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Préambule

1. Le mot du formateur:
Hello, moi c'est Victor §)

D'abord, je tiens a te remercier de m'avoir fait confiance et
d'avoir choisi www.bacprotrpm.fr pour tes révisions.

Si tu lis ces lignes, tu as fait le choix de la réussite, bravo.
Dans cet E-Book, tu découvriras comment jai obtenu mon

Bac Pro Technicien en Réalisation de Produits Mécaniques
avec une moyenne de 16,02/20.

2. Pour aller beaucoup plus loin:

Vous avez été tres nombreux d nous demander
de créer une formation 100 % vidéo dédiée au
domaine Industrie & Technologies pour maitriser
toutes les notions & connaitre.

ienen Réalisation _|
s Mécaniques

) Déroulement de f'épreuve

Chose promise, chose due : Nous avons créé
cette formation unique composée de 5 modules
ultra-complets (1h14 au total) afin de t'aider &
réussir les épreuves du Bac Pro.
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3. Contenude dossier Industrie & Technologies:

1. Vidéo1- Comprendre la production industrielle et les procédés (15 min) : Vue
globale des procédés et de la chaine de production.

2. Vidéo 2 - Maintenance, fiabilité et sécurité des systémes (14 min) : Principes pour
fiabiliser et sécuriser les équipements.

3. Vidéo 3 - Electricité, automatisme et pilotage des installations (14 min) : Bases
pour comprendre et piloter les systémes automatisés.

4. Vidéo 4 - Qualité, métrologie, contrdle et tracabilité (17 min) : Repéres pour
contrdler, mesurer et tracer la qualité.

5. Vidéo 5 - Organisation industrielle, flux, amélioration continue et projets (14
min) : Outils pour améliorer les flux et les méthodes de travail.

© Découvrir


https://bacprotrpm.fr/
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Présentation de la matiére :
En Bac Pro TRPM, le Frangais t'aide & comprendre des consignes, lire des documents
techniques, rédiger des mails simples et texprimer clairement & I'oral comme & I'écrit.

Cette matiére conduit a I'épreuve de frangais, histoire-géographie et EMC, écrite en fin de
terminale sous forme d'examen final ponctuel. L'épreuve dure 2 h 30, avec coefficient
global 5, et la partie frangais compte seule coefficient 2,5 dans ta moyenne.

Conseil :
Pour réussir le Frangais en Bac Pro TRPM, travaille un peu mais souvent. Vise environ 20
minutes 3 fois par semaine pour répondre aux questions de cours et corriger les fautes
repérées.

e Commencer par lire la consigne 2 fois pour éviter le hors sujet
e Souligner les verbes importants puis garder 10 minutes & la fin pour relecture

Le jour de I'épreuve, garde 1 h pour la lecture et les réponses, puis 1 h 30 pour I'écriture. Un
camarade m'a confié quil gagnait 3 points dés qu'il chronométrait chaque partie.
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Chapitre 1: Compréhension et expression orales

1. Comprendre un oral:

Ecoute active:

Pour bien comprendre, concentre-toi sur l'idée principale et sur 3 & 5 mots-clés par prise
de parole, ¢ca évite de te perdre quand le locuteur parle vite ou utilise du vocabulaire
technique.

Repérage d'informations:

Apprends a identifier les informations utiles comme des chiffres, des dates, des consignes
ou des outils, puis marque-les dans ta téte ou sur ta feuille pour les retrouver en 10 & 20
secondes pendant 'examen.

Prise de notes rapide:

Utilise des abréviations simples et des symboles, par exemple "d" pour diametre, ‘rom”
pour vitesse, ou "pb" pour probléme, afin de noter I'essentiel en moins de 30 secondes
sans perdre le fil.

Exemple d'écoute active:
En atelier, jécoutais lintervenant puis notais trois éléments clés, cela m'a permis
d'expliquer la procédure en 2 minutes lors du contrdle en entreprise.

Situation Expressions utiles
Réunion d'atelier "Je retiens que’, "Le point important est”
Consigne de sécurité "Arréter la machine”, "Porter les EPI"
Explication technique "Mesurer’, "Contréler’, "Ajuster de X mm"

2. S'exprimeraloral:

Structure dudiscours:

Organise ton intervention en 3 parties simples, introduction, développement en 2 ou 3
points, puis conclusion, cela rend ton message clair et te permet de tenir un temps de
parole défini, par exemple 5 minutes.

Adapter son langage :

Choisis un vocabulaire adapté & ton interlocuteur, technique avec le maitre
d'apprentissage, plus simple avec un examinateur, et évite les mots familiers pour garder
une image professionnelle pendant I'entretien.

Cas concret:
Contexte: présentation d'une piéce usinée de 1200 mm & I'équipe en 5 minutes. Etapes:
préparer 3 points, chronométrer répétitions x3, présenter en 5 minutes. Résultat: 1



présentation claire, gain de 10 minutes sur le planning. Livrable attendu: fiche technique
d'une page avec 3 photos et 4 mesures clés.

Exemple de cas concret:
Lors d'un stage de 4 semaines, jai présenté une procédure d'usinage en 5 minutes, cela a
réduit les erreurs de montage de 15 pour cent selon le tuteur.

Gestion du stress et voix:
Respire lentement avant de parler, articule et varie le rythme pour maintenir I'attention, et
pratique devant un camarade 2 & 3 fois pour gagner en assurance et en clarté.

Astuce de terrain:
Avant une présentation, bois 1 verre d'eau et fais 3 respirations profondes, cela calme la
voix et évite les hésitations quand tu dois expliquer une procédure.

Mini mémo pratique :
Prépare toujours 3 messages clés, utilise des reperes temporels, garde la feuille de notes

visible et souris pour installer un contact avec ton interlocuteur en moins de 10 secondes.

Check-list opérationnelle :

Elément Question a se poser
Obijectif Quelle est la seule chose a faire retenir au public ?
Temps Combien de minutes sont prévues pour parler ?
Langage Dois-je utiliser des termes techniques ou simplifier ?
Supports Ai-je une fiche, un dessin ou une photo & montrer ?
Répétition Ai-je répété au moins 2 fois & voix haute avant ?

Pour comprendre un oral, tu te concentres sur lidée principale et 3 & 5 mots-clés, tu
reperes chiffres, dates et consignes puis tu notes avec des abréviations.

e Pratique une écoute active structurée pour rester concentré méme si
ca parle vite.

e Utilise une prise de notes rapide avec symboles et mots abrégés.

e Prépare tes interventions avec une structure en trois parties et 3
messages clés.

e Gére ton stress par respiration et répétitions avant de parler.



Adapte toujours ton vocabulaire au public, appuie-toi sur une fiche ou des photos,
et vérifie objectif, temps, langage, supports et répétitions pour rendre ton oral clair,
professionnel et efficace.



Chapitre 2: Lecture et analyse de textes

1. Comprendre le texte:

Survol rapide:

Commence par regarder le titre, 'auteur, la date et la nature du texte pour situer le
contexte. Cette étape prend en général 1 d 3 minutes et évite de partir sur une mauvaise
piste.

Identifier le type et I'objectif :

Repére si le texte est informatif, argumentatif ou narratif, et déduis lintention de l'auteur,
par exemple convaincre, expliquer ou raconter. Cela t'aidera & choisir les bonnes
questions a te poser.

Repérer idées et mots-clés:
Souligne les phrases principales, note 6 & 10 idées essentielles et liste les mots techniques
ou récurrents. Cette synthése sert de base pour résumer ou commenter le texte plus tard.

Exemple d'identification rapide :
Tu lis un article technique de 800 mots sur une méthode d'usinage, tu notes le but:
expliquer une procédure, puis recenses 7 idées clés et 4 termes techniques & définir.

2. Analyser le texte:

Structure et enchainements:

Analyse le plan du texte, repére lintroduction, le développement en parties et la
conclusion. Note les connecteurs logiques qui relient les idées, ils indiquent les
enchainements argumentatifs.

Figures de style et vocabulaire :

Identifie métaphores, comparaisons, répétitions ou registres de langue, et évalue leur
effet sur le lecteur. Pour un texte technique, repére aussi le vocabulaire précis et les unités
employées.

Tonalité et point de vue:
Détecte la position de 'auteur, son ton est-il neutre, engagé ou critique, et note les indices
qui le montrent. Comprendre le point de vue t'aide & nuancer ton propre commentaire.

En atelier, lis d'abord la fiche technique une fois en survol, puis une seconde fois en
annotant, cela réduit les erreurs de compréhension et te fait gagner 10 & 20 minutes sur
une opération complexe.

Elément Question a se poser




Titre Que promet le titre au lecteur

Introduction Quel est le probleme posé

Connecteurs Comment s'enchainent les arguments
Lexique Y a-t-il des termes techniques ou ambigus

Méthode pour rédiger une fiche :

Rédige une fiche claire en 3 parties, résumé en 40 & 60 mots, analyse en 3 points, et
commentaire final en 20 & 40 mots. Cela rend ta lecture exploitable pour un rapport ou un
oral.

Mini cas concret:

Contexte : Tu dois analyser une notice d'usinage de 6 pages pour une piéce en acier.
Etapes : survol 2 minutes, extraction 8 idées clés, vérification des tolérances. Résultat :
fiche de 1 page livrée en 45 minutes.

Livrable attendu:

Une fiche A4 structurée, intitulée, avec 8 idées principales, 3 remarques techniques et une
remarque sécurité. Le livrable sert de support pour l'oral de stage et le dossier
professionnel.

Exemple de livrable :
Fiche A4 comprenant titre, résumé de 50 mots, tableau des étapes d'usinage, remarques
sur tolérances £0,1 mm et 3 recommandations sécurité.

Etape Action rapide
Survol Relever titre, auteur, date
Annotation Souligner idées et mots-clés
Synthése Rédiger résumé en 50 mots
Vérification Contréler chiffres et unités

Erreurs fréquentes et conseils :

Ne saute pas I'étape du survol, évite de confondre opinion et fait, et vérifie
systématiquement les unités et les chiffres. En stage, une confusion d'unité peut codter 1
heure de réglage.

Vocabulaire clé et plan rapide :



Pour ton commentaire, utilise connecteurs logiques, verbes d'analyse comme montrer,
nuancer, contester, et propose un plan simple en 2 ou 3 parties, puis une phrase de
conclusion synthétique.

Exemple d'analyse express :
Pour un texte argumentatif, note 3 arguments principaux, repére 2 exemples ou données
chiffrées et critique brievement la méthode ou la preuve présentée.

Petit ressenti:
Quand j'ai commencs, je lisais trop vite, aujourd’hui jaligne lecture et prise de notes et je
gagne au moins 30% de temps sur mes devoirs.

Pour bien lire un texte, commence par un survol rapide du document : titre, auteur,
date, type et objectif (informer, convaincre, raconter).

e Repere 6 10 idées clés et les mots techniques récurrents, base de ton
résumeé et de ton commentaire.

e Analyse la structure: introduction, développement, conclusion, ainsi
que les connecteurs logiques entre arguments.

e Observe figures de style, ton et point de vue pour distinguer faits et
opinions, surtout en texte technique.

Pour exploiter ta lecture, rédige une fiche en 3 parties, vérifie chiffres et unités, et
termine par une conclusion critique synthétique qui servira pour ton oral ou ton
rapport.



Chapitre 3 : Rédaction de différents écrits

1. Ecrits professionnels et mémoires :

Objectif :

Apprendre a rédiger un document clair, structuré et adapté au destinataire, pour
transmettre des informations techniques en atelier ou en entreprise, et faciliter la
tracabilité des opérations et des décisions prises.

Méthode pratique:

Commence par définir l'objectif du texte, liste 4 & 6 idées principales, choisis un plan
simple en trois parties, puis rédige en phrases courtes avec des connecteurs logiques
pour guider le lecteur.

Conseils de style:

Privilégie la voix active, évite les phrases longues, utilise le vocabulaire technique juste, et
relis-toi au moins 10 minutes aprés la premiére rédaction pour corriger fautes et tournures
maladroites.

Exemple d'application:
Rédaction d'un mémoire de 10 pages sur la chaine d'usinage, structuré en contexte,
méthodes et résultats, avec b5 figures et 2 annexes pour schémas et tolérances.

2. Courriers et comptes rendus:

Formeetton:

Adapte le ton selon le destinataire, professionnel ou client. Utilise une formule d'ouverture
claire, expose les faits, puis une conclusion qui précise l'action attendue ou le suivi
nécessaire.

Plan type:

Introduction courte, description factuelle des événements ou opérations, analyse bréve,
actions recommandées. Un compte rendu doit tenir sur 1 page souvent, maximum 2
pages avec annexes.

Erreurs fréquentes:

Evite les détails inutiles, les abréviations non expliquées et les chiffres sans contexte. Les
erreurs courantes colUtent du temps en stage, vérifie toujours les dates et les numéros de
piéces.

Exemple d'application:
Compte rendu dintervention de 1 page, mentionnant temps passé 1h30, pieces
remplacées 2, mesure aprés réparation conforme, et action de suivi prévue dans 7 jours.

Elément A vérifier




Destinataire Clarté du ciblage et ton adapté

Dates et heures Exactitude et format uniforme

Chiffres Unités et contexte présents

3. Fiches techniques et rapports d'intervention:

Clarté des consignes:

Une fiche technique doit décrire la procédure étape par étape en langage simple, avec
références aux plans, tolérances et outils utilisés, pour qu'un collégue reproduise
lopération sans doute.

Données ainclure:
Indique l'identification de la piéce, les dimensions et tolérances, les outils et réglages, le
temps estimé et les points de contrdle, pour assurer tragabilité et contréle qualité.

Livrable attendu:

Un rapport d'intervention de 2 pages au format PDF, ou une fiche technique d'une page
imprimable, contenant 1 tableau de mesures, 3 photos maximum et les actions
recommandées.

Exemple d'application:
Fiche d'usinage pour une piece x, spécifiant alpha 0,02 mm, outil diameétre 12 mm, vitesse
800 tr/min, avance 0,12 mm/tr. Durée prévue 45 minutes par piéce.

Mini cas concret :

Contexte :

Une piéce porte usée nécessite réusinage aprés contréle qualité. Etapes : inspection 20
minutes, prise de cotes 15 minutes, réglage machine 10 minutes, usinage 45 minutes,
contréle final 10 minutes.

Exemple d'application:

Résultat : 1lot de 10 piéces remis aux tolérances, taux de conformité 100%, gain de temps
estimé 30% par rapport d la méthode précédente. Livrable attendu : fiche technique PDF
de 2 pages et tableau de mesures.
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Astuce de stage:
Note systématiquement la version et la date sur chaque fiche, cela évite les confusions
lors des tournées machines et facilite la tragabilité en audit.

Checklist opérationnelle A faire
Identification Numeéro de piéce, date et auteur
Objectif But de lintervention en 1 phrase
Mesures Valeurs avant et apres, unités précisées
Action Procédure détaillée en 4 & 8 étapes
Suivi Qui fait quoi et délai en jours

Méthode pratico-pratique pour lire, analyser puis rédiger :
Lire : fais un survol en 3 minutes pour repérer nature et dates, puis lis attentivement en
notant 4 & 6 idées clés. Analyser : hiérarchise les informations utiles au sujet technique.

Rédiger:
Fais un plan en 3 parties, utilise connecteurs comme donc, ensuite, enfin, évite les
répétitions, et relis en chronométrant 10 minutes pour corriger fautes et imprécisions.

Exemple d'application:
Rédaction rapide d'une fiche en 30 minutes : 1 page de procédure, 1 tableau de mesures et
2 photos annotées, préte da étre validée par le tuteur en atelier.



Ce chapitre tapprend a rédiger des écrits techniques clairs et utiles en atelier.

e Commence par l'objectif, liste 4 & 6 idées, puis un plan simple en trois
parties avec phrases courtes et connecteurs.

e Adapte le ton au destinataire pour courriers et comptes rendus, en
suivant le schéma introduction, faits, analyse, actions.

e Pour fiches techniques et rapports, détaille procédure étape par étape,
données de piece, mesures, temps, outils, et actions de suivi.

e Assure la tragabilité des interventions en vérifiant destinataire, dates,
chiffres, version et en relisant au moins 10 minutes apres.

En appliquant cette méthode lire-analyser-rédiger, tu produis vite des documents
courts, précis et exploitables par toute I'équipe.



Chapitre 4 : Culture littéraire et réflexion personnelle

1. Comprendre la culture littéraire:

Qu'est-ce que la culture littéraire :

La culture littéraire, c'est lensemble d'oeuvres, d'auteurs et didées qui te permettent de
situer un texte dans son époque et son mouvement. Cela aide aussi a enrichir ton
vocabulaire et ta pensée critique.

Genres et repéres historiques:

Connaitre quelques repeéres, par exemple roman, poésie, théatre, et les grandes périodes,
facilite la compréhension d'un texte. Cela prend souvent moins de 30 minutes pour situer
un auteur et son courant.

Exemple d'usage en atelier:
Tu lis un extrait de théatre du XIXe siécle, tu notes le genre, le ton, puis tu relis en
cherchant le contexte social qui explique les thémes abordés.

Genre Caractéristique
Roman Narration longue, personnages développés, intrigue
Poésie Langage concentré, images, rythme
Thédtre Dialogues, didascalies, représentation scénique

2. Développer une réflexion personnelle:

Formuler une opinion structurée :
Pour réfléchir, commence par une idée claire, justifie-la par deux exemples précis, puis
nuance ta position. Cette structure simple te permet de convaincre en 3 d 4 minutes &
l'oral ou en 200 & 300 mots a I'écrit.

Relier le texte a ton expérience professionnelle :

Fais le lien entre le théme littéraire et ta pratique en atelier, par exemple responsabilité,
sécurité ou choix technique. Cela rend ta réflexion concréte et pertinente pour ton dossier
professionnel.

Exemple d'application en stage :
Aprés une lecture sur I'éthique du travail, tu rédiges 350 mots reliant I'idée au respect des
procédures de sécurité, avec 2 illustrations tirées de ton stage.

Elément Question a se poser

Thése Quelle est mon idée principale ?




Exemples Quels passages ou situations illustrent ma thése ?

Ouverture Quelle nuance ou question je peux ajouter ?

Etape 1- lecture active:

Lis le texte en 2 lectures, la premiére pour le sens général, la seconde pour repérer 6 idées
clés. Prends des notes courtes, surligne les mots importants et note les repéres
chronologiques ou culturels.

Etape 2 - analyse rapide :

Organise tes idées en plan simple : thése, arguments, exemples, nuance. Utilise 3
connecteurs logiques pour lier tes parties et 10 mots de vocabulaire précis pour gagner
en clarté.

En stage, consacre 20 & 30 minutes aprés lecture pour écrire les idées principales, cela
évite d'oublier des exemples concrets qui vont renforcer ta réflexion.

Checklist opérationnelle Action
Lire attentivement Faire 2 lectures et notes en 30 minutes
Repérer idées Lister 6 idées clés dans une colonne
Construire un plan Thése, 2 & 3 arguments, ouverture
Rédiger Ecrire 250 & 400 mots, relire 10 minutes

Mini cas concret:

Contexte : analyse d'une nouvelle sur le theme du travail et sécurité, en bindbme, pendant 2
séances de 50 minutes. Etopes : lecture 25 minutes, prise de notes 15 minutes, rédaction
60 minutes. Résultat : un texte de 350 mots expliquant la relation entre responsabilités et
procédures, avec 2 exemples du stage. Livrable attendu : fiche d'analyse de 1 page et
texte personnel de 350 mots, police lisible, marges normales.

Erreurs fréquentes et conseils :

Ne pas confondre résumé et réflexion, évite les phrases vagues sans exemples concrets.
Sois précis, utilise 2 exemples tirés du texte ou de ton stage pour chaque argument, et
relis-toi au moins 10 minutes.

Ressenti bref :
J'ai moi aussi galéré au début a relier la littérature a l'atelier, puis jai pris I'habitude
d'écrire une synthése en 45 minutes, et ¢a a tout changé.



La culture littéraire t'aide & situer un texte dans son époque, son genre et a nourrir ta
pensée critique.

 Identifie le genre (roman, poésie, théatre) et quelques repéres
historiques essentiels pour comprendre les themes.

e Construis une réflexion avec thése, exemples, nuance et relie toujours
le texte & ton expérience en atelier ou en stage.

e Adopte une méthode de lecture active : 2 lectures, 6 idées clés, plan
simple, connecteurs logiques.

¢ Ne confonds pas résumé et réflexion : sois précis, appuie chaque
argument sur exemples concrets pertinents et prends le temps de te
relire.

En appliquant régulierement cette méthode, tu gagnes en clarté, en confiance &
l'oral comme @ I'écrit, et ton dossier professionnel devient plus solide.



Histoire-Géographie et Enseignement moral et civique

Présentation de la matiére :

En Bac Pro TRPM (Technicien en Réalisation de Produits Mécaniques (opt. usinage)),
Histoire-Géographie et EMC donne lieu & une évaluation écrite de 2h 30 en terminale,
avec un coefficient 2,5 dans I'épreuve de frangais-histoire-géographie-EMC. Pour la
plupart des éléves, il s'agit d'un examen final ponctuel et non d'un CCF.

Les sujets te demandent d'analyser des documents, de compléter un croquis et de
rédiger des lignes en EMC citoyenne. L'un de mes camarades m'a dit que ces cours
rendaient 'actualité et le travail beaucoup plus clairs.

Conseil :
Pour réussir, installe une routine courte mais réguliére. Viser environ 20 minutes par jour
rend la matiére beaucoup plus facile & gérer.

Tu peux t'organiser ainsi :

¢ Relire chaque semaine tes fiches de cours
e Tentrainer sur au moins 3 sujets dannales

Le jour de I'épreuve, pense ¢ bien gérer ton temps et & soigner la rédaction, méme dans
les réponses courtes.

Table des matiéres

Chapitre 1: Sociétés et cultures dans le monde Aller
1. Comprendre sociétés et cultures Aller
2. Dynamiques contemporaines Aller
Chapitre 2: Enjeux de développement durable Aller
1. Les trois piliers du développement durable Aller
2. Impacts concrets sur la production mécanique Aller
3. Pratiques et outils pour agir dés l'atelier Aller
Chapitre 3 : Droits et devoirs du citoyen Aller
1. Comprendre tes droits civiques et politiques Aller
2. Connaitre tes devoirs et responsabilités Aller

3. S'engager et agir en citoyen Aller



Chapitre 1: Sociétés et cultures dans le monde

1. Comprendre sociétés et cultures:

Notion de société:

Une société rassemble des individus qui vivent ensemble et créent des régles, des
institutions et des relations. Elle organise la production, la répartition des tches et définit
des normes pour la vie collective.

Notion de culture:

La culture regroupe les valeurs, les croyances, les pratiques et les objets matériels
partagés par un groupe. Elle se transmet par I'€ducation, le travail et les médias, et varie
selon le temps et I'espace.

Interactions et diffusion :

Les cultures circulent via échanges, migrations, commerce et médias. Ces échanges
peuvent accélérer Thomogénéisation culturelle ou, au contraire, renforcer des identités
locales en réaction aux influences externes.

Exemple d'implantation culturelle :

Lors d'un stage en entreprise, tu peux remarquer des pratiques locales différentes sur la
sécurité ou l'organisation, il faut les observer avant d'adapter ton comportement
professionnel.

2. Dynamiques contemporaines:

Mondialisation et échanges :

La mondialisation multiplie les flux de biens, dinformations et de personnes. Selon I'INSEE,
la population frangaise est d'environ 67 millions, ce contexte influence les marchés du
travail et la diversité culturelle.

Territoires et cultures locales :

Les territoires portent des spécificités culturelles liées & I'histoire, au climat et aux activités
économiques. Ces spécificités impactent 'emploi local, les métiers et les relations
sociales du quotidien.

Enjeux pour ton futur métier:

Comme technicien en usinage, tu rencontreras collégues et clients de cultures diverses.
Savoir communiquer clairement et respecter les usages locaux améliore la sécurité et la
productivité en atelier.

Mini cas concret:

Contexte : atelier de 12 ouvriers, 3 nationalités, probléme de communication sur consignes
de sécurité. Etapes : observation 2 jours, réunion de 1 heure, mise en place daffiches
bilingues et d'une fiche de poste claire.



e Résultat: baisse de 40% des incidents mineurs en 3 mois.
e Llivrable attendu : rapport de 2 pages, 4 photos des affiches, 1 procédure
simplifiée de sécurité.

Prends des notes et demande 10 minutes pour clarifier une consigne si nécessaire, cela
évite les erreurs et montre ton sérieux.

Elément Question a se poser

Langue et Comment simplifier les consignes pour étre compris par tous
communication

Rituels et horaires Les habitudes de travail modifient-elles la ponctualité et la
cadence

Valeurs professionnelles | Respect et sécurité sont-ils partagés de la méme fagon

Checklist opérationnelle :

e Observer 2 jours pour repérer pratiques et risques.

e Rédiger 1fiche procédure simple et visible.

e Organiser 1 réunion courte pour vérifier la compréhension.
¢ Prendre 3 photos des affichages et les archiver.

e Mesurer 'évolution des incidents sur 3 mois.

Questions rapides :

Quel acteur local influence le plus les pratiques de travail, quelle date marque un
changement culturel visible, et quel outil peux-tu proposer pour faciliter la
communication ?

Une société regroupe des individus qui partagent des régles et institutions pour
organiser le travail et la vie collective. La culture rassemble valeurs, croyances et
pratiques, varie selon les lieux et circule par échanges, migrations et médias. La
mondialisation renforce la diversité culturelle au travail, tout en maintenant des
spécificités locales qui influencent emplois et relations.

* Enstage, il faut observer avant d'agir pour comprendre les usages de
sécurité et d'organisation.

e Dans un atelier multiculturel, une communication simple et visuelle
(affiches bilingues, fiches de poste) réduit les incidents.



e Pose-toi des questions sur langue, rituels, horaires et valeurs
professionnelles partagées.

Pour ton futur métier, prendre des notes, clarifier les consignes et organiser de
courtes réunions améliore compréhension, sécurité et productivité au quotidien.



Chapitre 2: Enjeux de développement durable

1. Les trois piliers du développement durable :

Définition et temporalité :

Le développement durable vise & concilier besoins présents et capacité des générations
futures, en protégeant I'environnement, en assurant I'équité sociale et en soutenant
économie sur le long terme.

Acteurs et échelles:

Les acteurs vont de l'atelier local aux collectivités nationales, en passant par les
fournisseurs et les clients. Chacun a un réle précis pour réduire impacts et améliorer
durabilité des produits.

Mesurer pour décider :

Sans indicateurs tu décides a I'aveugle, mesure consommation d'énergie, déchets et taux
de rebut. Des repéres simples permettent didentifier une & 3 actions prioritaires par
trimestre.

2. Impacts concrets sur la production mécanique :

Matiéres premiéres et cycle de vie :
Choisir un acier recyclable ou un alliage rare change le bilan environnemental du produit.
Pense en terme de cycle de vie, pas seulement de codt d'achat immédiat.

Consommation d'énergie et pertes :

Les opérations d'usinage peuvent représenter une part importante de la consommation
énergétique d'un atelier. Optimise vitesses et avances pour réduire consommation et
usure outils.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En réglant la vitesse de coupe et en remplagant des plaquettes, I'atelier a réduit la
consommation électrique de 12% et le taux de rebuts de 15% sur 6 mois.

3. Pratiques et outils pour agir dés I'atelier :

Eco-conception et choix matériaux:

Réduire dimensions inutiles, choisir matériaux locaux et faciles & réparer diminue
empreinte carbone et facilite recyclage. Léco-conception commence au bureau d'études
et se vérifie en prototype.

Organisation et réduction des pertes :
Mets en place 5S, contrdle pieces en continu et indexe tolérances critiques. Réduire rebuts
de 10 & 20% est réaliste aprés 3 mois defforts ciblés.



Mesures et suivi:

Utilise des KPIs simples, consommation kWh, déchets kg et taux de conformités. Un
tableau hebdomadaire aide I'€quipe & voir progres et a réagir rapidement.

Action

Impact

Indicateur

Fréquence

Réglage vitesses et
avances

Moins de consommation
électrique, moins d'usure

kWh par piéce

Hebdomadaire

Tri et valorisation
des chutes

Réduction déchets, valeur

récupérée

kg de chutes
valorisées

Mensuelle

Maintenance
préventive

Moins d'arréts, qualité
stabilisée

Heures machine
non planifiées

Trimestrielle

Contrdle qualité en
ligne

Réduction du taux de rebut

% de piéces
conformes

Quotidienne

Mini cas concret:

Contexte : atelier de 8 personnes, pieces tournées en série, taux de rebut élevé a 6%.

Objectif réduire rebut et consommation en 6 mois.

o Etape 1, mesurer kWh par piéce et taux de rebut pendant 2 semaines
o FEtape 2, ajuster vitesses et avance sur 1 opération critique pendant 6

semaines
o FEtape 3, former opérateurs au tri et vérification dimensionnelle

Résultat : baisse du rebut de 6% & 3% en 6 mois, économie de matiére 200 kg par mois,
gain financier estimé 1800 € par mois. Livrable : rapport de 4 pages et feuille de suivi

hebdomadaire.
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Ateliers

Astuce:

Commence par mesurer 2 indicateurs clés, kWh par piece et taux de rebut, puis agis sur
une seule variable pendant 4 & 6 semaines pour voir l'impact réel.

Le développement durable repose sur les trois piliers du développement durable
et implique tous les acteurs, de I'atelier aux clients. Pour agir, tu dois d’abord
mesurer quelques indicateurs clés afin d'éviter les décisions & l'aveugle.

e Choisis des matériaux recyclables et pense en cycle de vie complet
plutét qu’en simple colt d’achat.

o Dans l'atelier, optimiser vitesses et avances, organiser 5S et faire de la
maintenance préventive réduit énergie, usure et arréts.

e Suis quelques KPIs simples: kWh par piéce, kg de déchets, taux de
piéces conformes, avec un tableau hebdomadaire.

¢ Commence petit: mesure 2 indicateurs, change une variable sur 4 & 6
semaines et vérifie 'impact réel.

En procédant ainsi, tu peux vraiment réduire taux de rebut, économiser matiére et
améliorer la performance économique et environnementale de ton atelier.



Chapitre 3 : Droits et devoirs du citoyen

1. Comprendre tes droits civiques et politiques :

Citoyenneté et nationalité :

Etre citoyen te donne des droits comme protection, accés aux services publics et le droit
de vote, et implique aussi des obligations pour vivre ensemble et respecter les régles
communes.

Droit de vote et participation:

Tu peux voter & partir de 18 ans pour les élections municipales, 1égislatives et
présidentielles, ton vote pése pour les décisions locales et nationales, et influence ta vie
quotidienne.

Libertés fondamentales:

Tu disposes de libertés comme expression, conscience, réunion et presse, ces libertés
protégent tes opinions mais elles connaissent des limites Iégales pour empécher les
violences ou discriminations.

Exemple d'engagement local :
A 18 ans tu tinscris en mairie, tu vérifies ta carte électorale et tu votes le jour J, cette
démarche peut prendre 20 & 30 minutes mais elle compte vraiment.

2. Connditre tes devoirs et responsabilités :

Respect des lois et obligations :
Respecter la loi évite sanctions pénales ou administratives, au travail cela veut dire suivre
consignes de sécurité, porter les EPI et respecter la hiérarchie et le reglement intérieur.

Devoirs civiques quotidiens :

e Payer ses impots et contributions quand il le faut
e Participer aux élections et a la vie locale

e Respecter les régles de sécurité en atelier

e Protéger I'environnement et respecter autrui

Sanctions et recours :

Si tu subis une sanction disciplinaire ou judiciaire, tu peux contester par recours,
demander un avocat ou l'aide juridictionnelle, et utiliser les voies de recours pour
défendre tes droits.

Demande toujours un contrat écrit, lis le reglement intérieur, note les horaires et garde des
copies de tous les documents, cela évite 80% des malentendus en entreprise.



3. S'engager et agir en citoyen:

Participation locale et associative :

S'impliquer dans une association ou un conseil municipal jeune demande en général 2 &
4 heures par semaine, et permet d'améliorer ton quartier et de développer des
compétences pratiques utiles en atelier.

Au travail et en entreprise :

Au sein d'un atelier tu as le devoir de signaler les risques, participer aux réunions sécurité
et respecter les procédures, 'engagement améliore la sécurité et peut réduire les
accidents de 10 & 50 pourcent selon les actions.

Exercer ses droits de fagon responsable :

Utilise les réseaux sociaux avec prudence, vérifie les informations avant de partager, et
respecte la vie privée des collégues pour éviter conflits et problémes disciplinaires ou
juridiques.

Mini cas concret:

Contexte : Un apprenti repére 3 non conformités dans l'atelier. Etapes : audit en 2 heures,
réunion en 2 sessions, installation de 5 pictogrammes et formation de 6 collégues.
Résultat : réduction des incidents proches de 30 pourcent en 3 mois. Livrable attendu :
fiche d'audit, photos avant-aprés et check-list d'actions.
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Tableau des droits, origines et impact :



Droit

Origine ou date

Impact pour toi

Libertés

fondamentales

Déclaration 1789

Tu peux texprimer en sécurité et participer
au débat public

Droit de vote

Hommes 1848,
femmes 1944

Tu choisis tes représentants et influences
les régles locales et scolaires

Protection sociale | Héritage du XXe

siecle

Accés aux soins et aux prestations en cas
de difficultés

Repéres historiques et impact concret :
La déclaration de 1789, le suffrage masculin en 1848 et le vote des femmes en 1944 ont
faconné la citoyenneté moderne, ce qui te permet aujourd’hui de participer et d'exiger
des droits de formation et de sécurité au travail.

Check-list opérationnelle:

e Vérifie ton inscription sur les listes électorales avant 6 semaines d'une
élection

¢ Demande toujours un contrat écrit pour un stage ou apprentissage

¢ Signale tout risque observable immédiatement au tuteur ou au responsable
sécurité

e Conserve copies de fiches de paie et certificats de travail pendant 5 ans

Questions rapides :
A quelles élections peux-tu participer dés 18 ans, et quelles démarches pour t'inscrire en
mairie ou en ligne ? Cite 2 actions concrétes pour améliorer la sécurité dans ton atelier.

Comme citoyen, tu as des droits civiques essentiels : protection, services publics,
libertés d'expression et de réunion, et vote & 18 ans pour peser sur les décisions. En
échange, tu dois assurer le respect des lois et des régles en entreprise.

Participer aux élections et a la vie associative locale pour améliorer
ton quartier et développer des compétences.
Signaler tout danger, porter les EPI, suivre les consignes et protéger

'environnement.

Payer tes impots, respecter autrui et utiliser les réseaux sociaux avec

prudence.

Demander un contrat écrit, garder les preuves (fiches de paie,
réglements) et connaitre les recours possibles.




En appliquant ces repeéres, tu développes une citoyenneté responsable au
quotidien, capable de défendre tes droits tout en assumant tes devoirs dans la
société et au travail.



Mathématiques

Présentation de la matiére :

En Bac Pro TRPM (Technicien en Réalisation de Produits Mécaniques, option usinage), la
matiere Mathématiques appliquées a la mécanique t'aide d lire des plans, calculer des
cotes, tolérances, vitesses de coupe et contrdler les pieces. Un camarade m'a dit quiil a
enfin aimé les fractions en réglant un tour numeérique.

Cette matiére conduit d 'épreuve scientifique et technique du Bac Pro TRPM. La partie
mathématiques porte un coefficient 1,5 dans une épreuve globale de coefficient 3, soit
environ 5 % de ta note finale, évaluée en contrdle en cours de formation ou en épreuve
écrite d'environ 1 heure.

Conseil :

En Bac Pro TRPM, les mathématiques se gagnent par la régularité, pas au dernier
moment. Prévois 2 & 3 séances courtes de 20 minutes par semaine pour refaire les
exercices liés & l'usinage vus en cours.

Pendant les exercices, entraine-toi a rédiger chaque étape. Exemple : Tu écris d'abord les
données, puis la formule, puis le calcul dans ta calculatrice, cela évite beaucoup d'erreurs
de signe, d'arrondi ou d'unité.

Tu peux torganiser simplement avec ces habitudes : Chaque jour, applique au moins une
dentre elles en atelier ou en TP, méme sur un petit calcul de vitesse de rotation ou de
fréequence d'avance.

e Prépare une fiche avec les formules essentielles collée au début de ton
cahier

¢ Note les exercices qui te bloquent et reviens dessus 2 ou 3 jours plus tard

e Travaille avec un camarade pour comparer vos méthodes de calcul sur les
mémes pieces

Avec cette organisation, les maths deviennent un véritable outil de travail pour sécuriser
tes usinages et gagner en confiance le jour de I'examen.

Table des matiéres

Chapitre 1: Recherche et organisation de données Aller
1. Collecter et vérifier les données Aller
2. Exploiter et résumer les données Aller
Chapitre 2: Choix d’'une méthode de calcul Aller
1. Choisir entre méthode analytique et méthode approchée Aller

2. Tenir compte de la précision et des incertitudes Aller




3. Méthodes numériques et outils pratiques

Chapitre 3 : Essais, modélisation et simulation

1. Essais expérimentaux

2. Modélisation mathématique

3. Simulation numérique et interprétation

Chapitre 4 : Controle et critique des résultats

1. Vérifier la validité des résultats

2. Evaluer lincertitude et la répétabilité

3. Critiquer les résultats et proposer des actions

Chapitre 5 : Présentation d'une démarche de résolution

1. Définir le probleme et les objectifs

2. Choisir une méthode de résolution

3. Vérifier, présenter et livrer le résultat

Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller



Chapitre 1: Recherche et organisation de données

1. Collecter et vérifier les données:

Méthodes de collecte:

Tu dois choisir entre mesure manuelle, relevé machine ou fiche de contrdle numeérique.
Prends au minimum 10 piéces pour un premier échantillon et note la date, la machine et
lopérateur & chaque relevé.

Vérification et nettoyage:

Apreés saisie, repere les valeurs aberrantes et les erreurs de frappe, vérifie les unités et
corrige ou supprime jusqu'a 2 valeurs manifestement fausses sur 30, pour garder
lanalyse fiable.

Organisation initiale :

Classe les données par date, machine et opérateur dans un tableau & colonnes fixes.
Utilise un nom de fichier standard, par exemple Mesures_2025_03_15_MlI.xIsx, pour un
acces en moins de 10 minutes.

Exemple de tableau de sources :
Un petit tableau te permet d'évaluer rapidement la fiabilité des sources avant analyse, et
de prioriser les mesures instrumentales quand c'est possible en atelier.

Type de donnée Source Fiabilité
Dimension en mm Mesure outil 5
Temps cycle Machine CNC 4
Défauts visuels Contrdle opérateur 3

2. Exploiter et résumer les données:

Statistiques simples:

Calcule la moyenne, I'écart type et la proportion hors tolérance, pour évaluer ton
processus. Ces indicateurs te disent si la machine est stable ou si la coupe ou l'outil s'use
rapidement.

Exemple d'analyse chiffrée:

Tu mesures 10 diamétres en mm, obtient une moyenne de 10,00 mm et un écart type
d'environ 0,032 mm. Si tolérance est £0,04 mm, 2 piéces hors tolérance représentent 20 %
du lot.
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Visualisation et synthése:

Trace un histogramme ou un diagramme de dispersion pour voir la dispersion. Un
graphique simple montre immédiatement si tu as un décalage moyen ou une dispersion
trop grande, utile en réglage machine.

Cas concret - mini étude :



Contexte : une série de 30 piéces présente 8 % de rebuts. Etapes : prélévement de 30
piéces, calculs moyenne et écart type, réglage outil, nouveau prélévement. Résultat :
rebuts réduits a 1% apres réglage machine.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Tu produis 1000 piéces par semaine, 8 % de rebuts colte 80 pieéces perdues. Apres
intervention et nouvel é&chantillon de 30 piéces, le taux tombe & 1 %, soit 10 piéces perdues
par semaine, économie de 70 piéces.

Livrable attendu:

Rends un fichier Excel avec onglets Données brutes, Calculs statistiques et Graphiques,
plus une fiche action indiquant I'écart moyen, I'écart type, le pourcentage hors tolérance
et les réglages appliqués.

Check-list opérationnelle :

Etape Action

Préparer I'échantillon | Choisir 10 & 30 pieces représentatives

Vérifier les outils Contrdler la calibration des instruments

Saisir les données Utiliser fichier standardisé et noter opérateur

Analyser Calculer moyenne, écart type et % hors tolérance

Agir Réglage machine ou remplacement d'outil si >5 % hors tolérance

Quand tu prends des mesures, note aussi la température de l'atelier si possible, car1°C
peut influencer certaines tolérances et t'éviter des allers retours inutiles.

Petite anecdote : lors de mon premier stage jai oublié d'annoter l'opérateur et j'ai perdu 2
heures d retrouver qui avait fait la série.

Ce chapitre t'apprend a structurer une collecte de données fiable pour ton atelier.

e Prélever 10 a 30 piéces représentatives, noter date, machine, opérateur
et si possible la température de I'atelier.

e Nettoyer les données: corriger unités, valeurs aberrantes et ne garder
que quelques corrections par série pour rester crédible.

e Organiser un fichier unique avec colonnes fixes et nom standardisé,
plus un tableau de fiabilité des sources.



¢ Calculer moyenne, écart type, % hors tolérance, puis tracer un
graphique simple pour décider des réglages machine.

Tu dois livrer un Excel structuré et une fiche action, afin de réduire durablement les
rebuts et sécuriser les réglages en production.



Chapitre 2: Choix d'une méthode de calcul

1. Choisir entre méthode analytique et méthode approchée:

Principe:

Une méthode analytique applique une formule stricte quand les parameétres sont connus.
Une méthode approchée simplifie les hypothéses pour obtenir un ordre de grandeur
rapide et exploitable en atelier.

Quand utiliser ?

Utilise l'analytique si tu vises une précision meilleure que 1% ou si les tolérances sont
serrées. Prends une approche approchée pour une estimation en moins de 5 minutes ou
quand il manque des données.

Formules utiles:

Parmi les formules fréquentes, le débit d'enléevement de matiére MRR = largeur x
profondeur de passe x avance en mm/min, ou le temps de coupe t = volume & enlever /
MRR pour une estimation rapide.

Méthode Avantage Inconvénient
Analytique | Précision élevée, certitude des | Demande données complétes et parfois
résultats beaucoup de calculs
Approchée | Rapide, suffisante pour Moins précise, risque d'erreur si mal
décisions préliminaires appliquée
Numeérique | Permet simulation et Nécessite outils et vérification des
optimisation numérique modeéles

2. Tenir compte de la précision et des incertitudes:

Ordre de grandeur et arrondis :

Avant de te lancer, estime l'ordre de grandeur pour repérer les erreurs grossiéres. Arrondis
en fonction de la précision souhaitée, par exemple & 1 chiffre significatif pour 30% d'erreur
acceptable.

Propagation d'erreur:

Pour des grandeurs dépendantes, calcule lincertitude par dérivée ou regle approchée.
Cela te dit si linstrument ou la méthode sont adaptés aux tolérances demandées sur la
piéce.

Exemple de propagation d'erreur:
Mesure d = 50.0 mm £0.0 mm, A = 1 d? /4 =1963.5 mm?2. AA = (11/2) d Ad = 7.9 mm?, soit A =
1963.5 £7.9 mm?, erreur relative 0.4%.
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Interprétation pour I'atelier :
Si la tolérance du plan est £10 mm?, l'incertitude est acceptable. Si la tolérance est plus
serrée, utilise un micrométre, augmente le nombre de mesures & 3, et calcule la moyenne.
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Astuce mesure:



Mesure toujours au moins 3 fois et note les valeurs, la moyenne réduit l'erreur aléatoire et
te donnera une meilleure estimation pour les calculs d'usinage.

3. Méthodes numériques et outils pratiques:

Outils disponibles:
Utilise le tableur pour automatiser les calculs, la calculatrice pour vérifications rapides, et

le logiciel CAM pour simuler MRR et temps de cycle. Sauvegarde toujours les parametres
dentrée.

Mini cas concret:

Contexte : pergage de 12 trous, profondeur 20 mm, avance 0,2 mm/tr, vitesse 1000 tr/min.
Calcul initial : avance par minute 200 mm/min, temps par trou 20/200 = 0,1 min = 6 s, total
12x6s=72s.

Exemple d'optimisation du percage:
En augmentant la vitesse & 1200 tr/min, avance/min = 240 mm/min, temps total devient
60 s. Gain =12 s, soit 16,7% de réduction du temps de percage, sans changer l'outil.
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Livrable attendu:
Un fichier tableur contenant les parameétres, calculs et résultats avant/aprés, plus une

feuille PDF d'une page résumant les hypothéses, le gain en secondes et en pourcentage,
et les risques identifiés.



Checklist opérationnelle

Action

Vérifier unités

Confirmer mm, mm/min ou tr/min avant tout calcul

Choisir précision

Définir tolérance cible pour l'opération

Sélectionner formule

Analytique si tolérance serrée, approchée sinon

Tester sur cas simple

Valider la méthode sur une piece prototype

Documenter hypothéses

Garder trace des choix et des marges de sécurité

Ce chapitre t'aide a choisir entre méthodes analytiques précises, méthodes
approchées rapides et numériques en fonction du temps disponible, des données

et des tolérances.

o Utilise 'analytique si tu vises une précision meilleure que 1% ou des
tolérances serrées, sinon une méthode approchée suffit pour un calcul
en quelques minutes.

e Appuie-toi sur les formules MRR et temps de coupe pour estimer
rapidement débit d'enlévement et durée d'usinage.

e Evalue les incertitudes, adapte linstrument de mesure, et réalise au
moins 3 mesures pour réduire l'erreur aléatoire.

Vérifie toujours unités et précision cible, teste ta méthode sur un cas simple et
conserve une trace claire de la gestion des incertitudes et des marges de sécurité.




Chapitre 3 : Essais, modélisation et simulation

1. Essais expérimentaux:

Sélection des paramétres::

Choisis les parameétres essentiels & mesurer, comme vitesse de coupe, avance,
profondeur de passe et température. Ces grandeurs vont orienter ton protocole et limiter
les incertitudes lors des tests.

Protocoles et mesures :
Fixe un protocole répété sur 10 & 30 piéces, note chaque mesure et calcule moyenne,
écart type et incertitude expérimentale. Cela taide & valider la répétabilité du procédé.

Exemple d'essai de dureté:
Tu mesures la dureté sur 10 piéces, obtient moyenne 220 HV, écart type 5 HV. Vérifie
tolérance %10 HV et signe un rapport d'essai de 2 pages.

2. Modélisation mathématique:

Choix de la fonction:

Modélise la relation entre variables par une fonction simple, souvent linéaire ou
quadratique. Choisis I'équation la plus simple qui explique les données sans surajuster le
bruit.

Paramétrage et validation :

Calcule coefficients par régression, puis compare prédictions et mesures sur un jeu test
de 30% des données. Si erreur moyenne > 5%, revois le modéle ou collecte plus de
données.

Normalise les données et élimine les valeurs aberrantes avant régression, cela réduit
l'erreur, améliore la stabilité du modéle et évite des prédictions absurdes.

Avance (mm/tr) Force (n) mesurée Force (n) prédite
0,05 120 118
0,10 160 158
0,15 210 205
0,20 260 255

3. Simulation numeérique et interprétation:

Maillage et résolution:



Pour une simulation FEM, choisis un maillage fin dans les zones de contact, environ 2000 &
10 000 éléments selon la piece. Plus d'éléments augmente précision et temps de calcul.

Analyse des résultats :
Regarde maximums, localisation des contraintes et zones plastiques. Compare valeurs &
limites matérielles, par exemple 300 MPg, et estime marge de sécurité en pourcentage.

Exemple d'analyse FEM:
Simulation donne contrainte max 250 MPa, allongement 0,8%. Avec limite 300 MPa, marge
sécurité = (300-250)/300 = 16,7%. Validé pour usinage prévu.
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Mini cas concret :

Contexte: piéce porte-bague usinée, diamétre cible 20,00 mm +0,05. Etapes: essais sur 20
piéces, moyenne 20,02 mm, stdev 0,03 mm. Résultat: Cp=1,11. Livrable: rapport PDF 6 pages
et CSV.

Anecdote:
Anecdote: En stage, j'ai oublié d'enregistrer un test, jai perdu 2 heures et appris
limportance des sauvegardes et des protocoles clairs.

Tache Action Fréquence
Vérifier calibrage Contrdler étalon et correction Avant chaque série
Collecte de données | Enregistrer mesures sur CSV Toutes les 10 pieces
Contrdle qualité Calculer moyenne et écart type Aprés chaque lot




Simulation Valider maillage et convergence Avant rendu final

Archivage Sauvegarder rapports et données | Aprés chaque campagne

Tu relies essais, modeéles et simulation numérique pour sécuriser un procédé
d'usinage et justifier tes choix techniques.

e En essais expérimentaux structurés, tu fixes parametres clés, répetes
sur 10 & 30 piéces et calcules moyenne, écart type et incertitude pour
prouver la répétabilité.

e La modélisation mathématique simple (souvent linéaire ou
quadratique) s’appuie sur régression, données normalisées et jeu test,
avec seuil d'erreur autour de 5%.

e En simulation numérique FEM, tu soignes le maillage, analyses
contraintes mayx, zones plastiques et marge de sécurité vis-a-vis des
limites matiére.

e Tuorganises calibrage, suivi données, contréle Cp et archivage
systématique pour tracer chaque campagne.

En combinant ces approches, tu réduis les risques, améliores la qualité des pieces
et fournis des rapports solides pour décider en confiance.




Chapitre 4: Contrdle et critique des résultats

1. Vérifier la validité des résultats :

Contréle des unités et plausibilité :

Vérifie toujours les unités, les ordres de grandeur et la cohérence physique des résultats,
par exemple mm pour un diamétre et mm/min pour une avance, afin d'éviter des erreurs
dinterprétation colteuses.

Test de cohérence numérique:

Compare la moyenne obtenue aux valeurs attendues et aux tolérances du plan. Si la
moyenne est & plus de 1 écart-type de la cible, questionne la méthode de mesure ou l'état
de l'outil.

Analyse des résidus :

Trace les résidus entre mesures et modeéle attendu, cherche des tendances ou des biais.
Une courbe en pente signale un dérive outil ou une erreur systématique & corriger
rapidement.

Exemple d'inspection d'un alésage :

Tu mesures 10 piéces, tu obtiens une moyenne 20,012 mm et un écart-type 0,017 mm, la
tolérance est £0,03 mm, la moyenne reste dans la tolérance mais vérifie la dérive
éventuelle.

2. Evaluer l'incertitude et la répétabilité :

Estimation de l'incertitude combinée:

Calcule lincertitude Type A & partir de I'écart-type d'un échantillon, ajoute lincertitude
instrumentale Type B par la racine carrée de la sommme des carrés, puis multiplie par k = 2
pour lincertitude élargie.

Répétabilité et reproductibilité :

Fais des répétitions courtes pour estimer la répétabilité sur 5 a 10 piéces, et des
comparaisons opérateur/mesureur pour la reproductibilité. Ces données orientent la
formation ou l'ajustement d'outils.

Interprétation pratique:
Si lincertitude élargie U est proche de la moitié de la tolérance, le processus manque de
marge, il faudra réduire la variation ou resserrer la chaine de mesure.

Pour gagner du temps, fais 5 mesures consécutives sur 3 pieces différentes, calcule la
moyenne et 'écart-type, tu auras une bonne estimation de la répétabilité en moins de 30
minutes.



3. Critiquer les résultats et proposer des actions:

Indices de capacité cp et cpk :
Calcule Cp = (USL - LSL) [ (6:0) et Cpk = min((M - LSL)/(3-0), (USL - M)/(3-0)). Ces indices
indiquent si le process peut respecter les tolérances de fagon stable.

Actions correctives et priorisation :
Si Cpk < 1, priorise la réduction de variance par entretien, réglage machine ou contrdle
outil. Si le biais est présent, recentre le process par réglage ou surfacage d'outil.

Communication et livrable attendu :
Rends un rapport simple, chiffré et exploitable, comprenant moyenne, écart-type, Cp/Cpk,
histogramme et actions proposées. Le livrable doit permettre une décision au bout de 1

page.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur 25 arbres usinés, moyenne 10,012 mm, écart-type 0,018 mm, tolérance 10,00 +0,05 mm,
calcul Cp = 0,93, Cpk = 0,82, proposition : ajuster la cote cible et contrdler I'usure ouitil.

Elément Valeur
Nombre de piéces mesurées 25
Moyenne 10,012 mm
Ecart-type 0,018 mm
Cp 0,93
Cpk 0,82

Interpréte ces chiffres pour savoir si tu acceptes la série, déclenches une action de
maintenance, ou relances un contrdle plus fin sur 50 piéces pour confirmer.

Mini cas concret - contréle d'une série de 100 arbres :

Contexte : lot de 100 arbres, tolérance diameétre 10,00 £0,05 mm. Etapes : échantillonnage
n = 25, mesures, calcul moyenne 10,012 mm et ¢ = 0,018 mm. Résultat : Cp = 0,93, Cpk =
0,82, taux estimé non conforme = 1,8 %, soit 2 pieces.
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Livrable attendu:
Un tableau d'analyse d'une page avec : moyenne, écart-type, Cp, Cpk, histogramme,
recommandation prioritaire et plan d'action chiffré (ex. réparation outil sous 8 heures).

Checklist opérationnelle Action
Vérifier unités Confirmer mm ou autre unité avant tout calcul
Mesures répétées Faire 5 mesures sur 3 pieces différentes
Calculs statistiques Donner moyenne, o, Cp et Cpk
Décision Accepter, retoucher ou lancer maintenance
Traceabilité Archiver résultats et actions pour audit

En stage, j'ai souvent vu que noter I'heure et lopérateur sur le rapport évite 50 % des
discussions inutiles, garde ¢a a l'esprit.

Ce chapitre t'apprend & valider tes mesures et traduire les stats en actions
concrétes.

o Vérifie unités, ordres de grandeur, cohérence physique et résidus pour
détecter une erreur systématique ou dérive.



e Estime lincertitude combinée et élargie (Type A+B, k=2) et |la
répétabilité et reproductibilité via séries courtes.

o Utilise Cp et Cpk process pour juger la capacité et décider: accepter,
régler, maintenance ou contrdle étendu.

e Formalise un rapport 1 page: stats clés, histogramme,
recommandation priorisée, heure, opérateur pour la tracabilité.

Ainsi, tu relies chiffres et réalité atelier pour sécuriser la qualité, anticiper les dérives
et documenter clairement chaque décision.



Chapitre 5 : Présentation d'une démarche de résolution

1. Définir le probléme et les objectifs:

Identification des données :

Commence par recenser les données dont tu disposes, les unités et les tolérances. Note
les valeurs fixes et les parametres a ajuster, par exemple vitesses, avances, longueurs et
couts horaires.

Formulation mathématique:

Traduis le probléme en équations simples, fonctions ou inégalités. Définis la variable
inconnue, I'objectif & minimiser ou maximiser et les contraintes physiques et
géomeétriques.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Tu dois réduire le temps d'usinage d'une piéce. Données : longueur & usiner 150 mm,
avance f = 0,2 mm/tr, régime N = 1000 tr/min. Calcul du temps de coupet =L/ (f xN) =
150 / 200 = 0,75 min, soit 45 s.

2. Choisir une méthode de résolution:

Méthode analytique ou numérique:

Analyse si tu peux écrire une formule fermée, sinon choisis une méthode numérique. Pour
des équations non linéaires, pense a la méthode de Newton ou & la bissection sur des
intervalles sars.

Validation par simulation :
Tester les parameétres sur un modeéle simple te permet d'évaluer la sensibilité. Fais varier
une valeur de 10 & 20 pour cent pour voir l'impact sur le résultat final.

Astuce pratique:
En atelier, garde 3 jeux de parametres testés et note le résultat en secondes, qualité d'état
de surface et taux de rebuts, ¢ca t'évitera de refaire des essais inutiles.

3. Vérifier, présenter et livrer le résultat :

Contréle et incertitude :
Calcule une incertitude simple, par exemple en faisant 3 mesures et en prenant I'écart
type. Indique toujours l'unité et arrondis & une décimale pertinente.

Présentation claire des résultats :
Prépare un tableau avec les parameétres, résultats numériques et remarques. Ajoute une

phrase qui explique ce que signifie chaque valeur pour la production et la sécurité.

Exemple de présentation:



Tableau récapitulatif : avance testée 0,18 & 0,22 mm/tr, temps moyen 40 & 50 s, état de
surface conforme, colt machine estimé 0,38 € par piéce pour 45 s d'usinage.

Mini cas concret:
Contexte : une série de 100 piéces hebdomadaires a un temps usinage moyen actuel de
2,4 min par piéce. Objectif : réduction de 15 pour cent du temps unitaire.

Etapes : mesurer 10 piéces, calculer temps moyen, tester trois paramétres d'avance,
retenir configuration donnant gain réel et qualité acceptable.

Résultat chiffré : nouveau temps cible 2,04 min par piéce, gain total 36 min par semaine,
soit 0,6 h. Avec colt machine 25 €/h, économie hebdomadaire 15 €.

Livrable attendu : feuille de calcul avec mesures et calculs, tableau comparatif
avant/aprés, protocole d'usinage modifié et fiche parameétre signée par le responsable.

Exemple d'application mathématique:

On veut réduire le colt total C = Tc x Cm ou Tc est le temps de cycle en heures et Cm le
coUt machine en €/h. Si Tc = 0,034 h et Cm = 30 €/h alors C = 1,02 €. En baissant Tc de 15
pour cent, C devient 0,867 €, économie 0,153 € par piéce.

Elément Question a se poser Action rapide
Données Sont-elles complétes et en unités Vérifier et convertir si besoin
connues cohérentes
Variable & Quel est I'objectif numérique précis Formuler I'équation
trouver
Contrainte Limites machines ou qualité Inclure les bornes dans le

modéle
Validation Comment mesurer le succés Planifier 3 essais et noter

Check-list opérationnelle :

¢ Rassembler les données et noter les unités

e Ecrire Iéquation ou la fonction cible

e Choisir méthode numérique ou formule directe

e Réaliser au moins 3 essais et calculer moyenne

e Produire un tableau avant/aprés et un court protocole

Ressenti personnel:
Quand j'étais en stage, un petit tableau clair m'a souvent sauvé du stress avec mon
tuteur, garde toujours des chiffres simples et vérifiables.



Ce chapitre te guide pour définir clairement le probléme et les objectifs & partir
des données, unités, tolérances et contraintes. Tu traduis la situation en une
formulation mathématique simple avec variable, fonction objectif et bornes. Tu
choisis ensuite une méthode analytique ou numeérique et tu testes quelques jeux
de parameétres en suivant leurs effets sur temps, qualité et codt.

e Recenser données, unités, parametres ajustables et contraintes
physiques.

e Ecrire équation cible, choisir méthode de résolution, planifier 3 essais.

e Mesurer temps et qualité, calculer incertitudes simples, ajuster les
réglages.

e Présenter un tableau comparatif avant/aprés et un protocole validé.

En appliquant cette démarche courte mais structurée, tu rends chaque
amélioration mesurable, présentable et défendable face & ton responsable.



Physique-Chimie

Présentation de la matiére :

En Bac Pro TRPM, la matiére Physique-Chimie t'aide & comprendre ce qui se passe dans
les machines et les matériaux utilisés en usinage et en maintenance. Elle accompagne les
autres enseignements généraux et professionnels tout au long des 3 années.

Cette matiére conduit a I'épreuve scientifique et technique, avec une sous-partie
Sciences physiques et chimiques de coefficient 1,5. Elle représente environ 5 % de ta note
finale au Bac Pro TRPM, ce qui peut clairement faire la différence pour obtenir la moyenne
Oou une mention.

En lycée ou CFA habilité, tu es évalué en contrdle en cours de formation, & I'écrit et en TP.
La durée de I'épreuve ponctuelle écrite et pratique en fin de formation n'est pas précisée.
Un camarade m'a dit qu'il retenait mieux en manipulant les montages qu'en lisant le
cours.

Conseil :

La matiere Physique-Chimie se progresse par la régularité. Travaille un peu chaque jour :
Tu peux y consacrer 15 minutes pour refaire un exercice et apprendre 2 formules utiles. Ce
petit effort régulier vaut mieux qu'une grande séance juste avant une évaluation.

Pour t'entrainer a I'épreuve, travaille en conditions réelles : Tu fais un sujet chronométré,
tu rédiges proprement puis tu compares avec une correction. Avec 2 sujets complets
dans I'année, tu arriveras bien plus serein le jour du Bac.

Table des matiéres

Chapitre 1: Observation et mesure en laboratoire Aller
1. Principes de l'observation et de la mesure Aller
2. Manipulations courtes et interprétation Aller
Chapitre 2: Montage de protocoles simples en sécurité Aller
1. Principes de sécurité et planification Aller
2. Montage pratique d'un protocole en atelier Aller
3. Mini cas concret et livrable attendu Aller
Chapitre 3: Analyse et exploitation de résultats d’expériences Aller
1. Préparer et vérifier la qualité des données Aller
2. Analyser statistiquement les résultats Aller

3. Exploiter les résultats pour la production et lamélioration Aller




Chapitre 1: Observation et mesure en laboratoire

1. Principes de l'observation et de la mesure:

Notions de base :

Observer, mesurer et noter sont trois actions distinctes mais complémentaires en
laboratoire. L'observation décrit, la mesure quantifie en unités, et la note conserve le
contexte et les conditions de l'essai.

Matériel courant:
Prépare pied & coulisse (résolution 0,01 mm), micrométre (0,001 mm), régle, balance (0,1
g) et capteurs éventuels. Vérifie toujours la résolution et le dernier calibrage connu.

Bonnes pratiques en laboratoire :
Range le poste, note la température et 'humidité si nécessaire, réalise 3 répétitions
minimales, évite les lectures obliques et annote toute anomalie visible durant la mesure.

Avant chaque série de mesures, nettoie la piece et l'outil de mesure, prends 2 mesures
d'essai pour vérifier la stabilité, puis lance la série officielle.

2. Manipulations courtes et interprétation:

Montage expérimental :

Matériel typique pour une mesure dimensionnelle : piece, pied & coulisse, étau ou support
magnétique, chiffon et rapporteur si besoin. Fixe la piéce sans contrainte et laisse
stabiliser 5 minutes avant mesurer.

Mesures et calculs:
Fais 3 & 5 mesures indépendantes. Calcule la moyenne X = 2 xi [ n et I'étendue. Indique
toujours l'unité, par exemple millimétre ou gramme selon l'essai réalisé.

Analyse des incertitudes :
Estime I'écart type s = sqrt(z(xi - X)2 / (n - 1)) pour comprendre la dispersion. Exprime
lincertitude en mm et compare-la & la tolérance demandée.

Exemple de mesure pratique:
Tu mesures 5 arbres d'acier pour vérifier un diameétre nominal de 20,00 mm avec
tolérance £0,05 mm, et tu rédiges un petit rapport chiffré a la fin.

Echantillon Diamétre (mm)

Piece 1 19,97

Piece 2 20,01




Piece 3 19,95

Piece 4 20,04

Piece b 19,99

La moyenne de ces 5 mesures est X = 19,992 mm, I'écart type estimé s = 0,035 mm. Toutes
les piéces sont dans la tolérance +0,05 mm, donc conformité observée.

Cas concret : vérification d'un lot de 5 arbres

Contexte : contrble entrée de lot pour un client exigeant diameétre 20,00 mm +0,05 mm.
Etapes : mesurer 5 piéces, calculer moyenne et écart type, rédiger rapport. Résultat
attendu : conformité chiffrée.

Exemple de livrable attendu:

Un rapport d'une page comprenant tableau des 5 mesures, moyenne 19,992 mm, écart
type 0,035 mm, et taux de conformité 100 pour cent. Ajoute photo du montage et
signature.

En pratique, tu peux rendre ce livrable en format PDF d'une page. J'ai déja rendu ces
rapports lors d'un stage, c'était simple et apprécié par le responsable qualité.

Etape A vérifier
Calibrage Date et tragabilité du dernier calibrage
Zéro appareil Zéro et répétabilité avant série
Stabilité Température stable pendant 5 minutes
Nombre de mesures Au moins 3 mesures indépendantes
Enregistrement Tableau clair et signature du contrdleur

En labo, tu dois distinguer observer, mesurer, noter pour garder une trace claire et
exploitable de chaque essai.

e Prépare le matériel (pied a coulisse, micromeétre, balance, Copteurs),
vérifie calibrage et résolution, nettoie piéce et instruments.

e Assure un poste rangé, conditions stables, au moins 3 mesures
indépendantes, sans lecture oblique, en notant toute anomalie.

e Calcule moyenne, étendue, moyenne et écart type, puis exprime
I'incertitude et compare & la tolérance demandée.

e Présente les résultats dans un tableau clair avec conclusion de respect
de la tolérance, photo éventuelle et signature.



En suivant ces étapes simples, tu obtiens des mesures fiables et un rapport court,
précis et facilement validable par la qualité.



Chapitre 2: Montage de protocoles simples en sécurité

1. Principes de sécurité et planification :

Identifier les risques :

Avant de monter un protocole, repére les risques mécaniques, thermiques et chimiques
liés & l'usinage, note au moins 3 dangers potentiels et estime leur probabilité et gravité
pour prioriser les protections.

Choisir les protections adaptées:

Prévois les EPI nécessaires, les carters, les capteurs et I'arrét d'urgence. En atelier, un
équipement basique comprend lunettes, gants, casque anti-bruit et chaussures de
sécurité, contrble visuel en 2 minutes.

Planifier les étapes :

Découpe ton protocole en 4 & 8 étapes claires, indique durée estimée par étape, outils,
consommables et personne responsable, cela évite les improvisations dangereuses
pendant I'essai.

Exemple d'optimisation d'un protocole simple :
Tu planifies un essai de 20 minutes avec 1 opérateur, 1 outil de coupe et 2 repéres de
sécurité, cela limite le risque et clarifie les mesures a réaliser.

2. Montage pratique d'un protocole en atelier:

Matériel et préparation:

Rassemble la piéce, l'outil, 'étau, le banc de fraisage, un pied & coulisse et un
comparateur. Vérifie état et serrage, contrdle la machine en 3 points en moins de 5
minutes.

Procédure d'essai et sécurité opérationnelle :

Consigne la zone, pose les panneauy, active l'arrét d'urgence et notifie I'équipe. Démarre &
vitesse réduite puis augmente progressivement tout en enregistrant observations et
mesures toutes les 2 minutes.

Mesures et collecte de données:

Prends 3 mesures par repére pour mesurer la répétabilité. Note les valeurs, calculer la
moyenne et 'écart-type permet d'évaluer la stabilité du procédé et la conformité aux
tolérances.

Exemple de calcul de vitesse de coupe :
V (m/min) = x D (mm) x n (tr/min) /1000, pour D = 50 mm et n = 1200 tr/min, V = 188,5

m/min, indique l'unité et vérifie la plage recommandée pour l'outil.

Tableau de mesures de coupe (mesures réelles) :



Elément mesuré Valeur1l Valeur 2 Valeur 3 Moyenne
@ piéce aprés usinage (mm) 49,95 50,02 49,98 49,98
Finition (um rugosité Ra) 1,2 1,1 1,3 1,2
Vitesse broche (tr/min) 1200 1200 1200 1200
Avance (mm/tr) 0,08 0,08 0,09 0,083

3. Minicas concret et livrable attendu:

Contexte:

En stage, on te demande d'usiner 30 alésages @10 mm avec tolérance +0,05 mm sur 2
heures, en respectant les régles de sécurité et en assurant une répétabilité de 0,02 mm.

Etapes:

1 Prépare 1 protocole écrit de 6 étapes, 2 vérifie les outils et EPI, 3 réalise un lot d'essai de 3
piéces, 4 ajuste si nécessaire et lance la production des 30 piéces.

Résultat attendu et livrable :

Remets une fiche protocole de 1 page, un tableau de 30 mesures, la moyenne, I'écart-type
et un compte-rendu sécurité signé. Critére de réussite : 100% des piéces dans +0,05 mm.
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Fiche protocole avec durée totale 120 minutes, 30 mesures listées, moyenne @ = 10,01 mm
et écart-type = 0,015 mm, toutes conformes & la tolérance demandée.

Checklist opératoire terrain:

Action Contréle
Vérifier EPI Lunettes, gants, chaussures OK
Contréler montage piece Serrage 10 Nm, pas de jeu
Tester sécurité machine Arrét urgence fonctionnel
Prendre mesures d'essai 3 mesures par piéce
Consigner observations Notes et anomalies enregistrées

Astuce de stage:
Quand tu débutes, note tout pendant 2 semaines, méme les petites erreurs, cela t'évite de
répéter les mémes et améliore ta confiance sur la machine.

Ce chapitre tapprend & monter un protocole d'usinage simple en sécurité, de
I'analyse des risques a la validation des résultats.

e Repere les dangers et hiérarchise-les avec une évaluation probabilité
gravité pour choisir les protections.

o Définis un protocole en étapes claires avec durées, outils,
responsabilités et EPI contrdlés.

e Assure une mise en route progressive de la machine et consigne
mesures et incidents.

e Exploite les tableaux de mesures pour moyenne et écart-type afin de
vérifier tolérances et répétabilité.

En stage, tu fournis protocole, mesures et compte-rendu sécurité pour prouver que
toutes les pieces respectent les tolérances imposées.



Chapitre 3: Analyse et exploitation de résultats d’expériences

1. Préparer et vérifier la qualité des données:

Vérifier la cohérence des mesures:

Regarde d'abord si les mesures suivent une logique, les unités sont correctes et les
valeurs moyennes sont proches de ce que tu attends en atelier, sinon note les anomalies
avant toute analyse statistique.

Détecter et gérer les valeurs aberrantes :

Identifie les valeurs hors plage avec un critére simple, par exemple des mesures a plus de
3 écarts types de la moyenne, discute avec ton tuteur avant d'écarter une donnée pour
éviter des erreurs d'interprétation.

Formatage pour le traitement :
Organise les données en tableau clair, indique unité, date et opérateur, utilise au
minimum 5 répétitions pour une variable critique afin d'obtenir des indicateurs fiables.

Exemple d'analyse rapide :
Tu mesuress 6 diametres d'une broche, et tu listes les mesures en millimeétres, tu vérifies
l'unité, tu repéres un point trés éloigné et tu 'annotes pour examen.

2. Analyser statistiquement les résultats:

Moyenne, écart type et incertitude :

Calcule la moyenne X = somme des mesures divisée par n, puis I'écart type s pour estimer
la dispersion, enfin l'incertitude type A u = s [ racine de n, unités en millimétre ou seconde
selon la mesure.

Ajustement linéaire et corrélation :

Pour une relation entre deux grandeurs, trace un graphique, fais un ajustement linéaire y
= ax + b, regarde le coefficient de corrélation R? pour juger la qualité de I'ajustement, R?
proche de 1 signifie bonne corrélation.

Interpréter les résultats par rapport aux tolérances :

Compare la moyenne et l'incertitude aux spécifications de la piéce, si la moyenne
dépasse la tolérance de 0,05 mm, tu dois proposer une correction de réglage ou une
nouvelle opération d'usinage.

Exemple d'usage de formules:
Tu as n = 6 mesures de diametre, calcule X s et u, si X = 20,08 mm et u = 0,012 mm, vérifie
la conformité avec la tolérance du plan.

Mesure Diamétre (mm)




Mesure 1 20,06
Mesure 2 20,09
Mesure 3 20,10
Mesure 4 20,05
Mesure 5 20,12
Mesure 6 20,08

Commentaire sur le tableau de mesures :

Avec ces 6 valeurs on calcule la moyenne X = 20,08 mm, on obtient un écart type s = 0,024
mm, et une incertitude type u = 0,010 mm, unités en millimétre, ces chiffres guident tes
décisions d'usinage.

3. Exploiter les résultats pour la production et 'amélioration:

Décider une correction de réglage:

Si la moyenne dépasse la tolérance supérieure de 0,05 mm, calcule la correction de
réglage comme différence entre moyenne et cible, puis teste sur 3 pieces pour valider la
nouvelle valeur avant mise en série.

Mini cas concret :

Contexte : piece nominale 20,00 mm tolérance £0,05 mm, tu mesures 6 piéces et trouves
moyenne 20,08 mm, écart type 0,024 mm. Etopes : calculer correction, régler outil de -0,08
mm, usiner 3 piéces de contrdle.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Aprés réglage de -0,08 mm, les 3 piéces de contréle donnent moyenne 20,02 mm et u =
0,009 mm, la piece est conforme, tu proposes ce réglage en instruction opératoire.

Livrable attendu:

Un rapport court comprenant le tableau de mesures, les calculs de X, s et u, la proposition
de réglage chiffrée (-0,08 mm), et la validation avec 3 pieéces de contrdle, document
d'une page & joindre au dossier de production.

Checklist opérationnelle :

o Vérifier unités et instrumentation avant chaque série de mesures
e Enregistrer au moins 5 mesures par lot pour statistique fiable

e Calculer moyenne, écart type et incertitude type

e Comparer d la tolérance et proposer correction chiffrée

e Valider la correction sur 3 piéces avant mise en production

Astuce de stage :



Note toujours I'opérateur et I'heure, ca permet souvent de retrouver l'origine d'une dérive,
et fait gagner 30 & 60 minutes lors d'un dépannage en atelier.

Ce chapitre tapprend & préparer, analyser et exploiter des mesures pour piloter
lusinage.

e Tu vérifies la cohérence des mesures, unités, dates et opérateurs, en
notant les anomalies avant tout calcul.

e Tuidentifies les valeurs aberrantes (hors plage, par exemple au dela
de 3 écarts types) et les discutes avant exclusion.

e Tuorganises les données en tableau puis calcules moyenne, écart
type et incertitude pour juger la dispersion et la précision.

e Tucompares les résultats aux tolérances et proposes une correction
chiffrée de réglage, validée sur quelques piéces de contrdle.

En appliquant cette démarche, tu sécurises la conformité des piéces et fournis un
rapport court mais exploitable par I'€quipe de production.



Langue vivante A (Anglais)

Présentation de la matiére :

Evaluée par une épreuve orale en CCF, la matiére Langue vivante A (Anglais) te
demande de montrer que tu sais comprendre et parler en situation professionnelle.
L'évaluation dure 15 minutes et porte un coefficient 2 au Bac Pro TRPM (Technicien en
Réalisation de Produits Mécaniques (opt. usinage)).

Cette unité compte pour environ 7 % de la note finale, car les coefficients totaux tournent
autour de 30. Le CCF a lieu en fin de terminale, ou en épreuve orale ponctuelle pour les
candidats hors scolaire. Un camarade m'a confié avoir gagné confiance apres cette
épreuve.

e Présentation d'une situation professionnelle
e Echange simple avec I'examinateur

Conseil :

La matiére Langue vivante A (Anglais) se réussit avec une pratique réguliére. Prévois
chaque jour 10 @ 15 minutes : Lecture d'une fiche, écoute d'un court audio, révision de
vocabulaire lié aux machines. Cette habitude vaut mieux qu'une révision intensive la

veille.

Pour I'épreuve orale de 15 minutes, entraine-toi & parler sans tout écrire. Fais quelques
simulations chronométrées avec ton professeur ou un camarade, et accepte de faire

quelques erreurs, I'examinateur valorise surtout la communication.

En préparant ces points tranquillement, tu arriveras plus serein le jour du CCF.

Table des matiéres

Chapitre 1: Compréhension de documents simples Aller
1. Identifier les types de documents Aller
2. Lire et extraire linformation essentielle Aller
Chapitre 2: Expression orale en situations courantes Aller
1. Prendre la parole en classe et au travail Aller
2. Communiquer sur le terrain et donner des consignes Aller
3. Oral professionnel et cas concret Aller
Chapitre 3 : Interaction en contexte professionnel Aller
1. Parler de sa tdche et demander des précisions Aller
2. Coordination avec I'équipe et communication sécuritaire Aller
3. Gérer une intervention ou un défaut en anglais : cas concret Aller

Chapitre 4 : Rédaction de messages courts Aller



1. Structurer un message court Aller

2. Formules utiles et phrases types Aller

3. Cas concret, erreurs fréquentes et checklist Aller



Chapitre 1: Compréhension de documents simples

1. Identifier les types de documents:

Type et objectif :

Dans l'atelier, tu vas lire des plans, des notices, des fiches techniques et des e-mails,
chaque document a un but précis et des informations & extraire pour fabriquer ou
contrdler.

Signes utiles:
Regarde d'abord les titres, les dates, les numéros de piéce, les cotes et les unités, ces
indices te permettent d'orienter ta lecture et de gagner du temps.

e Titres

e Dates

e Numeéros de piéce
e Cotes et unités

Exemple d'identification :
"Check the title first." (Vérifie le titre d'abord.) Sur un plan, lis dabord le titre, ensuite vérifie
la date et le numéro de dessin, cela te prend moins de 2 minutes et évite des erreurs.

Mini cas pratique:

Contexte: contrdle d'une piece usinée, durée 30 minutes, vérifier 3 cotes avec tolérance
+0,1 mm, livrable: 1 fiche de contréle signée. Je me souviens d'une fois ou cela m'a évité
une erreur colteuse.

2. Lire et extraire lI'information essentielle :

Lire endiagonale:
La lecture rapide te permet d'identifier les informations clés comme cotes, tolérances et
opérations, consacre 30 a 90 secondes au survol avant de détailler chaque document.

Prise de notes efficace:
Note l'action & faire, la cote, la tolérance et la personne responsable, utilise des
abréviations simples et garde 1 fiche par piéce pour le suivi des opérations et contrdles.

Erreurs fréquentes:

e 'Measure the diameter 20." (Mauvaise : phrase incompléte. Correct : Mesurer
le diamétre 20 mm.)

e 'Tolerance is plus minus 0.1." (Mauvaise : formulation maladroite. Correct :
Tolérance +0,] mm.)

» 'File the piece.” (Mauvaise : impératif vague. Correct : Ebavurer la piéce,
enlever le bavure visible.)



Dialogue atelier :

"Ask for clarification.” (Demande une précision.) "Could you confirm the tolerance?" (Peux-
tu confirmer la tolérance?) Utilise ces phrases simples pour éviter les erreurs et note la
réponse.

"What is the diameter here?" (Quel est le diameétre ici?)
"It's twenty millimeters, tolerance plus or minus 0.1." (C'est vingt millimétres, tolérance plus
ou moins 0,1.)

Phrase en anglais Traduction frangais
Read the drawing Lire le plan
Measure diameter Mesurer le diamétre
Check tolerance Vérifier la tolérance
Mark as done Marquer comme fait
Clamp the piece Serrer la piéce
Change the tool Changer l'outil
File the burr Ebavurer
Confirm specification Confirmer la spécification

Utilise ce tableau comme mémo pendant les 2 premiéres semaines de stage, relis-le
avant chaque intervention pratique pour gagner en efficacité.

Tache Action Quand
Vérifier le titre Contréler titre et numéro de dessin | Avant chaque démarrage
Noter cotes Reporter 3 cotes principales Aprés chaque mesure
Confirmer tolérance | Demander confirmation si doute Si incertitude
Remplir fiche Compléter fiche de contréle A la fin du controle

En atelier, tu dois identifier vite le document pour comprendre quoi fabriquer ou
contrdler. Repére systématiquement les éléments clés avant d'agir.

e Regarde en priorité titres, dates, numéros de piéce, cotes et unités pour
orienter ta lecture.

o Utilise une lecture en diagonale efficace pour repérer cotes, tolérances
et opérations avant le détail.



e Fais une prise de notes structurée : action, cote, tolérance,
responsable, sur une fiche par piéce.

e Pose des questions de clarification simples en anglais ou frangais et
note les réponses pour éviter les erreurs.

En appliquant ces réflexes, tu gagnes du temps, sécurises tes contrdles et rends tes
fiches de suivi plus fiables. Tu prends rapidement de bonnes habitudes de lecture
technique.



Chapitre 2: Expression orale en situations courantes

1. Prendre la parole en classe et au travail :

Préparation:

Avant de parler, note 3 idées clés et ordonne-les. Prépare 1 phrase d'accroche, 2 ou 3
exemples concrets, puis une conclusion d'environ 20 secondes pour laisser une
impression claire.

Structure du message:
Commence toujours par dire I'objectif, développe 2 ou 3 points avec exemples, puis
résume. Cela aide ton auditoire & suivre et toi a rester concis lors d'un oral professionnel.

Gérerletrac:

Respire profondément pendant 10 & 20 secondes avant de commencer, parle lentement,
et garde un contact visuel bref. Rappelle-toi, un peu de stress est normal et utile pour la
concentration.

Exemple d'auto-présentation:
Hi, I'm Alex and | work on machining operations. (Bonjour, je suis Alex et je travaille sur les
opérations dusinage.)

Enregistre-toi 2 fois, écoute, corrige une ou deux phrases par session, puis répéte devant
un camarade pour gagner 30 d 40% de confiance supplémentaire.

2. Communiquer sur le terrain et donner des consignes:

Consignes claires:
Donne des instructions courtes, numérotées si possible, par exemple 1 action, 2
vérifications. Utilise des verbes d'action simples pour éviter les malentendus en atelier.

Vocabulaire technique utile :
Apprends 10 & 15 phrases courantes en anglais pour l'atelier, elles @conomisent du temps
et réduisent les erreurs lors de transmissions entre collégues étrangers ou lors d'un stage.

Feedback et questions:

Invite la personne a reformuler la consigne en 1 phrase, so that you confirm
understanding. (Demande & la personne de reformuler la consigne en 1 phrase, afin de
confirmer la compréhension.)

Exemple de mini-dialogue atelier :

"Can you show me how to set the lathe speed?” (Peux-tu me montrer comment régler la
vitesse du tour ?) — "Yes, | will set it to 1200 rpm and check the fixture." (Oui, je vais le régler
& 1200 tr/min et vérifier la fixation.)



Phrase en anglais Traduction en frangais

Please repeat the last step. (Please repeat the last Répéte la derniére étape.
step.)

Clamp the part securely. (Clamp the part securely.) Serre correctement la piéce.

Watch your hands near the chuck. (Watch your Attention aux mains prés du
hands near the chuck.) mandrin.

Check the dimension with the caliper. (Check the Vérifie la cote avec le pied &
dimension with the caliper.) coulisse.

Stop the machine if you hear a noise. (Stop the Arréte la machine si tu entends
machine if you hear a noise.) un bruit.

Could you repeat slower please? (Could you repeat Peux-tu répéter plus lentement

slower please?) sil te plait ?
| will measure and report the result. (I will measure Je vais mesurer et rapporter le
and report the result.) résultat.

Use the protective shield. (Use the protective shield.) | Utilise I'écran de protection.

Is the drawing clear for you? (Is the drawing clear for | Le plan est-il clair pour toi ?
you?)

Note 10 phrases sur une fiche A4 et relis-les 5 minutes avant d'entrer en atelier, cela évite
les hésitations lors d'une supervision ou d'un contrdle qualité.

Présentation courte :

Prépare un pitch de 90 & 120 secondes pour présenter une piece usinée, mentionne
fonction, matiére, tolérances et méthode d'usinage, en anglais simple pour un jury ou un
tuteur.

Répondre aux questions:
Ecoute la question, reformule-la en 5 & 8 mots, puis répond avec 1ou 2 phrases. Cette
méthode évite les hors sujets et montre ta compréhension.

Erreurs fréquentes:
Evite les phrases trop longues et les traductions littérales. Privilégie des phrases courtes et

le vocabulaire métier précis, cela donne une image professionnelle et fiable.

Exemple de mini-dialogue entretien:



"Can you explain the machining steps?” (Peux-tu expliquer les étapes d'usinage ?) — "First
turning, then milling, finishing with grinding for tolerance.” (D'abord tournage, puis
fraisage, finition par rectification pour la tolérance.)

Mini cas concret:

Contexte: présenter une piéce usinée lors d'un oral de stage. Etapes: préparer une fiche A4
en anglais, répéter 3 fois, présenter 2 minutes. Résultat: livrable = fiche A4 de 180 mots et
une présentation orale de 2 minutes montrée au tuteur.

Demande un feedback 1 a 2 jours avant la soutenance, corrige 3 points maximum, et
chronométre-toi pour tenir les 2 minutes imposées.

Tache Controle
Préparer pitch de 2 minutes Chronomeétre et 3 relectures
Fiche A4 en anglais 150 & 200 mots, vocabulaire technique
Vocabulaire atelier 10 phrases apprises par coeur
Demander reformulation Obtenir confirmation verbale
Simuler entretien 2 répétitions devant un pair
Mauvaise formulation (anglais) Version correcte (francais)
| do it fast. (I do it fast.) Je réalise l'opération rapidement mais en

respectant la qualité.

No problem, I fix. (No problem, I fix.) Je vais corriger lanomalie et te confirmer
quand c'est fait.

You must check dimensions now. (You must | Peux-tu vérifier les cotes maintenant s'il
check dimensions now.) te plait ?

It is ok. (It is ok.) La piéce respecte les tolérances
indiquées sur le plan.

Je me souviens d'un oral ou javais oublié de chronométrer, depuis je respecte toujours les
2 minutes, ¢ca change tout.

Ce chapitre t'apprend a parler en anglais simplement mais clairement en classe,
au travail et en atelier.



e Prépare toujours 3 idées, une phrase d'accroche efficace, quelques
exemples et une courte conclusion.

e Annonce l'objectif, développe 2 ou 3 points puis résume ton message
pour rester clair et concis.

e Sur le terrain, donne des consignes courtes avec verbes d'action, fais
reformuler pour confirmer la compréhension.

e Pour l'oral pro, prépare un pitch chronométré sur la piéce (fonction,
matiére, tolérances, méthode) et apprends 10 phrases d'atelier clés.

En t'enregistrant, en demandant un feedback ciblé et en répétant avec un
camarade, tu gagnes en assurance et en professionnalisme.



Chapitre 3 : Interaction en contexte professionnel

1. Parler de sa tache et demander des précisions:

Présenter sa téiche:

Quand tu expliques ton travail en anglais, sois clair et court. Donne le nom de la piéce,
lopération, et la durée estimée. Cela évite les malentendus et accélére la coordination
d'équipe.

Demander des précisions:
Utilise des questions simples pour confirmer les attentes, par exemple la référence, la
tolérance ou l'outil & utiliser, cela réduit les erreurs et les reprises sur la piece.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
He will set up the milling operation for ten parts in 45 minutes (Il va installer I'usinage pour
dix piéces en 45 minutes).

Formules utiles:
Voici quelques phrases courtes a utiliser sur le poste, elles sont efficaces pour demander
ou confirmer des informations rapidement.

Phrase en anglais Traduction en frangais
What is the part number? Quel est le numéro de piece?
Which tolerance do you need? Quelle tolérance souhaitez-vous?
Is the setup approved? Le réglage est-il approuvé?
Can you repeat that, please? Peux-tu répéter, sil te plait?
I will finish in about 20 minutes. Je finirai dans environ 20 minutes.

2. Coordination avec I'équipe et communication sécuritaire :

Informer et alerter:
Préviens ton équipe des changements de plan, des consignations ou des risques. Un
message bref évite les accidents et préserve la cadence de production.

Réunions et briefings rapides :
En dix minutes tu peux faire un point sur l'ordre de travail, les priorités et la sécurité. Ce
rythme est souvent demandé en atelier et améliore la clarté.

Exemple de briefing court :
Shift leader says: "Check tooling and coolant levels before starting.” (Le chef d'équipe dit:
"Vérifiez les outils et le niveau de liquide avant de commencer.”)



Erreurs fréquentes:
Voici trois erreurs récurrentes en anglais et la version claire en frangais pour t'aider &
corriger ta communication.

e Mauvaise formulation anglais: "Machine stop.” — Correct en frangais: "La
machine s'est arrétée, vérifie le probléme.”

e Mauvaise formulation anglais: "Need part now.” — Correct en frangais: "J'ai
besoin de la piece X dans 15 minutes, qui peut 'apporter?”

e Mauvaise formulation anglais: "Tool wrong." — Correct en frangais: "L'outil
monté ne correspond pas a la cote, il faut le remplacer.”

Contexteducas:
Un opérateur observe un défaut de concentricité sur une série de 12 piéces apres usinage.
Le contréle qualité bloque la série pour inspection plus approfondie.

Etapes a suivre:
1. Stopper la machine, 2. Notifier le chef d'équipe en anglais, 3. Mesurer et comparer aux
cotes, 4. Remonter un rapport et proposer une action corrective.

Exemple d'alerte et dialogue :

"| found eccentricity on 6 out of 12 parts” (J'ai trouvé une excentricité sur 6 des 12 piéces).
"Stop the run, measure batch and report to quality” (Arréte la série, mesure les piéces et
fais un rapport au contréle qualité).

Résultat attendu et livrable :

Tu dois fournir un rapport d'incident d'une page détaillant la mesure, la cause probable et
la correction. Objectif: réduire le taux de piéces non conformes de 8% & 2% aprés action
corrective.

Checklist opérationnelle :

Etape Action

Arrét machine | Coupe l'alimentation et sécurise la zone

Contréle Mesure 5 piéces, note écarts et moyenne

Notification Informe le chef et le contréle qualité en 10 minutes

Rapport Rédige une page avec mesures, causes et actions

Suivi Vérifie 24 heures aprés la reprise, note le taux de non conformes

Mini dialogue utile en atelier:



Worker: "The spindle has vibration at 3000 rpom” (L'opérateur: "La broche vibre a 3000
tr/min").

Supervisor: "Reduce speed, check balancing and report within 15 minutes” (Le responsable:
"Réduis la vitesse, vérifie Iéquilibrage et fais un rapport sous 15 minutes”).

Conseils terrain:

Apprends 20 phrases clés en anglais avant ton stage, pratique 10 minutes par jour avec
un camarade, et utilise des mots précis pour décrire une fréquence, une cote ou un
défaut.

Erreurs de vocabulaire d éviter:

o Dire "vibration problem” sans préciser “at speed 3000 rpm” rend le diagnostic
difficile.
o Dire "parts bad" est vague, préfére "six out of twelve parts exceed tolerance”.

Ce chapitre tapprend & décrire clairement ta tdche en anglais et & poser des
questions précises pour éviter les erreurs.

e Présente toujours la piéce, I'opération, la durée et confirme la
référence, la tolérance et 'outil.

¢ Informe vite ton équipe en cas de changement, de risque ou dincident
pour assurer la sécurité et la cadence.

e Encas de défaut, arréte la machine, mesure, préviens en anglais et
rédige un rapport d'incident structuré.

 Evite les phrases vagues: précise la quantité, la cote, la vitesse ou le
défaut, et utilise 20 phrases clés entrainées.

En appliquant ces réflexes simples, tu amélioreras la qualité de ta communication,
la sécurité au poste et la fiabilité de la production.



Chapitre 4 : Rédaction de messages courts

1. Structurerun message court:

Objectif :
Apprends a écrire des messages clairs et rapides pour l'atelier, le fournisseur ou ton chef.
Lidée est dinformer, demander ou signaler un probléme en moins de 40 mots.

Formeetton:

Utilise un ton direct et professionnel, évite les détails inutiles, privilégie des phrases courtes
et des mots simples. Reste poli, donne l'information essentielle d'abord, puis la précision si
nécessaire.

Structure recommandée:
Commence par l'objet ou le theme, puis la demande ou le probléme, enfin une action
attendue et un contact. Cible 1 & 2 informations principales par message.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Machine 3 stopped, spindle seized, urgent maintenance requested (Machine 3 arrétée,
broche bloquée, demande de maintenance urgente).

2. Formules utiles et phrases types:

Salutations et objet :
Pour un message court, un simple "Hello" suffit suivi d'un objet trés précis comme
"Machine 3 - spindle issue”. Lobjet doit résumer l'urgence et la piece concernée.

Verbes clés et expressions:
Prends I'habitude d'utiliser des verbes comme "stop’, "need’, "‘confirm’, "delay” et
“‘availability”. lls rendent ton message immédiatement compréhensible.

Réponse attendue:
Indique toujours la réponse attendue et un délai. Par exemple, "Please confirm within 24
hours” aide & organiser lintervention et évite les retards.

Exemple de message au fournisseur:
Need replacement spindle for machine 3, delivery within 3 days please (Besoin d'une
broche de rechange pour machine 3, livraison sous 3 jours s'il vous plait).

3. Cas concret, erreurs fréquentes et checklist:

Mini cas concret:
Contexte : la broche de la fraiseuse s'est bloquée pendant la série. Etapes : 1) prendre
photo, 2) écrire message court au responsable production, 3) contacter le fournisseur



pour disponibilité. Résultat : intervention planifiée sous 48 heures. Livrable attendu :
message anglais de 30 & 50 mots et photo attachée.

Erreurs fréquentes:

Ne pas préciser la machine, écrire des phrases longues, oublier un délai ou un contact,
utiliser un langage familier. Ces erreurs ralentissent l'intervention et générent des
questions inutiles.

Exemple de dialogue atelier:

Machine 3 is down, can you send maintenance? (La machine 3 est en panne, peux-tu
envoyer la maintenance ?)

Confirmed, team will arrive in 2 hours (Confirmé, I'équipe arrive dans 2 heures)

Phrase en anglais Traduction en frangais
Machine 3 stopped, spindle seized Machine 3 arrétée, broche bloquée
Need replacement part, part number Besoin de la piéce de rechange, référence
1234 1234

Please confirm delivery within 24 hours | Merci de confirmer la livraison sous 24 heures

Standby for technician arrival at 14:00 Attendre l'arrivée du technicien & 14:00
Job paused, resume after repair Travail interrompu, reprise aprés réparation
Can you send spare in 48 hours? Peux-tu envoyer la piéce en 48 heures ?

Owner: John Smith, contact +33 612 34 | Responsable : John Smith, contact +33 6 12 34
5678 56 78

Pour t'entrainer, mémorise 8 & 10 phrases utiles et reformule-les en 30 & 50 mots. Pendant
mon stage, jenvoyais toujours un message court avec photo, ¢a faisait gagner 1journée
sur les diagnostics.

Tache A faire
Rédiger l'objet Résumé en 5 & 7 mots
Donner la priorité Indiquer urgent ou routine
Spécifier la machine Nom ou numéro précis
Demander un délai Exiger réponse sous 24 ou 48 heures
Joindre preuve Photo ou référence de piéce

Erreurs fréquentes:



e Wrong: "Machine stopped" without detail. Correct: "Machine 3 stopped,
spindle seized" (Machine 3 arrétée, broche bloquée).

¢ Wrong: "Need part” without ref. Correct: "Need part number 1234, delivery 48h"
(Besoin de la piéce réf 1234, livraison 48h).

e Wrong: "Please hurry". Correct: "Please confirm delivery within 24 hours” (Merci
de confirmer la livraison sous 24 heures).

Ce chapitre t'‘apprend a écrire des messages courts pour informer ou signaler un
probléeme en moins de 40 mots, avec un ton professionnel et direct.

e Commence par un objet trés précis qui indique machine, piéce et
urgence.

e Enchaine avec le probléme, puis I'action attendue et un délai de
réponse clair.

o Utilise des verbes simples en anglais comme "need’, "confirm’, "delay’,
“‘availability”.

e Ajoute preuves utiles: numéro de piéce, photo, contact responsable.

Evite les phrases longues, le langage familier et les infos manquantes. En
t'entrainant avec quelques phrases types, tu gagneras du temps et rendras les
interventions plus rapides et mieux organisées.



Arts appliqués et cultures artistiques

Présentation de la matiére :

En Bac Pro TRPM, la matiére Arts appliqués et cultures artistiques t'ouvre d I'image, au
design et a I'histoire de I'art en lien avec la mécanique. Tu as en général environ 1 heure
hebdomadaire en seconde, premiére et terminale pour travailler sur des projets visuels.

Cette matiére conduit a I'épreuve Arts appliqués et cultures artistiques, commune &
tous les Bac Pro. Elle porte un coefficient 1 et est notée sur 20. En voie scolaire ou en
apprentissage dans un centre habilité, tu es évalué en contréle en cours de formation
pendant 'année de terminale.

Le CCF comprend 3 situations d’évaluation autour d’'une démarche de projet visuel, pour
une durée totale d’environ 4 heures mélant travaux graphiques et écrits. Si tu es candidat
individuel, I'épreuve devient ponctuelle en fin de cursus. Un camarade m'a confié que ces

heures I'aidaient & mieux imaginer les pieces qu'il usine.

Conseil :

Pour réussir Arts appliqués et cultures artistiques, traite chaque séance comme un
entrainement & I'épreuve. Garde un carnet ou tu colles images, croquis, photos de piéces
ou d'outillages, et consacre 20 @ 30 minutes par semaine d le compléter tranquillement.

Pendant 'année de terminale, mise sur de petites révisions réguliéres plutét que sur une
seule grosse séance avant le CCF. Tu peux t'aider de quelques habitudes simples :

¢ Relire en 10 minutes tes fiches avant chaque situation d’évaluation
e Faire 2 ou 3 croquis rapides d’'objets techniques que tu vois a I'atelier
e Noter & chaud les idées de liens avec I'usinage pour ton futur projet

Pense aussi a soigner la présentation écrite et le vocabulaire technique que tu empiloies,
car ils comptent vraiment dans la note. Si tu bloques, demande au prof un exemple de
sujet et entraine-toi a le traiter en 1 heure & la maison.

Table des matiéres

Chapitre 1: Découverte d'ceuvres et d’objets du quotidien Aller
1. Observation et description Aller
1. Interprétation et mise en contexte Aller
Chapitre 2: Lecture d'images et de messages visuels Aller
1. Comprendre les codes visuels Aller
2. Analyser la composition Aller
3. Appliquer la lecture sur le terrain Aller

Chapitre 3: Initiation aux techniques de dessin et de couleur Aller




1. Matériel et gestes de base Aller

2. Bases de la couleur et harmonies Aller

3. Démarche créative et cas concret Aller




Chapitre 1: Découverte d’ceuvres et d’objets du quotidien

1. Observation et description:

Observation générale:

Regarde d'abord l'objet sans jugement, note sa taille, sa forme et son usage apparent.
Prends entre 2 et 5 photos depuis différents angles pour garder des preuves visuelles
utiles en atelier.

Matériaux et textures:

Identifie le matériau principal, vérifie la présence de revétements ou piéces assemblées.
Note la dureté, la rugosité et I'épaisseur pour anticiper les opérations d'usinage ou de
réparation.

Fonction et ergonomie:

Analyse la fonction premiére et les contraintes d'usage, repére les points d'effort ou
d'usure. Cette lecture te guide pour proposer des améliorations techniques et esthétiques
pertinentes.

Exemple d'analyse d'un outil du quotidien:
Tu observes une clé & molette de 25 cm, acier chromé, usure sur la méchoire gauche,
poignée lisse, poids 420 g, jeu latéral de 0,8 mm, fonction maintenance mécanique.

1. Interprétation et mise en contexte:

Historique et auteur:
Essaie de situer I'objet dans le temps, repére un fabricant ou un style. Un simple logo ou
une empreinte peut suffire pour dater un produit entre 10 et 50 ans.

Démarche créative et fonction industrielle :

Relis la démarche créative en 3 étapes : recherche d'usage, croquis rapide, choix des
matiéres. Ces étapes taident & comprendre pourquoi telle solution technique a été
retenue.

Analyse des contraintes de production:

Evalue la complexité d'usinage, le nombre de piéces et les tolérances attendues. Note si
l'objet nécessite un usinage simple ou plusieurs opérations d'assemblage pour
économiser temps et colt.

Sur le terrain, commence toujours par mesurer trois cotes clés et noter I'état de surface,
cela te fera gagner environ 15 minutes a chaque diagnostic et évitera des erreurs
d'usinage.

Objet Matériau principal Fonction Elément a analyser




Clé a molette

Acier chromé

Serrage

Jeu, usure mdachoire

Mandrin de tour Fonte Maintien piece | Concentricité, serrage
Poignée plastique Polypropyléne Ergonomie Usure, rugosité
Boitier moteur Aluminium Protection Epoisseur, corrosion

Mini cas concret:

Contexte : en atelier, tu dois analyser un porte-outil de tour présentant vibration. Etapes :
mesurer désalignement, contrdler concentricité, proposer usinage de rectification en 2
passes. Résultat : réduction des vibrations de 12 pour cent.

Exemple de livrable attendu:

Fiche technique livrée contenant 3 dessins cotés, 2 mesures de concentricité, tolérances
+0,05 mm, estimation colt usinage 45 euros, temps machine estimé 35 minutes.

|~ Graphique chiffré

Industries mécaniques francaises : CA vs volumes (2018-2022)
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Check-list opérationnelle :

2020
Année

2021 2022

e Prendre 3 photos et noter la référence ou le marquage

e Mesurer 3 cotes clés avec pied d coulisse ou micrometre

o Vérifier I'état de surface et noter la rugosité approximative

¢ Identifier 2 contraintes de fabrication liées au matériau

e Rédiger une fiche simple avec 3 dessins et une estimation de coult




Pour analyser un objet du quotidien, commence par une observation générale
structurée : taille, forme, usage, photos sous plusieurs angles. Identifie ensuite les
matériaux et textures clés pour anticiper usinage, réparation et zones d'usure.

 Etudie la fonction et ergonomie pour repérer efforts, usure et pistes
d’amélioration.

e Replace I'objet dans son contexte historique, industriel, fabricant, logo,
période.

e Evalue contraintes de production: nombre de piéces, tolérances,
complexité d'usinage.

e Applique une check-list opérationnelle terrain avec mesures, état de
surface et fiche technique chiffrée.

En suivant ces étapes, tu passes d'une simple observation & un diagnostic
technique fiable, utile pour améliorer ou fabriquer I'objet avec précision.



Chapitre 2: Lecture d'images et de messages visuels

1. Comprendre les codes visuels:

Grammaire visuelle :

La grammaire visuelle, c'est le vocabulaire des images, formes, lignes et contrastes.
Apprends a reconnaitre ces éléments pour décrypter rapidement le message d'une
image ou d'un schéma technique.

Couleur et émotion:

La couleur guide linterprétation, elle attire ou calme. En pratique, note 2 couleurs
dominantes et leur contraste pour évaluer lintention du créateur, surtout sur des affiches
ou notices produit.

Typographie et lisibilité :

La taille, linterlettrage et le style de police influencent la compréhension. Sur une fiche
technique, vise au moins 10 mm de hauteur visuelle pour les titres afin d'assurer une
lecture rapide.

Exemple d'analyse de logo :
Tu repéres 3 éléments : icdne, nom, couleur. Ces 3 éléments doivent rester lisibles & 30
mm sur une étiquette d'atelier, sinon retravaille la composition.

2. Analyser la composition:

Point focal et hiérarchie :
Repeére le point focal, c'est ce qui attire I'ceil en premier. Evalue ensuite la hiérarchie pour
savoir si linformation principale est bien priorisée par rapport aux détails.

Lectureenzetenf:
Ces deux schémas de lecture expliquent comment I'ceil parcourt une image. Utilise-les
pour vérifier qu'une consigne ou un avertissement est vu en moins de 3 secondes.

Symboles eticones:

Les symboles doivent étre universels et simples. Vérifie qu'une icbne reste compréhensible
a 15 mm et quelle n‘ajoute pas dambiguité dans un dessin technique.

Exemple de repérage rapide :

Sur une affiche de sécurité, jai chronométré 12 éléves, 10 ont repéré licéne d'alerte en
moins de 4 secondes, l'icone était & 20 mm et contrastée.

3. Appliquer lalecture sur le terrain:

Etapes pratiques:



Procéde en 4 étapes : 1) repérage global en 2 minutes, 2) identification du message
principal, 3) vérification des codes couleur et typographie, 4) annotation des points
ambigus.

Mini cas concret:

Contexte : notice de montage d'un support machine de 4 piéces. Etapes : photo,
marquage des zones, ajout de 3 fleches et 2 annotations. Résultat : temps de montage
réduit de 20%. Livrable attendu, une feuille A4 annotée avec 3 vues numeérotées.

Conseils terrain:
Sur le site, prends une photo avant d'annoter, note 3 observations et propose 2
améliorations de lisibilité. Cela t'aide a défendre tes choix auprés du responsable d'atelier.

Exemple d’annotation:
Pour une piece usinée, jai ajouté 2 fleches pour indiquer I'alignement et écrit 3
paramétres critiques, la fiche a été acceptée en 48 heures par I'équipe.

Elément Question da se poser

Couleur | Est-ce que la couleur renforce ou géne la lecture du message

Forme La forme guide I'ceil vers l'information principale

Taille Les éléments importants sont-ils assez grands pour étre vus & distance

Espace | Laisser de l'espace facilite la compréhension et évite la surcharge

Je tavoue, la premiére fois que j'ai annoté une notice jai mis 3 fois trop d'informations,
maintenant je synthétise en 3 points clairs.

Checklist terrain Action rapide
Repérage global 2 minutes pour identifier le message principal
Vérifier contraste Voir si texte et icones lisibles d 2 m
Noter ambiguités Lister 3 points & clarifier
Proposer livrable Fiche A4 annotée ou image avec 3 annotations

Apprends d lire rapidement une image en combinant grammaire visuelle de base,
composition et méthode terrain.



» Identifie formes, lignes et contrastes, puis observe couleur et émotions;
vérifie que la typographie reste lisible avec titres autour de 10 mm.

e Repére un point focal clair et une hiérarchie nette pour que
linformation principale domine les détails.

e Utilise la lecture en Z ou F pour placer consignes et avertissements
visibles en moins de 3 secondes.

e Sur le terrain, suis une checklist terrain rapide: vue globale, controle
contraste, note 3 ambiguités et produis une fiche A4 annotée.

En t'entrainant & ce protocole simple, tu clarifies les messages visuels, réduis les
erreurs et gagnes du temps en atelier.



Chapitre 3: Initiation aux techniques de dessin et de couleur

1. Matériel et gestes de base:

Choix des outils :

Commence par des crayons HB, 2B et 4B, papier 120 g/m? gomme mie de pain et une
regle. Ces outils te permettent dapprendre le trait, la précision et les valeurs en 30 & 60
minutes par séance.

Lignes et construction:

Travaille dabord les traits I€égers, puis renforce les contours importants. Utilise des lignes
guides pour proportions et perspective, en tentrainant 10 & 15 minutes par jour pour
améliorer la régularité.

Traits d'ombrage et hachures:

Apprends trois hachures principales, croisées, paralléles et en cercles, pour rendre
volumes et textures. Contrdle la pression du crayon pour obtenir des valeurs claires a
foncées sur 3 & 5 niveaux.

Exemple d'apprentissage des hachures :
Trace une sphére simple de 60 mm, puis ombre-la avec 3 niveaux pour rendre le relief, en
analysant la source de lumiére située & 45 degrés.

2. Bases de la couleur et harmonies :

Roues des couleurs et températures :

La roue te montre primaire, secondaire et tertiaire, et distingue couleurs chaudes et
froides. Teste des mélanges simples, 3 & 4 essais par couleur, pour comprendre les
variations et éviter les bouillons.

Mélanges et transparence:

Avec aquarelle ou acrylique, pratique couches fines et glacis. Une couche transparente
change la teinte sans ajouter d'opacité, compte 2 & 4 couches pour un rendu saturé
équilibré.

Contraste et lisibilité visuelle :

Utilise contraste de valeur pour séparer volumes et plans, et contraste de couleur pour
attirer I'ceil. Sur un croquis technique, 2 niveaux de contraste suffisent souvent pour
clarifier une piéce.

En stage, j'utilisais un carnet A4 et 6 godets acrylique de base, suffisants pour rendre 80%
des nuances courantes sans m'encombrer.

3. Démarche créative et cas concret:



Etapes de la démarche créative :
Commence par la recherche visuelle 1 d 2 heures, puis fais 3 & 6 croquis rapides. Choisis
matériaux et couleurs, puis réalise un rendu final au format A3 en 2 & 4 heures.

Choix des matiéres et rendu technique:

Pour un prototype visuel, combine crayon pour la structure, feutre pour les contours et
lavis pour les volumes. Indique les textures et finitions comme peinture mate ou métal
brillant.

Mini cas concret - projet d'habillage d'un boitier mécanique :
Contexte, étapes, résultat :

e Contexte, un boitier plastique de 120 x 80 x 40 mm doit étre repensé
esthétiquement pour un client.

. Etapes, recherches 2 heures, 4 croquis, 1 rendu couleur A3, test de 3 palettes,
validation en 1 réunion.

e Résultat, design validé avec palette principale de 3 couleurs, délai 1 semaine
pour livrer les fichiers.

Livrable attendu, un plan couleur A3 en format papier et fichiers photo 300 dpi, plus fiches
matériaux avec 3 références de teintes.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
On a réduit les retours esthétique de 30% en standardisant 3 palettes et en livrant un
gabarit A3 pour contrdle qualité avant moule.

Elément Usage Conseil pratique
Crayon HB Ebauche et mesures Utilise pour trait Iéger, effacable
Crayon 4B Ombres profondes Dose la pression pour éviter les auréoles
Acrylique en Tests couleur et rendus Travaille par couches fines, 2 a 3
godet rapides couches
Papier 120 g/m? | Etudes et rendus rapides Prends A4 pour esquisses et A3 pour
rendu final

Checklist terrain:

o Vérifie la source de lumiére avant dombrer, place-la clairement sur ton
croquis.

e Fais 3 croquis rapides avant de choisir une composition.

e Teste 2 d 3 palettes sur un coin de papier pour valider les harmonies.

e Numeérote et date chaque rendu, conserve 2 versions pour comparaison.

e Prends une photo 300 dpi du rendu final pour archive et présentation client.



Erreurs fréquentes et conseils :

Ne pas confondre précision technique et rendu artistique, garde le trait propre et évite
laccumulation d'effets. En atelier, je voyais souvent des éléves foncer trop tot, donc
commence léger et avance par couches.

Ce chapitre tapprend & structurer ton dessin: choix du matériel simple, gestes de
base, ombrage et premiéres couleurs pour rendre volumes et matiéres avec clarté.

e Maitrise les traits légers puis appuyés, les hachures variées et 3a 5
niveaux de valeurs.

e Utilise la roue des couleurs et des couches fines pour des harmonies
propres et lisibles.

e Suis une démarche créative structurée: recherches, croquis rapides,
rendu A3 final en couleurs.

e Pour un projet produit, combine crayon, feutre et lavis, teste 2 a 3
palettes et garde une trace photo.

L'essentiel: commence toujours léger, pense source de lumiére, contraste et lisibilité,
puis enrichis progressivement ton dessin pour convaincre techniquement et
visuellement.



Economie-Gestion

Présentation de la matiére :

Evaluée avec un coefficient 1, la matiére Economie-Gestion du Bac Pro TRPM donne une
épreuve écrite de 2 heures ou un CCF. En ponctuel, tu traites un dossier documentaire
avec des questions puis un sujet & développer.

Le cours taide & comprendre le secteur mécanique, l'insertion dans I'entreprise,
l'organisation de la production et la création ou reprise d'activité. Tu relies tout ¢a & tes 22
semaines de PFMP en exploitant ce que tu as vu en atelier et en usinage.

En CCF, les 2 situations se déroulent de la Ire & la terminale et s‘appuient sur un projet
professionnel de 3 & 5 pages présenté a l'oral. L'un de mes amis a vu sa moyenne
générale gagner 2 points grace a cette note, pourtant de petit coefficient.

Conseil :

Pour progresser, commence par faire le lien entre théorie et atelier. Chaque fois que tu
vois un devis, un ordre de fabrication ou un planning de production, demande-toi quel
chapitre de Economie-Gestion en atelier cela illustre.

Planifie 2 petites séances de révision de 20 minutes par semaine et profite-en pour
compléter ton carnet de PFMP. Tu y notes les tdches réalisées, les machines utilisées et ce
que tu as appris pour préparer ton dossier et 'épreuve finale de 2 heures.

Table des matiéres

Chapitre 1: Fonctionnement et finalités de I'entreprise Aller
1. Notions générales et finalités Aller
2. Fonctionnement interne et indicateurs Aller
Chapitre 2: Acteurs et environnements économiques Aller
1. Acteurs économiques Aller
2. Environnements économiques Aller
3. Interactions et impacts économiques Aller
Chapitre 3 : Notions de codt, prix et résultat Aller
1. Comprendre le colt et ses catégories Aller
2. Méthodes de calcul du prix et de la marge Aller
3. Interpréter le résultat et prendre des décisions Aller
Chapitre 4 : Organisation du travail et des équipes Aller
1. Organisation du travail Aller
2. Organisation des équipes et roles Aller

3. Communication, coordination et amélioration continue Aller




Chapitre 5 : Communication professionnelle de base

1. Principes de la communication

2. Gestion des écrits professionnels

3. Communication en situation opérationnelle

Aller
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Chapitre 1: Fonctionnement et finalités de I'entreprise

1. Notions générales et finalités:

Définition et réle:

Une entreprise produit des biens ou des services pour satisfaire des besoins, créer de la
valeur et générer un revenu. Elle combine ressources humaines, matérielles et financiéres
pour atteindre ses objectifs.

Acteurs et parties prenantes:

Clients, fournisseurs, salariés, actionnaires, banques et Etat forment les parties prenantes.
Connaitre leurs intéréts t'aide a prioriser les décisions et éviter des conflits en production
ou planning.

Finalités économiques et sociales:

Les finalités économiques visent rentabilité et croissance, les finalités sociales concernent
emploi et responsabilité. Lentreprise équilibre ces objectifs pour assurer sa pérennité et
son acceptation locale.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

En réduisant le temps de réglage d'une machine de 30 d 15 minutes, un atelier augmente
la production de 10 piéces par jour, soit 200 piéces de plus par mois et un gain de marge
estimé a 600 €.

Petite anecdote: lors de mon premier stage, une erreur de cotation m'a appris
limportance du contréle, jai généré un surcolt de 120 € en matiére premiére et jai corrigé
la procédure.

2. Fonctionnement interne etindicateurs:

Organisations et fonctions :
La structure interne comprend les fonctions production, commerciale, finance, ressources
humaines et maintenance, elles collaborent pour fabriquer, vendre et améliorer le produit.

Calculs économiques essentiels :
Pour décider, tu dois maitriser colt de revient, marge et budget. Voici un calcul simple
pas a pas avec des chiffres réels pour tentrainer en atelier.

. Valeur P
Eléement Formule Interprétation
exemple
Chiffre Prix de vente x Quantité |10 000 € par | Indique les revenus générés
daffaires vendue mMois par l'activité




Colt de Somme des colts 6 000 € par | Colts nécessaires pour
revient variables et fixes alloués | mois produire les biens

Marge brute | Chiffre d'affaires - Colt | 4 000 € par | Montant disponible pour

de revient mois couvrir charges et investir
Taux de Marge brute + Chiffre 40 % Indique la rentabilité relative
marge daffaires x 100 des ventes
Résultat net | Marge brute - Charges | 1500 € par | Bénéfice final pour I'entreprise
fixes et impdts mois

Interprétation des chiffres:

Avec 10 000 € de chiffre d'affaires et 1 500 € de résultat net, 'entreprise peut investir ou
augmenter stock. Ces chiffres guideront ton pilotage d'atelier et tes propositions
d'amélioration.

Indicateurs de performance opérationnelle :
Parmi les indicateurs opérationnels, surveille rendement, taux de rebus, temps de cycle et
taux de disponibilité. lls permettent d'identifier goulots d'étranglement et prioriser actions.

Exemple d'amélioration du taux de rebut :

Contexte: atelier usinage produit 2 000 piéces par mois, taux de rebut 5%. Etapes: mesurer,
changer porte-outil, former opérateurs 4 heures, contrdler. Résultat: rebut 2% apres 3
mois, économie 300 € par mois. Livrable fiche process et rapport de 3 pages.
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Prends I'habitude de noter les temps et réglages sur 5 piéces consécutives, ¢a t'évitera de
perdre 30 & 60 minutes & chercher la cause d'un défaut.

Check-list opérationnelle:

o Vérifier plan de travail et plan de contréle

e Mesurer 5 piéces pour établir la moyenne

e Consigner anomalies dans le carnet d'atelier
e Comparer colts réels au budget prévu

e Proposer une action corrective chiffrée

Une entreprise combine ressources humaines, matérielles et financieres pour
produire des biens ou services, satisfaire des besoins et générer un revenu durable.

o Ses finalités @conomiques et sociales associent rentabilité, croissance,
emploi et responsabilité locale.

» Les parties prenantes clés (clients, fournisseurs, salariés, Etat...)
orientent tes choix et évitent les conflits.

e Les fonctions internes coordonnent production, commercial, finances,
RH et maintenance pour atteindre les objectifs.

e Les indicateurs de performance opérationnelle (rendement, rebuts,
temps de cycle, disponibilité) révelent goulots et priorités.

En suivant régulierement colt de revient et marge, tu interpretes chiffre d'affaires et
résultat net pour agir. Mesures en atelier, notes systématiques et petite check-list
(contréles, anomalies, actions chiffrées) te permettent d'optimiser les réglages,
réduire les rebuts et améliorer la rentabilité.



Chapitre 2: Acteurs et environnements économiques

1. Acteurs économiques:

Entreprises:

Les entreprises produisent des biens et services, elles recrutent, investissent et passent
des commandes. En atelier, tu cotoies des PME et des grands groupes aux besoins
différents en outillage et en délai de livraison.

Ménages et salariés :

Les ménages consomment, épargnent et travaillent pour les entreprises. En tant que futur
technicien, tu seras a la fois salarié et consommateur, et tu comprendras mieux les
décisions d'achat de ton employeur.

Exemple d'acteur:
Une PME de 25 salariés achéte des barres d'acier tous les 15 jours, elle négocie des lots de
500 kg pour réduire le prix unitaire et limiter les ruptures de stock.

2. Environnements économiques:

Marchés et concurrence:

Le marché définit qui vend et qui achete. Tu dois repérer la concurrence locale et les
marchés de niche, cela aide & anticiper les variations de prix et les attentes clients en
qualité et délai.

Réglementation et politiques publiques :

La réglementation impacte la sécurité, I'environnement et la sous-traitance. Selon I'INSEE,
en 2023, il y avait environ 4 000 000 entreprises en France, ce qui influence la compétition
et l'offre de fournisseurs.

Sur ton stage, note toujours le nom du fournisseur, délai moyen et lot minimal, cela te fera
gagner au moins 30 minutes par commande répétée et évitera les erreurs.

Indicateurs économiques et calculs :

Comprendre quelques calculs simples te sauvera souvent, commence par le chiffre
daffaires, la marge brute et le taux de marge, ces indicateurs montrent la santé
financiére d'un atelier.

Calcul pas a pas:
Supposons un lot vendu 2 400 euros, codt matiére et opérateur 1800 euros, la marge
brute est 600 euros, le taux de marge est 600 divisé par 2 400 égal 0,25 soit 25 pour cent.

Indicateur Valeur exemple Interprétation




Chiffre d'affaires | 24000 € Volume de ventes sur la période

Marge brute 6 000 € Montre le bénéfice avant charges

Taux de marge 25 % Indique la rentabilité par euro vendu

Effectif 8 salariés Capacité de production et charge de travail

Interprétation pratique :

Si le taux de marge descend sous 15 pour cent, I'entreprise risque des difficultés pour
couvrir les charges fixes. Sur ton poste, réduire les rebuts de 2 pour cent peut augmenter
la marge de plusieurs centaines d'euros.

Chaines d'approvisionnement:

Les fournisseurs, sous-traitants et distributeurs forment la chaine. Gérer les délais et la
qualité réduit les arréts machines et évite des surcolts souvent supérieurs & 5 pour cent
du budget production.

Impact local et emploi:

Une entreprise crée des emplois directs et indirects. Un atelier qui embauche 3 personnes
géneére souvent 14 2 emplois supplémentaires chez ses prestataires locaux, renforgant
économie du territoire.

Exemple d'interaction fournisseur:
Un fournisseur allongeait les délais & 14 jours, aprés négociation le délai est passé a 7
jours, cela a réduit le stock de sécurité de 40 pour cent et libéré 2 000 euros de trésorerie.

Mini cas concret métier:

Contexte : une PME d'usinage de 12 salariés subit des retards fournisseurs, colt heures
supplémentaires mensuel 1200 euros. Etapes : audit fournisseurs en 2 semaines,
renegociation prix et délai, test lot de 100 piéces.

e Résultat: délai moyen réduit de 10 jours & 6 jours, colt heures supp réduit de
70 pour cent soit 840 euros économisés par mois.

¢ Livrable attendu : fiche fournisseur mise & jour, nouveau contrat cadre et
tableau comparatif économies sur 12 mois.

Check-list opérationnelle :

Etape Action

Identifier Lister fournisseurs et délais observés

Mesurer Calculer coUt lié aux retards et rebuts




Négocier Proposer lots tests et conditions de livraison

Documenter Mettre & jour fiche fournisseur et planning

Suivre Contréler un mois la conformité et ajuster

Retour d'expérience:

Sur mon premier stage, jai appris que noter systématiquement le délai réel d'un
fournisseur évite au moins 2 ruptures par an, et fait gagner la confiance de ton chef
datelier.

Dans ce chapitre, tu découvres les principaux acteurs économiques et comment ils
interagissent avec ton futur métier.

* Les entreprises, ménages et fournisseurs échangent travail, biens et
services, chacun ayant des objectifs différents.

e Le marché et la réglementation encadrent I'activité, influengant prix,
délais et choix des prestataires.

e Lesindicateurs clés de rentabilité comme chiffre d'affaires, marge
brute et taux de marge guident les décisions.

¢ Une chaine d'approvisionnement performante et une gestion
rigoureuse des fournisseurs réduisent retards, stocks et codts.

En comprenant ces mécanismes et en mesurant les impacts chiffrés, tu peux
proposer des améliorations concrétes dans l'atelier, gagner du temps et renforcer
la rentabilité de I'entreprise.



Chapitre 3 : Notions de coqt, prix et résultat

1. Comprendre le coit et ses catégories:

Codlt fixe :

Le colt fixe ne change pas selon la production, par exemple le loyer, lassurance ou
lamortissement des machines. Il faut le répartir sur la période ou le volume prévu pour
connaitre son impact unitaire.

Cout variable:

Le colt variable évolue avec la production, comme la matiére, les consommables,
I'énergie machine et la main d'ceuvre directe. Surveille ces postes, ils déterminent la
marge sur colt variable par piéce.

Cout complet:
Le colt complet additionne codts fixes et colts variables, répartis par unité. C'est la base
pour vérifier si ton prix couvre tous les frais et te laisse un résultat positif ou non.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

En réduisant la perte de matiére de 8% & 4% sur une piéce, on divise le colt matiére
unitaire et on améliore la marge de 0,40 euro par piéce pour une production de 1000
piéces.

2. Méthodes de calcul du prix et de la marge:

Prix de vente et majoration:

Le prix peut partir du coat complet auquel tu ajoutes une marge, ou du prix du marché
auquel tu ajustes tes codts. Fixe un objectif de marge réaliste pour couvrir linvestissement
et rémunérer le travail.

Marge unitaire et taux de marge :

La marge unitaire = Prix de vente - CoUlt variable unitaire. Le taux de marge = Marge
unitaire / Prix de vente. Ces indicateurs te disent combien tu gagnes par piéce et en
pourcentage.

Seuil de rentabilité :

Le seuil de rentabilité exprime le volume & réaliser pour couvrir tous les codts. Il se calcule
en divisant les coUts fixes par la marge unitaire. C'est essentiel pour planifier la
production.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Si ton coUlt variable par piéce est 4,00 euro, ton prix 9,00 euro, alors marge unitaire 5,00
euro. Avec coUts fixes 2 500 euro, seuil de rentabilité = 2 500 / 5 = 500 piéces.
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Elément Valeur
Cout variable unitaire 4,00 euro
Co(ts fixes mensuels 2 500 euro
Prix de vente unitaire 9,00 euro
Marge unitaire 5,00 euro
Seuil de rentabilité en unités 500 pieces

3. Interpréter le résultat et prendre des décisions:

Résultat comptable:

Le résultat est la différence entre produits et charges sur la période. Un résultat négatif
signifie une perte, il faut alors agir sur les prix, les volumes ou les colts pour redevenir
rentable.

Actions correctives possibles :

Tu peux augmenter le prix si le marché 'accepte, réduire les colts variables par
amélioration de process, ou augmenter le volume pour diluer les codts fixes et atteindre le
seuil de rentabilité.

Mini cas concret:




Contexte : atelier usinage produit 300 piéces, colt variable 4,00 euro par piéce, colts fixes
2 500 euro, prix 9,00 euro. Etapes : calcul marge, calcul résultat, comparaison avec seuil
de rentabilité.
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Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Résultat chiffré : marge unitaire 5,00 euro, contribution totale 5,00 x 300 = 1500 euro,
résultat = 1500 - 2 500 = -1 000 euro de perte. Seuil requis 500 pieces pour I'équilibre.
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Livrable attendu:

Fiche colt unitaire et calcul du seuil de rentabilité comprenant : détail colts variables,
répartition colts fixes, marge unitaire, seuil en unités et en euros, et plan d'action chiffré
pour passer a I'équilibre.

Astuces terrain:

En stage, note systématiquement temps machine et perte matiére par lot, ces données
font gagner 2 & 3 heures par semaine en diagnostics et réduisent les surprises sur les
couts.

Check-list opérationnelle :

o Vérifie les colts variables par commande dés sa préparation.

e Calcule la marge unitaire avant de valider un devis.

e Réévalue les couts fixes tous les 3 mois ou aprés achat d'équipement.
e Contrdle la production pour réduire les rebuts et les pertes matiére.

¢ Archive une fiche colt par référence pour comparer lot par lot.

Conseil final :

Toujours présenter les chiffres arrondis et lisibles au client ou & ton tuteur, cela facilite les
décisions et montre que tu maitrises le sujet. Une petite anecdote, jai déja sauvé une
commande grdce a ce tableau simple.

Ce chapitre tapprend a relier codts, prix et résultat pour piloter ta rentabilité.

e Les couts fixes répartis ne varient pas avec la production, les colts
variables suivent chaque piéce et déterminent la marge sur coat
variable.

e Le colt complet unitaire sert de base pour fixer un prix ou vérifier sile
prix du marché couvre tous les frais.

e Le seuil de rentabilité = couts fixes / marge unitaire, il donne le nombre
de piéces & produire pour ne plus perdre d'argent.

e En cas de perte, tu peux agir sur le prix, les colts variables, les volumes
et tes processus de production.

En résumé, maitrise ces calculs simples pour décider vite, chiffrer tes actions et
argumenter face & ton tuteur ou & un client.



Chapitre 4 : Organisation du travail et des équipes

1. Organisation du travail :

Planification et ordonnancement:

La planification organise les téches a produire sur la journée et la semaine, en respectant
les délais clients et la capacité des machines. Utilise l'ordre de fabrication pour séquencer
les opérations et éviter les goulots d'étranglement.

Standardisation et modes opératoires :

Rédige des modes opératoires clairs pour chaque référence, avec temps de cycle et
points de contrdle. Cela réduit les erreurs et facilite la polyvalence entre opérateurs sur la
machine.

Gestion des postes et polyvalence:

Attribue les postes selon les compétences, prévoit des rotations pour maintenir la
polyvalence. Une équipe de 4 & 6 personnes par cellule est un bon ordre de grandeur en
usinage pour rester réactive.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Tu peux réduire le temps de cycle d'une opération de 20 minutes a 15 minutes en
réorganisant la zone outils, économisant 25% de temps machine et augmentant la
capacité de 1 piéce par heure.
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2. Organisation des équipes etroles:



Réles et responsabilités :
Définis clairement qui fait quoi, opérateur, régleur, contréleur qualité, chef d'équipe. Un
chef d'équipe pour 8 & 10 opérateurs facilite la décision et le suivi quotidien.

Tailles d'équipe et rythmes:
Choisis le rythme selon la charge, en 1x8 pour atelier jour, ou 2x8 si la production exige
plus d'heures. Ajuste les effectifs pour maintenir un taux de service élevé.

Bindmage et tutorat :
Mets en place le bindmage pour les réglages complexes, un opérateur expérimenté avec
un débutant durant 2 & 5 jours accélére Iapprentissage et réduit les rebuts.

Fais un point de 10 minutes chaque matin, fixe 3 objectifs clairs pour la journée, note les
blocages pour levée rapide. Cela évite les pertes de temps inutiles.

3. Communication, coordination et amélioration continue :

Outils de communication:
Utilise un tableau de suivi visible pour les OF en cours, un kanban pour les consommables,
et des checklists pour les contrdles qualité. La transparence évite les doublons et oublis.

Indicateurs et suivi:
Choisis peu d'indicateurs pertinents, suis-les chaque semaine et ajuste. Mesure
rendement, rebuts, délai moyen et taux de conformité pour piloter 'activité au quotidien.

Amélioration continue et retours d'expérience:

Organise des micro-cercles d'amélioration de 30 & 60 minutes chaque semaine.
Encourage 2 a 3 suggestions par mois par opérateur, analyse les gains et partage les
bonnes pratiques.

Exemple de mini cas concret:

Contexte : atelier de 6 personnes constatant 6% de piéces non conformes. Etapes : 1.
standardiser le réglage en 2 jours, 2. former 6 opérateurs en 3 demi-journées, 3. insérer 3
contréles pendant la série. Résultat : rebuts ramenés & 2% en 8 semaines, é&conomie
matiére estimée a 3 000 € par mois. Livrable attendu : fiche mode opératoire pour 5
références et un tableau mensuel de suivi des non conformités.
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Taux de respect des OF (%) 95 Hebdomadaire |88

Check-list opérationnelle :

e \Vérifier lordre de fabrication et la matiére avant démarrage.

e Préparer les outils et le poste, régler les butées selon la fiche.

e Contréler la premiére piéce et valider la série si conforme.

o Enregistrer les paramétres et toute non-conformité immédiatement.
¢ Faire un point rapide de 10 minutes en fin de journée pour remontées.

Petit ressenti : sur mon premier stage j'ai appris & ne jamais lancer une série sans
contrdler la premiére piece, cela m'a évité des heures de rebut.



Organise ton atelier avec une planification et ordonnancement adaptés aux délais
et & la capacité machine. Appuie-toi sur des modes opératoires standardisés pour
réduire les erreurs, faciliter la polyvalence et fiabiliser les réglages.

o Dimensionne les équipes: 4 a 6 personnes par cellule, un chef d'équipe
pour 8 & 10 opérateurs, rythmes 1x8 ou 2x8 selon la charge.

e Structure les réles d'équipe clairement définis et le bindmage pour
accélérer lapprentissage et baisser les rebuts.

e Utilise tableaux de suivi, kanban, checklists et indicateurs simples pour
piloter rendement, rebuts, délais et taux de service.

Mise sur une amélioration continue structurée via micro-cercles, retours
d'expérience et contrdle systématique de la premiére piece afin de sécuriser qualité
et productivité.



Chapitre 5 : Communication professionnelle de base

1. Principes de la communication:

But et clarté:

Quand tu communiques, indique toujours l'objectif précis et I'action attendue, cela évite
les malentendus et gagne du temps en atelier, surtout lors des changements de série ou
doutillage.

Canaux adaptés :
Choisis le canal selon l'urgence et la complexité, un message vocal pour urgence, un mail
pour tragabilité et un tableau blanc pour actions visuelles partagées entre équipes.

Ecoute active:
Ecoute vraiment quand on te parle, reformule en une phrase ce que tu as compris pour
éviter les erreurs et montre que tu prends en compte les contraintes de production.

Exemple de clarification:
Un opérateur demande un réglage de 0,2 mm sur la butée, tu répétes "ajuster la butée de
0,2 mm avant la série’, ga évite un réglage erroné et une perte de 40 pieces.

2. Gestion des écrits professionnels:

Structure d'un mail efficace :
Commence par un objet précis, une phrase d'introduction claire, liste 3 points d'action et
termine par la date et la personne responsable pour assurer la tragabilité.

Compte rendu et tragabilité :
Rédige un compte rendu aprés chaque réunion technique de moins de 48 heures, cite
décisions, mesures et responsables, archive le document dans le dossier partagé pour
retrouver facilement les infos.

Régles de forme et ton:

Adopte un ton professionnel et clair, évite Iargot en copie client, privilégie phrases courtes
et verbes d'action pour faciliter la lecture en 10 & 20 secondes.

Garde 3 modeéles de mail préts, un pour intervention, un pour demande de pieces et un
pour compte rendu, tu gagnes en moyenne 5 minutes par message.

3. Communication en situation opérationnelle:

Réunion technique:



Planifie réunion courte, fixe un ordre du jour de 3 points maximum et limite la durée a 20 &
30 minutes pour rester centré sur les actions concrétes. Petite anecdote, en stage jai
souvent évité des erreurs grace & une phrase de reformulation.

Transmissions en atelier:

Utilise une fiche de transmission standardisée avec 8 checkpoints obligatoires, signé par
lopérateur et le responsable, cela réduit les erreurs et assure une continuité entre les
équipes.

Gestion des conflits :

En cas de désaccord, isole le probléme précis, propose 2 solutions et rappelle les faits,
évite les attaques personnelles pour rétablir rapidement la coopération et l'efficacité du
poste.

Exemple de transmission d'ordre :

Contexte: I'atelier change de série de 200 piéces et connaissait 5% d'erreurs par lot, ce qui
provoquait rebuts et retards colteux pour la production.

Etapes: créer une fiche de transmission avec 8 checkpoints, former 2 opérateurs pendant
30 minutes, résultat: erreurs abaissées de 5% & 1% et gain de 30 minutes par installation,
livrable: fiche d'une page signée.
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Indicateurs clés d suivre:
Voici des indicateurs simples & monitorer pour juger de l'efficacité de ta communication
opérationnelle en atelier et en bureau.

Indicateur Objectif Méthode de mesure




Taux de réponse aux mails 2 95% sous 24 Suivi via boite mail partagée
heures
Durée moyenne réunion < 30 minutes Chronométrage et compte
rendu
Taux d'erreurs de <1% Contréle qualité hebdomadaire
transmission
Disponibilité des documents | 100% Vérification du dossier partagé

Check-list opérationnelle :

o Vérifier I'objet et la clarté du mail avant envoi

e Respecter délai de réponse 24 heures

e Utiliser fiche de transmission 8 checkpoints

¢ Signer et archiver compte rendu dans le dossier partagé
e Préparer réunion 3 points max et fixer actions

Une bonne communication en atelier repose sur un objectif et action attendue
clairement annoncés, I'écoute active et la reformulation pour éviter erreurs et
rebuts.

e Choisirle bon canal selon 'urgence et la tragabilité: oral, mail, tableau
ou fiche.

e Rédiger des mails courts et structurés: objet précis, 3 actions,
responsables et délais.

e Assurer la tragabilité: compte rendu sous 48 heures, documents
archivé dans le dossier partagé.

e Sécuriser l'atelier avec une fiche de transmission standardisée et des
réunions ciblées de 20 & 30 minutes.

En cas de conflit, reste sur les faits, propose des solutions et protége la coopération.
Suis quelques indicateurs simples (taux de réponse, erreurs de transmission) pour
mesurer et améliorer ta communication.



Prévention Santé Environnement

Présentation de la matiére:

En Bac Pro TRPM, la matiére Prévention Santé Environnement relie ta santé, la sécurité en

atelier et impact environnemental de l'usinage.

Cette matiére conduit & une sous-épreuve écrite notée sur 20, avec un coefficient 1. En

terminale, tu passes généralement une épreuve ponctuelle de 2 heures.

En formation continue publique, I'évaluation peut se faire en contrdle en cours. Ta note

pése autour de 3 % du bac, et un camarade disait que ces points I'avaient rassuré.

Conseil :
Pour réussir la Prévention Santé Environnement, travaille régulierement plutét que la

veille de I'épreuve. 15 & 20 minutes par semaine suffisent pour relire et résumer ton cours.

Entraine-toi & lo démarche d'analyse demandée d I'examen en traitant 2 ou 3 sujets de 2

heures, sans calculatrice ni distractions, comme le jour J.

e Préparer un planning hebdomadaire dédié & la PSE
e Noter en atelier 2 risques observés pour les révisions

Table des matiéres

Chapitre 1: Risques au travail et prévention

1. Identifier et classer les risques

2. Prévention et mesures opérationnelles

Chapitre 2: Santé, hygiéne de vie et environnement

1. Hygiéne de vie et bien-étre au travail

2. Dangers liés a I'environnement de travail

3. Gestes, obligations et procédures

Chapitre 3: Conduite a tenir en cas d'accident

1. Agirimmédiatement et sécuriser les lieux

2. Alerter, secourir et documenter

3. Enquéte, actions correctives et suivi
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Chapitre 1: Risques au travail et prévention

1. Identifier et classer les risques:

Dangers courants:
Dans un atelier d'usinage, tu rencontres des risques de coupures, projections, brdlures,
bruit excessif, inhalation de lubrifiants, et risques mécaniques liés aux piéces en rotation.

Critéres de gravité et fréquence:
Evalue un danger selon la gravité du dommage et la fréquence d'exposition, note les
incidents sur 12 mois, et classe prioritairement les risques demandant action immédiate.

Mini cas concret:

Contexte: fraiseuse manuelle pour un lot de 50 pieces, étapes: repérage, consignation,
vérification, résultat: réduction des incidents de 60% en 3 mois, livrable: fiche d'intervention
et 3 actions correctives.

Exemple d'identification :
Un opérateur constate une projection d'huile sur la table, il arréte la machine, nettoie, note
lincident, et programme une maintenance sous 48 heures pour éviter récidive.

Elément Danger Réflexe Obligation Indicateur
Piece en Accrochage, Arrét immeédiat, | Maintenance et | Nombre
rotation projection sécurisation protections dincidents

mensuels
Bruit Perte auditive Port de casques | Mesure du Heures au dessus
niveau sonore de 85 dB
Produits Irritation, Ventilation, EPI FDS et fiches de Nombre
inhalation adaptés poste d'expositions
journaliéres
Electricité Electrocution, Isolation, Vérifications Controéles
incendie verrouillage obligatoires périodiques
réalisés

2. Prévention et mesures opérationnelles:

Obligations et responsabilités :

Lemployeur doit évaluer les risques, fournir formation, €quipements et consignes écrites.
Le salarié applique les procédures, porte les EPI et signale toute anomalie
immédiatement.

Equipements de protection et procédures :



En usinage, évite les gants prés des broches, privilégie lunettes, casque anti-bruit et
chaussures de sécurité, vérifie carters et capots avant chaque mise en marche.

Checklist opérationnelle :
Utilise cette mini check-list chaque début de poste pour limiter les risques et garder des
indicateurs simples, coche et archive pour le suivi.

Tache Fréquence Critére de validation
Vérification visuelle Avant chaque poste Aucun jeu anormal, capots
machine présents
Nettoyage et dégagement | Chaque jour Pas de résidus sur la table
Contréle des lubrifiants Chaque semaine Niveau et qualité conformes
Vérification des EPI Avant chaque EPI propres et intacts

utilisation

Note les petites non conformités sur la feuille de début de poste, résoudre 2 anomalies
simples par semaine évite accumulation et incidents plus graves sur le long terme.

Sauvetage et gestes de premiers secours:
Forme-toi au PSE, connais 'lemplacement de la trousse, arréte la machine en cas
d'accident et préviens un responsable, note l'incident dans le registre santé sécurité.

Signalisation etindicateurs:

Pose panneaux clairs, marquages au sol et affiche consignes prés des postes. Suis
indicateurs comme nombre dincidents mensuels, taux de conformité EPI, et temps de
réparation moyen.

Mini anecdote:
Une fois, en négligeant une vérification simple, j'ai créé une casse qui a colté 2 heures
d'arrét de machine, et ca m'a appris a jamais bécler les contrdles.

Tu dois d'abord identifier les dangers d'usinage: coupures, projections, brdlures,
bruit, produits, électricité. Classe-les selon la gravité et fréquence, en notant
chaque incident sur 12 mois pour cibler les actions urgentes.

Adopte les bons réflexes: arrét immédiat et sécurisation, nettoyage, consignation,
maintenance planifiée, port des équipements de protection individuelle adaptés.

o Vérifie chaque début de poste capots, lubrifiants, EPI et propreté.



¢ Note toute anomalie, méme mineure, et propose 2 corrections
hebdomadaires.

e Suis tes indicateurs simples: incidents, conformité EPI, temps moyen de
réparation.

Ainsi tu construis une checklist de poste vivante, partagée avec ton équipe, qui
réduit nettement les incidents et ancre les bons réflexes au quotidien.



Chapitre 2: Santé, hygiéne de vie et environnement

1. Hygiéne de vie et bien-étre au travail :

Sommeil et récupération:
Le sommeil joue un réle central dans ta vigilance et ta sécurité en atelier, vise 7 & 8 heures
par nuit pour rester concentré et diminuer le risque d'erreur sur machine.

Alimentation et hydratation :
Mange équilibré et bois régulierement, évite les repas lourds avant une série d'usinage, un
apport régulier d'eau de 14 2 litres par jour aide ta concentration et ta motricité fine.

Santé mentale et stress::

Le stress baisse tes réflexes et ta mémoire de travail, pratique des pauses de 5 & 10
minutes toutes les 90 minutes pour réduire la fatigue mentale et garder un bon geste
professionnel.

Exemple de routine matinale:
Prendre 10 minutes pour préparer son sac, vérifier son EPI et boire un verre d'eau permet
darriver prét a travailler et d'éviter des oublis colteux en atelier.

2. Dangers liés a I'environnement de travail :

Bruit et vibrations :

Le bruit constant fatigue 'audition et la concentration, utilise bouchons ou casque
antibruit au-deld de 80 dB et fais des mesures quand tu changes d'atelier ou
d'installation.

Exposition aux produits et fluides :
Les huiles de coupe et solvants peuvent irriter la peau et les voies respiratoires, respecte
les fiches de données sécurité et porte gants, lunettes et masque adapté selon le produit.

Qualité de I'air et ventilation :

Une ventilation efficace réduit les poussiéres et vapeurs, contrdle les extractions localisées
avant opérations d'usinage, note les débits et signale toute perte de performance & ton
tuteur.

Exemple d'évaluation rapide :
Quand tu nettoies une machine, vérifie s'il y a des odeurs fortes ou de la brume, si oui note
I'heure, la machine et informe la personne responsable pour une vérification.

Réflexe

Risque Signes . L.
9 9 immediat

Obligation Indicateur de suivi




Bruit Sifflements, Mettre Formation et Mesure en dB
fatigue protection equipement périodique
auditive auditive obligatoire
Huiles et Irritations, Aérer et porter | FDS disponible | Volume utilisé en L par
solvants odeurs gants et EPI mois
Postures Douleurs Arréter et Analyse poste | Taux dincidents
lombaires, repositionner | et formation musculosquelettiques
fatigue
Poussiéres Toux, Mettre Contréle des Mesures particules par
métalliques | irritation masque et extractions mois
oculaire ventiler

Responsabilités et communication:

En entreprise le chef d'atelier organise la prévention, le tuteur forme et I'éléve applique,
signale immédiatement tout écart, garde traces écrites des anomalies et des actions
prises pour suivre lamélioration.

Indicateurs opérationnels :

Utilise des indicateurs simples, par exemple consommation de fluide en litres, nombre
dincidents par mois, niveau sonore moyen en dB, ces mesures permettent d'évaluer
l'efficacité des actions correctives.

Réflexes en cas d'incident :

Si un accident ou une projection a lieu, stoppe la machine, alerte, soigne les blessures
selon le PSE et fais un signalement écrit, la rapidité réduit les conséquences et les arréts
de production.

Obligations de formation et de suivi :

L'entreprise doit former et fournir I'EPI adapté, toi tu dois l'utiliser et participer aux
formations initiales et recyclages, conserve les fiches de suivi et note toute formation
regue.

Procédures de gestion des déchets:

Trie les déchets dangereux séparément, étiquette les bidons d'huile usée et note le
volume recueilli, un stockage maitrisé évite risques et amendes et facilite la valorisation
ou élimination.

Note chaque intervention sur une fiche simple, 3 lignes suffisent pour garder trace des
réglages, consommations et anomalies, cela t'évitera de perdre du temps lors du relais
d'équipe.



Exemple d'organisation d'une intervention sur machine:

Avant maintenance, couper alimentation, verrouiller l'organe en énergie, purger fluides,
vérifier consignation, tester labsence d'énergie, puis redonner la machine en service avec
une fiche de contrdle signée.

Mini cas concret - réduction de I'exposition aux huiles de coupe:
Contexte : petit atelier de 6 tours, forte consommation d'huile et plaintes respiratoires,
objectif réduire exposition et consommation de fluide.

Etapes:

¢ Remplacer un fluide par une alternative moins volatile et concentrée,
formation de 2 heures pour 6 opérateurs.

o Installer extraction locale sur 3 postes et contrdler débit toutes les 2 semaines
pendant 3 mois.

¢ Mettre en place suivi mensuel de consommation en L et incidents de santé.

Résultat et livrable attendu :

Résultat : réduction de la consommation de fluide de 40% en 3 mois, baisse de 60% des
plaintes respiratoires signalées. Livrable : fiche procédure d'utilisation et tableau de suivi
mensuel des consommations en L.
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Contréler extraction

Débit et bruit

Hebdomadaire

Technicien
maintenance

Mesurer consommation
fluides

Litres par machine

Mensuelle

Responsable atelier

Vérifier affichage
sécurité

Pictogrammes et
procédures

Trimestrielle

Chef d'atelier

Petites erreurs fréquentes a éviter:
Oublier dannoter une intervention, stocker les déchets mélangés, négliger une formation
de recyclage, ou modifier un mode opératoire sans validation, ces erreurs générent

incidents et temps perdu.

Pourquoi c’est utile ?

Conserver des habitudes saines et des procédures claires protége ta santé, améliore la
productivité et réduit les arréts, c'est un investissement qui paye vite sur la qualité du

travail et la sécurité.

Exemple de sighalement simple :
Remplis une ligne dans le cahier d'atelier avec date, machine, probléme, action prise,
nom de l'opérateur, cela suffit pour initier une action corrective rapide.

Prendre soin de ta santé au travail passe par une bonne hygiéne de vie et un
environnement maitrisé.

¢ Sommeil 7-8h, alimentation Iégére, hydratation 1-2L, pauses réguliéres
pour limiter stress et erreurs sur machines.

e Protéger ton corps des bruits, vibrations et poussiéres avec EPI
adaptés, ventilation vérifiée et mesures simples (dB, particules).

e Suivre les produits et déchets dangereux par tri, étiquetage, volumes

notés et respect strict des FDS.

e Appliquer les procédures d'incident et consignation, consigner
chaque intervention pour aider tuteur, chef d'atelier et actions

correctives.

En adoptant quelques réflexes quotidiens et en mesurant consommations, incidents
et niveaux sonores, tu réduis les risques, protéges ta santé et améliores
durablement la performance de l'atelier.




Chapitre 3 : Conduite & tenir en cas d’accident

1. Agirimmédiatement et sécuriser les lieux:

Sécuriser la zone:

Ta premiéere téche est dempécher un deuxieme accident. Coupe l'alimentation de la
machine, éloigne les collégues et pose un signal visuel. Prévois 1 & 3 minutes pour ces
gestes essentiels.

Protéger la victime:

Vérifie I'état de conscience et la respiration sans bouger la victime inutilement. Si risque
dincendie ou de nouvelle blessure, déplace seulement pour préserver la vie, pas pour le
confort.

Isoler la machine et conserver les preuves:
Note I'heure, prends des photos du poste et bloque I'acces & la machine. Ces éléments
servent pour I'enquéte et pour éviter la répétition d'un incident similaire.

Exemple d'action immeédiate:

Une opératrice se coince la main, le collegue coupe l'alimentation, appose un ruban de
sécurité et alerte le responsable en moins de 2 minutes, empéchant d'autres personnes
dintervenir dangereusement.

2. Alerter, secourir et documenter:

Alerter les secours internes et externes:

Si tu as un secouriste en équipe, contacte-le tout de suite et informe la hiérarchie. En cas
de blessure grave, compose le 15 ou le 112 et donne des informations précises, lieu et
gravité.

Premiers soins et organisation des secours :
Applique les gestes de PSE appris en TP, contrdle les saignements et protége la victime du
choc. Demande & un collégue de préparer I'accés aux secours en 3 d 5 minutes.

Documenter I'accident :

Remplis ou fais remplir la fiche d'accident du travail dans les 24 heures. Note les témoins,
I'heure, les tGches en cours et les machines impliquées, c'est obligatoire pour la
déclaration.

Garde toujours un bloc-notes prés de la machine, tu gagneras 5 & 10 minutes lors de la
rédaction de la fiche et les informations seront plus fiables.

Role Action immeédiate Indicateur




Opérateur témoin | Couper l'alimentation et alerter Temps dintervention en
minutes

Secouriste Prendre en charge la victime Délai avant prise en charge

désigné

Responsable Bloquer la machine et préserver les Nombre de photos et

atelier preuves constat

Lancer une enquéte interne:
Organise une analyse simple en 24 & 72 heures avec le responsable, le secouriste et 'OP.
Recueille témoignages, photos et dossiers machine pour identifier la cause racine.

Mettre en place des actions correctives:
Priorise mesures rapides, par exemple ajout d'une protection, rappel de procédure ou
formation de 1 a 2 heures. Mesure l'efficacité sur 30 & 90 jours avec indicateurs clairs.

Suivi et obligations légales :

Déclare I'accident d la sécurité sociale si nécessaire et conserve les documents 5 ans.
Informe les représentants du personnel et mets & jour le document unique si la cause est
environnementale.

Exemple d’enquéte rapide :

Aprés une coupure, 'enquéte a révélé absence de carter. En 48 heures, on a posé un
capot, formé 6 opérateurs en 2 sessions de 1 heure, et réduit le risque identifié de 100% sur
cette machine.

Mini cas concret:

Contexte :

Un opérateur s'est blessé & la main en 1ére semaine de stage sur un tour sans capot.
Etapes :

Intervention immédiate et appel du secouriste en 3 minutes
Enquéte en 48 heures avec photos et témoignages
Installation d'un capot en 24 heures et formation de 4 personnes

Résultat :

Arrét de travail de 7 jours pour la victime. Baisse du risque sur la machine vérifiée sur 30
jours. Livrable attendu :

Rapport dincident de 4 pages contenant photos, chronologie et plan d'actions chiffré,
transmis d la direction et aux représentants.

Checklist opérationnelle Afaire




Sécuriser la zone Couper machine, éloigner, signaler

Alerter Appeler secouriste ou 15/112 selon gravité

Soins Premiers gestes PSE et maintien de la victime
Documenter Remplir la fiche d'accident dans les 24 heures
Suivi Enquéte en 48 heures et mise en place d'actions

Exemple chiffré:

Selon I'INSEE, chaque année environ 650 000 accidents du travail sont déclarés en France,
rappelle limportance d'une réaction rapide et d'un suivi documenté pour réduire ce
nombre.

Lors d'un incident, note tout de suite 3 éléments clés, heure, tdches et témoins, cela te fera
gagner 20 & 30 minutes lors de I'enquéte et évitera les oublis.

En cas d'accident, ta priorité est d'éviter un sur-accident et de protéger la victime
tout en préparant l'enquéte.

e Sécurise immédiatement la zone : coupe la machine, éloigne les
collégues, signale clairement.

» Protége et alerte vite : vérifie conscience et respiration, appelle
secouriste ou 15/112 selon la gravité.

e Documente lI'accident dés que possible : heure, tdches, témoins,
photos, fiche d'accident en moins de 24 heures.

e Participe aux actions correctives : enquéte sous 72 heures, mesures
techniques et formation, suivi des indicateurs.

En appliquant ces étapes dans l'ordre, tu réduis la gravité des blessures, facilites les
démarches Iégales et évites la répétition du méme accident.



Etude et préparation de la réalisation

Présentation de la matiére :

Dans le Bac Pro TRPM (Technicien en Réalisation de Produits Mécaniques, opt. usinage), la
matiére Etude et préparation de la réalisation te fait travailler la lecture de plans, la
documentation technique et la préparation concréte d'un usinage ou d'un outillage.

Cette matiére conduit & I'unité professionnelle 2 Etude et préparation de la réalisation,
évaluée comme une épreuve professionnelle en CCF pendant la Ire et la terminale.
Chaque situation dure souvent entre 2 et 4 heures, avec étude de dossier, calculs et
courte explication orale.

Les 3 épreuves professionnelles représentent environ 50 % de la note du dipldme, donc
cette unité compte vraiment. L'un de mes amis a senti qu’en progressant ici, toute sa
moyenne de Bac Pro avait clairement décollé.

Conseil :

Pour réussir Etude et préparation de la réalisation, organise-toi comme si tu préparais
une vraie série de pieces. Aprés chaque TP, garde 10 minutes pour compléter ton croquis,
noter les cotes critiques et les réglages qui ont bien fonctionné.

e Prévoyez 2 séances par semaine pour revoir plans, gammes et temps de
réglage

e Refais au moins 1 mini-étude compléte par quinzaine & partir d'une piece vue
en atelier

e Travaille les sujets des années précédentes en te chronométrant 2 heures

En révision, alterne dossiers papier et logiciels de FAO ou de DAO du lycée. Cette habitude
t'aidera & gagner en vitesse le jour des évaluations et & aborder I'épreuve beaucoup plus
sereinement.

Table des matiéres

Chapitre 1: Recherche d'informations dans la documentation Aller
1. Trouver et identifier les documents Aller
2. Utiliser linformation pour préparer la réalisation Aller
Chapitre 2: Lecture et décodage de plans mécaniques Aller
1. Lecture des vues et des cotes Aller
2. Symboles, tolérances et états de surface Aller
3. Décodage pour la fabrication et vérification Aller
Chapitre 3: Analyse des piéces et outillages & fabriquer Aller

1. Analyse fonctionnelle et contraintes Aller




2. Choix des outillages et procédés

3. Planification des opérations et contréle qualité

Chapitre 4 : Préparation du processus de fabrication

1. Définir la gamme d'usinage

2. Préparer les outillages et les supports

3. Planifier les contrdles et la tragabilité

Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller



Chapitre 1: Recherche d'informations dans la documentation

1. Trouver et identifier les documents:

Repérage rapide :

Commence par un survol de tous les documents fournis, plans, notices, fiches techniques
et modes opératoires, pour repérer titres, dates, auteurs et révisions utiles au travail
d'atelier.

Types de documents:

Identifie les plans d'ensemble, les plans détaillés, les fiches matieres, les gammes
d'usinage et les notices d'équipement. Chacun te donne des informations précises pour
usiner, contréler et assembler.

Oou chercher ?

Vérifie les dossiers clients, les archives CAO, les manuels machine et l'intranet de
I'entreprise. En stage, demande au tuteur I'arborescence ou sont rangés les fichiers
numeériques et papier.

Exemple d'utilisation de la documentation :
Sur un plan tu lis une cote @20 H7 et la matiére acier 42CrMo, ce sont les éléments
indispensables pour choisir l'outil, la vitesse de coupe et le contrdle final de la piéce.

Type de . Trr .
Ce quon cherche Utilité en atelier
document
Plan détaillé Cotes, tolérances, états de Définir les opérations et les
surface contrdles
Fiche matiere Dureté, nuance, traitements Choix des outils et parametres
Gamme Séquence d'opérations et Planifier la mise en place en ler
d'usinage outillages lieu
Notice machine Capacités, limitations, sécurité Eviter les erreurs de réglage

2. Utiliser I'information pour préparer la réalisation :

Analyse des cotes et tolérances:

Repeére les cotes critiques et les tolérances géométriques, note les ajustements
fonctionnels. Ces informations déterminent I'ordre des opérations et le contréle
dimensionnel & effectuer.

Matériaux et procédés:



Vérifie la nuance et les traitements thermiques mentionnés, puis choisis outils et
paramétrage. Une mauvaise matiére peut provoquer une casse d'outil ou des non
conformités au contrdle.

Cas concret:

Contexte Un atelier regoit un plan pour un arbre @30 longueur 120 mm, acier 42CrMo,
tolérance @30 +0,00/-0,05 mm et état de surface Ra 1,6.

Etapes Préparer la fiche d'usinage, sélectionner fraise et barre d'alésage, paramétrer 600
tours minute, dégagement et lubrification, usiner 1 piéce prototype et 10 piéces série.

Résultat Prototype conforme aprés 2 contréles, série lancée avec temps machine estimé
& 18 minutes par piéce et fiche de contréle cinq points livrée.

Astuce pour le stage :

Note systématiquement la version du plan et la date sur ta fiche d'atelier, cela évite 70%
des erreurs de fabrication liées a l'utilisation d'un ancien document.
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Checklist opérationnelle Action Veérifier

Lire le plan Repérer cotes critiques et tolérances Oui
Consulter la fiche matiére Choisir outils et paramétres Oui
Vérifier la gamme Séquencage des opérations Oui




Rédiger la fiche d'atelier

Inclure outillage et contrdles

Oui

Contréle final

Mesures et conformité plan

Oui

Livrable attendu :

Pour le cas concret, prépare une fiche d'usinage d'une page avec les parametres, une
gamme en 6 étapes et une feuille de contrdle cing points signée, livrable au tuteur avant

démarrage.

Pour préparer un usinage, commence par un repérage rapide des documents dans

dossiers clients et intranet: plans, fiches matiére, gammes, notices machine.

e Identifie ce que tapporte chaque document: plan détdaillé, fiche

matiére, gamme et notice machine pour usiner et contrdler.
o Utilise matiéere, cotes et tolérances pour une analyse des cotes

critiques et le choix des ouitils.
e Suis une checklist opérationnelle compléte : lire le plan, vérifier la
gamme, préparer outillage et contrdles.

En stage, demande ou sont rangées les archives CAO et intranet et note toujours la
version et la date du plan sur ta fiche d'atelier pour limiter les erreurs et assurer la

conformité.




Chapitre 2: Lecture et décodage de plans mécaniques

1. Lecture des vues et des cotes:

Vues et projections :
Sur un plan, tu trouveras généralement la vue de face, la vue de dessus et la vue de coté.
Apprends a passer d'une vue a l'autre en imaginant le volume.

Projection selon ISO :
Les normes ISO distinguent projection premiére et troisieme. En France, on utilise surtout la
projection européenne, sache la reconnaitre pour éviter erreurs d'interprétation.

Exemple de lecture des vues:
Tu lis la vue de face, puis tu cherches les cotes en correspondance sur la vue de dessus,
cela évite de mesurer deux fois la méme caractéristique par erreur.

2. Symboles, tolérances et états de surface:

Symboles normalisés :
Les symboles indiquent filetage, chanfrein, alésage et rugosité. Apprends les symboles ISO
les plus courants, cela te fera gagner 3 & 5 minutes par plan en fabrication.

Tolérances dimensionnelles :
Tu dois distinguer tolérances générales et tolérances spécifiques. Par exemple, @20 H7
signifie un ajustement, vérifie tables ISO pour connaitre jeux et défauts admissibles.

Etats de surface:
Ra en micromeétres indique la rugosité. Une valeur Ra 1.6 est courante pour pieces
d'ajustement, Ra 0.4 demande des passes de finition.

Garde une fiche avec les 10 symboles et tolérances que tu rencontres le plus souvent, tu
gagneras du temps en contrdle et en programmation d'usinage.

Symbole Signification Exemple
%) Diametre @30 H7
Ra Rugosité moyenne Ra 1.6
M Filetage métrique M8

3. Décodage pour la fabrication et vérification:

Notes de fabrication:



Les notes indiquent traitements thermiques, peinture, rugosité et tolérances d'ajustement.
Lis-les avant d'estimer temps machine, outillage et ordre des opérations d'usinage.

Phasage et repérage:
Repére zéro, portée d'usinage et séquence d'opérations figurent souvent sur le plan.
Respecte les repéres pour éviter reprises inutiles et gabarits mal calibrés.

Controéle et livrable:
Le livrable usine est souvent une fiche de contrdle, un plan coté révisé et une fiche de
réglage. Prépare ces documents pour la réception et la tragabilité.

Exemple de mini cas concret:
Contexte: usiner 10 arbres diamétre 30 mm longueur 120 mm, tolérance @30 H7, rugosité
Ra 1.6, matiére acier XC48. Etopes: tournage brut, finition et contréle dimensionnel.

Résultat: 10 piéces conformes en 6 heures machine, rebuts 1 piéce. Livrable attendu: plan
annoté, fiche de réglage et rapport de contréle avec mesures et histogramme des

diamétres.

Check-list opérationnelle :

Controle Action Pourquoi

Cote critique | Mesurer au pied & coulisse ou Assurer ajustement et
micrometre assemblage correct

Tolérance Comparer aux tables ISO Eviter non conformités surprises
Etat de Contrdler rugosité Ra Garantir fonction et durée de vie
surface
Notes Reporter sur la fiche et prévenir le Respecter traitements et risques
spéciales chef d'atelier industriels

Pour lire un plan mécanique, commence par la lecture des vues face, dessus, cété
et visualise le volume. Identifie la projection européenne ISO pour ne pas inverser
les vues.

e Relie chaque vue aux cotes correspondantes pour éviter les doubles
mesures.

e Maitrise les symboles ISO (@, M, Ra) et les tolérances dimensionnelles
clés comme @20 H7.

e Utilise Ra pour choisir lusinage adapté a I'état de surface demandé.



e Exploit les notes de fabrication, repéres de zéro et séquence
d'opérations avant de lancer l'usinage.

Appuie-toi sur une check-list de contréle et prépare fiche de contréle, plan annoté
et fiche de réglage pour garantir conformité, tracabilité et gain de temps.



Chapitre 3: Analyse des pieces et outillages & fabriquer

1. Analyse fonctionnelle et contraintes:

Identification des fonctions principales:
Commence par lister ce que la piéce doit faire, porter, bloquer ou ajuster, puis note les
exigences de tenue mécanique, d'étanchéité ou d'aspect qui influent sur la fabrication.

Caractéristiques géomeétriques critiques :

Repeére les diametres, plans de référence, tolérances serrées et états de surface qui
imposent des séquences d'usinage précises et un outillage adapté pour garantir la
conformité.

Contraintes matiére et traitements:
Vérifie la matiére, traitements thermiques ou revétements annoncés, ils changent
l'usinabilité, les vitesses d'outil et parfois la nécessité d'ébauche plus importante.

Exemple d'analyse fonctionnelle :
Une piece d'arbre doit transmettre 200 Nm, 'axe de 20 mm a une tolérance h7 et un état
de surface Ra 1,6 um, ces indications déterminent les passes et les outils.

2. Choixdes outillages et procédeés:

Sélection des outils de coupe:
Choisis fraises, plaquettes ou forets selon matiére et formes, privilégie standards pour
réduire le colt, mais prévois un outil spécial si la géométrie limpose.

Disposition des montages et bridages :
Définis quel point servira de référence et congois le montage pour limiter les
déformations, garde un accés pour contrdle et évite plusieurs repositionnements colteux.

Paramétres de coupe et cycles:
Estime vitesse de coupe, avance et profondeur de passe en fonction de l'outil et matériau,
cela permet de chiffrer temps machine et durée de vie d'outil.

Elément Critére de choix Impact sur la fabrication
Matériau Dureté, abrasivité Vitesse, usure des outils
Tolérances h7, js6, etc. Nombre de passes, contréle intermédiaire
Etat de surface | Ra demandé Usinage de finition, outil diamanté possible

Exemple d'optimisation de choix d'outils :
Pour une série de 50 piéces en acier 42CrMo, jai choisi des plaquettes PVD et un porte-
fraise rigide, ¢ca a réduit l'usure et gagné environ 12% de temps cycle.
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3. Planification des opérations et contrdle qualité:

ordonnancement des opérations :
Classe ébauche, dressage, percage, alésage et finition, limite les démontages, et prévois
les temps d'outillage et de contrdle pour estimer le temps total par piece.

Points de controle et moyens de mesure:
Définis contréles intermédiaires pour cotes critiques, choix d'alésomeétre ou micrometre, et
fréquence d'échantillonnage pour maitriser la non qualité en production.

Evaluation des colts et délais :
Calcule temps machine, main d'oeuvre et consommation d'outils, pour une piece,
additionne temps unitaires et multiplie par le lot pour obtenir colt et délai de fabrication.

Exemple de planification chiffrée :
Pour 100 pieces, ébauche 6 min, finition 4 min, contréles 1 min, temps machine par piece 11
min, soit 18 heures machine au total, hors préparation et réglage.

Mini cas concret - palier tourné:
Contexte - un palier en acier 1045, diametre 40 mm, tolérance h7, lot 120 piéces, piece
brute @45 longueur 80 mm.

Etapes:

o Définir point de référence et bridage sur mandrin 3 mors
e Ebauche en 4 passes, passe de finition avec alésoir



¢ Contrdle diamétre avec alésomeétre toutes les 10 piéces

Résultat et livrable attendu:

Objectif 120 pieces conformes, temps machine estimé 11 min par piece, stock d'outils pour
120 pieces, livrable : fiche d'usinage avec 1 plan de bridage, 3 parameétres de coupe et
tableau de contréle.

Tache Durée unitaire Commentaire
Réglage machine 30 min Une fois par lot
Usinage par piéce 1T min Ebauche + finition
Contréle I min Echantillonnage 1/10

Check-list opérationnelle sur le terrain:

Elément Action
Référence géométrique Valide et marque sur la fiche
Outillage Vérifie état et nombre de plaquettes
Parametres de coupe Rentre dans la FAO et note
Controles Calibre 1/10 piéces, registre rempli
Sécurité Protections en place, EPI portés

Astuce de stage:
Note toujours 3 parameétres de coupe sur la fiche, si tu changes une vitesse ou une
avance, remets a jour le temps cycle et préviens ton tuteur, ca évite 2 erreurs courantes.

Ce chapitre t'apprend & analyser une piéce pour préparer une fabrication efficace
et maitrisée.

e Clarifie les fonctions de la piéce et les caractéristiques géométriques
critiques qui dictent matiere, tolérances et état de surface.

e Choisis outils de coupe, montages et bridages en privilégiant I'outillage
standard, tout en sécurisant les références et 'acces controle.

o Définis une séquence d’opérations cohérente, parameétres de coupe et
points de contréle pour limiter démontages et non qualité.



o Evalue systématiquement temps machine, usure d'outils et contréles
pour estimer le coat et délai de fabrication.

En appliquant cette démarche structurée avec check-list et exemples chiffrés, tu
planifies des usinages plus rapides, fiables et économiquement maitrisés, du simple
palier tourné aux séries plus complexes.



Chapitre 4 : Préparation du processus de fabrication

1. Définirlagamme d'usinage:

Etape 1- identifier les opérations :

Repére d'abord les opérations nécessaires, tournage, fraisage, pergage et alésage.
Classe-les par ordre logique en tenant compte des dégagements et des références de
serrage.

Etape 2 - estimer les temps et le colt::
Evalue les temps d'usinage au coup par coup, indique le temps de cycle et le temps de
réglage. Prévois une marge de 10 & 20% pour les imprévus.

Exemple d'élaboration de gamme:
Pour une piece cylindrique, j'ai prévu 3 opérations, tournage brut, tournage finition et
percage. Temps de cycle estimé 45 s, temps de réglage 25 minutes par poste.

2. Préparer les outillages et les supports:

Sélection des outils et paramétres:

Choisis outils en fonction du matériau, plaquettes, diamétres, profondeurs de passe. Note
les parameétres recommandeés, vitesse de coupe et avance, pour éviter les erreurs
d'usinage et les reprises inutiles.

Préparer les montages et moyens de serrage:
Vérifie les porte-piéce, mors, brides et dispositifs de bridage. Prépare 2 jeux de mors si
nécessaire, teste le serrage et note les références sur la feuille de réglage.

Avant une série, fais un essai sur une piece de 1d 2 unités, vérifie cote et état de surface,
cela évite de gaspiller un lot de 50 piéces.

outil Parameétre clé Usage

Plaquette CCMT 09

Vitesse 230 m/min

Usinage finition acier

Foret HSS 10 mm

Avance 0, mm/t

Percage initial

Mandrin 3 mors

Serrage 3 mm

Prise cylindrique

Avant de lancer la série, relis la feuille de gamme, vérifie le stock d'outils et le nombre de
piéces en brut. Prévois rechange pour les plaquettes si nécessaire.

3. Planifier les contréles et la tracabilité :

Définir les points de contréle :



Identifie les cotes critiques, états de surface et tolérances. Décris les moyens de contrble,
instrument, fréquence et personne responsable, pour garantir la conformité dés la
premiére piéce.

Rédiger les documents de tracabilité :

Rédige feuille de gamme, fiche outil et plan de contrdle. Indique numéros de lot,
opérateur, date et résultats mesurés. Conserve les enregistrements pendant au moins 3
ans.

Mini cas concret :

Contexte: lot de 120 porte-axes en acier 42CrMo. Etapes: analyse plan, gamme 4
opérations, réglage 45 minutes, validation premiére piéce. Résultat: 120 pieces conformes,
temps total usinage 90 minutes. Livrable: feuille de gamme et fiche de contrdle signées.
Anecdote: une fois jai mal noté un parameétre, ca a colté 20 piéces et trois heures de
reprise, depuis je double toujours la vérification.

Vérification Fréquence Responsable
Feuille de gamme signée Avant série Opérateur
Essai piece Avant série Régleur
Contrdle cotes critiques 1ére piéce puis 10 piéces Contrdle qualité
Stock outils Avant série Atelier

Pour préparer un processus d'usinage fiable, commence par définir une gamme
d'opérations logique et séquencée.

¢ |dentifie tournage, fraisage, percage, etc., puis estime temps de cycle
et réglage avec une marge de sécurité.

e Sélectionne outils, montages et parametres (vitesse, avance, serroge),
et fais un essai sur quelques piéces avant la série.

e Planifie les contrdles sur les cotes et états critiques, avec instruments,
fréquence et responsables nommeés.

e Rédige feuille de gamme, fiches outils et plan de contréle, en assurant
une tragabilité compléte.

En suivant ces étapes, tu réduis les erreurs, évites les reprises colteuses et sécurises
la qualité des la premiére piece jusqu'd la fin de la série.



Projet de réalisation de produits ou d'un outillage

Présentation de la matiére :
Cette matiére correspond & l'unité professionnelle Projet de réalisation de produits ou
d'un outillage, au coeur du Bac Pro TRPM option usinage.

Elle est évaluée surtout en contréle en cours de formation, parfois par une épreuve
ponctuelle pratique. Un camarade m'a dit qu'aprés son premier projet, il se sentait enfin
technicien en atelier. Les durées précises sont fixées par I'établissement, généralement
sur quelques heures en atelier.

Avec les 2 autres unités professionnelles, elle compte beaucoup dans ta note finale. Les 22
semaines de PFMP servent de terrain d'entrainement direct pour ce projet.

Conseil :

Pour réussir, traite cette matiére comme un projet industriel réel. Garde un petit carnet
pour noter réglages, défauts observés et temps obtenus, tu pourras tappuyer dessus
avant chaque situation d'évaluation.

Avant chaque séance, relis plans, gammes et consignes de sécurité, puis imagine les
étapes. 10 minutes de préparation évitent 2 erreurs colteuses qui plombent vite une note
en CCF pratique.

Enfin, réserve 2 créneaux de 20 minutes par semaine pour revoir vocabulaire technique et
comptes rendus. Tu arriveras en évaluation plus calme et sar de tes gestes.
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Chapitre 1: Choix des procédés et des outils d'usinage

1. Choix des procédeés:

Machinabilité et matériau :

Pour choisir un procédé, commence par lidentification du matériau, sa dureté et son état,
cela conditionne la coupe, le refroidissement et la durée de vie des outils, et évite
beaucoup derreurs en atelier.

Critéres de production:

Prends en compte la série, le colt unitaire, la précision demandée et le délai, ces
parameétres orientent vers tournage, fraisage, rectification ou contréle non destructif selon
l'objectif et les volumes.

Séquence usinage et organisation :
Réfléchis & l'ordre des opérations pour limiter les montages, privilégie une seule prise
lorsque possible, cela réduit les temps non productifs et les risques d'erreur géométrique.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une série de 120 piéces en acier 42CrMo, on a regroupé deux opérations en une seule
prise, gain de 15% sur le temps cycle et diminution de 2 reprises d'alignement par piece.

Quand tu prépares une gamme, note toujours la cote la plus exigeante en premier, cela
évite des retouches codteuses ensuite et améliore la répétabilité.

2. Choix des outils et parameétres:

Géomeétrie et revétement des outils :
La sélection d'une plaquette dépend de la matiére & usiner, de I'état de surface visé et de
la vitesse de coupe, un revétement TiN ou TiAIN prolonge l'outil sur des aciers trempés.

Paramétres de coupe:

Fixe vitesse de coupe, avance et profondeur en fonction de la machine et de l'outil, une
avance trop élevée augmente l'effort, une vitesse trop basse provoque I'encrassement de
l'outil.

Contrdle de I'usure et réglages :
Surveille I'usure forme et dimension, programme des contréles toutes les 50 & 200 pieces
selon la série, changer l'outil avant rupture évite rebuts et arréts machine imprévus.

Exemple de réglage chiffré:
Pour de l'aluminium 6061 en fraisage, V = 300 m/min, avance f = 0,08 mm/tr, profondeur
ae = 1,5 mm, ce réglage permet une bonne productivité et une usure limitée.



Matériau Vitesse de coupe (m/min) Avance (mm/tr)

Aluminium 6061 250 a 400 0,06 a 0,12
Acier 42CrMo brut 80 a 140 0,05a0,18
Acier inox 304 40480 0,03a0,12

Mini cas concret:
Contexte: fabrication de 60 flasques en acier 42CrMo pour un proto, objectif 0,1 mm de
tolérance, délai 5 jours, machine CN 3 axes disponible 8 heures par jour.

Etapes réalisées:
Choix du tournage pour I'ébauche, fraisage pour les faces, choix d'une plaquette P20 TiAIN,
programmation FAO, mise en place d'un contréle dimensionnel toutes les 15 piéces.

Résultat et livrable attendu:

Livrable: 60 flasques conformes & 0,1 mm, temps cycle moyen 18 minutes piéce,
consommation d'outil estimée 6 plaquettes, rapport de production d'une page avec
relevés dimensionnels.

Contréle opérationnel Question a se poser
Vérifier la géométrie piéce La cote critique est-elle respectée & +0,05 mm ?
Contréle outil Usure visible, bavures, vibration augmentée ?
Lubrification et refroidissement Débit et concentration adaptés au matériau ?
Montage et serrage La piece est-elle stable pour toute I'opération ?

Note toujours les réglages efficaces et le numéro de la plaquette, aprés 2 ou 3 séries
similaires tu gagnes facilement 10 & 20% de temps en préparation.

Commence par identifier le matériau (dureté, état) pour choisir procédg,
refroidissement et outils. Intégre série, colt, tolérances et délais afin de décider
entre tournage, fraisage ou rectification, puis définis une séquence d'usinage
optimisée avec le minimum de prises. Sélectionne la géométrie et le revétement en
fonction de la matiére et fixe des paramétres de coupe adaptés pour éviter effort
excessif et encrassement. Mets en place un contréle régulier de lI'usure et de la
géométrie piéce.

e Limiter les reprises en regroupant les opérations sur une méme prise.



e Ajuster vitesse, avance et profondeur selon matériau et machine.
e Programmer des contréles périodiques piece et outil pour éviter rebuts.

En notant systématiquement réglages efficaces et comportements matiére, tu
réduis les temps de préparation et sécurises la qualité d’'usinage sur les séries
suivantes.



Chapitre 2: Réglage des machines-outils et lancement des
séries

1. Préparation et réglages initiaux:

Positionnement et référence piéce:

Avant tout, fixe le brut et positionne le point zéro avec précision. Utilise des cales, des
palpeurs ou des touches manuelles pour obtenir une cbte de référence stable en moins
de 15 minutes.

Réglage des offsets et correction d'outil :

Entre les offsets numériques et les corrections d'usure, note chaque valeur sur ta fiche
machine. Ajuste progressivement les décalages, 0,01 mm par étape jusqu'd obtenir la
cote cible et éviter les retouches.

Contréle d'outillage et bridage :

Vérifie I'état des outils, concentre-toi sur le serrage et le désalésage. Un bridage mal serré
augmente le jeu et provoque parfois des rebuts supérieurs & 5% en production, surveille
les serrages.
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Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Sur une fraiseuse, j'ai réglé le point zéro en 10 minutes et réduit le rebut de 3% & 1% sur 120
piéces grdce a un bridage amélioré, une legon apprise aprés une erreur qui a colté une
série.

2. Validation et essais en série:



Réaliser les essais et paramétres de controle :

Fais toujours 3 & 5 pieéces d'essai et mesure la conformité. Note les temps de cycle, la
consommation d'outil et la température pour détecter une dérive dés les premiéres
heures de fonctionnement.

Mesures dimensionnelles et ajustements:

Utilise micromeétre, vernier et projecteur de profil selon les cotes critiques. Si I'écart
dépasse 0,05 mm, ajuste les offsets et relance un essai de 3 pieces avant d'attaquer la
série.

Cas concret - contexte:
Contexte: série de 200 paliers en acier 42CrMo, tolérance @ 0,02 mm, cycle visé 90
secondes, objectif rebut inférieur & 2% pour livraison client en 2 jours.

Cas concret - étapes:
Etapes: préparation des bruts, réglage du point zéro en 12 minutes, essais de 5 piéces,
ajustement des offsets et validation par contrdle ler article et fiche d'usinage.

Cas concret - résultat et livrable attendu :

Résultat: 200 piéces produites en 30 heures avec un taux de rebut de 1,5% et temps moyen
89 secondes. Livrable: rapport de réglage, fiche d'usinage et 5 piéces de référence
tracées.

Planifie des séries d'essais le matin, quand la machine est froide, et vérifie 5 pieces apres
30 minutes pour anticiper la dilatation ou l'usure d'outil.

Plan de lancement et cadence :

Planifie la cadence cible, la taille des lots et les pauses machine. Pour 500 piéces, prévois
au moins 2 arréts techniques pour vérification et changement d'outil afin d'assurer une
cadence stable.

Controle statistique et gestion des non conformités:

Mets en place un contrdle statistique par échantillonnage, par exemple 10 piéces toutes
les heures. Si la moyenne dérive, arréte la production et recherche la cause avant de
poursuivre la série.

Organisation du poste et sécurité :

Organise le poste avec outillage étiqueté, procédure de changement d'outil et zones de
sécurité visibles. Respecte les EPI et verrouille les organes en rotation avant toute
intervention ou réglage.



Elément Vérification Fréquence
Point zéro Contréle par palpeur ou touche | Avant chaque lot
Bridage Serrage et propreté des mors Avant chaque montée en cadence
Outils Contréle d'usure et concentricité | Toutes les 2 heures

Pieces d'essai

Mesure dimensionnelle compléte

Aprés 5 piéces puis chaque heure

Contrdle qualité

Echantillonnage statistique

10 piéces/heure

Pour lancer une série fiable, commence par un réglage précis du point zéro, les
offsets et un bridage sar afin de limiter les rebuts. Réalise 3 & 5 piéces d'essai,
mesure-les et corrige par pas de 0,01 mm jusqu'd la cote cible. Planifie ensuite ta
cadence et tes pauses en intégrant un suivi statistique qualité.

e Contrdle systématique du bridage, des outils et du point zéro avant
chaque lot.

e Utilisation d'essais dimensionnels complets sur échantillons réguliers.

e Adaptation des offsets si dérive supérieure & 0,05 mm.

e Respect strict des EPI et d'une organisation du poste claire.

En appliquant ces contrbles simples mais rigoureux, tu sécurises tes séries, réduis le
taux de rebut et garantis des livraisons conformes dans les temps.




Chapitre 3: Contréle dimensionnel des piéces fabriquées

1. Principes et outils de mesure:

Mesures linéaires et angulaires :

Dans l'atelier, tu vas mesurer longueurs, diameétres et angles pour vérifier les tolérances
indiquées sur le plan. Une mesure fiable évite des retouches colteuses et des rebuts en
série.

Instruments et précision:
Choisis l'outil selon la précision requise, par exemple pied & coulisse pour 0,05 mm,
micromeétre pour 0,01 mm, et machine tridimensionnelle pour 0,005 mm ou mieux.

Calibration et tragabilité :
Assure-toi que les instruments sont calibrés chaque mois ou avant une série critique, note
la date et le certificat, afin que les mesures restent tragables et acceptées en contrdle.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En ajustant le comparateur et en standardisant la prise de mesure, une équipe a réduit le
temps de contrdle de 30 secondes par piéce sur une série de 120 piéces.

Résolution
Instrument . Usage courant
typique

Pied & coulisse 0,02 a 0,05 mMm Mesures rapides de longueur et
diameétre

Micrometre 0,0 mm Mesures précises d'épaisseur et
diameétre

Comparateur 0,0l mm Contrdle de jeu, parallélisme et
concentricité

Machine tridimensionnelle 0,005 mm Contrdles géomeétriques complexes et

(cMm) rapports

2. Controéle statistique et plans de contréle:

Echantillonnage et fréquence :
Définis une fréquence selon la criticité, par exemple un prélévement de 5 pieces toutes les
50 piéces pour une série de 500 pieces, ajuste si défaut détecté.

Spc et tolérances:
Utilise des cartes X-bar pour suivre la stabilité du procédé et repérer les dérives avant
quelles n'engendrent plus de 2 & 5 pour cent de pieéces non conformes.



Enregistrement des données :

Conserve un registre numérique ou papier avec date, opérateur, instrument et valeurs
mesurées. Ces données permettent d'identifier les tendances et de justifier des actions
correctives.

Astuce pratique:

Note toujours la température ambiante quand tu mesures, une variation de 5 °C peut
suffire & fausser une mesure fine, surtout au micron preés.

Mini cas concret:

Contexte : série de 200 poulies pour un client, tolérance diamétre +0,05 mm. Etapes :
prélévement de 10 piéces (5 pour cent), mesure micrométre, analyse SPC. Résultat : 6
piéces hors tolérance, taux NC 3 pour cent. Livrable attendu : rapport de contrdle
comprenant tableau des mesures, histogramme et plan d'action précisant 6 reworks
estimés & 120 euros et 4 heures de travail.
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3. Gestion des non conformités et livrables:
Détection et réaction:
Si une piéce est hors tolérance, isole-la, mesure un second opérateur, et lance une
recherche de cause en moins de 24 heures pour éviter la propagation du défaut.
Rapport de contrdle:
Le rapport doit indiquer lot, quantité, échantillonnage, instruments, mesures et décision.

Un bon rapport prend 10 & 20 minutes par lot et facilite la tragabilité.

Amélioration continue:



Analyse régulierement les causes racines, mets en place des actions simples comme
changement d'outil ou réglage + formation, mesure l'effet sous 2 & 4 semaines.

Exemple de cas concret:

Dans mon stage, une série de 150 arbres a montré 9 défauts. Aprés cause identifiée, on a
corrigé le porte-piéce, recontrdlé 150 piéces, réduit le taux NC de 6 pour cent & 0,7 pour
cent, et livré un rapport au client.

Elément Question a se poser
Instrument Est-il calibré et adapté a la tolérance demandée
Echantillonnage La fréquence permet-elle de détecter une dérive
Tragabilité Les mesures sont-elles enregistrées et horodatées
Action corrective Qui fait quoi en moins de 24 heures

Check-list opérationnelle:

o \Vérifier état et calibration des instruments avant la série.

o Définir et respecter I'échantillonnage adapté a la criticité.

o Noter température et conditions de mesure pour la tragabilité.

e Documenter toute non conformité avec mesures et photos si possible.
e Appliquer action corrective et recontrdle sous 24 heures.

Ce chapitre taide & sécuriser le contrdle dimensionnel pour éviter rebuts et
retouches inutiles.

e Mesure longueurs, diamétres et angles et choisis I'instrument adapté
a la précision attendue (pied a coulisse, micromeétre, comparateur,
CMM).

e Assure une tracabilité et calibration réguliére des instruments en
notant date, certificat et température de mesure.

o Déploie un contréle statistique régulier : échantillonnage défini, cartes
SPC, enregistrement systématique des valeurs.

e Applique une gestion rapide des non conformités : isolement, seconde
mesure, analyse de cause et rapport complet au client.

En suivant ces pratiques simples mais rigoureuses, tu maitrises la qualité des
piéces, réduis les colts de reprise et améliores en continu ton procédé de
fabrication.



Suivi de production et maintenance

Présentation de la matiére :

Dans le Bac Pro TRPM, Technicien en Réalisation de Produits Mécaniques, la matiére Suivi
de production et maintenance sert & suivre une fabrication et a fiabiliser les moyens
d'usinage.

Tu apprends a lire les ordres de fabrication, contrdler des piéces en série, renseigner les
ordres de fabrication et organiser la maintenance de ler niveau, surtout en atelier
d'usinage.

Cette matiére est prise en compte dans les épreuves professionnelles, surtout en
situations pratiques au lycée ou en entreprise. Un camarade a compris son importance le
jour ot une panne a bloqué une production pendant plusieurs minutes.

Conseil :

Pour réussir en Suivi de production et maintenance, garde en téte que chaque détail
compte, du réglage d’'un étau au relevé d’'une cote. Prévois 2 créneaux courts par
semaine pour revoir schémas et gammes.

En atelier, force-toi & expliquer & voix haute ce que tu fais, comme si tu formais un
nouveau. Note les causes de défauts, cela t'aidera lors des évaluations en CCF ou lors
d'un oral de projet.
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1. Structurer l'information essentielle

2. Rédiger un compte rendu écrit efficace

3. Restitution orale et transmission d'atelier
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Chapitre 1: Contrdle qualité en cours de production

1. Prise en main des opérations de contrdle :

Objectif du contréle :

L'objectif est de vérifier que la piece respecte les cotes, la géométrie et 'état de surface
demandeés, et de détecter les défauts avant expédition pour limiter le rebut et les
retouches.

Méthodes d'inspection:

Tu utilises l'inspection visuelle, le contrdle dimensionnel avec pied d coulisse et
micrometre, et le contrdle piéce & piece ou statistique selon la cadence et le risque de
dérive.

Fréquence et échantillonnage:
Planifie 1 contrdle toutes les 30 minutes ou 1 sur 50 piéces en production continue,
augmente la fréquence si tu observes une dérive ou aprés réglage machine.

Exemple d'outil de contréle:

Un pied & coulisse numérique pour 0,01 mm, un micromeétre pour 0,001 mm, et un
comparateur pour répétabilité. En stage, le pied est celui qu'on utilisait le plus pour des
vérifs rapides.

2. Outils, mesures et réactions en cas de non-conformité :

Instrument et étalonnage:

Vérifie 'étalonnage avant chaque poste, note la date sur linstrument, et fais un contréle
croisé une fois par semaine pour les instruments critiques, en gardant le certificat
d'étalonnage a jour.

Réaction immeédiate:

Si tu trouves une non-conformité, arréte la machine, isole les piéces suspectes, préviens le
responsable, prends 5 piéces en échantillon pour évaluer Iétendue et lancer une action
corrective rapide.

Enregistrement et tracabilité :

Remplis la fiche de contrdle avec lot, numéro d'ordre, opérateur et mesures, conserve les
enregistrements au moins 3 ans ou selon la procédure d'entreprise pour assurer la
tragabilité.

Exemple d'enregistrement:
Sur une fiche simple, note 10 mesures successives, la moyenne, I'€cart-type et la décision

conformes ou rebutées, puis signe et date la fiche pour tragabilité.

Mini cas concret : réajustement d'une passe d'usinage :



Contexte: lot de 200 piéces avec diametre 20,00 mm + 0,05 mm. Aprés 50 pieces,
mesures moyennes atteignent 20,08 mm, taux de non-conformité estimé & 30 pour cent.

Etapes:
1) Echantillonnage de 10 piéces, 2) mesure précise avec micrométre, 3) ajustement de
l'offset outil de 0,03 mm, 4) contréle de 20 pieéces consécutives pour confirmer.

Résultat et livrable attendu:

Résultat: aprés réglage, 18 piéces sur 20 sont dans la tolérance, yield remonté a 98 pour
cent. Livrable: rapport de contréle d'une page, tableau des 20 mesures et certificat interne
de conformité signé.

Précision
Instrument Usage .
typique
Pied & coulisse numérique Mesures rapides extérieures et 0,0l mm
intérieures
Micrométre Mesure de précision de diameétre 0,001 mm
Comparateur Vérification répétée et réglage 0,0l mm
machine
Machine de mesure 3D Contrdéles complexes géométriques 0,005 mm
(CMM)

e Privilégie I'usage d'un instrument étalonné pour chaque mesure critique

e Documente immédiatement toute non-conformité pour éviter répétition
derreurs

e Sila dérive dépasse 0,02 mm en moyenne, relance un étalonnage et ajuste

l'outillage
Checklist opérationnelle Action
Avant démarrage Contrdler I'étalonnage des instruments et noter la date
Pendant production Réaliser 1 contréle toutes les 30 minutes ou selon plan
Si non-conformité Isoler les pieéces, faire 5 & 10 mesures, alerter le responsable
Aprés ajustement Contrdler 20 piéces consécutives et remplir le rapport
Tragabilité Archiver fiches 3 ans et conserver certificats d'étalonnage

Petite astuce issue du terrain, note toujours le numéro de lot sur la premiére fiche, ¢ca te
sauve souvent lors d'un rappel client.



En production, tu vérifies que chaque piéce respecte cotes, géomeétrie et état de
surface pour limiter rebut et retouches. Tu relies inspection visuelle et mesures au
pied & coulisse, micromeétre ou comparateur selon la précision.

¢ Planifier un contrdle toutes 30 min ou 1 pieéce sur 50, et augmenter la
fréquence en cas de dérive ou apres réglage.

e Utiliser des instruments de mesure étalonnés et tracer dates, lots,
opérateurs et résultats pour assurer la tracabilité.

e Encas d'écart, appliquer une réaction immeédiate aux dérives : arréter
la machine, isoler le lot et corriger l'offset aprés mesures.

Cette démarche de contrdle régulier en production sécurise la qualité et fournit
des preuves solides en cas d'audit ou réclamation.



Chapitre 2: Suivi des séries et ajustement des réglages

1. Contréle et suivi en cours de série:

Fréquence de controle:
Au démarrage de la série, contrdle les 5 premiéres pieces puis fais un échantillon de 5
piéces toutes les 50 piéces ou toutes les 30 minutes, selon la cadence de la machine.

Parameétres d relever:

e Jeudoutil et offset
¢ Dimension critique et tolérance
e Aspect de surface et rugosité

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Sur une série de 1000 axes, on a mesuré 5 pieces toutes les 100 piéces, identifié un jeu
d'outil provoquant un écart de 0,08 mm, puis corrigé l'offset. Je me souviens d'un réglage
qui m'a sauvé une série.

2. Ajustement des réglages machine:

Procédure d'ajustement :
Arréte la machine, reléve les valeurs initiales sur la fiche, ajuste l'offset par pas de 0,01 &
0,05 mm, usine 3 piéces de test et valide la conformité avant reprise de la série.

Erreurs fréquentes:

e Suroptimisation et corrections trop grandes
e Ignorer l'usure d'outil et repasser a lidentique
¢ Ne pas documenter la valeur de départ

Astuce réglage:
Note systématiquement le jeu initial et la correction appliquée sur la fiche de réglage,
cela évite la majorité des retouches en fin de série et simplifie la tragabilité en atelier.

3. Suivi statistique et optimisation continue:

Indicateurs clés :
Suis le taux de rebut, le rendement, le temps cycle et lindice Cp/Cpk. Vise un Cpk
supérieur a 1,33 et un rebut inférieur & 2% pour garantir une série stable et répétable.
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Contexte: lot de 200 piéces tournées, temps cycle 45 s, début avec 6% de rebut. Etapes:
échantillonnage toutes les 50 piéces, ajustements d'offsets, remplacement d'un outil usé

apres 120 pieces.

Résultat: rebut réduit & 1,5% aprés 2 heures, gain de productivité 4%, piece conforme avec
un écart moyen de 0,02 mm. Livrable attendu: fiche de réglage mise & jour et rapport de

contrdle de 2 pages.

Etape Fréquence | Responsable | Seuild'alerte Action
Contréle initial Premiéres 5 Opérateur Ecart > 0,05 mm | Stop et ajuster
piéces
Echantillonnage Toutes les 50 Opérateur Taux rebut > 2% | Alerte chef
piéces datelier

Vérification outil

Toutes les 120
piéces

Maintenance

Usure visible

Remplacement

Mise & jour
document

Aprés réglage

Opérateur

Toutes
modifications

Enregistrer fiche




Pour sécuriser ta série, contrdle dés le début puis a intervalles réguliers et ajuste
finement la machine.

e Audémarrage, contrdle 5 pieces, puis échantillonne 5 piéces toutes les
50 piéces ou 30 minutes, en suivant dimensions critiques et
tolérances.

e Encasdécart > 0,05 mm, arréte, note les valeurs, ajuste l'offset par
petits pas, usine 3 piéces tests et valide.

e Surveille taux de rebut et Cpk (objectif Cpk > 1,33, rebut < 2 %) et pense
& documenter chaque réglage pour la tragabilité.

En appliquant ce suivi régulier et ces ajustements mesurés, tu stabilises la
production, réduis les rebuts et facilites les futurs réglages en atelier.



Chapitre 3 : Maintenance de premier niveau des machines

1. Préparation et sécurité:

Consignes générales :

Avant toute intervention, coupe l'alimentation électrique et vérifie la consignation.
Respecte toujours les procédures de verrouillage et les EPI, gants et lunettes inclus. Ces
gestes évitent 80% des accidents simples.

Contréle des arréts et signalisations :
Vérifie I'état des boutons d'arrét d'urgence et des voyants. Si un voyant clignote, note
I'heure et la nature de 'anomalie dans la fiche machine avant d'intervenir.

Organisation de I'espace de travail :
Range les outils et maintiens une zone propre autour de la machine. Un plan de travail
ordonné réduit le temps d'intervention de 20 & 30% selon mon expérience en atelier.

Avant ton premier essai aprés maintenance, fais une marche & vide de 10 & 30 secondes
pour vérifier qu'il n'y a pas de frottement ou de bruit anormal.

2. Opérations de maintenance courantes:

Nettoyage et lubrification:
Nettoie copeaux et résidus chaque fin de poste, environ 5 & 15 minutes par machine.
Lubrifie suivant le manuel, souvent toutes les 8 heures d'utilisation ou hebdomadairement.

Remplacement d'outillage et petites réparations :
Remplace les porte-outils, burins ou lames usés et serre les fixations. Un outil mal serré
peut entrainer un défaut dimensionnel de plusieurs dixiémes en usinage.

Contréles mécaniques rapides :
Vérifie jeu axial, serrage des vis accessibles et état des courroies. Note toute usure et
prévois remplacement avant casse pour éviter un arrét machine de plusieurs heures.

Exemple d'intervention rapide :
Lors d'un stage, jai remplacé une courroie usée en 25 minutes, réduction de bruit et
reprise de production immédiate, gain estimé & 120 euros d’heures-machine sauvées.

Opération Fréquence type Durée estimée
Nettoyage externe Aprés chaque poste 5 & 15 minutes
Lubrification Toutes les 8 h ou hebdomadaire 5 & 10 minutes

Serrage visserie accessible Hebdomadaire 10 & 20 minutes




Piéces de rechange et outillage :
Garde un stock minimal identifié pour 10 & 15 jours d'activité, comme courroies, joints et
porte-outils. Un stock adapté évite des délais d'arrét de 24 & 72 heures.

3. Suivi, documentation et communication:

Fiches machine et rapport d'anomalie :

Rempilis la fiche machine & chaque intervention, note heure, intervention et piéce
remplacée. Ces fiches permettent d'identifier tendances d'usure aprés 1a 3 mois
d'observations.

Planification et indicateurs:

Suis des indicateurs simples, par exemple nombre dinterventions par semaine et temps
moyen dintervention. Vise un temps moyen d'intervention inférieur & 30 minutes pour les
opérations de premier niveau.

Communication avec I'équipe maintenance :

Informe le responsable maintenance dés qu'une anomalie dépasse ton niveau
d'intervention. Un signalement rapide réduit le risque de panne majeure et limite les
pertes de production.

Exemple de mini cas concret:

Contexte : machine de tournage avec bruit anormal. Etapes : inspection 15 minutes,
diagnostic jeu axial, remplacement roulement en 50 minutes. Résultat : bruit supprimé,
rendement remonté de 12% sur la série. Livrable attendu : fiche intervention datée, tarif
piéce et temps passé total 65 minutes.
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Archive et retour d'expérience:
Classe les fiches et crée un tableau mensuel de pannes récurrentes. Aprés 3 mois, tu peux
proposer une action préventive ciblée si un élément tombe en panne plus de 2 fois.

Checklist opérationnelle A vérifier
Consignation Alimentation coupée et verrouillage posé
Etat des EPI Gants et lunettes disponibles et en bon état
Nettoyage Zone dégagée, copeaux évacués
Lubrification Graisse/huile conforme et quantité contrélée
Remontée d'anomalie Fiche remplie et responsable informé

Quelques erreurs fréquentes:

Ne jamais intervenir sans consignation, oublier d'enregistrer lintervention, ou réutiliser un
outillage endommagé pour gagner du temps. Ces erreurs entrainent souvent des pannes
plus graves.

Conseils terrain:

Sois réactif, note tout et garde une trousse maintenance avec clés, huile, chiffons et
quelques piéces standards. Cette habitude te fera gagner 10 & 30 minutes sur chaque
intervention courante.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En réorganisant la zone de maintenance et en standardisant 10 piéces de rechange, mon
atelier a réduit les arréts non planifiés de 30% en 2 mois.

Avant toute action, pense d'abord sécurité : couper I'alimentation et consigner,
porter les EPI et tester les arréts d'urgence. Garde ton poste propre et fais une
marche & vide aprés chaque intervention.

e Assure un nettoyage et lubrification réguliers pour limiter usure et
arréts non planifiés.

o Effectue des contréles mécaniques rapides (jeux, visserie, courroies)
et remplace avant la casse.

e Maintiens un petit stock standardisé et une trousse préte pour gagner
du temps.

e Pense d tracer chaque intervention et d signaler vite ce qui dépasse
ton niveau.



En appliquant ces habitudes simples, tu sécurises les interventions, réduis les
pannes et améliores la disponibilité des machines sur le long terme.



Chapitre 4 : Application des régles de sécurité et
d’environnement

1. Hygiéne et équipement de protection:

Port des équipements de protection individuelle :

Avant d'approcher une machine, vérifie toujours tes lunettes, gants adaptés, chaussures
de sécurité et protections auditives. Un EPI mal choisi multiplie le risque d'accident, alors
teste le confort sur 10 & 15 minutes.

Entretien et nettoyage des EPI :

Nettoie ou remplace les EPI selon la fréquence d'utilisation, généralement tous les 30 jours
pour les gants soumis & fluides, ou dés qu'ils sont endommageés, note la date sur
l'étiquette.

Exemple de contréle EPI :
Avant prise de poste, tu coches 5 points sur ta feuille de contrdle, vérifies I'état des gants,
lunettes, chaussures, bouchons d'oreille et masque anti-poussiere.

2. Verrouillage, consignation et dispositifs de protection:

Consignation des sources d'énergie:

Pour toute intervention sur une machine, coupe l'alimentation, verrouille et pose un
cadenas ou un étiquette pour signaler lintervention, applique la régle des 4 vérifications
avant reprise.

Protection des organes mobiles :

Assure-toi que capots et carters sont en place et conformes. Si une modification est
nécessaire, demande 'accord du responsable, note la nature du changement et remets
la protection d'origine aprés essais.

Lors d'une panne, prends une photo du montage avant démontage, cela évite 15 & 30
minutes de tdtonnements au remontage, et ta fiche d'intervention sera plus claire.

Elément Action da réaliser
Coupure électrique Consignation et affichage du nom de lintervenant
Panne hydraulique Purger, verrouiller et vidanger selon procédure
Intervention mécanique Utiliser cales et supports, bloquer les piéces mobiles

3. Gestion des déchets et prévention environnementale :



Séparation et tracabilité des déchets :

Sors les copaux, huiles usagées et solvants dans des bacs identifiés. Garde un registre de
bord, note les volumes hebdomadaires pour suivre I'évolution et éviter les surstocks
dangereux.

Réduction et réutilisation des fluides :

Contréle le niveau et la contamination des huiles de coupe, remplace les filtres toutes les
200 heures d'utilisation ou dés que l'opacité dépasse 20 pour cent, cela prolonge leur vie
et réduit les couts.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

En 6 mois, une cellule a réduit sa consommation de liquide de coupe de 30 pour cent,
passant de 5 L/jour & 3,5 L/jour, en installant un systéme de filtration et en formant 4
opérateurs.

Type de déchet Mode de gestion
Huiles et lubrifiants Stockage en fat fermé, collecte par prestataire agréé
Copaux métalliques Tri et reprise par ferrailleur, pesée et enregistrement
Chiffons et filtres souillés | Collecte en conteneur fermé, élimination selon procédure

Mini cas concret : réduction de la consommation de liquide de coupe :

Contexte : une machine-outil consomme 5 L/jour de liquide de coupe, coutant 1,20 euro/L,
et génére 150 L/mois de déchets contaminés. Objectif : réduire de 30 pour cent la
consommation en 6 mois.

Etapes:

¢ Installer un filtre magnétique et cartouche, codt matériel 450 euros
e Former 3 opérateurs sur bonnes pratiques en 2 sessions de 2 heures
e Mesurer les volumes hebdomadaires et ajuster concentration tous les 7 jours

Résultat et livrable attendu:

Résultat : consommation passée a 3,5 L/jour, économie de 540 euros sur 6 mois, réduction
des déchets & 105 L/mois. Livrable : fiche technique de la modification, rapport chiffré sur 6
mois et procédure mise 4 jour.

Check-list opérationnelle avant démarrage d'une machine:

Point Action

EPI Porter lunettes, gants, chaussures, protections auditives

Protections Vérifier capots et carters




Consignation S'assurer qu'aucune consignation n'empéche le démarrage

Fluide de coupe Contrdler niveau et état, ajouter filtre si nécessaire

Zone de travail Nettoyer sol, dégager outils et matériaux

Toujours communiquer verbalement la phase critique avant d'appuyer sur start, cela
évite 80 pour cent des démarrages surprises en équipe, parole simple et claire suffit.

Tu dois d'abord assurer un contrdle systématique des EPI : lunettes, gants adaptés,
chaussures de sécurité, protections auditives, entretenus et remplacés des quiils
sont usés.

e Appliquer la consignation des énergies avant toute intervention:
couper, verrouiller, identifier et vérifier avant remise en route.

e Contrdler capots et carters, bloquer les pieces mobiles et, en cas de
modification, garder une trace écrite.

e Mettre en place une gestion rigoureuse des déchets et des fluides: tri,
registre, filtration, réduction des consommations.

e Appliquer la check-list avant démarrage et assurer une
communication claire avant démarrage avec 'équipe pour éviter les
accidents.

En combinant discipline sur les EPI, procédures de consignation et bonnes pratiques
environnementales, tu sécurises ton travail en réduisant les colts et les risques pour
latelier.



Chapitre 5: Compte rendu écrit ou oral des opérations d’atelier

1. Structurer l'information essentielle:

Objectif du compte rendu:

Un compte rendu doit garder une trace claire des opérations, des parameétres utilisés, des
incidents et des décisions prises pour assurer la tragabilité et faciliter la reprise ou
lanalyse ultérieure.

Informations ainclure:

¢ Date et plage horaire

e Opérateur et machine

e Lot et quantité traitée

e Parametres, anomalies et actions réalisées

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Dans un lot de 120 pieéces, note 'heure de début et de fin, la vitesse de coupe, l'outil utilisé,
et 3 défauts détectés pour simplifier I'analyse qualité.

Je me souviens d'un matin ou un compte rendu précis a permis de sauver une série
entiere et d'éviter 3 heures de reprise.

2. Rédiger un compte rendu écrit efficace :

Format et longueur:
Pour un atelier, vise 1 page, soit environ 250 & 350 mots, avec titre, date, opérateur,
machine, lot, opérations et remarques courtes et précises.

Structure type:
Elément Contenu attendu
Date et heure Date, heure de début et de fin
Identification Opérateur, machine, lot
Opération Description bréve et parametres
Anomalies et actions Défauts, causes probables, actions prises
Signature Nom et validation de l'opérateur

Rédige le compte rendu au fur et @ mesure, 5 & 10 minutes aprés chaque série, pour éviter
les oublis et gagner environ 30 minutes en fin de journée.



Rédaction claire:
Décris les mesures numériques, les réglages, la durée et Iimpact constaté en 14 2 lignes
par opération, pour que le responsable comprenne vite la situation.

3. Restitution orale et transmission d'atelier:

Briefing de fin de poste:
Fais un briefing de 2 & 3 minutes pour la reprise, ou 5 & 10 minutes si des problemes sont
présents, en citant lots, défauts et actions en cours pour éviter les pertes de temps.

Techniques orales:
Utilise un ton calme, annonce les chiffres clés, montre la piéce si utile, et termine par une
question pour vérifier la compréhension de la prochaine équipe.

Exemple de briefing :
Briefing de 3 minutes, lot 256, 12 pieéces non conformes sur 500, action: changement d'outil
et ajustement avance, contrdle 50 pieces, défauts réduits & 8 piéces, rapport écrit d'une

page.

Mini cas concret :
Contexte: lot 500 piéces usinées, vibration détectée, taux de rebut initial 12% soit 60 pieces,
opérateur note anomalie et arréte la production pour vérification.

Etapes: mesurer rugosité et concentricité, changer porte-outil, refaire réglage, controler
100 piéces, résultat: rebut tombé & 1,6% soit 8 piéces, livrable: rapport d'une page et fiche
d'action.
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Checklist opérationnelle :
Elément Question a se poser
Date et opérateur La date et le nom sont-ils notés ?
Heures de Les heures de début et de fin sont-elles indiquées ?
production
Parametres Les vitesses, avances et outils sont-ils précisés ?
Anomalies Les défauts, photos et actions correctives sont-ils notés ?
Archivage Le document est-il signé et archivé physiquement ou
numeériquement ?

Le compte rendu sert a tracer les opérations, comprendre les incidents et faciliter
l'analyse ou la reprise d'un lot d'usinage.

¢ Note systématiquement date, plage horaire, opérateur, machine, lot et
quantité - ce sont les informations clés a noter.

o Décris brievement chaque opération avec parametres, durées,
mesures et résultats qualité.



e Consigne les anomalies, causes probables, actions correctives et
résultats obtenus.

e Rédige au fil de I'eau et compléte par un briefing oral structuré en fin
de poste.

Vise un écrit d'environ une page, clair et chiffré, puis vérifie ta checklist avant
archivage. Un compte rendu précis fait gagner du temps et sécurise la production.



Copyright © 2026 FormaV. Tous droits réserveés.

Ce document a été élaboré par FormaV® avec le plus grand soin afin d‘accompagner
chaque apprenant vers la réussite de ses examens. Son contenu (textes, graphiques,
méthodologies, tableaux, exercices, concepts, mises en forme) constitue une ceuvre
protégée par le droit d'auteur.

Toute copie, partage, reproduction, diffusion ou mise & disposition, méme partielle,
gratuite ou payante, est strictement interdite sans accord préalable et écrit de FormaVe,
conformément aux articles L.111-1 et suivants du Code de la propriété intellectuelle.

Dans une logique anti-plagiat, FormaV® se réserve le droit de vérifier toute utilisation
illicite, y compris sur les plateformes en ligne ou sites tiers.

En utilisant ce document, vous vous engagez & respecter ces régles et & préserver
I'intégrité du travail fourni. La consultation de ce document est strictement personnelle.

Merci de respecter le travail accompli afin de permettre la création continue de
ressources pédagogiques fiables et accessibles.



