanentes,

- fiches de maintenance de premier niveau,

- instructions de lubrification journaliére,

- fiches de consignes de sécurité.

Respect des consignes.

Tenue a jour des fichiers.
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SAVOIRS ASSOCIES
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Spécification des niveaux d’acquisition et de maitrise des savoirs

Indicateur de niveau d@cquisition
et de maitrise des savoirs

Le savoir est relatif a |@ppréhension
d’'une vue d’ensemble d'un sujet :
les réalités sont montrées sous certains
aspects de maniere partielle ou globale.

—

v

Le savoir est relatif & I'acquisition de
moyens d’expression et de
communication : définir, utliser les
termes composants la discipline. Il s'agit
de maitriser un savoir.

Ce niveau englobe le précédent.

Le savoir est relatif a la maitrise de
procédés et d’outils d’étude ou
d’action : utiliser, manipuler des regles
ou des ensembles de régles
(algorithme), des principes, en vue dun
résultat a atteindre. Il Sagit de maitriser
un savoir-faire.

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

v

Le savoir est relatif a la maitrise d’une
méthodologie de pose et de
résolution de probleémes : assembler,
organiser les éléments d'un sujet,
identifier les relations, raisonner a partir
des ces relations, décider en vue dun
but a atteindre. Il Sagit de maitriser une
démarche : induire, déduire,
expérimenter, se documenter.

Ce niveau englobe de fait les trois
niveaux précedents.

Niveau d’'INFORMATION

Niveau D'EXPRESSION

Niveau de la
MAITRISE D'OUTILS

Niveau de la
MAITRISE METHODOLOGIQUE

-22 -
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S 1. CONSTRUCTION : )
ANALYSE DES PRODUITS ET ETUDE DE COMPORTEMENT

Niveaux
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S 1. CONSTRUCTION : ANALYSE DES PRODUITS ET ETUDE DE COMPORTEMENT
(suite)

Niveaux
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S 1. CONSTRUCTION : ANALYSE DES PRODUITS ET ETUDE DE COMPORTEMENT
(suite)

S 1.3. MODELISATION DES LIAISONS ET DES ACTIONS MECANIQUES

8

A8 7 $ 2

A #

AB -
9 L}

9 L}

9 /I @

9

Al #
AK 2 ' 7

9 #

9 # $ #

9 /

A

A& 4 2 '

S 1.4. CINEMATIQUE
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S 1. CONSTRUCTION : ANALYSE DES PRODUITS ET ETUDE DE COMPORTEMENT
(suite)

Niveaux
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Note importante : Dans les diverses phases d@valuation, les expressions des contraintes et
des déformations seront toujours fournies.
L'exploitation de l'informatique de simulation et de calcul est systématiquement recherchée pour
létude des comportements des systéemes mécaniques: mouvements, trajectoires, actions
mécaniques, contraintes.
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S 2. SYSTEMES ET TECHNIQUES DE FABRICATION

ET DE MANUTENTION
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S 2. SYSTEMES ET TECHNIQUES DE FABRICATION ET DE MANUTENTION (suite)
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S 3. AGENCEMENT ET GESTION DES OUTILLAGES
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S 3. AGENCEMENT ET GESTION DES OUTILLAGES (suite)
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S 4. COUPE DES MATERIAUX
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S 5. PREVENTION, SECURITE ET ERGONOMIE
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S 5. PREVENTION, SECURITE ET ERGONOMIE (suite)
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S 5. PREVENTION, SECURITE ET ERGONOMIE (suite)
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S 6. COMMUNICATION ET DIALOGUE
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S 7. QUALITE ET CONTROLE
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S 8. ORGANISATION DES SYSTEMES
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S 9. PREPARATION DE LA PRODUCTION
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S 9. PREPARATION DE LA PRODUCTION (suite)

8?7 & 0J +8#+#) O, #+ ! &A (,( (-G #+8)*! +8#B (&+88B8

A6 # ' #
A6 7 $ 2
A6 7 %
A6 7 | # $
$ 5%
8? 07
A6 7
Al
8?7 ( -!,®*q, #+8 (& #B +8
87 7 E 7
A2 7 # $
PR
A2 # 7
9 2 7 / @
9 2 7
A2 7
9 2 ' 7 ' @
9 2 7 / $
A 2 #
8? & =
A 7
9 2 ' 7 ' @
9 2 7 /
A6 7 # $ / #
A6 7 2 7 /
8? * Mt
A6
A6 2
8? ( *0®*@. #+ | (#B&Q@. "!.! DB+#+ | 11 +B #IB. (&#
A6 /12 7 # $ 2% #'
A 7 $ $ ' $5
A 7 7 9"
A 7 2
A8 7< <

42 -

NIVEAUX

112134




Baccalauréat professionnd Technicien d'usinage

S 10. GESTION DE LA PRODUCTION
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ANNEXE Il

MODALITES DE CERTIFICATION
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ANNEXE Il a
UNITES CONSTITUTIVES DU DIPLOME
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UNITES PROFESSIONNELLES (U11 - U2 - U31- U 32 - U 33)

ACTIVITES

PREPARATION
DE LA
FABRICATION

MAINTENANCE DE
PREMIER NIVEAU ET
REMISE EN
FONCTIONNEMENT
APRES ARRET

LANCEMENT

ET SUIVI D'UNE
PRODUCTION
QUALIFIEE

REALISATION,
EN AUTONOMIE,
DE TOUT OU PARTIE
D'UNE FABRICATION

-47 -
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UNITES COMPETENCES
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UNITE 12 (EPREUVE E1 - SOUS-EPREUVE E12)
MATHEMATIQUES ET SCIENCES PHYSIQUES
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TRAVAUX PRATIQUES DE SCIENCES PHYSIQUES
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UNITE 12 (EPREUVE E1 - SOUS-EPREUVE E12)
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UNITE U4 (EPREUVE E4)
LANGUE VIVANTE

L'unité englobe I'ensemble des objectifs, capacités et compétences énumérés dans l'arrété du 23
mars 1988 relatif aux programmes de langues vivantes étrangéres des classes préparant au
baccalauréat professionnel (B.O. n°18 du 12 mai 1988).

UNITE U51 (EPREUVE E5 — SOUS-EPREUVE E51)
FRANCAIS

L'unité est définie par les compétences établies par l'arrété du 9 mai 1995 relatif aux objectifs,
contenus et capacités de I'enseignement du francgais dans les classes préparant au baccalauréat
professionnel.(B.O. n°11 du 15 juin 1995).

UNITE U52 (EPREUVE E5 — SOUS-EPREUVE E52)
HISTOIRE - GEOGRAPHIE

L'unité est définie par les compétences établies par I'arrété du 9 mai 1995 relatif aux objectifs et
contenus de I'enseignement de l'histoire et de la géographie dans les classes préparant au
baccalauréat professionnel (B.O. n°11 du 15 juin 1999).

UNITE U6 (EPREUVE E6)
EDUCATION ARTISTIQUE - ARTS APPLIQUES

L'unité englobe I'ensemble des capacités et des compétences présentées par le programme -
référentiel défini par 'annexe Il de l'arrété du 17 ao(t 1987 relatif au programme des classes
préparant au baccalauréat professionnel (B.O. n° 32 du 17 septembre 1987).

UNITE U7 (EPREUVE E7)
EDUCATION PHYSIQUE ET SPORTIVE

L'unité englobe 'ensemble des objectifs, capacités et compétences énumérés par I'arrété du 25
septembre 2002 relatif au programme de I'enseignement d'éducation physique et sportive pour les
CAP, les BEP et les baccalauréats professionnels (B.O. n° 39 du 24 octobre 2002).

UNITE FACULTATIVE UF1
EPREUVE DE LANGE VIVANTE

L'épreuve a pour but de vérifier la capacité du candidat de comprendre une langue vivante parlée
et la capacité de s'exprimer de maniére intelligible pour un interlocuteur n'exigeant pas de
particularités linguistiques excessives sur un sujet d'intérét général.

UNITE FACULTATIVE UF2
EPREUVE FACULTATIVE D®YGIENE - PREVENTION - SECOURISME
L'unité englobe l'ensemble des objectifs, capacités et compétences énumérés a l'annexe | de

l'arrété du 11 juillet 2000 relatif au programme d'hygiene - prévention - secourisme des classes
préparant au baccalauréat professionnel.
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REGLEMENT D’EXAMEN
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BACCALAUREAT PROFESSIONNEL

Voie scolaire dans un

établissement public

ou privé sous contrat,
CFA ou section
d'apprentissage

Voie scolaire dans un
établissement privé, CFA
ou section
d'apprentissage non
habilité, formation

Voie de la
formation
professionnelle
continue dans un
établissement

. habilité, formation professionnelle continue public habilité
TECHNICIEN D'USINAGE professionnelle en établissement privé,
continue dans un candidats justifiant de 3
établissement public années d'expérience
professionnelle
Epreuves B Mode | # Durée | Mode | #
El: Epreuve scientifique et technique
(Coefficient : 6)
Sous-épreuve E11:
Ull 4h 4h CCF
Sous-épreuve E12 :
+ U1z 2h 2h CCF
Sous-épreuve E13: 45
3 u13 min 45min | CCF
E2: Epreuve de technologie
/ U2 CCF 4h CCF
E3 : Epreuve pratique prenant en compte la
formation en milieu professionnel
(Coefficient : 8)
Sous-épreuve 31 :
( u.31 CCF « | 30omin | ccF
Sous-épreuve 32 :
) ' u.32 CCF 5h CCF
Sous-épreuve 33 :
C U.33 CCF 4h CCF
E4 : Epreuve de langue vivante U4 + % ) % CCF
E5:) R 26 77 %
Sous épreuve 51:0 G us1 ) 2h30 ) 2h30 CCF
Sous épreuve 52 : K us2 ) 2h ) 2h CCF
+ ") 2 U6 CCF ) % CCF
E7:) % u7 CCF CCF
Epreuves facultatives (1)
) UF1 ( @ ( @ ( @
K 2 UF2 &&C ) % &&C

(1) Seuls les points excédant 10 sont pris en compte pour le calcul de la moyenne générale en vue de
I'obtention du dipldme et de I'attribution d'une mention
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DEFINITION DES EPREUVES
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EPREUVE E1 (UNITES U11 - U12 - U13)

EPREUVE SCIENTIFIQUE ET TECHNIQUE
Coefficient : 6

8(BsM +Bl1++ I8,6) L
Pl DB++*+H (0! *@, #+#(,,)+8*+&A, xB+8
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; $ / '

© © © o
S)

8(BsW +Bl++ K L
L*A) | *&B+8 +* 8&%, &+8 ADBXKB+8

& n
FINALITES ET OBJECTIFS DE L'EPREUVE
+ % 2 6 "
9 /
' @
9
/ @
9
$
+ % 2 6
9
/2 ' @
9 1] 1
9 -
CONTENUS
) &S %
Formes de I'épreuve
1 n #
) S 7% / *
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Formes de I'épreuve
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EPREUVE E2 (UNITE 2)

ELABORATION D’UN PROCESSUS D'USINAGE
Coefficient : 3

&, *+ B#+ [ +B1+

; ' 2 /
$ / $ 7
9# ' ' 01@
9 2 2 @
9
9
) 7
A 7
9 92 2?22 @
9 ? ?72 @
9 $ 4 @
9 - $ 4 @
9 / - $ $ I 4
Al $ 01%
A $ $ / 0O1@
A ;
Y1l B! *@,
) # ' <
< / &7
) 7
& n
& "6 2
& "/ 01
Modes d@valuation
=. 7
. # n
La mise en cauvre d' un poste informatique équipé de logiciels de FAO et de smulation est impérative.
=6 % ' 7
) / # $ #
L} ) #
# ) 2 #
) N $
2 / # $ 2 '
; $ / ' $
$ 7
9 / @
9 @
9 @
9
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EPREUVE E3 (unités U31, U32, U33)

) EPREUVE PRATIQUE PRENANT EN COMPTE
LA PERIODE DE FORMATION EN MILIEU PROFESSIONNEL

Coefficient : 8

9D
9D

9 7
9 B 7.
9 B 7) '
M 9 Bl 7( '

Sous - EPREUVE E31 (UNITE U31) :

EVALUATION DE LA FORMATION EN MILIEU PROFESSIONNEL
Coefficient : 2

&, *+ B#+ | 8(B8WY +Bl+

$ $ -
)#
1] 1] $ 1]
$ $ $ 4
Y1l Bl *(@,
# <&
' < / ' & 7" '
7

& @

&

& "+ ,

& "6 |/ " ' 2

& "+ ,

Mode d’évaluation

7
E 7 O (@] $ %
E 0 65
7
) @
V) | | @
6 :
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SOUS-EPREUVE E32 (UNITE U 32)

LANCEMENT ET SUIVI D'UNE PRODUCTION QUALIFIEE
Coefficient : 3

1. CONTENU DE LA SOUS-EPREUVE

& $ 2
7
9
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© O © o

SOUS-EPREUVE E33 (UNITE U33)

REALISATION EN AUTONOMIE DE TOUT OU PARTIE D’UNE FABRICATION

Coefficient : 3
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ANNEXE IlI

PERIODE DE FORMATION
EN MILIEU PROFESSIONNEL
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ORGANISATION DE LA FORMATION EN MILIEU PROFESSIONNEL

1
) / /-
#2 ' / [ 6 N
' WO " * /| aR vi WT "/
) ' /
#2 ' B /-
2 : B N
/ N
) 7
A / @
A/ @
A
(
) 7
A 2 $
A 2 2 @
A 2 2 / @
A @
A @
A $ $ $
@
A , @
A
+
) $ /$
2 / /
W S8 R- SS Vi W* O- SN)
0/0 '
B $
| 6
6 N
$ # & 28 28 2& 2&
$
/
$ / /
2
6 /- 7
A $ $ @
A @
A / /
@

-72-



Baccalauréat professionnd Technicien d'usinage

~— ~—

L
#
)
$

6 2

2

;
$
7
/2 @
/ 2
@
$
2
#
9 B!
9 B! $
$
/_ "
)
5
)

-73 -



Baccalauréat professionnd Technicien d'usinage

* WITR

-74 -

O

ay



Baccalauréat professionnd Technicien d'usinage

ANNEXE IV
TABLEAU DE CORRESPONDANCE ENTRE EPREUVES OU UNITES

Baccalaureat professionnel Baccalauréat professionnel
PRODUCTIQUE MECANIQUE OPTION USINAGE TECHNICIEN D@SINAGE
(arr té du 3 septembre 1997 ) défini par le présent arr té
EPREUVES - UNITES EPREUVES - UNITES

B ||8 "
B "+ B "+
B ||3 B " 3
B n

/ B "

/
B n / ,
B " . .
B "(
B:"B 9
B "
B ||) ' |
B9"+ , %
B "+ L] B "(
"

B ll) B ")
B9 "0 G B9 "0 G
B9 "K  OE B9 'K %
B:". $ B " $
B, ". B, ".

(1) En forme globale, la note a I'unité U2 définie par le présent arrété est calculée en faisant la moyenne des notes égales ou
supérieures a 10 sur 20 obtenues aux unités U2 et U 32 définies par I'arrété du 3 septembre 1997, affectées de leur coefficient.
En forme progressive, la note a I'unité U2 définie par le présent arrété est calculée en faisant la moyenne des notes égales ou
supérieures a 10 sur 20 obtenues aux unités U2 et U 32 définies par I'arrété du 3 septembre 1997, affectées de leur coefficient,

gue ces notes soient égales ou supérieures a 10 sur 20 (bénéfice) ou 10 sur 20 (report).

(2) En forme globale, la note a I'unité U 31 définie par le présent arrété est calculée en faisant la moyenne des notes égales ou
supérieures a 10 sur 20 obtenues aux unités U 31 et U 36 définies par I'arrété du 3 septembre 1997, affectées de leur coefficient.
En forme progressive, la note a I'unité U 31 définie par le présent arrété est calculée en faisant la moyenne des notes égales ou
supérieures a 10 sur 20 obtenues aux unités U 31 et U 36 définies par I'arrété du 3 septembre 1997, affectées de leur coefficient,

gue ces notes soient égales ou supérieures a 10 sur 20 (bénéfice) ou 10 sur 20 (report).

(3) En forme globale, la note a I'unité U 32 définie par le présent arrété est calculée en faisant la moyenne des notes égales ou
supérieures a 10 sur 20 obtenues aux unités U 33 et U 35 définies par I'arrété du 3 septembre 1997, affectées de leur coefficient.
En forme progressive, la note a I'unité U 32 définie par le présent arrété est calculée en faisant la moyenne des notes égales ou
supérieures a 10 sur 20 obtenues aux unités U 33 et U 35 définies par I'arrété du 3 septembre 1997, affectées de leur coefficient,

gue ces notes soient égales ou supérieures a 10 sur 20 (bénéfice) ou 10 sur 20 (report).
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