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Comment élaborer un parcours de formation ¢

* Découpage des référentiels en centres d’intérét
* Répartition sur le parcours de formation




REPARTITION DES Cl sur le parcours de formation
I TS

Les Centres d'Intérets

Z2nde lére term

cl1 Découverte du métier, de I'environnement (sécurité, hygiéne, machines) X

cl2 Métrologie, mesurage, tracage sur profilés X

Cl13 Préparation et organisation du travail (x) X X
cl4 Usinage (mode opératoire, sécurité sur machines) X X X
Cl5 Conformation (mode opératoire, sécurité sur machines) X X X
cle Assemblage (mode opératoire, sécurité sur machines) X X X
c17 Finition (mode opératoire, sécurité sur machines) X (x)

clg Contrdle qualité ouvrage (normalisation DTU) (x) X
cl9 Manutention, conditionnement et stockage (x) (x) X
cl 10 Pose / dépose X X
Ccl11 Maintenance des machines et des ouvrages (x) X x
cl12 Relation clients, communication avec les différents partenaires (x) x




Comment élaborer un parcours de formation ¢

Découpage des référentiels en centres d’intérét
Répartition sur le parcours de formation

Mise en relation taches professionnelles/Cl
coisementdes o |Jentification des compétences transversales du champ

compétences
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PRESENTATION DES CAPACITES ET DES
COMPETENCES

Niveaux
Attendus

CENTRES D'INTERET

ives aux Cl

CAPACITE C1 : 3'INFORMER - ANALYSER cn ci2 CI3 cla Cis Cl& cI7 (=1 c1a cno cm cnz2 CENTRES D'INTERET
Ol | Dicmdar st analyrer lar dunnber ds d6F0 i1 ior, do Ponui it b
ot de T ian i i ! e chanticr 2 1 1|z 12 |Mitrclogic, mesurage, tragage sur profilés
CH2 | Dhcader xbrais f ianr lier o, la dipare, | Faulinstallation 3 HE €13 |Préparation ¢t organisation du travail
[213E] ler &1 I bl dor dnzuments 3 z z|32 Cl1 4 |Usinage [mode apérataire, sécurité sur machines)
o dimanriannellor, lor paritians ot letyps Lauvrage 3 z HE €15 |Confarmation [made opérataire, sicuritd sur machines]
g | Hentifier irons, ot 4 4 g ! et arar 3 12 3 €16 |Aszemblage [mode opérataire, séeuritd sur machinez)
310 canditionr 4 del'auvraqe], 4, Ao Sinrtallation. z 1|z z 1 7 | Finition [mede epdrateire, sécuritd sur machines)
oz | Dhca. rax C1 8 |Contréle qualivé suvrage (normalization DT
CHE1 | Mentifior ot an. or deFabrization, 4o dipare, 4 4 3 HE z E] E] E] E] €13 | Manutention, conditionnement ¢t stackage
G2z |Mentifior ot i 4 A aztivivis sonnerer A 11 €110 |Pose ! dipose
C1Ez | Mentificr st re. doFab 4 3 1]z z z z z 1 11 | Maintenance des machines et des ouvrages
o |Dkew ax & €112 |Relation clients, commanicatian aves lor 4iffrents partengirar
G131 | Dhcader stanalyror lor documents do qortion 2 1|z
tzp | Pt e relavian Cler dmcumenss de JeFiivy de Fabrization, o 4 de pare, -la N Tz
G0 |Ralewar st rhcoptinaner la rits ds pars stine Linstallatine NIYEAUX ATTENDUS
a1 |Honbificr Fanvirannement de chantior (azshr, arrivis dor bnor gis rbachage...) 2 1|z z 1 |Arrrentiorage dar fandamontaus:
claz dimenrinnell darsupparts 3 z|z z 2 |aeehiauer une "procidurs® donnie
C12 | Rbcoptionner lorsupparts 3 1|z 2 3 s fantifique, e chnal,
G4 |Relever lorparitiane de Favvrage dinrtaller 3 z|z z [ 3 “prachdura’,
G5 | Canrianer lor i b i arqer, parrager dor vhroaus.) 2 11

CAPACITE C2 : TRAITER - - PREPARER
C21 | Chmirir ot adaptor dor rulutinar tochaiguer
S pare de Faworage o tF el farbaliationlad ' 2 I
cane_[Brebror s avantoaor ot de <h T n Tartali ™ 2 1z
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Découpage calendaire du parcours de formation
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= Cl1 Dacouverte du métier, de I'environnement [sécurité, hygiene, machines)
g cz Meétrologie, mesurage, tracage sur profilés PFMP2
T cl3 Préparation et organisation du travail
& 4 (|Usinage imode opératoire, zécurité sur machines) PFMP3
9 s Conformation (mode opératoire, sécurité sur machines)
10 6 |Aszemblage (mode opératoire, sécurité sur machines)
1 a7 Finition (mode opératoire, sécurité sur machines) I
1z
13 €19 |Manutention, conditicnnement et stockage
4
i i PFMPZ
15 Cl11 |Maintenance des machines et des cuvrages I —
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Comment élaborer un parcours de formation ¢

* Découpage des référentiels en centres d’intérét
* Répartition sur le parcours de formation

* Mise en relation taches professionnelles/Cl
coisementdes @ |dentification des compétences transversales du champ

compétences

* |dentification des temps de formation
nsowpase  ® Répartition des séquences pédagogiques

calendaire

e Définition du contenu de formation

Semenes. * Evaluation des compétences développées

pédagogiques
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Centre dintérét : Cl - Découverte du métier, de I'environnement [sécuril

Ftude des séquences pédagogiques

ETUDE DU CYCLE 1 - 1&re année de BAC PRO

hygiéne. machines)

Centre dintérét : Cl2- Métrologie, mesurage, tragage sur

rofilés

25 Attention : le cyele 1[qui dure 30h) permettra de travailler sur les trois centres diintérét 1. 2 st 1111
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RECENSEMENT POUR L"ANNEE

| Cucle 1
30k

Liste des synthéses :

RECENSEMENT POUR L'ANNEE

| Cucle 1
30k

Liste des synthéses :

Outillage de mesurage et de tragage

Virkn e TH-

Caractéristiques géométriques

Virtn dee TH -

COMPETENCES NIVEAUX ATTENDUY Mivesufinal Znde  |Cucleldurde COMPETENCES HIVEAUX ATTENDUY Miveaufinal Znde  |Cucleldurde
atteridu 1031 atterdu 103]
c1 Décoder et analyser les données de définition [} Déeoder et analyser les données de définition
o dentifier le contente de Fintervention lié 3 |a fabrication et 3 la mize en 2 1 1 e [dentifier le= caracténistiques géométiques et dimensionnelles, les 3 2 7
geuvre sur le chantier positions et le type d’ouvrage
Identifier lez ourages, les sous-enzembles, les Eléments surFensemble Exablir les plans. tracés et gabarits d*exécution d”un
C1is de=d, 3 Z 2 cz2z
25 docuUments NUULSNe
C31 Organiser et mettre en sécurité les postes de travail C2z22 Exécuter les plans, les tracés, les gabarits nécessaires 4 laréalization de I 3 2 2
Verherle bon fonctionmnement des postes de travall et Ta prézence des _ P S -
cin dispositifs de pratection callectis et indiidusls 3 z 2 C33 Conduire les opérations d’usinage. de conformation
3z Oﬂiﬁ:ser, installer de Fagon rationnelle et ergonomique ez outillages, les 4 > > e Effectuer los contréles 4 > >
C33 Conduire les opérations d’usinage, de conf ion
TI=iner etiou Gonformer 3 LN poste de fayall manuel -mecanse
C335 iy P 4 1 1
—zutomatizé -numérizé
C336 Effectuerles contréles 4 1 1
C34 Conduire les opérations d*assemblage. de montage et de
C341 Assembler les ouwrages par soudage 4 2 2
Fotal hardire du sysfe - 30h




EVALUATION SOMMATIVE au cours d’une séquence

r—-—~—~~-—"==-=-=== L
SEQUENCE N-1 i SEQUENCE N i SEQUENCE N + 1
| |
Savoir (N-1) : S(N-1) I savoir (N) : S(N) | Savoir (N+1) : S(N+1)
Savoir-Faire (N-1) : SF(N-1) | savoir-Faire N : SF(N) I savoir-Faire (N+1) : SF(N+1)
Savoir-Etre : SE : Savoir-Etre : SE : Savoir-Etre : SE
| |
EVALUATION SOMMATIVE AU
COURS DE LA SEQUENCE N
100% S(H-1) 0% S(H)
| —
70% SF(H-1) 30% SF(H)
SAVOIR-FAIRE / SF I I
100% SE




L'évaluation par compétences ...

Participe d’'une évaluation positive des éleves, visant une amélioration de l'estime de soi et
révélant les potentialités de 'apprenant.

S’appuie sur une planification pédagogique réfléchie sur un cursus de formation.
Facilite la mise en place d’une certification en C.C.F.

S’appuie nécessairement sur un travail collaboratif des équipes pédagogiques et nécessite
compréhension et engagement de chacun de ses membres.

Peut étre mise en ceuvre par des outils comme « Pronote ».



Echelles de compétences
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acade
Strasbo

Cycle 3 ans
| | |

Situations d’apprentissage

Attentes de
fin de cycle

Période de Période de Période de
découverte Période des professionnalisation . professionnalisation
i niveau 5 ReTigag niveau 4
apprentissage des d’approfondissement
fondamentaux
N Compétences a déyelopper
Cl N N
c2 0 NS N
C3 0 N N
C4 N2 NS N>
C5 2 2 D
14 Vv Vv V

Attentes intermédiaires
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Echelles de compétences smm::@
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= Définir des échelles de compétences
=
O
\5 _ Echelle de compétence
(- 01 02 03 Niveau final
.f—z C1 2 2 2 2 Voir réf.
O
E C2 2 Voir réf.
| -
o C3 2 Voir réf.
[l
N C4 2 Voir réf.
'5 2 Voir réf.
gq ° —
2 Voir réf.
Cn 2 2 2 2 Voir réf.
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, acade
Echelles de compétences Strachs

Schprepts wt Tahndau
Indutrislan

ECHELLE DE COMPETENCES descriphif des niveaux de compétences atfendus en fin des pérodes de formation
Compétences Découverte Apprentissage des fondamentaux Professionnalisation de niveau 3 Approfondissement
I0ETMEr |6 GMETentes pNases 08 |GIUEr UNE DNase 02 Tabrcabon dans Un Prosessus JUSIMET [=Mpol TUN MDyEn de producion  [Analyser &t JUslner (3 chionokge 026 Slapes |Proposer des ameliorations 185 &
C.1.2  Analyserdes données operaiolnes  (rabecation dune plécs. global de production. (type de machine, cowrses .. ). de production. chronologle des étapes de fabrcation.
relatives 4 la chronologle des stapas de
production drun prodult.
Qe |6 GNETenies Spes du | |DElemnIner, 3 Dartr dune NOMENCIaiire 086 ONases, | EMECiUer UNE analyse cTligue 085 BOCUMENts [JUSIMES Une panmcalion previsionnele 9 |PToposer des Monncalons 08 cyues 0e
cycle de production. (Elude, "#tat d'avancement de 1a fabrication dume plécs. e sulvl de production & pastir de consignes  [production (type GANTT) production, en vue de rApondre 4 un objectis
préparation, production, precises. (Flches de contrdle, diagrammes de donng.
conamannemant... Fienseigner des NGNes 06 sUV de production. (Date,  [BuN) Dennir ies Desaing en matiers pramien: & en
CA3  Analyserdes données de gestion. quanifié produtte, temps de production ... | outillages de coupe. (sHuation de Favall Analyser et explolter lensemble des donnges
Dieterminer |e temps da fabrication d'un lot de [encadres) de gestion [determinaton des temps e colis
piaces. de producton).
TdEnTiner I N5qU=5 1165 30 POBLE O | OTganiser 50N pose O Tavall 3 panr 08s CONEIgnes  |o adapier AU contralries de producton. Analyser et Jusiner 125 obmIsanons reallsi=s |Analyser &1 |Lsiner 12s DA ecioles oullls &1 128
proguction. prescrites. (Cadence, qualite, ...} 5ur les postes de wavall (productivits, qualie, [conditions de coupe utllisées.
C.1.4  Ematire des propositions de secunte).
rationalization st d'optimiaation duna units Proposer des axes Famaloration dans
|ge proguction ':r'!ar sation du poste d raall,
C.2.1 Etablir u| |dentifier le m .o . , . /V iffé
dentifier le moye[ |qentifier les donnéd Décoder et exploif Lister les différentes Choisir et
. ', . A H H olsir e
processus de production permettant d'établi| |es informations opérations et outils —on
d'USinage choisi. (fOUFS, un processus associes, necessaires |USTIerr en
. contenues sur un 3 | Salisati .
fraiseuses ...) d'usinage d la redlisation autonomie
processus de d'une l'ordre
23 Cholslr dee oultls et dea |dentMer o5 parameses oe reg . . .y
o e fabrication préétal phase de

\ fabrication. chronol?glque
des opérations.

Identifier les

Simuler, editer st Tansférer les d . 4 B7inir a5 solutions. techniques approprad
ifférents documents | cona oy L g ;
Gornses numerques e oy s, conaons sz coupe, ez rusnad — Définir les outillages

£23 | Eaborrun prograrmesvc n de fabrication. e e 2Bl adaptés & la phase
de

production.

(outillages de base) dans le
\ référentiel de

programmation.

o J

Définir le cycle
de chaque outil

Une lecture horizontale pour la progression des compétences




