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Préambule

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

D'abord, je tiens a te remercier de m'avoir fait confiance et
d'avoir choisi www.bacproplp.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 Pilote de Ligne de Production avec une moyenne
/' de13,63/20.

2. Pour aller beaucoup plus loin:

Vous avez été trés nombreux & nous demander

de créer une formation 100 % vidéo dédiée au / %
domaine Industrie & Technologies pour maitriser 3
toutes les notions & connaitre. % s
S ) Videos explicatives
Chose promise, chose due : Nous avons créé ‘g ;Lmlp.(“
cette formation unigue composée de 5 modules Y| commmerpunneons
ultra-complets (1h14 au total) afin de t'aider & 13 @ “”"‘"‘”r"“’”:‘(::m
réussir les épreuves du Bac Pro. N 1:’::: i

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://bacproplp.fr/
https://bacproplp.fr/industrie-technologies
https://bacproplp.fr/industrie-technologies
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Présentation de la matiére :

En Bac Pro PLP, le Frangais en bac pro t'aide d comprendre consignes, notices et
documents de travail. Tu apprends aussi @ rédiger des messages clairs utiles pour
I'équipe de production.

Cette matiére conduit a 'épreuve écrite de frangais du Bac Pro. Elle est notée avec un
coefficient 2,5, ce qui lui donne un poids réel dans ta moyenne générale. L'épreuve
combine questions de lecture sur un corpus et écriture d'un texte argumenté d'environ 40
lignes.

Tu es évalué soit en CCF avec 2 situations pendant le cycle terminal, soit en épreuve
ponctuelle écrite de 3 heures. Un camarade m'a dit quiil lavait négligée et I'a vraiment
regretté.

Conseil :

Pour réussir, travaille le Frangais en Bac Pro comme une routine. Prévois 2 séances par
semaine de 20 minutes de lecture ou d'écriture. Pendant I'épreuve, pense aux réflexes
suivants :

e Relis bien le sujet avant de répondre
e Garde 10 minutes pour corriger I'orthographe

Entraine-toi sur des sujets d'annales en 3 heures, en respectant le temps. L'un de mes
amis prenait 1 sujet blanc par mois et a gagné 3 points en frangais.
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Chapitre 1: Lecture de textes littéraires

1. Comprendre et lire un texte:

Repérer la situation d'énonciation :
Commence par situer le texte, l'auteur, la date et le lieu si possible. Demande-toi qui parle,
& qui, et dans quel contexte pour comprendre le sens général et les enjeux.

Identifier le genre et la structure :

Repeére rapidement si c'est une nouvelle, un poéme, une piéce ou un extrait de roman.
Note la progression du récit, les ruptures temporelles, et les transitions pour organiser ton
commentaire.

Analyser les personnages et le point de vue :

Décris brievement les personnages, leurs relations et leurs évolutions. Observe le
narrateur, son degré dimplication, et les effets produits sur le lecteur pour nourrir ton
analyse. Une fois en stage, jai confondu narrateur et personnage.

Exemple d'analyse rapide :
Dans un extrait de roman, repére la phrase qui révele le conflit, note le champ lexical et
reformule en 2 phrases l'idée principale pour gagner du temps.

2. Analyser pour rédiger:

Méthode pratique en 3 étapes :
Utilise une méthode simple, lis une premiére fois pour comprendre, prends des notes
ciblées, puis structure ton commentaire en plan clair avant de rédiger.

e Lecture globale, 1 minute pour avoir le fil.
e Lecture analytique, 10 & 15 minutes pour repérer procédés.
e Rédaction, 20 & 30 minutes pour un paragraphe argumenté.

Vocabulaire et connecteurs utiles :
Apprends 10 & 15 connecteurs essentiels comme cependant, donc, ainsi, en effet. lIs
structurent ton propos et rendent ton commentaire plus professionnel et clair.

Erreurs fréquentes en stage :
Ne confonds pas résumé et commentaire, évite les citations hors contexte, et ne dépasse
pas le temps imparti. En stage, ces fautes coltent souvent des points et du temps.

Exemple d'écriture:
Argumente en deux parties, €nonce une preuve par citation, puis explique son effet en 1

phrase claire pour relier preuve et thése.

Mini cas concret:



Tu dois lire un rapport de 5 pages de maintenance pour identifier 3 causes d'arrét dune
machine. L'objectif est de réduire les arréts de 15% en 2 mois grdce a une synthése.

e Llire intégralement le rapport, 30 minutes.

¢ Noter 3 causes principales et preuves.

e Proposer 2 actions correctives chiffrées.

e Rédiger une synthése d'une page, 300 mots.

e Livrable: synthése d'une page et checklist de 5 actions.

Etape Action Durée estimée Livrable
Plan Définir thése et deux arguments | 10 minutes Schéma simple
Lecture Repérer citations clés 30 minutes Fiches citation
Analyse Relier procédés et effets 20 minutes Paragraphes annotés
Rédaction | Rédiger 1 page claire 30 minutes Synthése 300 mots
Vérification | Relire et corriger 10 minutes Version finale

Pour lire un texte littéraire, commence par la situation d'énonciation compléte : qui
parle, & qui, ou et quand. Identifie le genre et la structure, puis les personnages et le
point de vue pour comprendre les enjeux.

e Applique une méthode en trois temps : lecture globale, lecture
analytique, rédaction structurée.

o Utilise quelques connecteurs logiques essentiels pour organiser tes
idées et tes preuves.

e Evite de confondre résumé et commentaire, et gere strictement le
temps imparti.

e Transfére cette méthode & des textes professionnels pour produire une
synthése claire et chiffrée.

En t'entrainant a repérer conflits, procédés et effets, tu gagnes du temps, produis
des analyses efficaces et des synthéses utiles, en cours comme en stage.



Chapitre 2: Compréhension et analyse de documents

1. Identifier la nature du document:

Type et source:
Commence par repérer le type de document, son auteur et la date, cela te donne déja le
contexte et la fiabilité des informations, utile en atelier pour prioriser les consignes.

Objectif du document:

Détermine si le document informe, instruit ou justifie une décision, par exemple une fiche
technique sert & exécuter une tache, une note de service sert & informer une équipe
entiere.

Exemple d'identification :
Une fiche opérateur signée et datée indique une procédure validée, alors qu'un échange
de mail non signé reste informel et demande vérification avant application.

2. Lire les informations essentielles:

Repérer les éléments clés:
Cherche les titres, sous-titres, chiffres, unités et mots en gras, ils te guident vers les actions
a faire, comme des parametres de réglage ou des tolérances de sécurité.

Lire les schémas et tableaux:
Interpréete les Iégendes, axes et unités, relie les valeurs du tableau aux étapes de travail
pour éviter une erreur de réglage qui codte du temps et des piéces.

Quand tu as 10 minutes, survole d'abord le document, note 3 chiffres clés, puis relis pour
valider, cela réduit les erreurs de lecture et gagne environ 15 & 30 minutes sur une tache
complexe.

Elément Ce que cela t'indique
Titre et date Actualité et priorité d'application
Unités et tolérances Parametres de réglage précis
Légende du schéma Correspondance entre dessin et piéce réelle
Signature ou approbation Document validé et applicable

3. Analyser et restituer I'information:

Méthode pratique pour I'analyse :



Utilise la méthode lire, analyser, résumer, en notant le plan, les idées fortes et les chiffres,
puis rédige un bref compte rendu de 3 & 6 phrases pour les collégues ou le dossier.

Cas concret métier:

Contexte : tu regois une fiche de réglage pour une presse avec 5 parameétres et 3
tolérances, ton objectif est d'optimiser le temps de changement d'outil de 20% sans
dépasser les tolérances.
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Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Aprés analyse, tu proposes 3 étapes de réglage optimisées, réduisant le temps de 40
minutes & 32 minutes par changement, soit une é&conomie de 20% et 480 minutes
gagnées par mois.

Livrable attendu:

Un protocole écrit d'une page avec les 5 parameétres réglés, photo de position, tableau
des tolérances et un temps cible par changement, signé par l'opérateur et le responsable
qualité.

Checklist opérationnelle A faire
Vérifier la date et 'auteur Confirmer la derniére version
Isoler les chiffres clés Noter unités et tolérances
Comparer au mode opératoire Repérer divergences et risques
Rédiger un résumé 1 page max, 3 & 6 phrases




Archiver le document Nommer fichier et version

Méthode pour rédiger un compte rendu:
Plan : introduction (contexte 1 phrase), points clés (3 a 5 puces), conclusion actionnable (1
phrase), utilise connecteurs comme cependant, donc, ainsi, enfin pour structurer.

Ressenti:
Je me souviens d'une journée ou une mauvaise lecture d'un tableau a colté 2 heures de
réglage, depuis jai appris & toujours vérifier les unités deux fois.

Pour bien exploiter un document, commence par identifier le document : type,
auteur, date, objectif et signature pour savoir s'il est valide et prioritaire.

e Repére type, source et objectif pour distinguer une fiche validée d'un
échange informel & vérifier.

e Cherche titres, chiffres, unités, tolérances et Iégendes de schémas pour
isoler les informations vraiment utiles.

e Applique la méthode lire analyser résumer : plan, idées fortes, chiffres
clés, puis bref compte rendu écrit.

e Rédige un compte rendu structuré ou un protocole d'une page, signe-
le et archive-le avec version claire.

En appliquant ces réflexes & chaque document, tu limites les erreurs, gagnes du
temps sur les réglages et partages des consignes fiables avec I'équipe.



Chapitre 3 : Rédaction de textes variés

1. Types de textes:

Descriptif et technique:

Le descriptif explique une machine, un poste ou un procédé. Il donne des caractéristiques
précises, des mesures et des consignes claires pour un opérateur, sans jugement, avec
des repéres chiffrés.

Narratif et compte rendu:
Le narratif raconte une suite d'actions, le compte rendu décrit ce qui s'est passé sur une
ligne. Utilise un ordre chronologique et des verbes au passé pour rester lisible et utile.

Argumentatif et notice :
L'argumentatif défend une position, utile pour proposer une modification de process. La

notice explique une procédure, pas d'argumentation, seulement des étapes numérotées
et des résultats attendus.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une ligne, proposer de regrouper 2 postes pour gagner 7 minutes par série, réduisant
le temps cycle de 12% et augmentant la production de 80 piéces par jour.

|~ Graphique chiffré
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2. Méthode pour rédiger:

Plan simple:



Avant d'écrire, fais un plan rapide en 3 parties, note 3 idées par partie et choisis 2
exemples concrets. Ce plan te fait gagner 20 & 30 minutes au total.

Connecteurs utiles::
Les connecteurs structurent ton texte, ils servent a lier idées, opposer, conclure. Apprends
8 & 12 connecteurs courants et utilise-en 3 par texte pour progresser.

Connecteur Fonction
De plus Addition
Cependant Opposition
Parce que Cause
Donc Conséquence
Pendant que Temps
Par exemple lllustration

Exemples de phrases de transition :

Utilise des phrases courtes, commence par un connecteur puis explique. Par exemple,
‘Cependant, la cadence a diminué, car une piece cassée a ralenti la machine.’ C'est plus
clair pour le lecteur.

3. Cas concret et check-list:

Cas concret : rapport d'atelier :
Contexte : une ligne produit 1 500 piéces par jour sur 3 postes, taux de rebut 2%. Objectif :
rédiger un rapport d'une page proposant une action réduisant le rebut de 0,5 point.

Livrable attendu:

Livrable : fiche synthétique d'une page en PDF, avec 4 rubriques, chiffres avant-apres, colt
estimé et planning de mise en ceuvre sur 2 semaines. Sois précis pour convaincre le chef
datelier.

Check-list opérationnelle :

Etape Question a se poser

Vérifier la situation Quels sont les chiffres actuels et les anomalies visibles

Analyser les causes Quelles sont 3 causes possibles du rebut

Mesurer le gain Quel gain en temps ou en piéces par jour peut-on viser

Proposer l'action Quelle solution chiffrée, colt estimé et délai de 2 semaines




Rédiger la fiche La fiche tient-elle sur 1 page et contient-elle avant-apres

Avec des titres clairs et 4 rubriques, ton rapport sera lu en 30 & 45 secondes. Commence
par le chiffre clé, explique 'action en 3 points et termine par le résultat attendu.

En stage, j'ai proposé de regrouper deux outils, ce changement simple a fait gagner 5
heures par semaine et m'a permis d'obtenir la confiance du chef d'atelier.

Tu dois adapter ton écriture au besoin: expliquer, raconter, convaincre ou décrire
une procédure sans ambiguité.

e Le texte descriptif technique donne mesures, consignes et
caractéristiques, sans jugement.

e Le narratif et le compte rendu suivent un ordre chronologique clair
avec des verbes au passé.

e L'argumentatif sert & défendre une amélioration, la notice détaille
seulement les étapes.

e Un plan rapide en 3 parties et quelques connecteurs structurent une
fiche synthétique chiffrée pour convaincre.

Pour un rapport d’atelier efficace, appuie-toi sur la check-list: chiffres actuels,
causes, gain visé, action chiffrée, comparaison avant-apres. En une page, tu peux
déja influencer une décision.



Chapitre 4 : Expression orale et argumentation

1. Structure d'une prise de parole:

Préparation:
Avant de parler, définis l'objectif, repére ton public et liste 3 idées clés. Prépare 1 phrase
d'accroche claire et 2 & 3 chiffres pour appuyer ton message pendant la présentation.

Introduction efficace :
Commence par le probléme en une phrase, annonce la solution et le bénéfice attendu. En
30 secondes, ton auditoire doit savoir pourquoi il doit écouter ta proposition.

Conclusion et appel a l'action:
Termine en rappelant le bénéfice et en proposant une action concrete, par exemple un
essai de 2 semaines, une réunion technique de 30 minutes ou un essai sur 1 poste.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Tu présentes une proposition de réglage pour réduire les rebuts de 12%, tu expliques
probléme, solution technique, colt estimé de 300 euros et bénéfice production estimé
+500 piéces par mois.
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2. Maitriser sa voix et son corps:
Voix et débit:

Parle lentement, articule et utilise des silences pour marquer les idées clés. Entraine-toi 10
minutes avant une intervention, en te chronométrant pour rester dans le temps imparti.



Posture et gestes:
Tiens-toi droit, évite de croiser les bras et utilise les mains pour souligner 1d 2 points. Des
gestes simples renforcent la crédibilité et diminuent le stress visible.

Regard et connexion:
Regarde ton auditoire par petites zones de 2 & 3 personnes, change de cible toutes les 6 &
8 secondes. Le regard crée la confiance et rend ton discours plus convaincant.

Avant une prise de parole, fais 3 respirations profondes et répéte la premiére phrase &
voix haute, cela réduit 'angoisse et stabilise ton débit pour les 2 & 5 premiéres minutes.

3. Argumenter et convaincre:

Structure de 'argument:
Utilise la regle simple : affirmation, justification, preuve. Limite-toi & 3 arguments solides,
appuie-les avec chiffres, photos ou résultats d'essai pour gagner en persuasion.

Preuves et chiffres:
Donne des chiffres concrets et comparatifs, par exemple taux de rebuts actuel 8% et
objectif 5% aprés modification. Les nombres rendent ta proposition mesurable et suivable.

Réfuter les objections:
Anticipe 2 objections courantes et prépare des réponses courtes. Reste factuel, propose
un test pilote de 14 jours pour lever les doutes sans engager de budget important.

Gérer les questions:
Ecoute entiérement, reformule la question en 1 phrase puis réponds. Si tu n'as pas la
réponse, propose un délai de 48 heures pour fournir un chiffrage ou un document précis.

Exemple de cas concret:

Contexte : une ligne subit 25% d'arréts imprévus, perte de 1200 piéces par mois. Etapes :
diagnostic 1 semaine, test dune modification 14 jours, mesure des KPIs. Résultat : réduction
des arréts de 10%, +300 piéces utiles par mois. Livrable attendu : rapport d'1 page avec KPIs
avant/apreés et un diaporama de 3 slides résumant codts et gains.

Technique Usage concret
Affirmation-Justification- Présenter la proposition, expliquer pourquoi et montrer un
Preuve chiffre ou test
Témoignage court Citer un opérateur ou un essai en atelier pour humaniser

largument
Comparaison avant/aprés | Montrer gains en piéces ou temps sur 30 jours




Sur le terrain, gardes des supports visuels simples, une feuille de synthése et un tableau
des chiffres clés. Ces aides rendent ta prise de parole plus professionnelle et concréte.

Etape A faire
Préparer Définir objectif, 3 idées, 2 chiffres
Structurer Accroche, développement, conclusion
S'entrainer Répéter 10 minutes, chronométrer
Présenter Utiliser un support visuel simple
Suivre Envoyer un compte rendu sous 48 heures

Exemple d'application rapide:
Pour un brief de 5 minutes, prépare 1 slide, 3 arguments chiffrés et un test pilote de 14
jours. Résultat attendu : décision ou réunion technique planifiée sous 7 jours.

Petite anecdote, lors d'un premier stage j'ai oublié d'annoncer l'appel & l'action, et la
décision a pris 3 semaines de plus, jai retenu limportance de clore clairement.

Prépare chaque prise de parole avec un objectif clair et public précis, 3 idées clés,
une accroche et quelques chiffres concrets.

e Structure ton message probléme, solution, bénéfice et termine par un
appel a I'action concret.

e Travaille voix, regard et posture pour paraitre crédible et réduire ton
stress.

e Argumente avec la regle affirmation justification preuve, appuyée par
chiffres, tests et témoignages courts.

e Anticipe objections, gére les questions calmement et utilise supports
visuels simples pour clarifier les gains.

En suivant ces étapes et en tentrainant quelques minutes, tu rends tes interventions
plus courtes, plus claires et plus convaincantes, tout en facilitant les décisions
rapides.



Histoire-Géographie

Présentation de la matiére :

En Bac Pro PLP (Pilote de Ligne de Production), la matiére Histoire-Géographie et EMC
compléte ta formation technique en t'apportant une culture générale sur les sociétés, les
territoires et la citoyenneté.

Tu y analyses des documents, des cartes et des situations dEMC. Cette matiére conduit &
une sous-épreuve écrite d'histoire-géographie et EMC en terminale, durée 2 h 30, avec un
coefficient 2,5, en examen final ou en CCF selon ton statut.

Conseil :

Pour réussir Histoire-Géographie en Bac Pro, travaille un peu mais souvent. 3 séances de
20 minutes par semaine suffisent pour revoir I'essentiel et garder les repéres en téte sans
te surcharger.

Un camarade de Bac Pro PLP m'a confié qu'il avait gagné 2 points en s'entrainant sur des
sujets d'annales chronométrés. Tu peux t'en inspirer avec quelques habitudes simples.

e Apprends quelques repéres de dates et de cartes
e Tentraine a lire les documents rapidement

Le jour de I'épreuve de 2 h 30, lis toutes les questions, puis répartis ton temps entre
histoire, géographie et EMC. Reste calme et méthodique pour valoriser ce que tu as
préparé.
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Chapitre 1: Grandes étapes de l'histoire contemporaine

1. Révolutions et industrialisation:

Naissances politiques :
La révolution frangaise de 1789 transforme les idées politiques, elle diffuse la nation, les
droits et inspire d'autres révoltes en Europe pendant le XIXe siécle.

Industrialisation et société :
Entre 1760 et 1914, Iindustrie change la production, le travail et les villes, I'urbanisation
augmente fortement et de nouveaux métiers apparaissent sur les chaines de production.

Conséquences démographiques :
Selon I'INSEE, aujourd’hui environ 80% de la population vit en milieu urbain, conséquence
directe d'urbanisation née pendant l'industrialisation aux XIXe et XXe siecles.

Exemple d'industrialisation:
Un atelier textile passe de 10 a 120 employés en 30 ans, il installe une ligne de montage et
réduit les temps de production de 40%.

Période Evénement Impact

1789 Révolution frangaise Changements politiques et droits
civiques

XIXe Industrialisation Urbanisation et nouveaux métiers

siecle

1914-1918 | Premiére guerre mondiale Traumatisme démographique et
technique

1945 Fin de la seconde guerre Nouvel ordre mondial et reconstruction

mondiale

2. conflits, décolonisation et construction européenne:

Guerres mondiales :

La premiére guerre mondiale de 1914 & 1918, puis la seconde guerre mondiale de 1939 &
1945, entrainent des pertes humaines massives et des transformations politiques et
techniques.

Décolonisation:

Aprés 1945, de nombreux pays d'Afrique et d'Asie obtiennent leur indépendance, par
vagues entre 1945 et 1975, modifiant la carte politique et les échanges économiques
mondiaux.



Construction européenne:
Les Etats européens lancent des projets d'intégration, la CECA de 1951 puis la CEE de 1957,
aboutissant au traité de Maastricht en 1992 et & une union économique.

Exemple d'étude de source:
Compare une affiche de 1914 et un témoignage de 1917, reléve 6 différences de ton et 3
éléments factuels a vérifier, cela taide & comprendre I'évolution des mentalités.

Mini cas concret:
Contexte : Etude d'une ville industrielle frangaise entre 1850 et 1910, objectif quatre pages
et utilisation d'au moins trois sources primaires et secondaires, pour un dossier de stage.

Etapes:

Etc:pes : collecter trois sources (archives, cartes, témoignoges), synthétiser 8 idées, dater
les transformations, présenter en 15 minutes oral, ajouter un plan clair et un calendrier de
réalisation sur 2 semaines.

Résultat :
Résultat : dossier de 4 pages, 3 sources citées, présentation orale de 15 minutes, note
attendue supérieure a12 sur 20 si rigoureux.

Livrable attendu:
Livrable attendu : fichier PDF de 4 pages sauf annexes, fiche bibliographique, et une
diapositive de synthése en format PDF & rendre en ligne.

Etape Question a se poser

Définir la période Quelle période précise couvrir pour rester pertinent ?

Rechercher sources | Ai-je au moins 3 sources fiables et variées ?

Vérifier dates Les dates clés sont-elles exactes et cohérentes ?
Mesurer impacts Quels effets économiques, sociaux ou politiques puis-je chiffrer ?
Relire et corriger Le dossier est-il clair, daté et sans faute avant rendu ?

Astuce organisation:
Lors d'un dossier, commence par une frise simple, liste 6 événements et consacre 2
heures a la vérification des dates, cela évite les erreurs qui coltent des points.

Anecdote:

Anecdote : en stage, jai vu un camarade rendre un dossier sans date, il a perdu 2 points
sur 20, fais attention a ces détails.



Ce chapitre relie les grandes ruptures politiques et économiques d des méthodes
concrétes de travail historique.

e La Révolution frangaise diffuse droits et souveraineté nationale,
inspirant I'Europe.

e Lindustrialisation transforme production, villes et métiers, entrainant
une urbanisation massive et durable.

e Les deux guerres mondiales provoquent destructions, recompositions
politiques et accélération technique.

e Décolonisation et construction européenne progressive redessinent
les frontieéres et les échanges.

Pour tes dossiers, définis clairement la période, collecte au moins trois sources
fiables, vérifie systématiquement les dates et mesure les impacts. Une bonne
organisation et une attention aux détails, comme les dates, te font gagner des
points.



Chapitre 2: Espaces et territoires a différentes échelles

1. Les échelles spatiales et leur réle:

Notion d'échelle:
Une échelle, c'est la taille & laquelle on observe un espace, local, régional, national ou
mondial, et ga change ce qu'on voit et ce qu'on peut décider pour un territoire.

Dulocal au global :

Au local, tu vois des rues et des zones industrielles, au régional tu percois des réseaux
économiques, et au national tu vois des politiques publiques qui touchent parfois
plusieurs millions de personnes.

Exemple d'échelle et application :
Un maire planifie une zone artisanale pour 2 hectares, la région finance une route de 12
kilométres pour desservir la zone, le projet devient intercommunal.

2. Acteurs et dynamiques territoriales:

Qui décide ?

Les acteurs sont variés, collectivités locales, entreprises, habitants, Etat et associations,
chacun ayant des objectifs différents qui créent des conflits ou des coopérations sur un
territoire.

Forces qui transforment les territoires :

Les industries, les transports, I'urbanisation, et la démographie modifient I'espace, souvent
en 10 & 30 ans, donc il faut anticiper pour éviter des erreurs colteuses en production ou
circulation.

En stage, commence par repérer 3 acteurs clefs et leurs intéréts, cela t'évite de perdre du
temps et d'oublier des contraintes locales lors d'un diagnostic territorial.

Echelle Ordre de grandeur Exemple concret

Local Quelques hectares @ quelques | Aménagement d'une zone de stockage de 1
kilométres hectare

Régional | Dizaines & centaines de Réseau routier reliant 5 communes
kilométres industrielles

National | Centaines & milliers de Politique nationale daménagement du
kilométres territoire

Global Continents, échanges Flux de marchandises entre pays pour une
internationaux ligne de production




3. Enjeux de gestion et outils cartographiques :

Pourquoi la cartographie aide ?
La carte synthétise les données spatiales, elle montre ou placer une ligne de production
ou une plateforme logistique, et elle évite des choix colteux et chronophages.

Indicateurs a surveiller :

Pour un projet, suis la population, I'accessibilité routiére, la distance aux fournisseurs et la
qualité du réseau, des indicateurs souvent mesurés en kilométres, temps de parcours et
densité demplois.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
On a réduit 15 km de transport interne en déplagant un atelier de 200 m et en
réorganisant 3 chaines, économie estimée 6 000 euros par an sur le budget énergie.

Mini cas concret :
Contexte : une PME de 45 salariés cherche & réduire les temps de livraison internes entre
entrepot et salle de production, distance moyenne 8 km journalier.

Etapes:
Etape 1, cartographier les flux sur 1 journée et mesurer temps réel. Etape 2, proposer 2
réorganisations, estimer gains en minutes et colts. Etape 3, tester pendant 1 mois.

Résultat et livrable attendu:

Résultat : réduction de 35 % du temps de transport interne, soit gain de 40 minutes par
jour. Livrable : rapport chiffré de 5 pages avec carte des flux, plan de déplacement et
estimation économique.
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Check-list opérationnelle :
Action Objectif
Cartographier le site Visualiser flux et points critiques
Mesurer temps et distances Chiffrer les pertes et gains potentiels
Identifier acteurs clés Assurer concertation et faisabilité
Proposer 2 scénarios Comparer colts et bénéfices
Tester et ajuster 1 mois Valider gains réels

Exemple d'analyse rapide :
Sur un site, repérer 3 goulets d'étranglement permet souvent de gagner 10 & 30 % de
temps sur la chaine, ce qui se traduit par moins d'attente et plus de production utile.

Astuce de stage:
Note toujours les distances en métres et les temps en minutes lors d'une visite, ces chiffres
simples te serviront pour convaincre en réunion et rédiger ton rapport de stage.

Les territoires se lisent & plusieurs échelles, du quartier au monde, et chaque zoom
change les problémes visibles et les décisions possibles.



¢ Dulocal au global, tu passes d'une zone de quelques hectares & des
réseaux d'échanges internationaux.

e De nombreux acteurs aux intéréts divergents (Etat, collectivités,
entreprises, habitants) négocient, coopérent ou s'opposent.

e Lesindustries, transports et démographie transforment I'espace en
quelques décennies, d'ou Iimportance d'anticiper.

e Lacartographie et quelques indicateurs simples de terrain (distances,
temps, flux) aident a optimiser logistique et production.

En stage, si tu cartographies les flux, mesures temps et distances puis testes 2
scénarios, tu peux vite repérer les goulets d'étranglement et chiffrer des gains
concrets.



Chapitre 3: Lecture de cartes et de documents historiques

1. Lecture des cartes topographiques:

Echelle et distances :
Comprendre I'échelle te permet de convertir une mesure sur la carte en distance réelle,
par exemple 1:25000 signifie 1 cm pour 250 m, utile pour estimer trajets ou surfaces.

Orientations et coordonnées :

Savoir repérer le nord, les coordonnées et la grille UTM aide & positionner un point
précisément, utile quand tu dois localiser un batiment ou une arrivée de ligne sur le
terrain.

Exemple d'usage:
Sur une carte 1:50000, tu mesures 4 cm entre deux points, la distance réelle est 2 km,
calcul pratique pour planifier un trajet d'intervention.

Voici un tableau pratique des échelles courantes et leur conversion approximative, utile
pour calculer rapidement des distances sans faire de calculs longs sur le terrain.

Echelle Equivalence Usage typique
1:25 000 lecm =250m Randonnée, repérage de site
1:50 000 lcm =500m Déplacements locauy, logistique
1:100 000 lcm=1000m Plans régionaux, repérage général

Garde cette référence en téte quand tu reléves des distances sur papier ou sur capture
d'écran, cela évite d'évaluer mal une distance par un facteur 10.

2. Analyse des cartes historiques:

Date et provenance:
Toujours lire la date d'édition et I'auteur, une carte de 1950 peut montrer une usine qui a
disparu en 1990, cela explique des traces sur le terrain et guide tes vérifications.

Evolution des lieux:

Comparer plusieurs cartes d'époques révéle les changements d'usage, de voirie ou
dimplantation d'ateliers, utile pour choisir un emplacement sar et optimiser un trajet
logistique.

Vérifie toujours I'échelle et la Iégende avant de comparer, ca évite des erreurs de 10x
quand une carte est en kilométres et lautre en métres.



3. Lecture de documents historiques:

Auteur et nature du document:
Identifie I'auteur, la date, le type du document, par exemple un rapport d'usine de 1975 ou
une photographie aérienne, cela te permet d'évaluer la fiabilité et le contexte.

Croiser sources :

Croise les cartes avec plans cadastraux et archives orales, 2 & 3 sources indépendantes
suffisent souvent pour confirmer lemplacement d'un batiment ou la date d'une
modification.

Utilité pour le pilotage de lignes :

Savoir lire ces documents t'aide & planifier les implantations, anticiper les risques et
réduire les déplacements, par exemple éviter 1trajet inutile sur 10 gréce a une localisation
précise.

Mini cas concret:

Contexte: repérer une ancienne halle industrielle pour réorganiser une ligne. Etapes:
consulter 3 cartes 1950, 1980, 2010, 2 plans cadastraux et une photo aérienne. Résultat:
emplacement confirmé, superficie 2 000 m2, livrable: carte annotée et rapport 3 pages en
3 jours.

En stage j'ai perdu 30 minutes & cause d'une Iégende mal lue, depuis je vérifie toujours
I'échelle et l'orientation avant de partir sur le terrain.

Check-list terrain Point clé
Vérifier la date S'assurer que linformation est pertinente
Contréler I'échelle Eviter les erreurs de distance
Repérer le nord Orienter tes relevés sur le terrain
Croiser 2 sources Confirmer lemplacement
Noter coordonnées Livrer un repére GPS précis

Pour lire efficacement cartes et documents, commence toujours par I'échelle, la
Iégende et le nord.

e Maitrise la conversion échelle distance pour estimer trajets et surfaces
sans erreurs de facteur 10.

e Utilise coordonnées et grille UTM pour localiser précisément batiments
et arrivées de lignes.



e Sur cartes historiques, vérifie date et provenance puis compare
plusieurs époques pour suivre I'évolution des sites.

e Pour les documents, identifie auteur, date et type et croise au moins 2
sources avant de conclure.

En appliquant systématiquement cette check list, tu sécurises tes relevés, évites des
déplacements inutiles et produis des plans fiables pour le pilotage des lignes.



Enseighement moral et civique

Présentation de la matiére :

En Bac Pro PLP, [Enseignement moral et civique fait partie du cours de histoire-
géographie et EMC. Tu y abordes valeurs de la République, droits et devoirs, laicité, mais
aussi sécurité, environnement et vie d'équipe sur la ligne de production.

Cette matiére conduit a 'épreuve écrite terminale d'histoire-géographie et EMC du Bac
Pro. L'épreuve nationale dure 2 h 30, avec une partie EMC notée 6 points, coefficient global
2,5, ou bien un CCF équivalent en centre de formation.

Conseil :

Pour réussir 'TEnseignement moral et civique, mise sur des révisions courtes et
réguliéres. Prévois 2 fois 15 minutes par semaine pour revoir définitions et exemples vus
en classe.

Le jour de I'écrit, une lecture attentive des documents fait gagner des points, un
camarade a augmenté sa note de 3 points en prenant ce temps.

Ensuite, organise tes idées avant d'écrire et, au quotidien, garde des habitudes pour rester
& l'aise en EMC, en tappuyant sur ce que tu vis en atelier.

e Relire le cours rapidement
e Faire un sujet chronométré

Ainsi, tu arriveras plus serein le jour de I'épreuve.
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Chapitre 1: Valeurs de la République

1. Principes fondamentaux:

Liberté, égalité, fraterniteé :

La liberté te permet de t'exprimer et de choisir dans la limite des lois, I'€galité garantit le
méme traitement pour tous, la fraternité encourage I'entraide entre collégues et citoyens
au quotidien.

Laicité:
La laicité sépare les croyances et I'Etat, elle protége ta liberté de conscience au travail et &
I'école, elle exige le respect mutuel et labsence de signes de prosélytisme en service.

Respect des personnes:

Respecter les autres, c'est refuser les discriminations et le harcélement, c'est aussi
signaler un comportement dangereux sur la ligne pour préserver la sécurité et la dignité
de tous.

Exemple de situation:
Sur la ligne, un collegue est exclu d'un groupe de travail, tu en parles au chef d'équipe
pour organiser une médiation, la production reste stable et lambiance s‘améliore.

2. Droits et devoirs du citoyen:

Droits civiques et politiques:
Tu as le droit de vote @ 18 ans et la liberté d'expression dans le respect des autres, ces
droits permettent de participer aux choix collectifs qui influent sur ton futur professionnel.

Devoirs et respect des lois :
Respecter la loi, payer ses impots et suivre les régles de sécurité sont essentiels pour
travailler sereinement sur une ligne et garantir la confiance de I'équipe et de I'employeur.

Engagement et participation:
Participer & une association, signaler un danger, ou respecter le reglement d'entreprise
sont des formes d'engagement citoyen concrétes et utiles pour ta carriére et ta vie locale.

Exemple de participation:
Tu peux rejoindre le comité de sécurité pendant ton stage, proposer 2 améliorations
simples et réduire les incidents mineurs de la ligne, ¢a valorise ton CV lors du Bac Pro.

Cas concret métier:

Contexte : conflit régulier entre opérateurs sur une zone de palettisation entrainant 5
arréts machines par mois, impact de 12 heures d'arrét et perte estimée & 1200 euros par
mois.



Etapes:
1 Identifier les causes en 2 réunions de 30 minutes, 2 mettre en place une régle d'équipe
avec 3 responsabilités claires, 3 suivre I'application pendant 1 mois.

Résultat et livrable :
Aprés 4 semaines, les arréts ont diminué de 60 pour cent, soit 3 arréts en moins par mois,
livrable attendu : procédure d'équipe de 2 pages et fiche dincident mensuelle chiffrée.

Astuce de stage :
Pendant ton stage, note au quotidien 3 choses apprises et 1 probléme rencontré, tu

gagneras du temps lors de I'évaluation et tu montreras ton implication au tuteur.

Check-list opérationnelle :

Elément Action Fréquence
Sécurité Signaler tout danger immédiatement Chaque jour
Respect Traiter chaque collégue avec politesse En continu

Signalement | Remplir une fiche d'incident en cas de probléme | Au besoin

Engagement | Proposer 1 amélioration par mois Mensuel

Formation Suivre les consignes et les TP sécurité Annuel ou selon besoin

Pourquoi c'est utile pour toi ?

Comprendre ces valeurs t'aide & vivre en équipe sur une ligne, éviter des conflits, et
montrer que tu es responsable, ce qui est souvent demandé lors d'un recrutement en
sortie de Bac Pro.

Ressource pratique :

Selon I'ONISEP, le Bac Pro se prépare en 3 ans, profite de ces 3 années pour tapproprier les
régles républicaines en situation réelle et pour accumuler des exemples concrets pour
ton dossier professionnel.

Ce chapitre relie les valeurs de la République & ton futur métier sur ligne de
production.

o Liberté, égalité, fraternité guident expression, entraide et refus des
discriminations au travail.

e La ldicité et le respect imposent neutralité, sécurité et dignité pour tous
les collegues.



e Tes droits et devoirs citoyens passent par le vote, le respect des lois et
des régles de sécurité.

e L'engagement concret: médiation, signalement des risques,
participation & un comité ou propositions d'amélioration.

En appliquant ces principes, tu réduis les conflits, limites les arréts de production,
valorises ton CV et montres que tu es fiable pendant le Bac Pro et en entreprise.



Chapitre 2: Droits et devoirs du citoyen

1. Droits pratiques au quotidien:

Accés aux services publics:

Savoir utiliser ses droits pour obtenir une carte didentité, une attestation de sécurité
sociale ou un justificatif de domicile t'évite des blocages administratifs et facilite l'acces &
un stage ou un emploi.

Protection au travail :

Connaitre tes droits en cas d'accident, harcélement ou heures non payées t'aide a réagir,
a alerter le CSE ou le médecin du travail, et & conserver des preuves écrites pour appuyer
ta demande.

Accés a l'information fiable :

Savoir ou chercher linformation juridique utile évite les erreurs. Privilégie les sites officiels,
syndicats ou services publics, et vérifie la date pour éviter des consignes obsolétes ou
erronées.

Garde un dossier numérique avec 6 documents clés: carte d'identité, CV, attestation
sécurité sociale, contrat, certificat médical et relevé d'heures, pour toute démarche
administrative rapide.

Elément Exemple concret Action attendue
Droit & la sécurité Equipement de protection | Vérifier I'état et signaler toute
fourni défaillance
Devoir de respecter les | Respect des consignes Appliquer les consignes et suivre
régles machine la formation

2. Devoirs au travail et en société:

Respect des régles de sécurité :

Sur une ligne de production, le respect des procédures protége tout le monde. Appliquer
une procédure simple prend souvent moins de 5 minutes et peut éviter un arrét de travail
de plusieurs semaines.

Participation et signalement:
Signaler un danger ou une anomalie fait partie de ton réle de citoyen au travail, cela peut

déclencher une réparation immédiate et réduire le risque pour I'€quipe entiére.

Respect et solidarité :



Etre respectueux avec tes collégues facilite le travail en équipe et réduit les conflits. Un
bon climat permet souvent d'améliorer la productivité de 5 & 10% selon lambiance.

Exemple de mini cas concret:
Une équipe de production a mis en place un protocole de signalement pour réduire les
incidents. Voici le déroulé succinct et le livrable attendu.

e Contexte: Augmentation dincidents mineurs sur une ligne, 4 incidents en 1
mois.

» Etapes: Réunion initiale, formation 2 heures, affichage procédure, registre de
suivi quotidien.

¢ Résultat: Réduction des incidents de 30% en 3 mois, passage de 4 & 3
incidents mensuels.

e Llivrable attendu: Rapport d'une page avec statistiques mensuelles et tableur
des incidents actualisé chaque semaine.

Une fois, jai failli perdre un arrét maladie parce que je n‘avais pas gardé le justificatif,
depuis je numérise tout immédiatement.

3. S'’engager et défendre ses droits::

Recours et procédures utiles:

Si tu subis un préjudice, commencer par écrire les faits datés et conserver preuves facilite
toute démarche. Tu peux saisir le CSE, la médecine du travail ou déposer une plainte selon
la situation.

Vote et représentation locale :

Participer aux élections locales et professionnelles permet dinfluencer les regles qui te
concernent. Sengager 1fois par an & une réunion peut déja changer des pratiques de
sécurité ou d'organisation.

Médiation et dialogue :
Avant d'entamer une procédure longue, essaie la médiation. Un échange encadré peut
résoudre un conflit en 1 ou 2 rendez-vous et éviter un litige qui dure plusieurs mois.

Exemple de démarche pour contester une décision:

Rédige une lettre chrono datée, joins les preuves, envoie en recommandé si possible, et
conserve les accusés. Tu disposes souvent de 2 ans pour contester certains litiges
professionnels.

Action Pourquoi Durée estimée

Vérifier son inscription Pour pouvoir voter et étre 5 minutes en ligne
électorale représenté




Conserver preuves d'un Facilite la procédure et la 10 minutes par

incident réparation événement
Contacter le CSE Pour appui et médiation interne 147 jours pour
réponse

Préparer un rapport simple | Permet de suivre I'évolution et les | 30 & 60 minutes
actions

Ce chapitre t'aide & utiliser concrétement tes droits au travail et dans la vie
quotidienne.

e Accede aux services publics et protége toi au travail en connaissant
procédures, CSE et médecine du travail.

e Crée un dossier numérique avec tes principaux documents pour éviter
les blocages administratifs.

e Respecte les reégles de sécurité et signaler tout danger pour protéger
toute I'équipe.

e Encas de conflit, conserve les preuves, tente la médiation puis utilise
recours, CSE, plainte ou vote.

En tengageant et en participant aux décisions collectives, tu améliores
concréetement tes conditions de travail et celles des autres.




Chapitre 3: Laicité et pluralisme
1. Définition et principes:

Laicité et loi de 1905 :
La laicité garantit la liberté de conscience et la séparation de I'Etat et des cultes, inscrite
par la loi de 1905, elle fixe un cadre neutre pour les services publics et ['école.

Pluralisme et respect des croyances:

Le pluralisme reconnait la diversité des opinions, des convictions et des pratiques, il
implique le respect mutuel et linterdiction de discrimination li€e aux croyances
religieuses ou philosophiques.

Pourquoi c'est utile pour toi ?
Comprendre ces principes t'aide a éviter les conflits au lycée et en entreprise,  respecter
les regles et a travailler sereinement avec des collégues de cultures différentes.

Exemple d'explication :
En réunion d'atelier, tu peux rappeler que la neutralité concerne la fonction publique, pas
les croyances privées, pour calmer un débat sur un signe religieux visible.

2. Applications aulycée et en entreprise :

Régles en milieu scolaire public :
A I'école publique, le port de signes religieux ostentatoires est interdit, afin de préserver la
neutralité et I'égalité entre éléves, cela s'applique dés I'entrée en classe.

Situations en entreprise privée:

Dans une entreprise privée, la neutralité n'est pas systématique, lemployeur peut définir
une régle d'apparence proportionnée a la sécurité ou a limage, par exemple en
production.

Erreurs fréquentes et conseils de stage:

Ne confonds pas vie privée et régles du lieu, explique calmement les consignes de
sécurité avant tout, et évite de stigmatiser un collégue pour des raisons religieuses ou
culturelles.

Si un collégue porte un signe discret, concentre-toi sur la sécurité et le poste, demande
conseil au tuteur avant d'intervenir, cela évite des malentendus et protége ton équipe.

Régle Quand elle s'applique

Neutralité de I'école Dans tous les établissements publics




Liberté de conscience Partout, dans la vie privée

Régles d'entreprise Selon le reglement intérieur et la sécurité

3. Gérer les situations concretes:

Réagir face a un conflit :

Face & un conflit i€ aux convictions, écoute les personnes, rappelle les régles applicables,
propose une médiation avec le professeur principal ou le responsable d'équipe si
nécessaire.

Mini cas concret : équipe sur la ligne de production :
Contexte : une dispute éclate quand un ouvrier refuse de travailler prés d'un collégue pour
motifs religieux, équipe doit maintenir cadence et sécurité, le chef d'équipe intervient.

Etapes et résultat :

Etapes : évaluation en 15 minutes, séparation des postes si possible, entretien individuel
de 30 minutes, et médiation en 48 heures. Résultat : reprise de la production & 90% de la
cadence initiale.

Exemple de minicas:

En atelier, tu proposes une réorganisation temporaire pour préserver la cadence, le
livrable attendu est une fiche d'affectation mise & jour avec 3 postes modifiés et un retour
écrit en 48 heures.

Livrable attendu:

Une fiche d'affectation signée par le tuteur, listant 3 changements de poste et un plan de
médiation de 2 pages, livrée sous 48 heures, permettant la reprise sécurisée de la
production.

Check-list opérationnelle :

¢ Identifier rapidement la source du conflit et sécuriser le poste de travail.
o Vérifier le reglement intérieur et les obligations de sécurité applicables.
¢ Proposer une solution temporaire sans exclure la personne concernée.
e Organiser un entretien formel avec le tuteur sous 48 heures.

e Rédiger le livrable : fiche d'affectation et compte rendu de médiation.

Elément Action concréte
Temps dintervention Evaluer en 15 minutes, entretien en 30 minutes
Livrable Fiche d'affectation et compte rendu de 2 pages
Obijectif Reprise de la production a au moins 85% en 48 heures




La laicité, issue de la loi de 1905, garantit la liberté de conscience et la neutralité
des services publics. Le pluralisme impose le respect de toutes les convictions, sans
discrimination.

e Aulycée, les signes religieux voyants sont interdits pour protéger
égalité et neutralité.

e En entreprise, les régles d'apparence en entreprise dépendent du
reglement intérieur et de la sécurité.

e Encas de conflit lié aux croyances, sécurise le poste, rappelle les regles,
puis propose une médiation rapide.

o Utilise une fiche d'affectation et un compte rendu pour formaliser les
changements de postes et le plan de médiation.

En comprenant ces principes, tu peux désamorcer les tensions, travailler avec des
collegues différents et rester concentré sur la sécurité et le travail collectif.



Chapitre 4 : Engagement et débat démocratique

1. Comprendre I'engagement citoyen:

Définition et formes:

L'engagement, c'est participer d la vie collective, par le vote, une association, une action
locale ou un collectif de collégues. Il existe des engagements formels et informels,
temporaires ou durables, individuels ou collectifs.

Pourquoi c'est utile ?

S'engager taide & peser sur des décisions qui te concernent, & développer ton esprit
critique et & progresser en communication. En entreprise, 'engagement améliore souvent
lambiance et la sécurité au travail.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Un élu de classe propose d'améliorer la gestion des consommables, ce qui réduit les
arréts machine de 15% sur 2 mois et économise 800 euros.

2. Débattre dans le respect et 'argumentation:

Régles dudébat:

Un bon débat repose sur I'écoute, le respect des tours de parole, la vérification des faits et
labsence d'attaques personnelles. On distingue opinion, argument et preuve, chaque
prise de parole doit étre cadrée.

Construire un argument:

Commence par une proposition claire, appuie-toi sur un fait ou un chiffre, explique
limpact, puis propose une solution simple. C'est la structure utile pour convaincre un
groupe ou un tuteur de stage.

Prépare 3 arguments courts et une contre-proposition, chronomeétre-toi & 90 secondes
pour rester concis et percutant lors d'une réunion.

Forme d’engagement Objectif Durée type
Vote Choisir des Quelques heures
représentants
Bénévolat Aider une cause De 1 mois & plusieurs années
Revendication au Améliorer les conditions | De quelques jours & quelques
travail mois

3. S'engager concrétement au lycée et en entreprise:



Actions possibles et résultats :

Tu peux créer une association de lycée, étre délégué, monter un projet sécurité ou
proposer une action éco. Mesure le résultat par indicateurs, par exemple réduire déchets
de 30% en 3 mois.

Mini cas concret:

Contexte : atelier de 12 éléves constate 40% d'outils mal rangés, entrainant 6 arréts
machine par mois. Etapes : audit 2 semaines, proposition 3 mesures, test 1 mois,
évaluation. Résultat : arréts réduits de 50%, temps gagné 10 heures par semaine. Livrable
attendu : plan d'action de 4 pages avec tableau des indicateurs et un planning de 6
semaines.

Exemple d'initiative en entreprise :
Un groupe d'apprentis propose un rangement 5S, aprés 4 semaines la productivité
augmente de 8% et le taux d'incidents chute de 20%.
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Checklist opérationnelle Action

Identifier le probléeme Faire un audit rapide 1 2 jours
Impliquer les personnes concernées Réunir 3 & 6 personnes pour discussion
Proposer 2 solutions Comparer colts et gains estimés
Tester sur 2 semaines Mesurer indicateurs clés
Rendre compte Préparer un livrable de 2 & 4 pages

Erreurs fréquentes et conseils :



Evite les actions isolées sans mesure, ne confonds pas opinion et preuve, et ne promet
jamais des gains chiffrés sans test. Demande toujours un retour écrit et garde des traces
des réunions.

Exemple d'erreur fréquente:
Un projet de compostage échoue faute d'un responsable désigné, on perd 6 semaines et
la motivation baisse.

Pourquoi ces compétences te serviront ?

Ces pratiques te préparent a défendre une proposition lors d'un entretien, & organiser un
chantier ou & prendre la parole en réunion de production. Elles développent ta crédibilité
professionnelle.

Lengagement, c'est participer a la vie collective pour peser sur les décisions qui te
concernent. Tu peux agir via le vote, une association ou ton entreprise. Ces formes
d'engagement citoyen développent ton esprit critique, ta communication et
améliorent souvent ambiance, sécurité et organisation du travail.

e Respecte écoute, tours de parole et distinction opinion, argument,
preuve pour un débat constructif et respectueux.

e Construis chaque intervention avec une proposition claire, un fait
chiffré, son impact puis une solution simple a tester.

e Aulycée ou en entreprise, méne petits projets mesurés par indicateurs,
évite actions isolées et promesses sans test.

En combinant engagement concret et argumentation structurée, tu renforces ta
crédibilité et ta capacité & convaincre en stage ou en entretien.



Mathématiques

Présentation de la matiére :

En Bac Pro PLP, les mathématiques t'aident & comprendre et piloter la production. Tu
utilises les calculs de mesures, pourcentages, statistiques et fonctions simples pour
traiter débits, temps de cycle, quantités produites et coults.

Tu as environ 4 h par semaine de maths et sciences, souvent en lien direct avec les
travaux pratiques. Un camarade m'a confié quiil a compris les équations en vérifiant les
cadences et les taux de rebut sur la ligne.

Cette matiére conduit a I'épreuve scientifique commune avec les sciences physiques et
chimiques, qui compte coefficient 3 dans le Bac Pro PLP. La partie mathématiques seule a
un coefficient 1,5, en CCF ou en épreuve écrite ponctuelle de 1 h. Les durées précises des
CCF varient selon I'établissement.

Conseil :

Pour réussir les mathématiques en Bac Pro, commence par relier chaque notion & une
situation de production. Quand tu fais un exercice, demande-toi toujours quelle grandeur
tu mesures, quelles unités tu utilises et ce que représente le résultat.

e Prévois 2 créneaux de révision de 30 minutes par semaine, plutét que 1
longue séance

o Refais les exercices de pourcentages, conversions d'unités et statistiques
jusqu'a obtenir 3 réussites d'affilée

e Prépare une fiche avec les formules essentielles que tu remplis au fur et &
mesure de 'année

En contrdle en cours de formation ou & I'écrit final de 1 h, prends le temps de lire Iénoncg,
d'encadrer les données et de rédiger les étapes. Méme si tu te trompes, une démarche
claire rapporte souvent plusieurs points.

Table des matiéres

Chapitre 1: Nombres, fractions et pourcentages Aller
1. Les nombres et leurs conversions Aller
2. Fractions, pourcentages et application en production Aller
Chapitre 2: Proportionnalité et fonctions simples Aller
1. Comprendre la proportionnalité Aller
2. Utiliser les proportions pour résoudre des problémes Aller
3. Fonctions linéaires et interprétation Aller
Chapitre 3: Statistiques et probabilités de base Aller

1. Comprendre les notions de base Aller




2. Probabilités simples et événements Aller

3. Applications en production et cas concret Aller




Chapitre 1: Nombres, fractions et pourcentages

1. Les nombres et leurs conversions:

Types de nombres:

Tu connais les entiers, les relatifs et les décimaux, c'est suffisant pour commencer en
production. Les entiers servent aux comptages, les décimaux aux mesures et les relatifs
aux écarts.

Opérations de base:
Addition, soustraction, multiplication et division sont courantes en atelier, apprends &
estimer vite des multiplications et des divisions par 2, 5 ou 10 pour vérifier des comptes.

Conversion décimale - fraction:
Savoir passer d'une fraction & un décimal puis & un pourcentage évite des erreurs
d'approvisionnement et facilite le pilotage des taux de qualité sur la ligne.

Exemple de conversion:
Pour transformer trois huitiemes en décimal, divise 3 par 8 et tu obtiens 0,375, soit 37,5%.
Sur un lot de 200 piéces, cela représente 75 piéces.

Fraction Décimal Pourcentage Application sur 200 piéces
1/2 0,5 50% 100 piéces
1/4 0,25 25% 50 piéces
3/8 0,375 37,5% 75 piéces
7/10 0,7 70% 140 piéces

2. Fractions, pourcentages et application en production:

Fractions en situation:
Une fraction décrit une partie d'un lot, par exemple 3/8 d'un lot de 200 piéces correspond
a 75 pieces. Utilise ce calcul pour répartir des téches ou préparer des colis.

Pourcentages et proportions:

Le pourcentage exprime un rapport sur 100, il sert & mesurer un taux de non conformité ou
lavancement. Convertis toujours en nombre de piéces pour décider des ajustements de
cadence.

Interprétation pour la production:

Interpréter un pourcentage te permet d'ajuster cadence et ressources. Une hausse de 2
points du taux de défaut peut représenter plusieurs dizaines d'heures perdues chaque
semaine selon la cadence.



Mini cas concret:

Contexte : tu dois livrer 450 piéces nettes, le taux de rebut estimé est 4%, calcule la
quantité brute & produire, arrondis et planifie contréles qualité avant expédition.
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Résultat et livrable : quantité = 450 / (1- 0,04) = 450 [ 0,96 = 468,75, arrondis & 469 piéces.
Livrable attendu : fiche de production indiquant 469 pieces et 3 points de contrdle, durée

estimée 6 heures.

Astuce terrain:

Arrondis toujours & I'entier supérieur pour compenser pertes imprévues, note le taux réel
chaque semaine et ajuste la production si le taux dépasse la cible de 4%.

Action

Vérifier

Valeur cible

Calculer quantité brute

Formule et arrondi

469

piéces ou plus

Vérifier taux de rebut

Historique hebdomadaire

< 4%

Arrondir Régle arrondi supérieur Entier supérieur
Planifier contréles qualité Nombre et fréquence 3 contrdles
Vérifier disponibilité machine Taux de rendement machine 2 90%




Cette legon lie les nombres au concret de l'atelier.

o Utilise entiers, décimauyx, relatifs pour compter, mesurer et exprimer
des écarts.

* Maitrise les opérations et la conversion fraction pourcentage pour
contrdler rapidement quantités et taux.

e Traduis toujours fractions et pourcentages en nombre de pieces pour
piloter la production.

¢ Avec un taux de rebut prévuy, calcule la quantité brute et pense &
arrondir a I'entier supérieur.

En reliant calculs, lots et qualité, tu peux ajuster cadence, ressources et controles,
éviter les ruptures et sécuriser tes livraisons.



Chapitre 2: Proportionnalité et fonctions simples

P

1. Comprendre la proportionnalité:

Définition et repérage:

La proportionnalité relie deux quantités de fagon linéaire, si 'une change l'autre change
dans le méme rapport. Sur une ligne de production, c'est souvent poids, temps, ou
nombre de piéces.

Propriétéclé:
Si a et b sont proportionnels, b = k x a ou k est le coefficient de proportionnalité. Tu peux
lappeler taux, rendement ou pente selon le contexte.

Exemple de calcul du coefficient :
Sur la machine A, 5 piéces prennent 10 minutes, 1 piéce prend 2 minutes, donc k = temps
par piece = 2 minutes. Pour 20 piéces, temps = 40 minutes.

2. Utiliser les proportions pour résoudre des problémes:

Régle de trois:

La régle de trois sert & trouver une valeur inconnue quand trois valeurs sont connues. Tu
fais un produit en croix puis tu divises, c'est rapide et utile en production pour adapter la
cadence.

Exemple d'application vitesse et débit :
Une ligne sort 120 pieces en 30 minutes, débit = 4 piéces par minute. Pour 300 piéces il
faut 75 minutes a cette vitesse, ou augmenter la vitesse de 2,5 fois.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Si tu veux réduire le temps de cycle de 20 pourcent sur une opération qui prend 50
secondes, tu gagnes 10 secondes par piece, soit 36 minutes économisées sur 200 piéces.
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Erreurs fréquentes:
Confondre proportionnel et linéaire n'est pas rare. Vérifie unités, simplifie les fractions et
calcule k. En stage j'ai vu 2 erreurs sur 5 mesures & cause d'une unité oubliée.

3. Fonctions linéaires et interprétation:

Définition simple:
Une fonction linéaire a la forme f(x) = a x. Ici a est la pente. En production f(x) peut donner
temps total selon le nombre de piéces, garde toujours les unités claires.

Tableau de valeurs comparatif :
Voici un tableau qui compare deux machines avec k différents, montre limpact direct sur
le temps total pour plusieurs quantités de pieces.

Nombre de piéces Machine a (2 min/piéce) Machine b (1,5 min/piéce)
1 piéce 2 minutes 1,5 minute
5 pieces 10 minutes 7,5 minutes
10 piéces 20 minutes 15 minutes
50 piéces 100 minutes 75 minutes
200 pieces 400 minutes 300 minutes

Interpréte ces chiffres pour décider si tu changes de machine, ajustes postes ou modifies

planning. Gagner 25 pourcent de temps peut réduire une équipe de nuit d'une heure.




Mini cas concret:
Contexte: tu dois produire 1000 piéces en 8 heures. Etapes: mesurer temps piéce, calculer
k, simuler cadence. Résultat: k doit étre <0,48 minute par piéce. Livrable: plan de cadence

et temps par poste chiffré.

Checklist opérationnelle :
Voici la checklist que tu peux suivre sur le terrain pour vérifier la proportionnalité et ajuster
la production.

Etape Action Vérification

Mesurer | Chronométrer 20 pieces Temps moyen en minutes par piéce
consécutives

Calculer | Trouver k = temps total / nombre Comparer & l'objectif de production

Simuler | Multiplier k par volumes cibles Vérifier temps total et heures de travail

Ajuster Modifier cadence ou répartir Vérifier impact sur qualité et sécurité
téches

Contrdler | Reprendre mesures aprés S'assurer de la proportionnalité
ajustement maintenue

Pense la proportionnalité comme un lien fixe entre deux grandeurs: si 'une double,
I'autre aussi. Tu utilises un coefficient de proportionnalité k (b = k x a) pour passer
d'une quantité & l'autre. La régle de trois sert & adapter temps, débits et cadences
en atelier.

e Calcule k & partir de temps mesurés pour une série de pieces et

prévois la durée totale;

 Utilise une fonction linéaire simple f(x) = kx pour comparer machines,
postes et impacts sur le planning;

e Suis la checklist mesurer - calculer - simuler - ajuster - contréler pour
optimiser la production en sécurité.

En maitrisant ces outils, tu peux prévoir, ajuster et fiabiliser tes temps de fabrication.




Chapitre 3 : Statistiques et probabilités de base

1. Comprendre les notions de base:

Moyenne, médiane, mode:

La moyenne donne la valeur centrale d'un jeu de données, la médiane sépare en deux
moitiés, le mode indique la valeur la plus fréquente, utiles pour suivre temps, rendements
et défauts en production.

Etendue et écart-type :

L'étendue mesure I'écart entre la plus grande et la plus petite valeur, I'é€cart-type quantifie
la dispersion autour de la moyenne, utile pour détecter variabilité de production et
stabilité d'une machine.

Exemple de calculs statistiques :
Cing temps de cycle en s: 30, 28, 32, 30, 30. Moyenne = (30+28+32+30+30)/5 = 30 s.
Médiane = 30 s. Mode = 30 s. Etendue = 4 s. Ecart-type = 1,26 s.

Elément Valeur
Moyenne 30s
Médiane 30s
Mode 30s
Etendue 4s
Ecart-type =126s

2. Probabilités simples et événements:

Evénements et probabilité :
La probabilité mesure la chance qu'un événement se produise, par exemple un défaut. Si
le taux de défaut est de 5%, la probabilité qu'une piéce soit défectueuse vaut 0,05.

Probabilité conditionnelle et indépendance:

Si une machine chaude réduit les défauts de 5% & 2%, la probabilité conditionnelle
P(défautimachine chaude) = 0,02. Deux événements sont indépendants si P(ANB) =
P(A)-P(B).

Exemple de probabilités :
Avec un taux de défaut de 5%, probabilité de deux piéces défectueuses consécutives,

sous indépendance, = 0,05 x 0,05 = 0,0025 soit 0,25%.

3. Applications en production et cas concret:



Cas concret - contrdle qualité :

Contexte: ligne produisant 1,200 piéces par jour, taux de défaut ciblé <2%. On contrdle un
échantillon Nn=100 chaque matin pour estimer le taux réel et décider interventions.
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Etapes pratiques:
Etapes: prélévement d'un échantillon représentatif, comptage des piéces défectueuses,

calcul du taux observé en pourcentage, comparaison a la cible et décision d'action
corrective.

e Prélever 100 piéces au hasard chaque matin
e Compter le nombre de piéces défectueuses
e Calculer taux observé et comparer @ la cible

Exemple de cas concret:
Echantillon n=100, défauts observés = 4 piéces, taux = 4%. Ecart-type estimé 1,96%,
intervalle de confiance 95% = [0,16%, 7,84%)]. Livrable: rapport chiffré de 1 page en 1 jour.
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Interprétation et livrable attendu:
Interpréter: si la borne supérieure dépasse 2%, le process dépasse la cible, déclenchement

d'une enquéte. Concrétement, réduire défauts de 2% & 1% peut économiser 6 pieces par
jour sur 1,200 piéces.

|~ Graphique chiffré

Non-qualité industrielle : anticipation et colts (France)

Entreprises prévoyant une hausse (%) [4.8
18 moyens de non-qualité (% CA) =
= <
< r4.6 O
& '|6‘ 9}04
) NO)
o 44 2
> :
% 14 1 o
S F4.2 g
B2 =
8 [0)
2 140 O
2 2
£ 10 3
138 ©
8.
N & o) 8 N 12 = Ix )5}
SNSRI L M G L L
Année

Mini anecdote:



Anecdote: le jour de mon stage j'ai repéré une hausse de défauts liée & un capteur
encrassé, cette observation a évité 120 pieces défectueuses en une semaine.

Etape

Question da se poser

Préléevement

Echantillon est-il représentatif de la production ?

Comptage Les piéces sont-elles correctement inspectées ?

Calcul Taux observé et intervalle de confiance sont-ils calculés ?
Décision Faut-il intervenir maintenant ou surveiller encore ?

Livrable Rapport d'une page: n, défauts, taux, Cl, actions recommandées

Ce chapitre taide a piloter la production avec quelques notions clés de statistiques
et de probabilités.

Utilise la moyenne, la médiane et le mode comme mesures de
tendance centrale pour résumer tes temps de cycle ou rendements.
L'étendue et I'écart-type décrivent la dispersion des résultats et
tindiquent la stabilité d'une machine.

La probabilité et la probabilité conditionnelle quantifient le risque de
défauts et la probabilité d'événements rares.

Un échantillon de 100 piéces, un taux cible et un intervalle de confiance
te permettent de surveiller la qualité et décider d'actions correctives.

En combinant ces indicateurs simples, tu peux détecter plus vite les dérives et
sécuriser ta performance industrielle au quotidien.




Sciences physiques et chimiques

Présentation de la matiére :

En Bac Pro PLP, les Sciences physiques et chimiques t'aident & comprendre ce qui se
passe sur une ligne de production, de I'énergie aux transferts de chaleur. Tu vois comment
les matériaux réagissent quand on les chauffe, on les refroidit ou on les met sous
contrainte.

Cette matiére conduit & une sous-épreuve de sciences physiques et chimiques incluse
dans I'épreuve scientifique du Bac Pro PLP, notée sur 20. Elle porte un coefficient de 1,5, ce
qui pése vraiment dans ta moyenne finale, au méme niveau que les mathématiques de

ta spécialité.

En formation initiale, 'évaluation se fait en contrdle en cours de formation, lors de travaux
pratiques d'environ 1 h en terminale. En candidat individuel, tu passes une épreuve
pratique de 1 h en fin de cycle. Un camarade m'a confié qu'en comprenant la pression de
I'air, il voyait enfin pourquoi la ligne s'arrétait.

Conseil :

Pour réussir les sciences physiques et chimiques, le plus efficace est de travailler un peu
tout le temps. Vise 2 séances de 30 minutes par semaine pour revoir les lois simples, les
unités et quelques exercices types, plutdt que de tout garder pour la veille du CCF ou de
épreuve.

Pour torganiser, tu peux adopter ces réflexes simples :

e Réécrire le cours en fiches trés courtes dés que tu rentres du lycée

¢ Refaire les exercices de calcul vus en classe en te donnant 10 minutes par
exercice

¢ Relier chaque notion aux machines que tu observes en atelier ou pendant les
stages

Fais attention aux grandeurs comme tension, pression, débit ou température, elles
reviennent souvent en évaluation. Le jour du TP ou du CCF, lis bien la consigne, note
proprement tes mesures et explique en 2 ou 3 phrases ce que montrent tes résultats.
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Chapitre 1: Mesures, unités et grandeurs

1. Notions de base:

Grandeurs et unités :

Les grandeurs décrivent ce qu'on mesure, longueur, masse, temps, température. L'unité
donne la valeur standard, métre, kilogramme, seconde, kelvin. Comprendre la différence
évite erreurs en atelier.

Systéme international (SI) :
Le systéeme international regroupe 7 unités de base utiles en production. Tu dois retenir m,
kg, s, A, K, mol, cd. Les multiples et sous-multiples utilisent préfixes comme kilo et milli.

Précision et incertitude :

La précision indique I'écart entre mesures répétées, lincertitude donne la marge plausible
d'erreur. En production, une incertitude de 0,5 % peut compromettre la qualité d'une piéce
mécanique.

Sur le terrain, note toujours la valeur lue et 'étalon utilisé, cela évite de perdre 10 & 15
minutes & chercher pourquoi un réglage ne marche pas. Je m'en suis rendu compte en
stage.

2. Mesures pratiques et manipulations:

Manipulation simple:

Matériel: regle graduée, balance, chronometre, thermometre. Mesure: longueur d'une
piéce, masse et temps de cycle. Prends 5 mesures et calcule la moyenne pour réduire
l'erreur.

Formules utiles :
Formule: vitesse v = distance / temps. Si distance 2 mettemps 4s,v=10,5 m/s. Masse
volumique p = masse [ volume, unité kg-m-3.

Tableau de mesures:
Voici un tableau d'exemple avec 5 mesures de longueur prises au contrdleur. Tu vois la
valeur, l'unité, et la remarque pour chaque lecture, utile pour les contrdles qualité.

Mesure Valeur Unité Remarque
Mesure 1 Valeur 12,30 Unité mm Remarque Tolérance ok
Mesure 2 Valeur 12,28 Unité mm Remarque Légére dérive
Mesure 3 Valeur 12,31 Unité mm Remarque Conforme




Mesure 4

Valeur 12,29

Unité mm

Remarque Conforme

Mesure b

Valeur 12,30

Unité mm

Remarque Moyenne utilisée

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Contexte: ligne emballage, variabilité de 4 % sur longueur des sachets. Etapes: mesurer 30
piéces, recalibrer guide, vérifier 10 piéces. Résultat: variabilité réduite a 1%, gain de 12 % de
rendement. Livrable: rapport et tableau comparatif.
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Vérifier étalons et instruments avant chaque série de mesures
Prendre au moins 5 mesures pour une moyenne représentative
Noter unité utilisée et condition de mesure

Comparer valeurs aux tolérances spécifiées

Rédiger un court rapport avec tableau et moyenne

Une grandeur décrit ce que tu mesures, ['unité la référence choisie. Le systéme
international Sl fournit 7 unités de base et des préfixes pour adapter les échelles.
Tu dois maitriser la différence entre grandeur et unité, ainsi que la notion de
précision et incertitude pour garantir la qualité en production.




e Prendre plusieurs mesures et utiliser la moyenne limite l'erreur
individuelle.

o Noter systématiquement valeur, unité et étalon utilisé, plus les
conditions de mesure.

e Appliquer les formules de base comme v = distance/temps et p =
masse/volume.

e Contrdler régulierement les instruments et comparer aux tolérances
définies.

En appliquant ces regles, tu peux réduire la variabilité des procédés et améliorer
durablement le rendement de la production.



Chapitre 2: Mécanique et mouvements simples

1. Décrire un mouvement et calculer une vitesse:

Définir le mouvement:
Un mouvement, c'est la variation de position d'un objet dans le temps, par rapport & un
référentiel. Tu dois savoir repérer trajectoire, origine, et sens pour décrire ce qui bouge.

Vitesse moyenne et instantanée :

La vitesse moyenne se calcule par v = d/ft, distance en métres divisée par temps en
secondes, unité m/s. La vitesse instantanée vient d'une mesure trés courte ou d'une
dérivation pour étre précise.

Interpréter avec une formule utile :
Utilise v = d/t pour vérifier une trajectoire, et a = Av/t pour mesurer une accélération.
Chaque résultat doit étre exprimé avec son unité, par exemple 0,5 m/s ou 0,2 m/s2

Exemple de mesure:
Tu prends un chariot, tu mesures 1,00 men 2,00 s, v =1,00 / 2,00 = 0,50 m/s, simple &
vérifier pendant un TP en 10 & 15 minutes.

Temps (s) Distance (m) Vitesse (m/s) Accélération (m/s?)
0,50 0,12 0,24 _
1,00 0,30 0,30 0,12
1,50 0,60 0,40 0,20
2,00 1,00 0,50 0,20
2,50 1,50 0,60 0,20

2. Forces, masse et lois fondamentales :

Principe de base:

La deuxiéme loi de Newton s'‘énonce F = m x @, ou F s'exprime en newton, m en
kilogramme, a en m/s2 Tu I'utilises pour prédire l'accélération quand tu connais la force et
la masse.

Frottements et force résultante:

Sur une piéce mobile, la force résultante est la somme des forces. Les frottements
réduisent I'accélération, évalue-les en mesurant la force d'opposition avec un
dynamomeétre.

Conséquences pratiques::



En production, réduire la masse déplacée de 10% peut diminuer la force nécessaire et la
consommation d'énergie. C'est utile pour optimiser un convoyage ou une manutention
robotisée.

Vérifie toujours I'adhérence et I'état des rails ou des galets, une usure de 2 & 5 mm change
les frottements et fausse tes calculs, jai appris ¢a en intervention sur ligne.

3. Manipulations courtes et mini cas concret:

Montage simple en atelier :
Tu peux faire une expérience avec un plan incling, un chariot, un chronometre et une
régle. Mesure 5 temps pour 5 distances, calcule v et a pour interpréter le mouvement.

Analyse des mesures et interprétation :

Compare les vitesses mesurées avec la théorie. Si a est constant, le graphe v(t) est
linéaire. Note les imprécisions li€es au chronomeétre ou aux frottements, elles influencent
la pente.

Mini cas concret:

Contexte : optimiser I'alimentation d'une machine en réduisant les rebonds sur une
glissiére. Etapes : mesurer v et a sur 10 courses, ajouter un film plastique de 0,5 mm,
mesurer 10 courses aprés modification.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Résultat : réduction des rebonds de 30%, temps moyen de course passé de 250s a 2,10 s,
gain de 0,40 s par cycle. Livrable attendu : rapport de mesure avec 10 courses avant et
apres, tableaux et graphique.
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Exemple de TP incliné:
Mesures en 15 minutes, 5 séries, calculs sous tableur, tu fournis un rapport de 2 pages
avec tableau, graphiques et conclusion chiffrée, pratique pour un dossier de Bac Pro.

Tu dois décrire un mouvement par la variation de position dans le temps, toujours
par rapport & un référentiel choisi.



o Utilise la vitesse moyenne v = dft et la vitesse instantanée pour relier
distance, temps et unité m/s.

e Calcule l'accélération avec a = Av/t et applique la loi fondamentale F =
m x a pour trouver la force.

e Repeére frottements et masse pour comprendre la force résultante et
optimiser glissiéres, convoyeurs et mouvements robotisés.

En TP, mesure temps et distances sur un plan incling, répéte plusieurs fois, sécurise
la zone et pense a analyser les mesures avec tableaux, graphiques et conclusion
chiffrée.



Chapitre 3 : Electricité de base

1. Notions et grandeurs électriques:

Tension, courant, résistance :

La tension se mesure en volts, elle pousse les électrons, le courant en ampeéres représente
le flux d'électrons, et la résistance en ohms limite ce flux. Ces trois grandeurs sont liées
dans tous les circuits.

Loi d'ohm et puissance:
La loi dOhm s'écrit V = R x |, et la puissance P = V x |. Utilise volts pour V, ohms pour R,
ampeéres pour |, et watts pour P pour calculer et vérifier un circuit simple.

Composants simples :

Connais les rdles : résistance pour limiter, condensateur pour filtrer, diode pour redresser,
et relais pour commuter. Sur une ligne, tu verras surtout résistances, capteurs 24 V, et
relais électromécaniques.

Exemple d'application de la loi d'ohm:
Si tu as 12 V aux bornes d'une résistance de 120 ohms, le courant vaut 0,1 A, et la puissance
dissipée est 1,2 W, utile pour choisir une résistance 2 W ou plus.

2. Montages et mesures pratiques:

Mesurer la tension et le courant :

Pour la tension, place le multimeétre en paralléle sur 'élément, pour le courant, coupe le
circuit et insere le multimétre en série. Vérifie la plage du multiméetre avant chaque
mesure pour éviter un fusible grillé.

Montage série et paralléle :

En série, les courants sont égaux et les tensions se partagent. En paralléle, les tensions
sont égales et les courants se partagent. Ces régles t'aident & dépanner une chaine de
capteurs sur une ligne.

Manipulation courte - expérience :

Matériel : source 9V, résistances 100 ohm, 220 ohm, multimetre, fils, breadboard. Etopes :
cabler, mesurer V et |, calculer R via V/I, comparer. Durée : environ 10 minutes pour
linstallation et 15 minutes pour les mesures.

Elément Mesure Calcul

Résistance 100 Tension 4,5 V, Courant 0,045 [ R calculée 100 ohm, Puissance 0,20
ohm A w




Résistance 220 Tension 4,5 V, Courant 0,020 | R calculée 225 ohm, Puissance 0,09
ohm A w

Source 9V Tension nominale 9 V Vérifier stabilité, tolérance +5%

Exemple d'interprétation:

Si la puissance mesurée dépasse la valeur nominale d'une résistance, change-la pour
une valeur supérieure, par exemple passer de 0,25 W & 1 W pour éviter la surchauffe sur
une ligne.

3. Sécurité et erreurs frequentes:

Sécurité électrique surla ligne:

Coupe l'alimentation avant d'intervenir, utilise un multimétre adapté, porte des gants
isolants si tu manipules des circuits 230 V, et applique le consignation/étiquetage pour
éviter les remises sous tension accidentelles.

Erreurs courantes et astuces de stage :

Erreur fréquente : mesurer le courant sans ouvrir le circuit correctement, ce qui grille le
multimeétre. Astuce de stage : vérifie toujours la plage et commence par la plus haute
gamme en courant, puis descends si nécessaire.

Mini cas concret - vérifier un capteur sur une ligne:

Contexte : capteur inductif 24 V ne commute plus. Etapes : vérifier alimentation 24 V,
mesurer courant au déclenchement, controler relais. Résultat : alimentation 24 V stable,
courant capteur 0,015 A, relais commuté 0,02 A.

Exemple de livrable :

Remets un rapport d'intervention de 1 page avec mesures chiffrées : tension entrée 24,0 V,
courant capteur 0,015 A, temps dintervention 25 minutes, et recommandation de
remplacement si courant > 0,05 A.

Vérification Action Critére OK
Alimentation Mesurer tension aux bornes 240V+£05V
Courant capteur Mesurer en série <0,05A
Relais Vérifier commutation Réponse en < 50 ms
Consignation Etiqueter et verrouiller Avant toute intervention

Exemple d'astuce terrain:
Un de mes premiers stages, jai oublié d'étiqueter une alimentation, et on a redémarré une
machine, depuis je consigne toujours et je note I'heure sur le rapport dintervention.



Check-list opérationnelle

Détail

Couper l'alimentation

Vérifier absence de tension avant intervention

Choisir le bon multimeétre

Plage en courant la plus haute, puis ajuster

Consignation

Bloquer et étiqueter l'alimentation

Rapport

Noter mesures, durée, et recommandation

Ce chapitre tapprend les bases pour comprendre et dépanner une ligne électrique.

e Tension, courant, résistance sont liés par la loi dOhm V =R x|, la
puissance P = V x I.

e Tu utilises surtout résistances, capteurs 24 V et relais pour limiter,
détecter et commuter les signaux.

e En série le courant est identique, en paralléle la tension reste la méme.
Tu places la tension en paralléle, le courant en série, en choisissant la
plus haute gamme et en coupant I'alimentation pour la sécurité sur la

ligne.

Tu appliques ces régles pour mesurer, vérifier capteurs et alimentations,
dimensionner les puissances de résistances et rédiger un rapport dintervention

court mais chiffré.




Chapitre 4 : Transformations chimiques usuelles

1. Principales réactions rencontrées:

Acidobase et neutralisation:

Une réaction acidobase échange des protons entre un acide et une base, elle change le
pH et libére souvent de la chaleur. Tu les vois en nettoyage, en traitement d'effluents et en
préparation de solutions.

Oxydoréduction:

Les réactions d'oxydoréduction impliquent transfert d'électrons, elles causent corrosion et
production d'énergie. En production, contréler I'oxydation évite pannes et pertes de
matiére premiére.

Précipitation et changement d'état :
Quand deux ions forment un solide, on obtient un précipité visible. C'est utile pour séparer
impuretés ou pour analyser une eau par dosage gravimeétrique rapide.

Exemple d'observation simple :
Si tu mélanges une solution de chlorure de sodium et de nitrate d'argent, tu verras un
précipité blanc d'argent chlorure apparaitre en quelques secondes.

2. Ecrire et utiliser les équations chimiques :

Conservation de la matiére :

Une équation chimique doit étre équilibrée, le nombre d'atomes de chaque élément est
conservé. Cela permet de calculer les quantités & préparer en production, en kg ou en
moles.

Calculs avec la quantité de matiére :
Utilise n = C x V pour relier concentration, volume et moles. Les unités sont mol, L et mol-L-
1, et ces calculs servent & doser réactifs pour éviter gaspillage et risques.

Mini cas concret : neutralisation d'un effluent acide :

Contexte : tu dois neutraliser 500 L d'effluent & pH 2 vers pH 7 en utilisant de la soude 0,5
mol-L-1. Etapes, calculs et résultat attendu suivent pour ton livrable.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Calcul rapide, besoin de 2,0 mol d'hydroxydes pour ramener le pH, soit 4,0 L de NaOH 0,5
mol-L-1. Livrable : fiche intervention avec volume ajouté et pH final mesuré.

3. Manipulations courtes et mesures en atelier:

Titrage acidobase simple:



Matériel : burette 25 mL, erlenmeyer 100 mL, solution NaOH 0,100 mol-L-1, pipette 20 mlL,
indicateur phénolphtaléine. Durée approximative 15 & 25 minutes par titrage.

Etapes et lecture:
Tu pipettes 20 mL d'acide inconnuy, tu titres avec NaOH 0,100 mol-L-1jusqu’'au virage.

Mesure le volume utilisé en mL pour calculer la concentration parn =C x V.

Tableau de mesures exemple:

Essai Volume naoh utilisé (ml) | € naoh (mol-I-1) | [acide] calculé (mol-I-1)
Essail 18,5 0,100 0,0925
Essai 2 18,8 0,100 0,0940
Moyenne | 18,65 0,100 0,09325

Exemple de calcul:
Pour 20 mL d'acide titré avec 18,65 mL de NaOH 0,100 mol-L-1, n NaOH = 0,100 x 0,01865 =
0,001865 mol, donc [Acide] = 0,001865 / 0,020 = 0,09325 mol-L-1.

Note toujours la température et I'heure de la mesure, une altération de +5 °C peut
modifier Iégérement le volume d'un liquide et fausser un titrage précis.

Risques et controles :

Identifie projections, réactions exothermiques et dégagements gazeux. Porte gant,
lunettes et hotte si nécessaire, et prépare une procédure d'arrét au cas ou le pH chute en
dessous de 1.

Check-list opérationnelle :

Etape Action
Préparation Vérifier concentration et volume des solutions
Sécurité Gants, lunettes et ventilation en place
Mesure Prendre 2 & 3 répétitions et calculer la moyenne
Tragabilité Enregistrer volumes, lot de réactifs et pH final

Livrable attendu pour le mini cas concret :
Fiche intervention de 1 page, contenant calculs montrant volume de NaOH ajouté en litres,
pH initial et final, temps d'intervention en minutes et actions correctives si pH mal stabilisé.

Exemple de résultat chiffré :



Pour 500 L d'effluent, ajout de 4,0 L de NaOH 0,50 mol-L-1, temps d'ajout 12 minutes, pH final
mesuré a 7,1. Rapport remis au responsable de production.

Prépare une petite fiche A4 récapitulant conversions et formules, garde-la dans la blouse
en atelier, elle te sauvera lors d'un dépannage rapide.

Tu rencontres surtout des réactions acidobase et neutralisation, d'oxydoréduction
en production et de précipitation pour séparer des impuretés ou analyser une eau.

e Respecte des équations chimiques équilibrées pour conserver la
matiére et dimensionner les quantités de réactifs.

e Utilise n = C x V pour relier volume, concentration et quantité de
matiére et ajuster les dosages.

* Le titrage acidobase simple permet de déterminer précisément la
concentration d'un acide inconnu.

e Applique systématiquement la check-list sécurité: EPI, contréle des
volumes, répétitions de mesure et tracabilité compléte.

En maitrisant ces réactions types, les calculs associés et les bons réflexes de
sécurité, tu peux optimiser une neutralisation d’effluent et fiabiliser tes interventions
en atelier.



Langue vivante (Anglais, Allemand, Espagnol, Italien)

Présentation de la matiére :

Dans le Bac Pro PLP Pilote de Ligne de Production, la matiére Langue vivante étrangeére te
fait travailler 'anglais, l'allemand, I'espagnol ou litalien pour comprendre consignes,
documents techniques simples et échanges au travail.

Tu as environ 180 heures de cours sur 3 ans, soit un peu plus de 2 heures par semaine.
Cette matiére conduit & I'épreuve de langue vivante, coefficient 2, surtout sous forme
d'oral de 20 minutes, dont 5 minutes de préparation.

L'évaluation se fait le plus souvent en CCF en lycée, parfois en examen final, et vise un
niveau proche de B1+ du CECRL. Un camarade m'a dit quiil stressait moins apres 2 oraux
blancs enregistrés. Tu peux aussi choisir une autre langue en option facultative pour des
points bonus.

Conseil :

Pour réussir Langue vivante étrangeére, lidéal est un entrainement régulier plutot que
tout réviser la veille. Consacre 10 & 15 minutes par jour & écouter, répéter et noter du
vocabulaire lié a la production.

Prépare l'oral en jouant la scéne avec un camarade ou ton enseignant : Présentation
personnelle, description d'un document, questions sur ton projet. Enregistre au moins 3
oraux blancs et repére ce que tu dois améliorer avant I'examen.

Table des matiéres

Chapitre 1: Compréhension de documents oraux simples Aller
1. Repérer lidée principale et les détails Aller
2. Techniques et outils pour écouter activement Aller
Chapitre 2: Expression orale en situation quotidienne ou professionnelle ... Aller
1. Se présenter et donner des consignes simples Aller
2. Adapter son langage en réunion ou face & une panne Aller
3. Communiquer en anglais sur la ligne Aller
Chapitre 3 : Rédaction de messages et courriels courts Aller
1. Formules d'ouverture et de cléture Aller
2. Rédiger un message bref et clair Aller

3. Situations professionnelles et cas concret Aller



Chapitre 1: Compréhension de documents oraux simples

1. Repérer l'idée principale et les détails:

Comprendre le message global :

Quand tu écoutes un enregistrement, commence par capter lidée générale. Pose-toi la
question "de quoi parle-t-on" avant de chercher les détails, cela prend souvent moins de
30 secondes.

Identifier des informations clés :

Recherche des chiffres, des lieux, des dates et des actions. Ces informations servent
d'ancrage pour la compréhension, elles représentent souvent 60 a 80 % de ce quon te
demande en exercice.

Utiliser le contexte :
Le ton, les mots de liaison et la situation aident d deviner le sens des mots inconnus. Si tu
entends “shift starts at 6", tu peux comprendre 'heure méme sans connaitre tous les mots.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
"The machine stops at three faults.” (La machine s'arréte & trois pannes.) Cette phrase te
dit directement la condition d'arrét sans détail technique, note-la pour ta fiche.

Expression en anglais

Traduction en frangais

Start of shift

Début d'équipe

Machine fault

Défaillance machine

Product batch

Lot de production

Quality check

Contrdle qualité

Hold the line

Maintenir la ligne

Urgent stop

Arrét d'urgence

Spare parts

Piéces de rechange

Supervisor

Responsable

2. Techniques et outils pour écouter activement:

Prise de notes efficace:

Adopte le format court avec trois colonnes: action, chiffre, personne. En 2 & 3 minutes

d'écoute active tu peux noter 8 & 12 informations utiles pour la téche.

Stratégies de repérage de mots:




Ecoute les mots répétés, les chiffres et les mots de transition. lls te permettent de suivre la
logique, méme si 2 ou 3 mots te manquent, tu restes compris.

Mise en pratique en stage :
En atelier, demande systématiquement une confirmation orale en fin d'explication. Cela
évite des erreurs de consigne estimées d 25 % lors des premiéres semaines de stage.

Exemple d'échange en atelier :
"Can you repeat the target weight please?” (Peux-tu répéter le poids cible s'il te plait ?)
"Target weight is 120 grams.” (Le poids cible est de 120 grammes.)

Cas concret:

Contexte: réception orale d'un ordre de production de 10 minutes pour 2 lignes. Etapes: 1.
Ecoute active 5 minutes, 2. Notation des actions 4 points, 3. Vérification avec le
responsable 2 minutes. Résultat: baisse des erreurs de consigne de 30 % en 2 semaines.
Livrable attendu: fiche de transmission 1 page avec taches et chiffres.
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Erreurs fréquentes :

e Mauvaise formulation: "I not understand” (Je ne comprends pas). Correction:
"I do not understand" (Je ne comprends pas).

e Mauvaise formulation: "Machine is brokened" (La machine est cassée).
Correction: "The machine is broken" (La machine est cassée).

e Mauvaise formulation: "We start at morning” (Nous commengons le matin).
Correction: "We start in the morning” (Nous commengons le matin).



Checklist

S Action
opérationnelle
Ecoute initiale Faire un premier tour d'écoute de 30 secondes pour saisir
lidée générale
Noter les chiffres Inscrire tous les nombres entendus, ex. quantité 120, durée 2

min

Confirmer la consigne | Répéter la consigne & voix haute pour vérification

Rédiger le livrable Remplir la fiche de transmission 1 page pour le lendemain

Retour d'expérience Noter 1 point & améliorer aprés chaque briefing

Demande toujours la répétition des chiffres, surtout les poids et les quantités, car ce sont
les éléments qui causent le plus d'erreurs en production.

Ce chapitre tapprend & comprendre rapidement un document oral simple en
anglais en te concentrant sur l'essentiel.

e Commence par lidée générale du message en 30 secondes avant de
chercher les détails.

e Repére systématiquement les chiffres, lieux et actions puis utilise le
contexte (ton, liaisons) pour les mots inconnus.

e Prends des notes courtes en trois colonnes - action, chiffre, personne
- et fais répéter surtout les quantités.

o Vérifie les consignes avec le responsable, corrige tes formulations et
suis une petite checklist (écoute, chiffres, confirmation, fiche).

En appliquant ces techniques d'écoute active, tu réduis fortement les erreurs de
consigne et tu gagnes en autonomie a l'atelier comme en stage.



Chapitre 2: Expression orale en situation quotidienne ou
professionnelle

1. Se présenter et donner des consignes simples:

Salutation et présentation:

Présente-toi en 10 & 15 mots pour étre clair lors d'une prise de poste ou devant un client.
Dis ton réle, la durée d'expérience et une responsabilité précise pour gagner en crédibilité
rapidement.

Présenter une tache:

Donne une consigne en commengant par le verbe d'action, explique l'outil ou la piece et
annonce la durée estimée. Une instruction doit tenir en une phrase simple pour éviter les
erreurs opérationnelles.

Exemple de phrase courte :
« | will change the belt now. (Je vais changer la courroie maintenant.) ».

2. Adapter son langage en réunion ou face a une panne:

Ton et niveau de langue :

En réunion de production, parle lentement et clairement, évite les abréviations
incompréhensibles pour un nouveau. Vérifie la compréhension en posant une question
simple aprés ta remarque.

Formules pour donner son avis:
Pour exprimer un avis en anglais, utilise une phrase courte puis explique le raisonnement
en une ou deux phrases. Reste factuel pour étre pris au sérieux par ton équipe technique.

« | think we should stop the line for five minutes. (Je pense que nous devrions arréter la
ligne pendant cing minutes.) » Utilise ce format pour garder le dialogue professionnel et
précis.

3. Communiquer en anglais sur la ligne:

Phrases courantes en anglais :

Apprends 10 & 12 phrases utiles pour gérer les opérations courantes, la sécurité et les
incidents. Répéte-les a voix haute 5 minutes par jour pour les mémoriser avant ton
prochain stage.

Erreurs fréquentes:
Evite les traductions mot & mot et les phrases trop longues. Remplace les suivis vagues
par des verbes d'action et des chiffres clairs pour éviter les malentendus en production.



Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Contexte : panne récurrente sur une zone de soudure causant 12 arréts par mois. Etapes :
observation 2 jours, test 3 réglages, mise en place d'un contrdle visuel toutes les 60
minutes. Résultat : réduction de 50 pour cent des arréts en 4 semaines. Livrable attendu :
rapport d'une page et check-list de 8 points pour I'équipe.

Exemple de dialogue opérationnel :
« Can you stop the conveyor, please? (Peux-tu arréter le convoyeur, s'il te plait ?) ».
« Yes, stopping now. (Oui, jarréte maintenant.) ».

Phrase en anglais Traduction frangaise
Stop the line Arréte la ligne
Check the pressure gauge Vérifie le manométre
| will repair it Je vais le réparer
Is it safe to restart? Est-il sGr de redémarrer ?
Hold the part Maintiens la piéce
I need a spare part J'ai besoin d'une piéce de rechange
What is the defect? Quel est le défaut ?
Repeat, please Répéte, s'il te plait
I will check and report Je vais vérifier et rendre compte

Voici une courte liste d'erreurs fréquentes & éviter en anglais, avec la version correcte en
frangais pour t'aider a reformuler proprement.

o Dire «|fix it yesterday » au lieu de « | fixed it yesterday », reformule par « Je ['ai

réparé hier ».
¢ Dire « Machine stop » au lieu de « Stop the machine », reformule par « Arrétez
la machine ».
e Dire «l need tool » au lieu de « | need a tool », reformule par « J'ai besoin d'un
outil ».
Check-list opérationnelle Action
Vérifier la sécurité Confirmer arrét et consignation avant intervention
Informer I'équipe Annoncer la panne en 1 phrase claire
Estimer le temps Donner une durée en minutes ou heures




Attribuer les roles Dire qui fait quoi et quand

Confirmer la reprise Demander la confirmation avant redémarrage

Un petit conseil tiré de stage, si tu peux, prends 2 minutes pour résumer l'incident & 'écrit
apres intervention, cela évite 1 panne répétée sur 5 cas similaires. J'ai vécu ¢a une fois et
¢a m'a servi longtemps.

En situation pro, présente-toi en 10 & 15 mots : réle, expérience, responsabilité clé.
Donne des consignes en une phrase avec un verbe d'action clair, I'outil ou la zone
et la durée estimée. En réunion, parle simplement, vérifie la compréhension et utilise
des phrases courtes pour donner ton avis.

e Mémorise 10 a 12 phrases essentielles en anglais pour sécurité, pannes
et coordination.

 Evite traductions mot & mot, phrases trop longues et erreurs comme « |
fix it yesterday ».

e Suis une check-list opérationnelle courte : sécurité, information, durée,
réles, reprise.

e Prends 2 minutes pour résumer l'incident par écrit aprés intervention.

En appliquant ces réflexes, tu sécurises la production, facilites le travail d'équipe et
gagnes en crédibilité a l'oral comme a I'écrit.



Chapitre 3 : Rédaction de messages et courriels courts

1. Formules d'ouverture et de cléture:

Formules d'ouverture :

Pour commencer un message professionnel court, utilise des formules simples et
adaptées au destinataire, par exemple "Hi team” pour I'équipe ou "Hello John" pour une
personne précise.

Formules de cléture :
Finis par une phrase claire qui indique la suite attendue, par exemple "Thanks" ou "Best
regards’, puis signe avec ton prénom et ton poste si nécessaire.

Exemple d'ouverture:
“Please stop the line at 14:00, we need to inspect roller 3.” (Veuillez arréter la ligne & 14h00,
nous devons contrdler le rouleau 3.)

2. Rédiger un message bref et clair:

Structure minimale:

Sujet clair, une phrase pour l'action requise, une phrase pour la raison ou la conséquence,
et une signature courte. Cette structure évite les malentendus et gagne du temps en
production.

Tonalité et concision:
Utilise limpératif pour une consigne, évite les mots inutiles et limite-toi & 1a 3 phrases
pour un message de terrain, c'est plus efficace lors des interventions.

“Check conveyor three for noise and report by 16:00.” (Vérifie le convoyeur trois pour bruit
et fais un rapport avant 16h00.)

Phrase en anglais Traduction en frangais

Please stop the line at 14:00 Veuillez arréter la ligne & 14h00

Machine two requires maintenance La machine deux nécessite une maintenance

Report the defect in the log Enregistre le défaut dans le cahier
Thanks, see you at shift handover Merci, a la reléeve
Can you confirm receipt? Peux-tu confirmer la réception ?

3. Situations professionnelles et cas concret:



Mini cas concret:

Contexte: un palier chauffe et la cadence chute. Etc:pes: arréter machine, noter défaut,
prévenir équipe, relancer aprés réparation. Résultat: arrét réduit de 12% en 2 semaines,
livrable un rapport d'incident d'une page.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
“Stop machine five, replace bearing B7, restart and log downtime 00:12.” (Arréte la
machine cing, remplace le palier B7, redémarre et note l'arrét 00:12.)

Mini-dialogue situation d'atelier :

Technician: “Is conveyor three clear?” (Technicien: « Le convoyeur trois est-il dégagé ? »)
Operator: “Yes, cleared and running.” (Opérateur: « Oui, dégagé et en marche. »)
Technician: “l will log the check and update shift lead.” (Technicien: « Je vais noter la
vérification et prévenir la personne de reléve. »)

Elément Question d se poser

Objet du message | Est-ce que l'objet décrit 'action en moins de 6 mots ?

Action demandée | L'action est-elle formulée clairement et avec une échéance ?

Urgence Indiquer “urgent” seulement si action sous 2 heures

Signature As-tu précisé ton prénom et ton poste pour faciliter la réponse ?

Check-list opérationnelle :

o Vérifie lobjet: 3 & 6 mots maximum.

e Commence par 'action : verbe a limpératif ou "Please’.

e Ajoute une échéance claire, exemple 16:00 ou 24h.

e Sic'esturgent, écris "urgent” dans l'objet et explique pourquoi.
e Relis 30 secondes pour orthographe et clarté avant d'envoyer.

Erreurs fréquentes:
Confondre message d'alerte et compte rendu long, oublier I'heure précise, utiliser un ton
trop familier, ou ne pas indiquer le destinataire principal clairement.

Quand tu es sur la ligne, écris le message en 60 secondes maximum, puis envoie-le via
messagerie interne et archive-le en cas dincident, cela évite les conflits d'information.

Rédige des messages courts en production avec une structure minimale claire et
un ton direct. Utilise des ouvertures simples et des clotures professionnelles avec
ton prénom et ton poste.



e Commence par l'action demandée précise, souvent a I'impératif ou
avec "Please’.

e Ajoute une raison ou conséquence pour éviter les malentendus.

¢ Indique toujours heure, échéance et urgence seulement si action sous
2 heures.

e Relis 30 secondes et archive tes messages en cas d’incident.

En situation d'atelier, privilégie 1 & 3 phrases, des consignes datées et un objet de 3
& 6 mots. Tu gagneras du temps et sécuriseras les interventions.



Economie-Gestion

Présentation de la matiére :

En Bac Pro PLP (Pilote de Ligne de Production), le cours d'Economie-Gestion dure en
général 1 h par semaine. Tu y découvres comment fonctionne une entreprise, comment
elle gagne de I'argent et comment ton futur poste s'intéegre dans I'équipe.

Cette matiére conduit & une épreuve d'économie-gestion rattachée & I'épreuve
professionnelle. Tu passes en terminale une épreuve écrite de 2 h, notée sur 20 avec un
coefficient 1. En formation continue, une évaluation en CCF regroupe contrdles et oral sur
projet, un camarade a gagné 2 points ainsi.

Conseil :

Pour réussir en Economie-Gestion, travaille régulierement. Aprés chaque cours, consacre
15 a 20 minutes pour relire, surligner l'essentiel et noter 2 ou 3 questions que tu pourras
poser au prochain cours.

Pour mémoriser, crée des fiches trés simples avec définitions, chiffres clés et un exemple
lié & la ligne de production. Tu peux t'aider de tes rapports de stage et de situations que tu
as réellement vécues en atelier.

e Relis les définitions importantes avant chaque contrdle
¢ Note les liens entre cours et situations de stage

Quelques jours avant I'épreuve, fais au moins 2 entrainements de 2 h. Tu arriveras plus
calme et prét a expliquer ton expérience de stage et ta maniéere de voir le travail en
production.

Table des matiéres

Chapitre 1: L'entreprise et ses acteurs Aller
1. Comprendre l'entreprise Aller
2. Les acteurs internes et externes Aller
Chapitre 2: Statut du salarié et contrat de travail Aller
1. Statut du salarié et droits Aller
2. Types de contrat de travail Aller
3. Rédaction et clauses essentielles Aller
Chapitre 3 : Organisation et communication interne Aller
1. Organisation du travail et réles Aller
2. Communication interne et outils Aller
3. Réunions, transmissions et gestion des incidents Aller

Chapitre 4 : Notions de codts, prix et résultat Aller



1. Codts et leur classification Aller

2. Prix, marge et méthodes de tarification Aller

3. Résultat, seuil de rentabilité et indicateurs Aller




Chapitre 1: Lentreprise et ses acteurs

1. Comprendre I'entreprise:

Définition et finalité :

L'entreprise est une organisation qui produit des biens ou des services pour répondre & un
besoin, générer du chiffre d'affaires et assurer sa pérennité. Elle combine des ressources
humaines, matérielles et financiéres pour fonctionner efficacement.

Formes juridiques et tailles :

Tu peux rencontrer une microentreprise, une PME de 10 & 250 salariés ou une grande
entreprise qui dépasse 250 salariés. Le statut juridique influence les décisions, la fiscalité
et la responsabilité des dirigeants.

Objectifs économiques:

L'objectif principal reste la création de valeur, mesurée par le chiffre d'affaires, la marge et
le résultat. Les objectifs secondaires incluent la satisfaction client, Iinnovation et la
sécurité au travail pour I'équipe.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Une ligne réduit ses rebuts de 5% & 2% en 3 mois, augmentant la marge brute de 2 points
et économisant 4 000 euros par mois sur les matiéres premiéres.

2. Les acteurs internes et externes:

Les acteurs internes::

Les salariés, l'encadrement, les services support et la direction forment I'équipe interne.
Chacun a un réle précis, par exemple l'opérateur assure la cadence, le chef d'équipe
organise et le responsable qualité contrdle les normes.

Les acteurs externes:

Fournisseurs, clients, banques, Etat et collectivités locales influencent l'entreprise. Les
relations externes impactent le coUt d'achat, les délais, les normes et parfois la réputation
sur le marché local ou national.

Interactions et gouvernance:

La communication entre acteurs est cruciale pour la prise de décision et la gestion des
flux. Des réunions hebdomadaires ou des tableaux de bord facilitent le suivi des
indicateurs et la coordination des équipes.

Note systématiquement 3 points & améliorer & chaque fin de semaine de stage, cela te
permet de voir des progrées concrets et dimpressionner ton tuteur.

Indicateur Formule Interprétation




Chiffre Prix de vente x Quantité Montre la taille de l'activité, utile pour

daffaires vendue comparer des périodes

Colt de CoUt matiéres + Colt main Permet de fixer un prix plancher pour

revient d'oeuvre + Frais fixes chaque produit

Marge brute | Chiffre d'affaires - Colt des Indique la rentabilité avant frais
ventes généraux

Taux de Marge brute + Chiffre Donne le pourcentage de bénéfice sur

marge daffaires x 100 les ventes

Mini cas concret : amélioration d'une ligne de production:

Contexte : une ligne produit 1200 unités par jour, taux de rebuts 6%, coat matiére 2,50 €
par unité. Etapes : mesures, ajustements, formation opérateurs, contréle qualité renforcé.
Résultat : production stable & 1200 unités, rebuts ramenés & 3% en 2 mois.

Livrable attendu :
e Rapport de 3 pages avec données avant/aprés, économies estimées et plan
d'action.

e Chiffrage : réduction des rebuts de 6% & 3% représente 36 unités sauvées par
jour, soit 90 euros économisés par jour sur matieres.

Checklist opérationnelle sur le terrain:

Elément Question a se poser
Sécurité Les EPI sont-ils portés et en bon état
Qualité Les parameétres sont-ils conformes au cahier des charges
Organisation Le poste est-il rangé et les outils accessibles
Communication As-tu remonté les anomalies au chef d'équipe
Productivité La cadence est-elle respectée sans sacrifier la qualité

Exemple d'application en stage :
Un éléve propose une fiche 5S et réduit de 20% le temps de changement d'outil, gagnant
15 minutes par quart, soit 45 minutes par jour sur la ligne.
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L'entreprise produit biens ou services pour créer de la valeur et assurer sa pérennité
en combinant ressources humaines, matérielles et financiéres.

e Repere les formes juridiques et tailles qui influencent décisions,
fiscalité et responsabilités.

e Suis les indicateurs économiques clés : chiffre d'affaires, colt de
revient, marge et taux de marge.

o Identifie acteurs internes et externes et leur role dans la qualité, les
codts et les délais.

e Sur le terrain, applique la checklist sécurité qualité et propose des
améliorations mesurables.

En stage, observe les processus, note chaque semaine quelques pistes de progrés
et quantifie les gains obtenus. Tu montreras ainsi ta compréhension concréte du
fonctionnement de I'entreprise.



Chapitre 2: Statut du salarié et contrat de travail

1. Statut du salarié et droits:

Statut lIégal et protection:

Le statut de salarié tassure une protection sociale, une rémunération réguliére et
lapplication du droit du travail. Tu es soumis & un lien de subordination vis & vis de
employeur, avec des droits et devoirs précis.

Principaux droits :

e Salaire et bulletin de paie

e Congés payés et repos

e Sécurité et protection sociale
e Représentation du personnel

Exemple d'embauche:
Marc est embauché en CDI pour une ligne de production, il pergoit un salaire brut de 1800
euros, recoit une fiche de paie chaque mois et 5 semaines de congés payés par an.

2. Types de contratde travail :

Contrat ¢ durée indéterminée CDI :
Le CDI est le contrat standard, sans date de fin. Il offre une stabilité, impose un préavis en
cas de départ et facilite lacces aux allocations chémage en cas de perte demploi.

Contrat a durée déterminée CDD:
Le CDD est limité dans le temps et doit avoir un motif précis, par exemple remplacement
ou pic d'activité. Sa durée est encadrée par la loi et la convention collective applicable.

Temps partiel et intérim:

Le temps partiel fixe des horaires inférieurs & la durée Iégale. Lintérim est géré par une
agence pour des missions temporaires, souvent sur des pics de production ou
remplacements.

Exemple de CDD pour pic d'activité:
Une ligne augmente la production pendant 2 mois, I'entreprise embauche 3 opérateurs en

CDD pour couvrir 480 heures supplémentaires prévues par la commande saisonniére.

Calculs pratiques pour comprendre le cot salarial :

Elément Montant mensuel

Salaire brut 1800 €




Charges salariales (22%) 396 €

Salaire net 1404 €
Charges patronales (42%) 756 €
Colt employeur 2556 €

Calcul pas a pas, charges salariales 22% soustraites du brut donnent le net, charges
patronales 42% ajoutées au brut donnent le colt employeur. Ces taux sont indicatifs et
varient selon les conventions.

3. Rédaction et clauses essentielles :

Eléments obligatoires :

e Identité des parties

e Nature et durée du contrat
e Rémunération et périodicité
e Durée du travail et lieu

Clauses spécifiques en production:

Ajoute des clauses sur les horaires, la sécurité, le port des EPI et la polyvalence. Ces
clauses précisent les attentes et réduisent les conflits lors des changements d'équipe ou
de poste.

Période d'essai et rupture:
La période d'essai permet d'évaluer les compétences sur1da 3 mois selon le poste. La
rupture doit respecter les formalités, les délais de préavis et les indemnités éventuelles.

Mini cas concret :

Contexte: une nouvelle recrue en production sur une ligne, contrat CDI 35 heures, salaire
brut 1800 euros. Etopes: rédaction, période d'essai 2 mois, formation 40 heures. Résultat:
réduction des arréts de 20%. Livrable: fiche de poste signée.

Lorsque tu signes ton contrat, vérifie la durée de la période d'essai, le salaire brut, et la
clause de mobilité. Demande une copie signée et range-la dans ton dossier pour stage et
futur emploi.

Check-list opérationnelle :

o Vérifie nom de I'employeur et ton intitulé exact

e Contrdle le salaire brut et la périodicité de paie
¢ Confirme la durée hebdomadaire et les horaires
e Note la période d'essai et sa durée en mois




¢ Obtiens une copie signée et range-la dans ton dossier

Le statut de salarié te donne protection sociale, salaire régulier et droits, en
échange d'un lien de subordination. Tu bénéficies de congés, de repos, de sécurité
et de représentants du personnel. Les contrats varient selon la durée et la stabilité

recherchée.

o Distingue contrat a durée indéterminée, CDD, temps partiel et intérim
selon stabilité.

o Lis ton bulletin: brut, net, charges et colt total employeur.

e Contrdle identité de 'employeur, salaire, horaires et lieu de travail.

e Vérifie la période d'essai et les clauses de mobilité.

Avant de signer, relis tout, pose tes questions et garde une copie.



Chapitre 3 : Organisation et communication interne

1. Organisation du travail et roles:

Répartition des tdches:

Dans une ligne de production, chaque poste a des téiches claires et chronométrées, tu
dois connaitre ton réle sur 1 cycle de travail et les priorités quotidiennes pour éviter les
doublons et les pertes de temps.

Processus et procédures:

Les procédures décrivent I'ordre des opérations et les points de contrdle. Respecter ces
étapes évite 70% des erreurs de fabrication, et facilite la formation des nouveaux arrivants
en 3 a5 jours.
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Poste de travail et ergonomie :
Organise ton poste pour gagner du temps, range les outils & portée de main et note les
réglages standard. Un poste bien organisé réduit les arréts non planifiés de 10% environ.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En ajustant I'ordre des opérations et en limitant les déplacements, une cellule a réduit son
temps cycle de 12%, passant de 50 & 44 secondes par piece.
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2. Communication interne et outils :

Canaux formels et informels:

Les canaux formels sont les consignes écrites, réunions et outils numériques. Les
échanges informels, comme les briefings, permettent de résoudre rapidement un
probléme sur la ligne en quelques minutes.

Outils numériques:

Messageries, tableaux numériques et logiciels de GMAO structurent la communication.
Utiliser 1 outil unique pour tracer les incidents évite les pertes dinformation et facilite le
reporting hebdomadaire.

Régles de communication:
Etablis des régles simples, par exemple annoncer l'incident puis poster la fiche, et informer

le responsable. Un bon protocole réduit les erreurs de transmission et accélére la prise de
décision.

Calculs rapides pour le pilotage :

Pour suivre la performance, calcule le taux de conformité, la productivité horaire et le
nombre d'incidents par semaine. Ces indicateurs t'aident & voir ce qui bloque vraiment
sur la ligne.

Indicateur Formule Objectif type

Taux de (Pieces conformes [ Pieces produites) > 98%
conformité x 100




Productivité Piéces produites [ Heures travaillées Selon cadence 100 & 500
horaire p/h

Taux d'incidents Nombre d'incidents / Semaine < 2 incidents

Interprétation:

Si le taux de conformité baisse sous 98%, cherche la cause sur les postes concernés. Une
productivité en dessous des standards implique souvent un probléme d'ergonomie ou
d'approvisionnement.

3. Réunions, transmissions et gestion des incidents:

Briefings et points courts:
Fais des briefings de 5 & 10 minutes en début de poste pour partager objectifs, incidents et
priorités. Ces rituels évitent les malentendus et accélérent la résolution des probléemes.

Transmission des informations :

Utilise une fiche d'incident remplie en moins de 5 minutes, avec heure, nature du
probléme et action prise. Cette trace est le livrable clé pour le responsable et les audits
qualité.

Gestion des incidents et tracabilité :

Enregistre chaque incident, classe la gravité et mets en place une action corrective. Suivre
les incidents pendant 4 semaines permet d'identifier la cause principale et de réduire les
répétitions.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Aprés 2 semaines de tragage des incidents, 'équipe a identifié 3 pannes récurrentes et a
réduit les arréts de 30%, soit 6 heures gagnées par semaine pour une cellule.

Mini cas concret:

Contexte :

Une ligne subit 8 arréts par semaine, durée moyenne 20 minutes, cause non tracée.
Objectif réduire arréts de 50% en 1 mois.

Etapes:

e Mettre en place une fiche dincident standard remplie & chaque arrét

e Analyser les 8 incidents pendant 2 semaines pour identifier 2 causes
principales

e Appliquer 2 actions correctives simples et mesurer la variation sur 2
semaines

Résultat attendu et livrable :



Résultat : réduction des arréts de 50%, soit passer de 8 & 4 arréts par semaine, et diminuer
le temps d'arrét total de 160 & 80 minutes. Livrable : rapport hebdomadaire de 1 page avec
tableau des incidents et actions.

Astuce terrain:
Signale toujours lincident méme s'il te semble mineur, cela aide & repérer les tendances.
En stage, j'ai vu une petite anomalie non signalée devenir un arrét majeur en 3 jours.

Check-list opérationnelle :
Utilise cette liste chaque début et fin de poste pour rester efficace sur la ligne.

Etape Action rapide
Vérification initiale Contrdler outils, approvisionnement, sécurité
Briefing Partager objectifs et points critiques
Signalement Remplir fiche dincident en cas danomalie
Transmission Poster le rapport sur l'outil partagé
Bilan hebdomadaire Vérifier indicateurs et plan d'action

Pour étre efficace sur ligne, tu dois maitriser ton réle, suivre les procédures et points
de contréle et garder un poste ergonomique pour limiter erreurs et arréts.

e Utilise des briefings de début de poste pour objectifs, incidents et
priorités.

e Centralise les infos via un outil numérique unique et des fiches
dincident rapides.

e Suis les indicateurs clés conformité, productivité et taux d'incidents
pour cibler les blocages.

e Analyse régulierement les incidents pour définir causes principales et
actions correctives simples.

En combinant organisation claire, communication structurée et suivi des
indicateurs, tu réduis les arréts, améliores la qualité et facilites les décisions au
quotidien.



Chapitre 4 : Notions de codts, prix et résultat

1. Colts et leur classification:

Codlts fixes et colts variables :

Les coUts fixes ne varient pas avec la production, les colts variables changent avec le
volume. Savoir les distinguer aide & budgéter une ligne et éviter les erreurs de calcul sur 1
semaine ou 1 mois.

Cout unitaire et codt total :
Le colt unitaire est le codt total divisé par le nombre d'unités produites. C'est utile pour
dire si une piéce est rentable quand tu produis 50, 100 ou 1000 unités.

Exemple d'identification de colts :
Imaginons une ligne, codlts fixes 1200 euros par mois, colts variables 2 euros par piece.
Pour 400 pieces, colt total 2 000 euros, colt unitaire 5 euros par piece.

2. Prix, marge et méthodes de tarification:

Calculer une marge et un prix de vente:
La marge en euros = prix de vente - colt unitaire. Le taux de marge en pourcentage =
marge / prix de vente. Ces chiffres t'aident & fixer un prix cohérent avec le marché.

Méthodes courantes de fixation des prix:
Tu peux utiliser le taux de marque, le colt majoré ou la tarification concurrentielle. En
production, le coGt majoré reste simple et sdr pour maintenir au moins 10 & 20% de marge.

Exemple de tarification:
CoUt unitaire 5 euros, tu veux 20% de marge. Prix de vente = colt unitaire / (1- taux de
marge) = 5 / 0.8 = 6,25 euros. Ta marge = 1,25 euros par piéce.

3. Résultat, seuil de rentabilité et indicateurs :

Résultat comptable et interprétation:
Le résultat = produits - charges. Positif, tu fais du bénéfice. Négatif, tu subis une perte. Ce
calcul simple te dit si la ligne de production couvre ses colts au mois ou d l'année.

Seuil de rentabilité et point mort :
Seuil de rentabilité en unités = couts fixes / marge unitaire. Le point mort en jours indique
combien de jours de production sont nécessaires pour couvrir les codts fixes.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Avec colts fixes 1200 euros, colt unitaire 5 euros, prix de vente 6,25 euros, marge unitaire
1,25 euros. Seuil = 1200 /1,25 = 960 unités, soit environ 24 jours si tu produis 40 piéces par
jour.
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Indicateur Formule Exemple chiffré

CoUt unitaire

Codts totaux / Quantité

2000€/400=5¢€

Marge unitaire

Prix de vente - CoUt unitaire

625€-5€=125€

Seuil de rentabilité (unités)

Codits fixes [ Marge unitaire

1200 € /1,25 € = 960 unités

Point mort (jours)

Seuil [ Production journaliére

960 / 40 = 24 jours

Mini cas concret:

Contexte : une PME lance une nouvelle piéce, prévision 800 piéces par mois, codts fixes
mensuels 1500 euros, colts variables 3 euros/piéce, objectif marge 18%.

Etapes:

¢ Calculer cout total et colt unitaire pour 800 piéces
o Définir prix avec objectif marge 18%
e Calculer seuil de rentabilité et point mort

Résultat chiffré et livrable attendu:
Cout total = 1500 + (800%3) = 3 900 euros, colt unitaire = 4,875 euros. Prix cible = 4,875 /
(1-0,18) = 5,94 euros. Livrable : fiche tarifaire et tableau de seuil montrant seuil = 1500 /

(5,94 - 4,875) = 1567 unités, conclusion opérationnelle.

Checklist opérationnelle :




e Vérifie les colts fixes et variables chaque mois

e Calcule le colt unitaire pour au moins 2 volumes différents

e Fixe un prix en test sur1d 3 lots pilotes

¢ Mesure la production réelle et ajuste le seuil toutes les 4 semaines
e Consigne les écarts colts/prix dans un tableau de suivi

En stage, note systématiquement 3 exemples d'écarts colt/prix et demande au
responsable pourquoi, tu apprendras souvent des causes simples comme pertes
matiéres ou temps machine mal estimé.

J'ai déjd vu une équipe perdre 8% de marge parce qu'on n‘avait pas réévalué les colts
aprés une hausse de matiére premiére, garde un ceil Id-dessus.

Comprends la différence entre colts fixes et colts variables pour bien anticiper tes
charges et ton volume.

e Calcule le colt unitaire et total pour juger la rentabilité d'une piece
selon la quantité produite.

e Fixe ton prix avec une marge cible maitrisée en utilisant surtout le coat
majoré ou la tarification concurrentielle.

e Suis ton résultat produits moins charges pour savoir si la ligne couvre
ses couts.

o Détermine seuil de rentabilité et point mort pour connaitre le nombre
d'unités et de jours nécessaires.

En pratique, vérifie régulierement les codts, ajuste les prix et mets & jour ton seuil de
rentabilité pour protéger tes marges.



Prévention-Santé-Environnement

Présentation de la matiére :
La matiére Prévention-Santé-Environnement en Bac Pro PLP tapprend & protéger ta

santé, celle de ton équipe et I'environnement tout en tenant compte des contraintes de la

ligne de production.

Cette matiére conduit & une épreuve écrite de PSE notée sur 20 avec un coefficient 1au

bac. En voie scolaire tu passes 2 situations de CCF, et les candidats individuels une
épreuve ponctuelle de 2 heures, et un camarade m'a dit que cette préparation l'avait
vraiment aidé en stage.

Conseil :
Pour réussir en PSE, relie chaque notion aux situations que tu vis en atelier.

Prévois 20 minutes 2 fois par semaine pour relire le cours et compléter tes fiches.

Entraine-toi sur des sujets type bac en te mettant en condition, avec une durée de 2
heures.

Le jour de I'épreuve, commence par repérer les mots clés, réponds en phrases courtes et

garde 5 minutes pour relire.

Table des matiéres

Chapitre 1: Risques professionnels et prévention

1. Identification des risques

2. Prévention et mesures de protection

Chapitre 2: Alimentation, santé et hygiéne de vie

1. Notions de nutrition et astuces pratiques

2. Hydratation, rythmes de travail et sommeil

3. Hygiéne alimentaire, dangers et obligations opérationnelles

Chapitre 3 : Protection de I'environnement au travail

1. Principes de base de la protection environnementale

2. Gestion des déchets et des produits dangereux

3. Réduire la consommation d'énergie et d'eau en production

Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller



Chapitre 1: Risques professionnels et prévention

1. Identification des risques:

Repérer les dangers:
Regarde autour de toj, liste les machines, produits et gestes qui peuvent blesser. Note
aussi les zones glissantes, les hottes mal fixées et les sources de chaleur.

Classer la gravité et la probabilité :
Attribue des scores simples de 14 5 pour gravité et probabilité. Priorise les risques avec
score combiné supérieur @ 12 pour agir vite et organiser des protections adaptées.

e Chute de hauteur

e Coupure et écrasement
e Bruit et vibrations

e Exposition chimique

Exemple d'identification d'un risque :
Sur une ligne, une lame non protégée recoit score gravité 4 et probabilité 3, score
combiné 12, action: ajouter garde mobile et instruction opérateur.

Fais une ronde de 15 minutes avec un camarade au début du chantier, deux regards
repérent souvent 30% d'anomalies supplémentaires par rapport & une inspection solo.

2. Prévention et mesures de protection:

Protections collectives:

Installe des carters, barriéres et dispositifs d'arrét qui protégent tous les opérateurs en
méme temps. Ces mesures réduisent I'exposition avant tout et simplifient les routines de
sécurité.

Equipements de protection individuelle :
Fais respecter le port des lunettes, gants et bouchons d'oreille selon I'évaluation. Prévois
des stocks pour 14 jours et vérifie 'état chaque semaine.

Exemple d'application d'une mesure :
Apreés installation d'un protecteur, on a formé 10 opérateurs pendant 2 heures, incidents
liés aux coupures divisés par 2 en 3 mois.

Tableau de synthése des risques :
Voici un tableau synthétique pour taider & prioriser et choisir les mesures d mettre en
place selon gravité et source.



. Graviteé (1- . .
Risque Source 5) Mesure de prévention
Chute de Plateforme non 4 Installer garde-corps et
hauteur protégée formation
Coupure Lame exposée 4 Ajouter carter et fournir
gants
Bruit Machines > 85 dB 3 Isolation acoustique et
bouchons
Exposition Nettoyant corrosif mal 5 Ventilation mécanique et
chimique ventilé formation

Sur le terrain, commence par les risques a gravité 5 puis 4, fais les contréles, note les
résultats et reviens vérifier l'efficacité au bout de 30 jours.

Mini cas concret :
Contexte: ligne de production avec 12 opérateurs. Etapes: repérage, installation d'une
protection, formation de 2 heures pour 12 salariés. Résultat: incidents réduits de 40%.

Livrable: rapport et plan d'action 5 téches.

Check-list opérationnelle :
Utilise ce tableau pour les actions rapides avant, pendant et aprés poste de travail.

Tache

Fréquence

Responsable

Inspection visuelle

Quotidien

Opérateur

Vérification EPI

Hebdomadaire

Référent sécurité

Contréle machine

Mensuel

Maintenance

Mise & jour documentation

Trimestriel

Responsable production

Planifie 10 minutes au début de chaque poste pour un briefing sécurité, cela réduit les
erreurs et favorise les retours d'expérience entre opérateurs.

Ce chapitre t'aide a identifier rapidement les risques, les classer et choisir des
protections efficaces sur ton poste.

e Repeére machines, produits, gestes et zones dangereuses lors d'une

courte ronde a deux.




e Note des scores 1a 5 pour évaluer gravité et probabilité et traite
d'abord les risques élevés.

e Installe des protections collectives prioritaires, puis compléte avec EPI
adaptés et vérifiés.

En suivant ces étapes, tu structures ta prévention, mesures la baisse dincidents et
ajustes le plan d'action aprés contréles & 30 jours et briefings sécurité quotidiens.



Chapitre 2: Alimentation, santé et hygiéne de vie

1. Notions de nutrition et astuces pratiques:

Equilibre alimentaire :

Un repas équilibré combine protéines, glucides complexes, lipides de qualité et léegumes.
En pratique, vise la moitié de l'assiette en légumes, un quart en protéines et un quart en
féculents & chaque repas.

Repéres de fréquence:
Mange 3 repas principaux et 1 collation si besoin, évite les longs jelnes qui favorisent la
fatigue et les erreurs machines. Un rythme stable aide ta concentration sur la ligne.

Qualité plutét que quantité :

Privilégie les aliments peu transformés, réduis les boissons sucrées et limite les fritures.
Des choix simples réduisent les risques dindisposition et améliorent ton endurance en
poste.

Exemple d'équilibre sur une pause de 30 minutes:
Un sandwich complet, 1 yaourt nature, 1 fruit et 500 ml d'eau offrent énergie et satiété pour
4 4 6 heures de travail soutenu.

2. Hydratation, rythmes de travail et sommeil :

Hydratation opérationnelle :
D'aprés le ministere de la Santé, vise 1,5 & 2 L d'eau par jour, plus si tu travailles en chaleur.
Bois régulierement 200 & 300 ml toutes les 2 heures pour rester efficace.

Gestion des horaires et fatigue :

Respecte un cycle sommeil régulier de 7 & 8 heures la nuit quand c'est possible, évite les
écrans 30 minutes avant de dormir pour une récupération efficace entre les postes.

Si tu fais des astreintes ou shifts longs:

Planifie 2 repas Iégers plutdt qu'un seul lourd pendant un poste de 12 heures, emporte
collations riches en protéines et fibres pour retenir 'énergie sans somnolence.

Prends un bidon de 750 ml repéré avec ton nom, remplis-le 2 fois par jour, les collégues
reconnaissent vite et tu évites le gaspillage et les oublis.

3. Hygiéne alimentaire, dangers et obligations opérationnelles:

Risques alimentaires principaux:



Les intoxications alimentaires, hypoglycémie et déshydratation sont fréquentes en milieu
de production. Savoir repérer les signes évite un arrét de poste et limite les risques pour

léquipe.

Obligations et réflexes:
En cas de malaise sur la ligne, alerte ton responsable immédiatement, coupe la machine
si nécessaire et applique les premiers gestes. Qui fait quoi doit étre clair durant

lintégration.

Exemple d'intervention suite a une suspicion d'intoxication alimentaire :
Isolement du collégue, appel des secours si vomissements sévéres ou fievre,
enregistrement du repas suspect et information du responsable hygiéne de I'entreprise.

Danger

Signes

Réflexe immédiat

Obligation

Déshydratation

Fatigue, maux de téte,
étourdissements

Stopper l'activité si
nécessaire, boire
200-300 ml d'eau

Informer le supérieur
et noter lincident

diarrhée, fievre

secours si sévere

Hypoglycémie Sueurs, Donner 15-20 g de Consigner et orienter
tremblements, sucre rapide, vers le service
confusion surveiller 15 minutes médical si besoin

Intoxication Nausées, Isolement, premiers | Tragabilité des repas

alimentaire vomissements, secours, appel des et notification au

service hygiéne

Mini cas concret : mise en place d'un plan hydratation et pauses repas sur une ligne :
Contexte : ligne de production de 20 opérateurs en 2 équipes, postes de 8 heures, forte

chaleur en été.

Etapes:

e Audit consommation d'eau et incidents sur 30 jours
¢ Installation de 2 points d'eau supplémentaires

¢ Organisation de pauses 20 minutes toutes les 4 heures

Résultat et indicateurs:

Résultat : baisse des incidents liés & la fatigue de 15% en 60 jours, consommation d'eau
augmentée de 40% par employé, absentéisme réduit de 8%.

Livrable attendu:
Document de 1 page listant planning des pauses, quantité d'eau recommandée (500 ml

toutes les 4 heures), emplacement des fontaines et signalement des incidents.

Check-list opérationnelle avant un poste :



Elément

Question a se poser

Hydratation Ai-je 500 ml d'eau pour 4 heures de travail ?
Repas Mon repas est-il composé de légumes, protéines et féculents ?
Sommeil Ai-je dormi au moins 7 heures la nuit précédente ?

Trousse de secours | Sais-je ou se trouve la trousse et le responsable secouriste ?

Erreurs fréquentes et conseils terrain:
Oublier la collation entre deux gros repas provoque baisse d'attention et erreurs sur la
ligne. Prends de petites portions protéinées et hydrate-toi, c'est simple et efficace.

Exemple d'astuce pour garder I'énergie sans somnolence :
Prends 20 g de noix et 1 pomme en collation, évite les sodas et le café trop fort aprés 17
heures pour préserver ton sommeil.

Un repas équilibré complet combine Iégumes, protéines et féculents, pris & heure
réguliére avec une collation pour éviter hypoglycémie et baisse d’attention. L'eau
est ta meilleure alliée: 1,5 a 2 L par jour, plus en cas de chaleur ou d'effort.

Bois par petites quantités: 200 & 300 ml toutes les 2 heures pour une
hydratation réguliére et suffisante.

Assure 7 d 8 heures de sommeil, limite les écrans avant de te coucher.
Repére vite les signes de déshydratation ou malaise et préviens ton
responsable.

Utilise une check-list avant le poste: eau, repas, sommeil, trousse de
secours.

En appliquant ces réflexes simples, tu protéges ta santé, évites les erreurs sur la
ligne et contribues & la sécurité de toute I'équipe.




Chapitre 3: Protection de I'environnement au travail

1. Principes de base de la protection environnementale :

Identification des impacts:

Commence par lister les sources dimpact sur ta ligne, poussiéres, bruit, consommables,
rejets liquides. Note la fréquence et la quantité estimée chaque semaine, cela aide &
prioriser les actions.

Réglementation et obligations :

Informes-toi sur la réglementation, fiches de données de sécurité, et obligations ICPE
locales. Selon I'INSEE, 65 pour cent des établissements industriels déclarent des actions de
prévention environnementale.

Eco-gestes quotidiens :
Adopte des gestes simples sur la ligne, éteindre une machine inutilisée, limiter les rebuts,
réutiliser les chutes. Ces gestes réduisent déchets et colt d'exploitation rapidement.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
On ajuste les temps d'attente entre deux postes, on réduit 10 pour cent le gaspillage, soit
200 unités économisées sur 2 jours, utile en période de forte demande.

2. Gestion des déchets et des produits dangereux:

Tri et filiéres:

Mets en place un tri clair avec bacs identifiés, consignes visibles et fréquence de collecte
hebdomadaire. Identifie les filieres pour carton, métal, plastique, huile et déchets
dangereux.

Stockage et étiquetage:

Range produits dangereux en zone ventilée, utilise contenants compatibles et étiquettes
lisibles. Note date d'ouverture et responsable, cela évite erreurs et incidents en zone
production.

Gestion des fuites et prélévements:
Prévois un kit de confinement et une procédure d'intervention. En cas de fuite, isole la
zone, alerte I'encadrement et mesure le volume pour la tragabilité et la déclaration.

Sur la fiche poste, indique 'emplacement des kits et les étapes dintervention, cela réduit
le temps d'action & moins de 10 minutes en moyenne.

Je me souviens de la premiére fois ou jai oublié d'éteindre un convoyeur, on a perdu 40
euros d'électricité inutilement sur une journée.

3. Réduire la consommation d'énergie et d'eau en production:



Optimisation des cycles:

Planifie démarrages groupés, évite les cycles & vide et programme arréts nocturnes. Gain
attendu huit & quinze pour cent d'énergie selon I'€quipement et l'organisation de la ligne.

Maintenance et réglages:

Fais une maintenance préventive réguliére pour réduire pertes par frottement et
surconsommation, vérifie courroies, roulements et tensions. Prévois inspections tous les 3
mMois sur équipements critiques.

Mini cas concret:

Contexte: une ligne produisait 1 000 unités par jour, consommation estimée 4 000 kWh par
mois. Etapes: audit sur 1 journée, ajustement de démarrages, regroupement des arréts,
formation de 2 opérateurs clés.

Résultat: réduction de 12 pour cent d'énergie, soit 480 kWh mensuels économisés et 1080
euros d'économie par mois. Livrable: rapport de 2 pages, fiche action d'une page,
planning de mise en ceuvre sur 30 jours.
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Relever consommation par shift Quotidienne Opérateur

Mettre & jour registre déchets Aprés chaque collecte | Responsable logistique

Pour protéger I'environnement au travail, commence par identifier les impacts de
ta ligne: poussiéres, bruit, consommations et rejets.

e Applique la réglementation environnementale clé et utilise les fiches
de données pour manipuler produits et déchets.

e Adopte des éco-gestes quotidiens: éteindre les machines inutilisées,
limiter rebuts, réutiliser les chutes.

e Organise une gestion des déchets rigoureuse: tri par bacs, filieres
dédiées, stockage ventilé et étiqueté.

e Réduis la consommation d'énergie et d'eau: cycles optimisés, arréts
programmeés, maintenance préventive et suivis réguliers.

En structurant procédures, kits de confinement et contréles planifiés, tu diminues
incidents, consommations et couts tout en améliorant la performance de ta ligne.




Arts appliqués et cultures artistiques

Présentation de la matiére :

En Bac Pro PLP, les arts appliqués et cultures artistiques te font observer logos,
emballages et espaces de travail liés aux lignes de production. Un camarade m'a dit quiil
regardait I'usine autrement aprés quelques séances.

Cette matiére conduit & 'épreuve d'arts appliqués et cultures artistiques du Bac Pro PLP,
écrite en fin de parcours et vraiment liée & ce que tu fais en atelier.

e Environ 84 heures, coefficient1 et prés de 4 % de la note
e Les 2situations de CCF et, en ponctuel, écrit de 1h 30

Conseil :
Pour réussir, organise-toi comme pour un projet industriel. Prévois 20 a 30 minutes par
semaine pour un carnet visuel ou tu colles images, fais des croquis et notes rapides.

Avant chaque situation de CCF, reprends les champs du programme et entraine-toi sur 2
ou 3 sujets dannales avec documents.

Ne te limite pas au dessin technique, travaille aussi ton vocabulaire artistique et ose
expliquer tes choix.

Table des matiéres
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Chapitre 1: Repéres en histoire des arts

1. Grands périodes et repéres:

Antiquité et moyen ége:

L'antiquité s'étend sur plusieurs siécles, jusqu'a environ 500 av. J.-C., le moyen dge couvre
environ 500 & 1500. Observe architecture, sculpture et mosaiques pour comprendre
usages religieux et sociaux de chaque époque.

Renaissance et modernité :

La renaissance, vers 1400 & 1600, remet 'humain au centre et développe la perspective. Au
XIXe siécle, la modernité transforme la peinture et lindustrie des arts, pense & Léonard de
Vinci et Monet pour des repéres techniques.

Xxe siécle et contemporains :

Le 20e siecle, entre 1900 et 2000, voit cubisme, surréalisme et abstraction puis l'art
contemporain. Repére innovations matérielles et nouvelles formes comme la
photographie, le street art et les installations.

Exemple d'illustration chronologique :

Pour situer une ceuvre sur une frise, note date, lieu, artiste et mouvement, par exemple
Mona Lisa 1503, Les Demoiselles d'Avignon 1907, Guernica 1937, cela te donne des clés
rapides d'analyse.

2. Analyser une ceuvre simplement:

Contexte et fonction:

Commence par définir commanditaire, lieu et usage de I'ceuvre. Ces informations
orientent linterprétation, elles indiquent si I'ceuvre est votive, décorative, politique ou
utilitaire et pour quel public elle était congue.

Forme et techniques:

Regarde matériaux, composition, lignes et couleur, note dimensions et procédés. Ces
éléments montrent les compétences techniques et aident & situer 'oeuvre dans une
période ou un mouvement artistique précis.

Interprétation et message:

Pose des questions simples, que représente l'oeuvre, quels symboles apparaissent, quel
public visé. Associe ensuite ces éléments au contexte historique pour dégager un sens
plausible et argumenté.

Exemple d'analyse rapide:

Analyse rapide de la Mona Lisq, créée vers 1503, dimensions 77 x 53 cm, huile sur panneau,
commandée comme portrait privé. Observe le sfumato et le regard pour expliquer l'effet
de mystere.



Cas concret:
Contexte: en stage tu dois réaliser une affiche sécurité inspirée d'un mouvement

artistique. Etapes: 1) rechercher 2 ceuvres sources, 2) réaliser 3 croquis, 3) produire une
maquette numérique puis préparer impression.

Résultat attendu: impression de 50 affiches A3, finition mate, budget approximatif 30
euros, délai 10 jours. Livrable: fichier PDF imprimable et 50 exemplaires papier pour la ligne
de production.

Etape Action Temps estimé
Recherche | Repérer 2 oeuvres et noter dates, matériaux et 2 heures
fonction

Croquis Réaliser 3 croquis rapides et choisir un style 1 heure

Maquette | Faire la maquette numérique et vérifier lisibilité 3 heures
Impression | Commander 50 affiches A3, finition mate 10 jours

Livrable PDF imprimable + 50 exemplaires papier 0 jour

supplémentaire

Checklist opérationnelle :

Vérifie date et auteur pour situer I'oceuvre sur une frise chronologique
Note matériau et dimensions pour comprendre technique et colt

Repére fonction et commanditaire pour linterprétation
Fais 3 croquis rapides avant une maquette numérique

Prévois un délai dimpression de 7 & 10 jours pour 50 exemplaires

Astuce terrain:

En stage, commence toujours par 10 minutes de repérage visuel de 'atelier et des outils
disponibles, cela évite des erreurs de matériaux et te fait gagner au moins 30 minutes sur
la réalisation.

Situe les ceuvres gréce aux grandes périodes: Antiquité et moyen &ge, Renaissance,
modernité, XXe siecle et art contemporain. Observe architecture, techniques et
innovations pour comprendre usages religieux, sociaux et politiques.

tu vois.

Commence par le contexte, fonction et public avant de décrire ce que




e Analyse la forme, techniques et matériaux pour dater 'ceuvre et
évaluer la maitrise.

e Utilise des repéres chronologiques essentiels et un projet d'affiche
sécurité pour t'entrainer d relier théorie et pratique.

Pour chaque travail, note date, auteur, dimensions et support, puis prévois croquis,
maquette et délai dimpression. En stage, commence par quelques minutes
d'observation du lieu pour gagner du temps et éviter les erreurs.



Chapitre 2: Analyse dimages et d'objets

1. Lecture visuelle et repérage:

Principes de la lecture visuelle :
Commence par un survol de I'image ou de l'objet, note format, couleur dominante,
matériau et point focal. Cette premiére lecture prend 5 & 10 minutes, sois rapide et précis.

Repérage des éléments formels :
Identifie lignes, formes, textures, contrastes et proportions, note leur position et leur réle.
Dans ton carnet, fais 6 d 8 annotations claires pour garder une trace utile lors de l'atelier.

Exemple d'observation:

Sur une photo de poste de travail, jai repéré 3 zones de sécurité, une zone d'acceés et une
zone de stockage, ces éléments orientent 'analyse ergonomique et les propositions
d'amélioration.

2. Interprétation et contexte:

Contexte et fonction:

Demande-toi pourquoi I'objet existe, qui I'utilise et dans quel environnement. Le contexte
industriel influence le choix des matériaux, la finition, et la perception visuelle par
lopérateur.

Symbolique et intention:

Cherche des indices sur le message ou lidentité, un logo, une couleur ou un signe peut
indiquer une fonction ou une marque, ces détails aident & comprendre la logique de
conception.

Fais dabord une photo globale puis zoome sur 3 détails significatifs pendant 10 minutes,
tu gagnes du temps et tu obtiens des preuves visuelles pour tes remarques en stage.

3. Méthode pratique pour I'atelier:

Démarche créative :

Recherche, croquis, choix matiéres, commence par 3 & 5 recherches visuelles, fais 4
croquis rapides, puis teste 2 matiéres principales pour valider rendu et tenue en
conditions réelles de production.

Analyse technique:

Pour un objet industriel, décris assemblage, tolérances, surfaces et usure, note dimensions
clés et défauts visibles, estime l'usure en pourcentage quand c'est possible, indique
priorités d'intervention.



Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Contexte: sur une ligne demballage, 15% de produits étaient rejetés pour mauvaise
orientation. Etapes: photographier la zone, mesurer 3 points critiques, dessiner 2
ajustements, tester 2 réglages. Résultat: rejet réduit & 3% en 2 jours. Livrable: fiche
technique de 2 pages avec 3 photos et 4 réglages chiffrés.

Une fois en stage, une photo précise et trois mesures m'ont permis de corriger un défaut
en 30 minutes alors que I'équipe y perdait plusieurs heures.

Références et inspirations :
Voici quelques références visuelles et ceuvres utiles pour étudier composition, couleur et
fonction, elles servent d'exemples concrets & analyser lors des TP et en autonomie.

Référence Oeuvre ou objet Utilité pour I'analyse
Photographie Poste de travail standard Etude d'ergonomie, repérage des
industrielle flux et de la sécurité
Affiche publicitaire | Composition couleur et Apprendre d lire intention et
hiérarchie focalisation visuelle

Objet usagé style="border: 1px solid Analyse des usures, cotations et
black. padding: 6px."> propositions d'amélioration
Piéce mécanique

Check-list opérationnelle pour I'atelier :
Utilise cette check-list sur le terrain pour analyser rapidement une image ou un objet, elle
te servira aussi pour rédiger la fiche de synthése demandée en TP.

Etape Action
Prise de vue Photographier global et 3 gros plans
Mesures Relever 3 dimensions clés en mm
Croquis Faire 2 croquis annotés en 10 minutes
Synthése Rédiger fiche de 1 a 2 pages avec photos
Priorisation Lister 3 actions urgentes et chiffrer impact

Ce chapitre t'apprend & analyser vite et bien une image ou un objet en contexte
industriel.



e Commence par une lecture visuelle globale puis repére lignes, formes,
textures et zones fonctionnelles.

e Interroge le contexte d’utilisation réel : qui utilise, pourquoi, ou, avec
quels risques ou contraintes.

e Alterne photos, croquis rapides et mesures pour construire une fiche de
synthése opérationnelle.

o Utilise la check-list pour hiérarchiser défauts, actions urgentes et
impacts sur sécurité, qualité, productivité.

En stage ou en atelier, cette méthode structurée te fait gagner du temps, sécurise
tes observations et renforce la qualité de tes propositions d’amélioration.



Chapitre 3: Techniques de dessin et croquis

1. Bases matérielles et gestes essentiels:

Outils et choix du support:

Pour commencer, choisis crayon HB pour les traits, 2B pour les ombres et papier grain
moyen de 80 a 120 g. Ces choix rendent les corrections faciles et les scans propres en 5 a
10 minutes.

Tenue du crayon et gestes :

Tiens ton crayon comme un outil de précision, & 2 & 3 cm de la mine pour les contours,
plus en arriére pour les hachures larges. Un geste fluide raccourcit le temps de croquis de
moitié.

Entretien et préparation rapide :

Gomme mie de pain, taille crayon manuel et chiffon servent souvent. Prends 3 minutes
avant l'atelier pour préparer ton matériel, cela évite 10 interruptions pendant une séance
de 30 & 60 minutes.

Exemple d'organisation du matériel :
Sur la ligne de production, jemporte un carnet A4, un HB, un 2B et une gomme mie de
pain, ¢a suffit pour faire un croquis technique en moins de 20 minutes.

2. Perspective, proportions et vue technique:

Perspective simple et point de fuite :

La perspective a1 point aide pour les vues de face, la perspective a 2 points convient aux
angles. Trace la ligne d'horizon puis 1 ou 2 points de fuite, cela prend 2 d 5 minutes pour un
croquis clair.

Proportions et échelle:

Utilise la regle du pouce pour mesurer sur le terrain, puis transpose en dessin avec une
échelle simple, par exemple 1:2 ou 1:5 selon l'objet. Ca évite les erreurs de cote lors du
passage au plan.

Orthographe visuelle et vues proposées :
Pour un composant, réalise 3 vues minimum, face, dessus et profil. Noter 3 dimensions
clés suffit souvent pour fabriquer une piece ou vérifier un assemblage dans l'atelier.

Exemple d'application en atelier :
J'ai croqué une piéce de convoyeur en 30 minutes, avec 3 vues et 4 cotes principales, ce

croquis a servi pour une réparation rapide et un ordre de fabrication validé par I'équipe.

Table des traits et usages :



Elément Usage Epaisseur approximative

Trait fort Contour final 1,0 mm
Trait fin Cotes et détails 0,33 0,5 mMm
Hachures Ombres et volumes Variable

3. Croquis rapide et application en production:

Méthode du croquis rapide :

Commence par un contour général en 1 d 2 minutes, puis ajoute les cotes principales en 3
& 5 minutes. L'objectif est d'obtenir un résultat lisible en 10 & 20 minutes pour une
intervention immédiate.

Communication et annotation :

Numérote les piéces, note matériaux et cotes, ajoute une fleche pour le sens
d'assemblage. Une annotation claire économise souvent 15 & 30 minutes lors des
explications en réunion ou en atelier.

Erreurs fréquentes et conseils pratiques:

Evite les proportions fausses et les cotes manquantes, elles causent des reprises
coUlteuses. Vérifie toujours 2 fois une cote critique et demande une confirmation orale ou
photo quand c'est urgent.

Pour gagner du temps, je photographiais I'assemblage et surlignais les zones & modifier
avant de faire le croquis, cela évite des allers retours inutiles avec le chef d'équipe.

Mini cas concret — révision d'un palier de convoyeur:

Contexte : palier bruyant sur une ligne, arrét prévu 2 heures. Etapes : mesurer I'axe
longueur 120 mm, diameétre 25 mm, esquisser 3 vues, marquer tolérances 0,5 mm.
Résultat : réparation en 1 heure, reprise 0 fois.

Livrable attendu:

Plan croquis A4 avec 3 vues, 5 cotes principales et note matériau, daté et signé. Ce
document a servi de référence pour I'achat d'une piéce de rechange et la commande a
été passée en 24 heures.

Checklist opérationnelle pour le terrain:

Etape Action

Préparer Prendre carnet, crayon HB, 2B, gomme et régle

Mesurer Relever 3 dimensions clés et valider sur la piéce




Dessiner Faire 3 vues simples et annoter
Contrdler Vérifier tolerances et demander validation
Archiver Photographier et sauvegarder le croquis en dossier partagé

Etapes de la démarche créative adaptées au dessin technique :
Recherche rapide : observe la machine 5 & 10 minutes et note fonctions clés. Croquis : fais
2 & 3 variantes en 10 minutes. Choix des matiéres : note matériaux existants et alternatives

simples.

Exemple d'itération rapide :
Pour un capot endommagé, j'ai produit 3 croquis en 20 minutes, choisi la solution la plus
simple et validé une découpe temporaire pour remise en service en 2 jours.

Pour tes croquis techniques, utilise un Matériel minimal efficace (carnet A4, HB, 2B,
gomme mie de pain) préparé avant l'atelier.

Tiens le crayon souplement et varie 'épaisseur: trait fort pour contour,
fin pour cotes et détails.

Construis avec Perspective a1ou 2 points, échelles simples et Trois
vues indispensables (face, dessus, profil).

Note dimensions clés, matériaux et tolérances sur un Croquis rapide
annoté.

En ajoutant quelques photos de référence et en revérifiant toujours les cotes
critiques, tu produis des croquis lisibles qui servent directement de base aux
réparations et commandes.




Chapitre 4 : Conception graphique simple li€e au métier
1. Principes visuels essentiels:

Contraste et lisibilité :

Le contraste garantit une lecture instantanée des informations sur la ligne, vise une
lecture & 2 meétres pour les panneaux et évite les textures complexes derriére le texte pour
ne pas géner la visibilité.

Couleurs et signification :

Limite-toi & 3 couleurs principales par visuel, respecte les codes sécurité, choisis des
teintes CMJN pour limpression et pense au daltonisme en testant les contrastes avec un
outil simple.

Typographie utile :

Privilégie des polices sans empattement pour les consignes courtes, définis une taille
minimale lisible et évite les italiques pour les textes informatifs afin de faciliter la lecture
rapide par les opérateurs.

Exemple d'application sur un panneau d'atelier :
Réalisé un panneau 600 x 400 mm, texte principal en 48 points, pictogramme de 120 mm,
couleurs CMJN et impression 300 dpi, lisible & 5 meétres et validé par I'équipe en 2 jours.

Pendant mon premier stage, jai refait un panneau en 2 heures et I'équipe I'a adopté, ce
qui m'a appris limportance de la lisibilité et de la simplicité.

2. Outils et formats pratiques:

Formats imprimés d connditre :

Connais les formats utiles: A4 pour notices, A3 pour procédures, panneaux courants en
600 x 400 mm, choisis le format selon la distance de lecture et la place disponible sur la
ligne.

Résolution et profil couleur:

Travaille en 300 dpi pour limpression, convertis en CMJN avant sortie, garde une version
RVB pour I'écran et évite d'agrandir des images raster au-deld de 150 pour cent pour
préserver la netteté.

Gabarits et organisation des calques :

Utilise des gabarits avec marge de sécurité de 5 mm, sépare texte et pictogrammes sur
des calques nommeés, et fournis un fichier source pour que ton équipe puisse modifier le
visuel facilement.

m™
O

ment Valeur Usage




Bleu sécurité CMJN10045010 Eléments informatifs

Jaune signalisation CMJN 0201000 Alerte et attention

Noir texte CMJNOOOI100 Texte principal

Export en PDF/X-1a pour limpression, vectorise les pictogrammes, outline les polices avant
export et nomme le fichier avec la date et la version pour éviter les confusions sur la ligne.

3. Mise en pratique métier et livrables:

Cas concret - panneau d'atelier :

Contexte: poste assemblage avec 12 opérateurs voyant des consignes illisibles. Etapes:
audit 1jour, croquis 2 versions, test 3 jours, validation. Résultat: erreurs réduites de 30 pour
cent. Livrable: PDF 300 dpi et fichier vectoriel.

Processus créatif en étapes:

Recherche d'information 1jour, croquis rapides 15 minutes, sélection de matiéres (vinyle
adhésif ou peinture industrielle), prototype imprimé 1 exemplaire, ajustements et
validation finale en 3 jours.

Vérification, tests et export :

Valide le contraste avec un simulateur daltonien, contréle la colorimétrie avec une charte,
outline les polices et fournis une version PDF/X, plus le source vectoriel pour maintenance
future.

Etape Action rapide
Vérifier lisibilité Relire a 2 et 5 métres
Tester couleurs Simuler daltonisme
Protéger marges Respecter 5 mm sécurité
Exporter PDF/X 300 dpi + source vectoriel
Livraison Nommer fichier date_version

Pour un visuel métier efficace, mise sur la lisibilité a distance, un contraste fort et
peu d’éléments.

e Limite-toi & 3 couleurs, en respectant les codes sécurité et le
daltonisme, travaille en CMJN.



e Choisis des polices sans empattement, taille suffisante, pas d'italique
pour les consignes.

e Prévois formats adaptés (A4, A3, 600x400 mm), résolution 300 dpi,
marges de 5 mm.

» Organise gabarits et calques, livre un PDF[X prétimpression plus le
fichier source vectoriel.

Teste toujours lisibilité, couleurs et export avec I'équipe pour réduire les erreurs et
faciliter la maintenance.



Pilotage d'une ligne de production

Présentation de la matiére :

En Pilotage d'une ligne de production, tu apprends & préparer, lancer et surveiller une
ligne automatisée au quotidien, en gardant la qualité et la sécurité au centre de tes
décisions.

Cette matiére conduit & une épreuve professionnelle trés importante. La partie pilotage a
un coefficient de 3, soit environ 12 % de ta note finale de Bac Pro, ce qui en fait un enjeu
majeur pour l'obtention du diplédme.

En voie scolaire, tu es évalué en CCF sur 3 ans & partir de situations réelles. En contrdle
final, 'épreuve pratique et orale dure environ 2 h 30. Un camarade m'a dit quiil en est sorti
trés fier en voyant tout le chemin parcouru.

Conseil :
Pour progresser, revois chaque semaine tes documents de poste et tes schémas de ligne
pendant 20 minutes, en te demandant & chaque fois comment tu réagirais & un incident
concret.

Pendant les évaluations, le stress peut monter vite. Quelques réflexes simples taident
vraiment & rester concentré et & montrer tout ce que tu sais faire.

e Respire profondément et relis calmement l'ordre des opérations
e Explique & voix haute ce que tu fais & chaque étape

Autre piége, tout miser sur la technique. En travaillant aussi ta communication de
pilotage, tu sécurises des points a l'oral et en CCF, tout en donnant une image trés
professionnelle de ton travail.
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Chapitre 1: Conduite et surveillance de la ligne

1. Gérerla marche delaligne:

Mise en route et arrét:
Au démarrage, suis toujours la check list pour la sécurité et la qualité, la mise en route
prend généralement 10 & 20 minutes selon la ligne, et 'arrét doit se faire en 5 & 10 minutes.

Réglages et parameétres::

Régle la cadence, la température et la pression en respectant les consignes, vise un cycle
temps stable et note tout changement de plus de 2 unités pour tracer limpact sur la
production.

Suivi des performances:
Controdle les indicateurs toutes les 30 minutes en début de journée puis toutes les heures,
cible un taux de rebut inférieur & 2 pour cent et un OEE proche de 85 pour cent.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

En ajustant la vitesse de convoyeur de 5 pour cent et en réduisant le temps de cycle de 2
secondes, on peut produire 120 pieces de plus par heure sans compromettre la qualité.
Pour t'aider, voici les indicateurs clés & surveiller régulierement.

Indicateur Objectif Fréquence de mesure
Taux de disponibilité >92% Tous les quarts d'heure
Taux de rendement synthétique (OEE) =85 % Toutes les heures
Taux de rebut <2% Par lot
Temps moyen de réparation (MTTR) <30min | Alincident

2. Surveillance et gestion des anomalies:

Détection et priorisation:

Identifie les anomalies par catégories, priorité haute pour la sécurité et la qualité,
moyenne pour la performance, basse pour les réglages cosmétiques, et note I'heure et le
type diincident.

Actions correctives immeédiates :

Agis selon le guide d'urgence, stabilise la situation avant tout, essaie une correction
rapide sous 15 & 30 minutes, et fais intervenir maintenance si le temps d'intervention
dépasse 30 minutes.

Communication et tracabilité :



Remplis le rapport d'incident, inscris les données dans le registre ou la GMAO, trace les lots
affectés et informe le responsable de quart dans les 10 minutes suivant la détection.

Exemple d'incident résolu en production:

Contexte : une hausse de rebut & 5 pour cent sur 3 shifts. Action : remplacement d'une
buse en 2 heures et ajustement de température de 3 °C. Résultat : rebut réduit & 1,5 pour
cent.

Note toujours I'neure exacte et l'opérateur présent, ces détails accélérent la recherche de
cause et réduisent le risque de répétition, ca m'a sauvé plusieurs heures de diagnostic en
stage.

Voici un mini cas concret que tu peux reproduire en TP ou en stage pour apprendre a
gérer une panne qualité.

Mini cas concret:
Contexte : Ligne produisant 1 000 unités par jour avec 5 pour cent de rebut, soit 50 unités
perdues quotidiennement, colt estimé 250 euros par jour en matiére premiére.

Etapes réalisées:

Analyse des données sur 5 shifts, identification d'une dérive de température,
remplacement d'une piéce d'usure en 2 heures, et formation de 'opérateur pendant 30
minutes.

Résultat et livrable attendu:

Résultat : rejet réduit a 1,5 pour cent soit 15 unités par jour, économie de 35 unités par jour,
amélioration OEE de 6 points. Livrable : rapport de 2 pages et un fichier Excel de 5 jours de
logs.

Pour t'aider sur le terrain, imprime et colle cette check list simple et rapide avant chaque
prise de poste.

Etape Action Temps estimé
Pré démarrage Vérifier sécurité et lubrification 10 min
Contrdle qualité Mesurer 10 pieces de référence 5 min
Surveillance Relever indicateurs toutes les heures 5 min
Intervention Isoler et informer maintenance 30 min
Handover Rédiger rapport de quart 10 min




Pour bien conduire la ligne, appuie toi sur une check list de démarrage et respecte
les temps de mise en route et d'arrét pour garantir sécurité et qualité.

e Régle cadence, température et pression, vise un cycle temps stable et
note tout écart supérieur & 2 unités.

o Surveille les indicateurs de performance clés (disponibilité, OEE, rebut,
MTTR) selon la fréquence définie.

e Sache prioriser les anomalies critiques sécurité et qualité, applique les
actions d'urgence et fais intervenir la maintenance au-deld de 30
minutes.

e Assure une communication et tracabilité complétes via rapports
dincident, registres et handover de quart.

En appliquant systématiquement ces regles et la check list, tu réduis les rebuts,
améliores I'OEE et gagnes du temps sur chaque incident.



Chapitre 2: Réglages et changements de série

P

1. Préparation et sécurité:

Vérification initiale :

Avant tout réglage, vérifie l'outillage, les gabarits et les documents de production. Compte
environ 10 & 15 minutes pour cette vérification, plus si la machine est complexe ou
ancienne.

Consignes de sécurité:
Coupe l'alimentation, étiquette la commande si besoin, et porte les EPI adaptés. Une
erreur ici colte du temps et parfois une machine immobilisée plusieurs heures.

Fournitures et piéces :
Prépare les consommables et 2 & 3 pieces de contréle avant de démarrer le réglage. Ca
évite des allers-retours inutiles pendant l'opération.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Avant un réglage pour 1000 pieces, jai toujours pris 15 minutes pour rassembler 3 outils et
2 pieces, ce qui m'a évité 20 minutes de perte pendant le réglage.

2. Paramétres machine et méthodes de réglage:

Repéres et tolérances:
Connais les tolérances du produit, par exemple 0,2 mm. Adapte vitesses et avances pour
rester dans ces limites, en testant d'abord sur 5 piéces d'essai.

Réglage pas a pas:
Commence par les réglages mécaniques, puis électriques et enfin qualité. Teste entre
chaque étape avec 2 & 5 piéces pour valider l'effet du réglage.

Utilisation des écrans et recettes :
Charge la recette correspondant & la série si la machine en posséde, vérifie les
parametres clés, et note toute modification dans le cahier de bord numérique ou papier.

Si tu dois répéter le méme réglage, prends des photos des positions ou note 3 valeurs
clés, cela te fait gagner souvent 30 & 50 pour cent du temps lors du prochain
changement.

Paramétre Valeur typique Contréle

Jeu mécanique 01a 0,5 mMm Mesure au pied & coulisse

Vitesse de ligne 50 & 300 piéces/min | Comparateur chrono et compteur




Pression pneumatique |4 a6 bars Manomeétre

3. Changement de série et réduction des temps:

Organisation du changement :
Planifie les étapes, affecte 1 ou 2 opérateurs et évalue le temps total. Un changement
simple prend 20 & 30 minutes, un changement complet peut aller jusqu'd 60 minutes.

Standardisation et recettes :
Crée des fiches de réglage et des recettes numériques. Avec 1 fiche claire, tu réduis les
erreurs et tu économises souvent 15 a 25 minutes par changement.

Contrdles aprés changement:
Préléve 10 pieéces contrbles, mesure les dimensions clés et vérifie l'aspect. Valide la série si
9 piéces sur 10 respectent les tolérances établies.

Exemple concret de changement de série:

Contexte : nouvelle référence, 2 000 piéces & produire. Etapes : préparation 15 minutes,
réglage mécanique 25 minutes, test 10 pieces 15 minutes. Résultat : démarrage validé en
55 minutes. Livrable attendu : dossier de réglage avec 10 piéces conformes et la fiche de
paramétrage horodatée.

Etape Durée estimée Livrable
Préparation outillage 15 min Liste outils préte
Réglage machine 25 min Fiche de réglage complétée
Contrdle qualité 15 min 10 pieces mesurées

Mini cas concret:

Contexte : ligne produisant 5 000 piéces/semaine doit changer de série pour une nouvelle
référence & 2 500 piéces. Etapes : réunion 5 minutes, préparation 20 minutes, réglage 30
minutes, tests 15 minutes. Résultat : changement en 70 minutes, taux de rebut initial réduit
de 3 &1 pour cent. Livrable : dossier de lancement avec 10 pieces conformes, carnet de
réglage horodaté, nouvelles recettes chargées.

Checklist opérationnelle Action
Vérifier outillage Préparer gabarits et outils avant arrét
Charger recette Saisir ou sélectionner la recette machine
Mesurer piéces Contréler 10 piéces et noter résultats
Archiver réglage Remplir la fiche et prendre 2 photos




Informer équipe Notifier fin de changement et anomalies

Exemple d'erreur fréquente:
Oublier d'enregistrer la recette aprés modification conduit souvent & reprendre le réglage
complet au prochain changement, perte de temps évaluée & 30 & 45 minutes.

Pense toujours sécurité: couper I'alimentation, étiqueter la commande, mettre les
EPI avant tout réglage. Consacre 10 a 15 minutes a vérifier outils, gabarits et
documents pour éviter des arréts. Prépare aussi consommables et pieces test.

e Connais les tolérances et régle vitesses, jeux et pressions en testant
quelques piéces d’essai.

e Applique un réglage pas a pas: mécanique, électrique puis qualité,
avec contréle entre chaque étape.

e Utilise des recettes et fiches, prends des photos et archive les mesures
pour accélérer les prochains changements.

Pour chaque changement de série, planifie les durées, affecte les opérateurs et
contréle au moins 10 piéces avant de lancer. Avec cette routine et un prépare tout
avant, tu réduis réglages et rebuts.



Chapitre 3 : Contrdle des parameétres de production

1. Définition et enjeux:

Paramétres critiques :

Les parametres critiques sont les variables qui influent directement sur la qualité, la
cadence ou la sécurité. Tu dois connaitre 3 & 6 parameétres essentiels par poste, pas plus
pour rester efficace.

Indicateurs et kpi :
Les indicateurs mesurent la performance, par exemple taux de rebut en pourcentage,
rendement horaire en piéces par heure, et taux de disponibilité en pourcentage.

Pourquoi contrdler ?

Controdler évite les dérives, réduit les rebuts et &conomise du temps. Une mauvaise
maitrise peut codter 1 a 5 % de perte sur la production quotidienne, parfois plus selon le
process.

Note toujours la premiére mesure apres une intervention, elle sert de référence pour les 4
prochaines heures, cela m'a évité des rebuts inutiles plusieurs fois en stage.

2. Méthodes de contréle:

Controéle statistique des procédeés:
L'approche SPC utilise des cartes de contrdle avec limites & +3 sigma pour détecter les
dérives. Préleve 5 & 10 échantillons par heure selon la variabilité du produit.

Plan d'échantillonnage:
Choisis la fréquence en fonction du risque, par exemple toutes les 15 minutes pour un
process instable, ou 1 prélévement toutes les 2 heures si stable depuis 48 heures.

Gestion des alarmes:
Parametre des seuils d'alerte et d'action. Une alarme jaune signale contréle rapproché,
une alarme rouge impose arrét ou consigne corrective immeédiate.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une ligne d'assemblage, on a réduit les rebuts de 2,8 % & 0,9 % en passant d'un
contréle horaire & un échantillonnage toutes les 20 minutes et ajustement automatique.

Parameétre Cible Tolérance Méthode de mesure

Vitesse de ligne 120 piéces/heure | +6 piéces/heure | Capteur tachymétrique

Température four |180°C x4 °C Thermocouple




Pression d'air 6 bar +0,3 bar Manometre numeérique

3. Actions correctives et amélioration:

Analyse des causes :
Utilise la méthode 5 pourquoi ou ishikawa pour remonter & la cause racine. Travaille en
équipe et cible 1 action corrective principale par anomalie détectée.

Suivi de la performance:
Conserve les données sur 30 & 90 jours pour analyser les tendances. Calcule Cp et Cpk
pour évaluer la capacité du process, vise Cpk supérieur a 1,33 pour une bonne maitrise.

Calibration et tragabilité :
Assure-toi que tous les instruments sont calibrés selon un planning, typiquement tous les
3 &12 mois selon la sensibilité. Note les certificats et dates dans le registre.

Mini cas concret:

Contexte : remplissage d'un pot cible 500 g, tolérance +5 g. Etapes : prélévements toutes
les 15 minutes pendant 8 heures, ajustement vanne, vérification 3 fois aprés action.
Résultat : réduction du rebut de 3 % & 0,7 % en 7 jours. Livrable attendu : rapport de
contrdle avec carte de contrdle, série de 48 mesures horodatées et paramétrage vanne
noteé.
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Exemple d'amélioration continue:



Aprés une dérive de température, 'équipe a documenté la cause, remplacé une sonde et
mis en place contrdle toutes les 30 minutes, réduisant les arréts de 20 % sur 2 semaines.

Etape

Action

Fréquence

Vérifier instruments

Contréle visuel et test de
référence

Chaque poste, début de
quart

Préléevements

Mesures sur échantillons

Toutes les 15 d 60 minutes

Traitement Identifier, corriger, noter Immadiatement
alarmes
Rapport Synthése journaliére Fin de chaque journée

Checklist opérationnelle :

o Vérifie que les instruments sont calibrés et les certificats & jour
e Réalise les prélévements selon le plan et note I'heure exacte

e Sialarme jaune, surveille et préléve 3 mesures supplémentaires
e Sialarme rouge, arréte la machine et préviens le responsable

e Archive les données journaliéres et prépare le rapport de quart

Renseigne tout dans le cahier de bord, méme les petites interventions, cela évite des
recherches inutiles et montre ta rigueur en stage.

Tu dois identifier 3 & 6 parameétres critiques maitrisés par poste et suivre quelques
KPI clés (taux de rebut, rendement, disponibilité) pour limiter dérives, rebuts et
pertes de temps. Appuie-toi sur le contréle statistique SPC, avec cartes de controle,
limites & +3 sigma et plan d'échantillonnage ajusté a la stabilité du process, ainsi
qu'une gestion claire des alarmes jaunes et rouges, complétés par 5 pourquoi et
indices Cp/Cpk.

e Note la premiére mesure apres intervention comme référence
immédiate.

e Réagis vite aux dérives détectées par cartes ou prélévements.

e Consigne causes, actions et traces dans le cahier pour le suivi.

En appliquant ces routines, tu sécurises la qualité, réduis les rebuts et rends ton
process vraiment pilotable.



Organisation d'une production

Présentation de la matiére :

Dans le Bac Pro PLP (Pilote de Ligne de Production), la matiére Organisation d'une
production t'apprend & préparer et planifier la fabrication sur une ligne, & gérer les flux, la
qualité et la sécurité, en lien direct avec les ateliers.

Cette matiére conduit & la sous-épreuve professionnelle Organisation d'une production,
entierement pratique. Elle compte un coefficient 2, soit environ 8 % de la note finale,
évaluée en CCF ou en épreuve ponctuelle pratique de 2 h. Un camarade m'a confié quiil
avait gagné confiance en la préparant.

¢ Analyser des ordres de fabrication et des gammes
e Choisir une organisation des postes et des flux
e Prévoir les moyens humains et matériels nécessaires

Conseil :
Pour réussir en Organisation d'une production, prends I'habitude de revoir chaque
semaine 2 situations de ligne vues en atelier et de résumer sur une fiche ce que tu as fait.

Avant I'épreuve pratique de 2 h, entraine-toi avec un chrono en 3 temps: Lecture des
documents, organisation, vérification des risques. Prends 20 minutes pour lire et 60 pour
organiser. L'un de mes profs disait qu'une check-list claire fait gagner 2 points.

Table des matiéres

Chapitre 1: Préparation des postes et des approvisionnements Aller
1. Organisation du poste de travail Aller
2. Gestion des approvisionnements Aller
Chapitre 2: Ordonnancement et planning de fabrication Aller
1. Principes de l'ordonnancement Aller
2. Elaborer un planning de fabrication Aller
3. Outils, indicateurs et livrables Aller
Chapitre 3 : Gestion des documents de production Aller
1. Classification et organisation des documents Aller
2. Tracgabilité et enregistrements Aller
3. Gestion électronique, versions et non conformités Aller
Chapitre 4 : Coordination avec les opérateurs de la ligne Aller
1. Communication quotidienne Aller
2. Gestion des anomalies et des arréts Aller

3. Suivi des performances et amélioration continue Aller



Chapitre 1: Préparation des postes et des approvisionnements

1. Organisation du poste de travail :

Etape1- ameénager le poste de travail :
Range les outils indispensables, définis les zones propres et sales, place les protections et
I'éclairage. Un poste bien organisé réduit les pertes de temps d'environ 15% en production.
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Etape 2 - vérifier sécurité et conformité :

Contrdle que les EPI sont disponibles, que les consignes sont affichées et que les
machines ont leurs protections, note les anomalies et fais remonter immédiatement au
responsable.

Vérification finale - checklist rapide :

e Outils calibrés et rangés

e EPI présents et en bon état

e Zones identifiées et propres

e Documents et consignes accessibles

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En réorganisant un poste, on a réduit les déplacements de 30% et gagné 8 minutes par
cycle, soit 20 cycles supplémentaires sur une journée de 8 heures.
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Période

Je me souviens d'une matinée ou jai perdu 30 minutes & chercher une piéece, depuis je
prépare toujours mes kits la veille.

2. Gestion des approvisionnements:

Etape 1- planifier les besoins :

Estime les consommations selon la cadence, vérifie les stocks minimums et crée un plan
d'approvisionnement hebdomadaire, définis les seuils de sécurité.

Selon I'INSEE, environ 20% des établissements industriels déclarent utiliser un systeme de
suivi informatisé pour gérer leurs stocks et approvisionnements.

Etape 2 - réception et contréle qualité :
A la livraison, vérifie quantités, état et conformité des composants, note les écarts,
étiquette les lots et place en quarantaine si nécessaire, puis alerte le service achats.

Etape 3 - stockage et tragabilité :
Range les matieres par lot, applique FIFO, conserve les fiches de suivi et inscris les dates.
La tracabilité évite les rappels produits et facilite les audits.

» Etiquetage clair
e Emplacement par code
e Registre de mouvements

Astuce organisation:
Prépare les kits de piéces pour chaque poste la veille, cela réduit le temps de préparation
de 10 & 20 minutes par lot et améliore la régularité des cycles.



Mini cas concret:

Contexte: ligne de 3 postes, cadence 60 pieces heure, stock tampon 100 piéces. Téche:
préparer kits de montage pour 4 heures de production et vérifier la présence des
composants critiques.

Résultat: réduction des interruptions de 70% et gain de 12 minutes par lot. Livrable attendu:
fiche de préparation imprimée et 3 kits complets étiquetés, préts sur palettes.
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Un poste bien organisé limite les pertes de temps: range outils, sépare zones
propres/sales, installe protections et éclairage, puis vérifie EPI, consignes et
machines via une checklist sécurité.



e Contrdle systématique des outils, EPI, propreté et documents avant
chaque démarrage.

e Plan d'approvisionnement hebdomadaire basé sur cadence, stocks
mini et seuils de sécurité.

e Réception: contrbéle quantités, qualité, conformité, étiquetage et mise
en quarantaine si doute.

e Stockage FIFO tragable avec lots, dates, emplacement codé et registre
des mouvements.

En préparant les kits de piéces la veille, tu réduis déplacements, interruptions et
temps de préparation, tout en sécurisant la production et les audits futurs.



Chapitre 2: Ordonnancement et planning de fabrication

1. Principes de l'ordonnancement:

Objectif de I'ordonnancement:

L'ordonnancement définit I'ordre et les dates de réalisation des opérations pour livrer &
temps, tout en respectant capacité, délais clients et contraintes machines. C'est la
colonne vertébrale du planning en production.

Contraintes d prendre en compte:
Prends en compte temps de cycle, disponibilité des machines, compétences opérateurs,

temps de réglage et dates de livraison. Identifier les goulots dés le départ évite 30 & 50%
de retards récurrents.
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Secteurs industriels

Méthodes d'ordonnancement courantes :

Utilise FIFO pour la simplicité, EDD pour les délais, SPT pour réduire le temps moyen de
traitement. Choisis selon l'objectif, délai ou minimisation du travail en cours.

Astuce pratique:

En production, commence par ordonnancer les postes critiques. Un réglage mal planifié
peut colter 15 & 30 minutes par lot, multiplie par 8 opérations, tu vois limpact.

2. Elaborer un planning de fabrication:

Planification avant/aprés :



Fais du planning avant avec dates souhaitées, puis vérifie capacité réelle. Le planning non
finitaire te donne une vue rapide, le planning finitaire répartit réellement les taches selon
la capacité.

Chargement et capacité :
Calcule la charge machine en minutes par période. Par exemple, si machine peut tourner
420 minutes par jour et charge prévue 360 minutes, marge de 60 minutes pour aléas.

Gérer les délais et priorités :
Identifie les commandes urgentes, applique une régle (EDD ou priorité client). Réévalue

chaque matin en 15 minutes, ajuste causes de retards et réaffecte opérateurs si
nécessaire.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Un atelier réduit les temps d'attente de 25% en appliquant SPT sur 3 opérations clés,
passant de 8 & 6 heures de délai moyen par lot pour 120 piéces par jour.
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3. Outils, indicateurs et livrables:

Outils utilisés :

Gantt, tableau blanc, ERP ou feuille Excel. Le Gantt montre séquences et chevauchements,
I'ERP synchronise stocks et ordres de fabrication pour éviter ruptures.

Indicateurs clés a suivre :



Surveille taux de service, respect des délais, taux d'utilisation machine, travail en cours. Par
exemple, viser 95% de taux de service et 80% d'utilisation raisonnable pour éviter
surcharge.
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Livrables d'ordonnancement:

Plan jour par jour, feuille d'opérations par poste, Gantt semaine, liste des priorités pour 1
semaine. Ces documents sont les preuves de ta planification et must pour le chef
d'équipe.

Astuce de stage:
Imprime un tableau "aujourd’hui” et mets-le au poste, cela divise les questions orales du
matin par 3, les opérateurs savent quoi faire sans t'appeler.

Mini cas concret:

Contexte :

Un atelier doit livrer 2 commandes la semaine prochaine, 1 commande de 1200 pieces et 1
commande de 600 piéces, machine principale 420 minutes par jour.



Etapes:

e Calculer temps de cycle par piéce, 3 minutes par piéce pour 'opération

critique.

e Estimer charge totale, 1 800 piéces x 3 min = 5 400 minutes, soit 13 jours
machine.

e Répartir sur 2 machines identiques, réduire & 6,5 jours, ajouter 1 jour pour
imprévus.

Résultat et livrable attendu:

Planning hebdomadaire en Gantt couvrant 8 jours ouvrés, feuille d'opérations détaillée et
liste de priorités. Livrable chiffré : 2 400 minutes réservées par machine la premiére
semaine, marge de 420 minutes.

Check-list opérationnelle :

Etape Question a se poser
Vérifier les dates clients La date est-elle confirmée?
Contréler capacité machine Disponibilité en minutes aujourd’hui?
Prioriser les ordres Quel critére prioritaire utilises-tu?
Mettre @ jour le tableau Le plan d'aujourd’hui est-il affiché?

Exemple d'ordonnancement quotidien:
Chaque matin, crée une liste de 10 taches prioritaires, attribue temps et opérateur.
Réserve 10% du temps machine pour aléas, cela évite 2 a 3 replannings par mois.

Lordonnancement fixe l'ordre et les dates pour livrer & temps en tenant compte
capacité, contraintes machines et opérateurs. En ciblant les postes critiques et les
goulots, tu réduis les retards.

e Choisis une régle simple (FIFO, EDD, SPT) selon ton Objectif de
I'ordonnancement : délai ou réduction du travail en cours.

 Planifie avant/aprés, calcule la charge en minutes et garde une marge
pour aléas.

e Utilise Gantt, ERP ou tableau blanc, suis outils et indicateurs comme
taux de service et d'utilisation machine.

e Produis des livrables concrets au quotidien : plan du jour, priorités,
feuilles d'opérations affichées au poste.



En réévaluant chaque matin et en sachant gérer les priorités, tu stabilises les
délais, diminues les questions des opérateurs et évites les replannings inutiles.



Chapitre 3 : Gestion des documents de production

1. Classification et organisation des documents:

Types de documents:

Tu dois connaitre les documents qui pilotent la production, fiches opératoires, ordres de
fabrication, bons de travail, enregistrements qualité et plans. Chaque document a un role
précis et un responsable identifié.

e Fiche opératoire

e Ordre de fabrication (OF)

e Bon de travail et étiquettes
e Enregistrements qualité

Indexation et emplacement:

Range les documents par type et zone, utilise une indexation simple avec code, date et
version pour retrouver une fiche en moins de 2 minutes pendant un changement
d'opération.

Type de document Responsable Format Conservation
Fiche opératoire Chef d'équipe Papier et numérique | 5ans
Ordre de fabrication Ordonnancement | Numeérique 3ans
Enregistrements qualité | Qualité Numeérique 5 ans
Bon de travail Opérateur Papier Tan

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

En réorganisant la zone papier et en numeérisant les OF, une équipe a réduit le temps de
recherche des documents de 20% et a gagné environ 15 minutes par changement
d'opération. Je I'ai vécu en stage.

2. Tracgabilité et enregistrements:

Réle de la tragabilité :

La tracabilité te permet de relier une piéce au processus, au lot et & l'opérateur, c'est
essentiel pour retrouver l'origine d'un défaut et pour prouver la conformité en cas de
contréle client.

Durée de conservation:

En pratique, conserve les enregistrements de production au moins 3 ans, garde les fiches
qualité 5 ans et archive les plans obsolétes pendant 1 an avant destruction contrdlée
selon la politique interne.



Numérise les bons signés avec ton smartphone, nomme le fichier avec code OF et date, tu
gagnes souvent 5 & 10 minutes par dossier et évites pertes pendant les changements
d'équipe.

3. Gestion électronique, versions et non conformités:

Contréle des versions :

Adopte une convention simple, par exemple NOM_DOC _V1_2025-11-01, note l'auteur et
l'objet, et veille & ce que seule la version validée soit utilisée en production pour éviter
erreurs et confusions.

Sauvegarde et sécurité :

Mets en place une sauvegarde quotidienne incrémentale et une sauvegarde compléte
hebdomadaire, stocke les copies hors site et teste la restauration au moins 1 fois par mois
pour étre sar.

Mini cas concret:

Contexte: Ligne A produit 120 piéces par heure avec 4 arréts par semaine liés &
documents obsolétes. Objectif réduire arréts de 30% en 3 mois par meilleure gestion
documentaire et versioning.

o Etapes 1: recenser 100% des OF, corriger et numériser tous les OF en 2
semaines.

o FEtapes 2: appliquer convention de version, former 10 opérateurs pendant 2
heures chacun.

e Résultat et livrable: baisse des arréts de 35% en 3 mois, livrable = base
numérique centralisée avec 100% des OF indexés.

Tache Fréquence Responsable
Vérifier indexation Quotidienne Opérateur
Sauvegarde des fichiers Quotidienne Responsable informatique
Mise & jour fiches opératoires Mensuelle Chef d'équipe
Archivage des enregistrements Trimestrielle Qualité

Tu dois maitriser les principaux documents de production et leur responsable, et les
classer par type, zone et version pour les retrouver en moins de 2 minutes.



e Utilise une indexation simple et standard avec code, date et version,
en papier et numeérique.

e Assure une tracabilité compléte des piéces pour remonter au lot, au
process et a I'opérateur.

e Respecte les durées de conservation définies (1 5 ans selon les
documents) et un archivage controlé.

e Applique un versioning clair des fichiers, avec sauvegardes
quotidiennes et tests de restauration réguliers.

En combinant classement rigoureux, numeérisation et contrdle des versions, tu réduis
fortement les erreurs, les arréts de ligne et le temps perdu & chercher les
documents.



Chapitre 4 : Coordination avec les opérateurs de la ligne

1. Communication quotidienne:

Briefing et passation de consignes:

Commence toujours par un briefing de 5 & 10 minutes avant chaque poste, rappelle les
objectifs du jour, les priorités et les points de vigilance, et vérifie la compréhension des
opérateurs.

Langage et feedback :
Adopte un langage simple, évite le jargon inutile, donne des retours immédiats sur1a 2
actions observées, et félicite quand c'est bien fait pour renforcer les bons gestes.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En réorganisant le briefing de 10 minutes en 3 points clairs, I'équipe a réduit les erreurs de
configuration de 30% sur 2 semaines, la cadence s'est stabilisée.

Prépare un script simple de 4 lignes pour les passations, ainsi chaque opérateur sait
exactement quoi dire et quoi vérifier, ¢a limite les oublis et les malentendus entre postes.

Anecdote: lors de mon stage, clarifier les réles a permis de gagner 10 minutes par poste et
de réduire les retours qualité, ca m'a surpris.

2. Gestion des anomalies et des arréts:

Procédure d'alerte:
Décris clairement qui alerte, comment et en combien de temps, par exemple appeler le
responsable ligne en moins de 2 minutes et remplir le ticket d'incident sous 5 minutes.

Priorisation et arbitrage :
Apprends a classer les arréts selon sécurité, qualité puis productivité, décide d'un plan
d'action immédiat pour les urgences et d'une analyse 8D pour les causes récurrentes.

Fixe un code couleur pour les tickets, par exemple Rouge pour arrét critique, Orange pour
dérive qualité, Vert pour demande d'amélioration, ga accélére les décisions sur la ligne.

3. Suivides performances et amélioration continue:

Indicateurs a partager :

Affiche et commente des indicateurs simples chaque jour, par exemple rendement, taux
de rebut et temps moyen entre pannes, en ciblant 1 & 3 axes d'amélioration
hebdomadaires.



Boucle de retour opérateur :
Organise un point hebdo de 15 & 20 minutes pour recueillir idées et problémes, priorise 2
actions d tester et donne un retour sur les résultats la semaine suivante.

Exemple d'amélioration de la coordination:

Contexte: ligne de 3 postes, 120 piéces/heure, problémes d'emballage. Etapes: briefing
quotidien, ticketing clair, test d'un gabarit. Résultat: baisse des rebut de 12% en 14 jours.
Livrable: rapport de 2 pages et plan d'action chiffré.

Tache Fréquence Responsable
Briefing avant poste Quotidien Chef d'équipe
Signalement d'anomalie En continu Opérateur
Point damélioration Hebdomadaire Equipe + Référent qualité
Mise & jour des modes opératoires Aprés modification | Responsable production

Utilise ce tableau comme checklist opérationnelle sur le terrain, coche les téches réalisées
et note le temps passé, ainsi tu pourras chiffrer les gains et prioriser les actions
d'amélioration.

Pour bien coordonner la ligne, commence par un briefing structuré quotidien de 5
& 10 minutes: objectifs, priorités, points de vigilance, et vérifie la compréhension.

o Utilise un langage simple et feedback immédiat, en félicitant les bons
gestes pour ancrer les bonnes pratiques.

e Formalise une procédure d'alerte claire: qui appelle, sous combien de
temps, et comment remplir les tickets.

e Priorise les arréts: sécurité, puis qualité, puis productivité, avec code
couleur pour accélérer les décisions.

e Partage chaque jour des indicateurs de performance clés et anime un
point hebdo d'amélioration avec I'équipe.

En utilisant aussi le tableau comme checklist, tu suis les tdches, mesures les gains
et peux prioriser efficacement les actions d'amélioration.



Intervention en conduite de la ligne sur incident, aléa

ou dysfonctionnement

Présentation de la matiére :

En Bac Pro PLP (Pilote de Ligne de Production), la matiére Intervention en conduite donne
une épreuve pratique de 3 heures en terminale, évaluée soit en contréle en cours de
formation, soit en épreuve ponctuelle.

Cette matiére méne & une épreuve avec un coefficient de 2, soit plus de 8 % de la note. Tu
y geres les risques, le mode dégradé et le stress, comme un camarade débordé lors d'une
premiére simulation.

Conseil :
Pour réussir, commence par bien connaitre les documents de réglage et de sécurité de ta
ligne, puis note en cours chaque procédure importante.

Ensuite, entraine-toi en atelier ou sur simulateur. Vise 2 séances de 45 minutes par
semaine pour répéter les gestes de sécurité et les arréts d'urgence.

Le jour de I'évaluation, pense a parler tout haut pour expliquer tes choix et ta gestion des
risques. Cela montre ta méthode et t'aide & rester calme pendant toute 'épreuve
pratique.

Table des matiéres

Chapitre 1: Détection et diagnostic des dysfonctionnements Aller
1. Repérer les symptémes Aller
2. Analyser et diagnostiquer la panne Aller
Chapitre 2: Actions correctives et remise en production Aller
1. Mettre en place l'action corrective Aller
2. Mise en ceuvre et vérification Aller
3. Remise en production et suivi Aller
Chapitre 3 : Application des consignes de sécurité en cas d'incident Aller
1. Arrét et isolement sécurisés Aller
2. Communication et alerte Aller

3. Retour d'expérience et reprise sécurisée Aller




Chapitre 1: Détection et diagnostic des dysfonctionnements

1. Repérerles symptomes:

Observation visuelle et auditive :

Regarde la ligne, écoute les bruits et note tout ce qui sort de l'ordinaire, comme une
vibration, une fuite ou un arrét fréquent. Ces indices te donnent la piste & suivre
immédiatement.

Surveillance des indicateurs :
Vérifie les voyants, les alarmes et les écrans de supervision. Un voyant rouge ou une
alarme récurrente permet souvent d'identifier le sous-systéme fautif en moins de 5
minutes si tu sais oU regarder.

Interrogation des opérateurs :

Demande aux collégues ce qu'ils ont vu ou fait avant la panne, note I'heure et les actions.
Leur retour accélére le diagnostic et évite de perdre 10 & 30 minutes sur des vérifications
inutiles.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Sur une ligne emballage, un bruit aggravé suivait une baisse de cadence de 15 unités par
minute, observation qui a permis d'identifier un rouleau usé et de le remplacer en 20
minutes.

Elément Question a se poser Action immédiate

Alarme machine | Quel code est affiché | Consulter le manuel et noter le code puis
isoler la zone

Baisse de Depuis quand et quel | Mesurer la cadence et vérifier 'alimentation
cadence taux

Fuite ou Localisation et Arréter si dangereux, signaler et sécuriser
surchauffe intensité

2. Analyser et diagnostiquer la panne:

Collecte des données:
Rassemble les relevés d'alarme, les parametres machine et les observations des 24
derniéres heures si possible. Ces données te permettent d'orienter ton diagnostic en
évitant les faux positifs.

Test et isolation des composants :

Procede par élimination en testant capteurs, actionneurs et alimentations I'un apres
l'autre. Lapproche systématique réduit le temps d'arrét moyen, souvent de 30 & 60
minutes selon la complexité.



Validation et consignation :

Valide la cause en appliquant une correction temporaire puis mesure l'effet pendant 10 &
30 minutes. Consigne lincident avec I'heure, la cause et les actions pour le retour
d'expérience de 'équipe.

Astuce terrain:
Note toujours I'heure exacte et les valeurs avant lintervention, cela t'évitera de refaire des
tests et te permettra de gagner 15 & 20 minutes lors du diagnostic.

Exemple de mini cas concret:

Contexte : La vitesse de coupe chute de 20%, la production perd 120 piéces en 2 heures.
Etapes : observation, lecture d'alarme, test capteur, remplacement d'un capteur en 25
minutes. Résultat : cadence rétablie & 100% et perte limitée & 120 pieces. Livrable attendu :
rapport dincident d'une page avec cause, temps d'arrét et actions correctives chiffrées.
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Pieces par heure

Phase de production

Checklist opérationnelle Afaire

Sécuriser la zone Couper l'alimentation si nécessaire et baliser

Collecter les informations | Noter heures, codes et observations précises

Isoler et tester Procéder par élimination du plus simple au plus complexe

Documenter Rédiger le rapport court avec actions et durée

En stage, j'ai appris qu'une observation précise évite souvent 40% des interventions
superflues, ce conseil m'a sauvé plusieurs remontées de panne inutiles.



Pour diagnostiquer une panne, tu commences par observer la ligne (vue + écoute),
surveiller voyants et alarmes, et interroger les opérateurs pour situer rapidement le
probléme.

e Repére les symptomes visibles et sonores puis note heure, codes et
contexte.

e Controle les indicateurs et historiques machine sur les 24 derniéeres
heures.

e Teste etisole, du plus simple au plus complexe, capteurs, actionneurs
et alimentations.

e Assure la sécurisationimmédiate de la zone et coupe si nécessaire.

Valide la cause avec une action temporaire, mesure l'effet, puis documente
précisément l'incident dans un rapport court pour aider I'équipe et réduire les
futures durées d'arrét.



Chapitre 2: Actions correctives et remise en production

1. Mettre en place I'action corrective:

Identification de la solution:
Choisis une action claire et mesurable, temporaire ou définitive, qui corrige le
dysfonctionnement sans créer d'autres risques sur la ligne de production.

Priorisation etimpact:
Evalue I'urgence, le colt estimé et limpact sur la cadence. Priorise les actions qui
réduisent les rebuts ou le risque sécurité immédiatement, méme si elles sont temporaires.

Plan d'intervention:

Rédige un plan court avec téches, responsable et durée estimée. Vise des interventions
de 15 & 120 minutes pour limiter I'arrét machine, sauf cas nécessitant immobilisation plus
longue.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur une ligne d'assemblage, remplacement d'un capteur défaillant par un capteur
identique en 45 minutes, réduction des rebuts de 30% et remise en production immédiate.

. . Délai . .
Element . . Impact sur production Livrable attendu
approximatif
Réparation 15 & 60 minutes | Faible perte horaire Compte rendu
mineure dintervention

Travail provisoire | 30 & 180 minutes | Réduction des défauts Mode opératoire

immeédiate temporaire
Remplacement 45 & 240 Restauration de la Fiche de contrdle
piéce minutes cadence qualité

2. Mise en ceuvre et vérification :

Sécuriser lazone:
Mets en place les verrous, signale la zone a l'aide d'affiches ou barriéres, et coupe
l'alimentation si nécessaire. La sécurité prime toujours sur la vitesse de reprise.

Exécuter I'action:

Réalise l'intervention selon le plan, en respectant les standards de I'entreprise et les
modes opératoires. Note chaque étape pour faciliter la tragabilité et les retours
d'expérience.

Controles et tests :



Apres intervention, réalise tests en 3 étapes : essais a vide, essais en charge lente, puis
montée en cadence. Si tout est bon, prépare la remise en production supervisée.

Exemple d'intervention corrective :
Un opérateur remplace une courroie défectueuse en 70 minutes, réalise 10 minutes
d'essais puis 30 minutes de suivi en cadence avant validation par le chef d'équipe.

Astuce de stage:

Garde toujours un kit de piéces courantes proche de la ligne, tu gagneras en moyenne 20
& 40 minutes par intervention de maintenance courante.

3. Remise en production et suivi:

Critéres de remise en production:
Remets en production quand les parameétres qualité, sécurité et cadence respectent les

seuils définis. Fixe des limites claires, par exemple 0,5% de défauts maximum sur 100
piéces test.
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Communication et tracabilité :

Informe immédiatement I'équipe et la supervision. Compléte le rapport dincident, note
'heure de fin, la durée d'arrét et les pieces utilisées pour le suivi qualité.

Amélioration continue:

Analyse la cause racine et propose une action préventive. Mesure l'efficacité sur 1
semaine pour Vérifier une réduction durable des incidents de 20 & 50% selon le cas.
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Cas concret - mini étude :

Contexte : ligne de conditionnement, défaut lié & un guide usé. Etapes : inspection,
remplacement guide, test 60 minutes, validation qualité. Résultat : rebuts divisés par 4,
gain de 12 kg matiére/jour. Livrable attendu : fiche dintervention chiffrée et rapport qualité.

Vérification

Responsable

Quand

Outil

Sécurité zone | Opérateur Avant intervention Checklist papier
Test a vide Technicien Immeédiat Tableau de bord
machine
Suivi qualité Contréleur Aprés 30 min en Echantillons
qualité cadence

Cléture
dossier

Chef d'équipe

Fin d'intervention

Rapport numérique

En stage, j'ai appris qu'une bonne tracabilité évite les erreurs de répétition et améliore la
confiance de I'équipe, c'était un vrai tournant pour moi.

Ce chapitre t'apprend & transformer un incident en progrés concret sur la ligne.




e Choisis une action corrective mesurable, priorise celles qui réduisent
immédiatement rebuts ou risques sécurité, avec un plan court (taches,
responsable, durée).

e Sécurise la zone, réalise l'intervention selon les standards, puis
enchaine tests a vide et charge avant montée en cadence.

e Redémarre seulement si qualité et sécurité maitrisées, communique
les résultats, trace temps d'arrét et pieces utilisées, et proposes une
action préventive.

En appliquant ces étapes et une tragabilité rigoureuse des incidents, tu limites les
arréts répétés, augmentes la cadence durablement et renforces la confiance de
I'équipe de production.



Chapitre 3: Application des consignes de sécurité en cas
dincident

1. Arrétetisolement sécurisés:

Arrét d'urgence et coupure de I'énergie :

A I'arrivée d'un incident, coupe l'alimentation principale et active I'arrét d'urgence selon la
procédure affichée. Fais-le en moins de 1 minute si la situation met des personnes en
danger.

Baliser etisoler la zone :
Pose les barriéres, affiche les panneaux et retire les non-initiés. Limite laccés 2 a 3
personnes formées pour lintervention, afin d'éviter tout risque supplémentaire.

Consignation et verrouillage :

Verrouille les organes dangereux avec les étiquettes de consignation, note I'heure et le
responsable. La consignation doit rester jusqu'd la remise en sécurité signée par le
responsable maintenance.

Exemple d'isolement rapide :
Sur une chaine emballage, I'opérateur a coupé la ligne, posé 3 barriéres et placé une
étiquette consignation, ce qui a évité une blessure et réduit I'arrét & 20 minutes.

2. Communication et alerte:

Alerte interne immédiate :

Annonce lincident via le systéme interne et préviens le responsable de poste. Donne la
nature du risque, la localisation et le nombre de personnes impliquées en moins de 2
minutes.

Contact secours externes:

Si nécessaire, appelle les secours en donnant informations claires, points d'acces et
dangers spécifiques. Prépare une personne pour accueillir les secours a l'arrivée sur site.
Transmission des informations :

Remplis la fiche d'incident, conserve photos et traces horodatées. Ces éléments serviront
pour I'enquéte et pour prévenir la répétition du méme probléme.

Garde un carnet d'alerte prés de la cabine avec les numeéros utiles et une check-list de 6
points pour éviter les oublis sous stress.

3. Retour d'expérience et reprise sécurisée:

Enquéte et retour d'expérience:



Analyse rapidement causes et facteurs humains, écris 3 actions correctives prioritaires et
assigne un responsable pour chacune. Un REX bien fait évite 40% des incidents similaires
selon les retours terrain.
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Vérification avant remise en service :

Controle les sécurités, réalise tests fonctionnels et vérifie le retour a la normale avec 2
opérateurs au moins. Ne remets pas en service tant que tout n'est pas validé par le
responsable sécurité.

Formation et affichage des consignes:
Réactualise la fiche poste et fais une courte formation de 15 & 30 minutes pour I'équipe
concernée. Explique les erreurs fréquentes et comment les éviter la prochaine fois.

Exemple de mini cas concret:

Contexte : arrét de convoyeur par chute de piéce. Etapes : isolement en 3 minutes, alerte
interne en 1 minute, intervention maintenance 25 minutes. Résultat : ligne remise en 40
minutes, 0 blessure. Livrable attendu : rapport REX de 2 pages, 3 actions chiffrées et
planning de mise en ceuvre sur 7 jours.

Elément Action Délai
Isolement Couper alimentation et barriérage Immédiat
Alerte Prévenir responsable et maintenance Moins de 2 minutes
Consignation Etiquetage et verrouillage Avant intervention

Voici une check-list opérationnelle courte pour le terrain, garde-la sur toi en intervention.



Etape Que faire
Sécuriser Couper énergie, poser barriéres
Alerter Prévenir responsable et maintenance
Consigner Etiqueter et verrouiller organes dangereux
Documenter Photos, horodatage, fiche dincident
Remettre Tests et validation par responsable sécurité

Petite anecdote vécue, une fois jai sauvé 30 minutes de panne simplement en suivant la
check-list et en évitant de déverrouiller trop vite, ga change tout.

En incident, ta priorité est de couper immédiatement I'énergie, d’isoler la zone et de
ne laisser intervenir que des personnes formées, avec consignation verrouillée
jusqu’a validation.

» Balise et consigne la zone avant toute action technique pour éviter un
sur-accident.

e Communique vite et clairement via 'alerte interne, puis avec les
secours externes si besoin, en donnant risques, lieu et victimes.

o Documente systématiquement: fiche d'incident, photos, heures, pour
nourrir le REX et les actions correctives.

e Avant redémarrage, applique REX et formation continue, teste les
sécurités et attends la validation du responsable sécurité.

En suivant cette séquence sécuriser - alerter - consigner - documenter - vérifier, tu
limites les blessures, les pannes longues et les récidives d'incident.
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