










Le référentiel précise ce dont dispose le candidat (« On donne »), ce qu'il doit connaître mais qui ne fera pas nécessairement l'objet d'une évaluation (v On demande ») et ce sur quoi portera l'évaluation en vue
de la délivrance des UC (« On exige ») . Il spécifie également le niveau de chaque unité .
NB : Les chiffres romains entre parenthèses situent le niveau de l'unité correspondante .
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ON DONNE ON DEMANDE ON EXIGE
(critères ou indicateurs de performances)

Schéma muet de la courbe de montée en température 3 .2 .1 . - D'identifier les

	

principes g

	

des - L'énoncé des principes généraux des échanges ther-
dans un four, échanges thermiques (II) . uriques (ll) (par exemple : chauffe d'un demi-produit,
Schéma muet de courbes de refroidissement du métal. - D'identifier les principes généraux du laminage (II) . échauffement et refroidissement d'un cylindre) .

Schéma muet du four en coupe avec ses auxiliaires, - D'identifier les principes généraux des opérations de - L'énoncé des principes généraux de laminage (II) .

Schéma muet d'une ccg e de laminoir équipe, de ses parachèvement (II) . - L'énoncé des principes généraux des opérations de
cylindres et de ses outillages. parachèvement de la ligne de fabrication (II) :

Schéma muet de différents profils de cylindres .
par exemple : déformation élastique des outils, dé-
formation élastique, plastique, rupture ou coupe du

Schéma muet de différentes machines de parachève- métal, coupe par fusion .
ment présentes dans l'atelier .
Schémas muets des modes de stockage. 3.2 .2 . - De distinguer les paramètres qui caractérisent - L'énoncé des caractéristiques de qualité du produit -

Schémas muets de différents types de véhicules
la qualité des produits sortant à chaque stade de sortant à chaque stade de fabrication de la ligne telle

yPes

	

pr
sents dons l'atelier .

Cahiers des charges des produits et les tableaux de

fabrication de la ligne (II) . que (II) :
- température de sortie,
- homogénéité de cette température,

réglage correspondants de l'outil de production . - niveau d'oxydation,

Les consignes ~, Qualité » correspondantes .

L'accès aux 'quipements.

- niveau de décarburation,
- aspect de surface,
- état métallurgique,
- aspect géométrique,
- voleurs dimensionnelles,
- identification,
- conditionnement .

LIGNE DE LAMINAGE I
Schéma muet d'une cage de la n

	

équipée de 3 .2 .3 . - De définir et d'expliciter les principe g - L'énoncé des définitions telles que (III)
cylindres et d'outillage roux du laminage (III) . - taux de réduction,
Schéma muet de différents modèles mathématiques - allongement en fonction du taux de rédu
utilisables en mode conversationnel si disponibles, ou - cédage et élasticité de la cage,
abaques. - résistance a la déformation plastique du métal,

Les cahiers des charges des produits fabriqués et les
- débit métal en fonction de la vitesse de passage et
de la vitesse de rotation des cylindres,

tableaux des réglages correspondants de l'outil de - conservation du volume du métal.
production .

- L'utilisation des modèles mathématiques lorsqu'ils
Les consignes a Qualité ,, . existent pour obtenir les forces, couples, puissances,
Bilan métalL cédage en fonction des principaux paramètres (IV)

L'accès aux équipements .
- température (laminage à chaud),
- composition du métal,

- D'énoncer les relations mathématiques entre le
paramètres de laminage en fonction des caractéristi-
ques d'entrée et de sortie des produits :
•

	

lors d'une passe de laminage,
•

	

lors d'une succession de passes de laminage
(relations entre les réglages des différentes
passes sur un laminoir tandem),

- D'expliciter un bilan métal (IV) .

écrouissage,
largeur,

- réduction,
- diamètre des cylindres,

- L'énoncé du sens de variation (IV)
- des paramètres de laminage tels que

forces de laminage,
couple, vitesses,

	

ssance,
•

	

diamètres des c i lin
ui
dres .

- en fonction des caractéristiques d'entrée et de
sortie des produits .

- L'énoncé d'un bilan métal (IV) .

3 .2 .4 . - De distinguer les effets des variations des
caractéristiques des éléments d'entrée qui ont une
influence sur les caractéristiques du produit laminé et
d'expliciter les réglages pour les compenser (IV) .

La distinction des effets sur les caractéristiques du
produit laminé des variations des éléments d'entrée ci-
après, selon qu'elles sont faibles ou fortes, inopinées
ou prévues, tels que (IV)
- caractéristiques de l'avant-produit

•

	

dimensions,
•

	

résistance à la déformation plastique (liée à
nuance, température, écrouissage) .

- paramètres de réglage du train
•

	

réduction de section et modification de for
•

	

diamètre et profils des cylindres,
•

	

vitesses,
•

	

tractions,
•

	

arrosages, lubrification,
cédage,
guides,

•

	

outillages d'entrée et de sortie,
•

	

décalaminage .

3 .2.5. - De distinguer, pour les paramètres qui carac-
térisent la qualité du produit laminé, les différences
admissibles par rapp ort aux valeurs désirées, et leur
incidence sur les regfages (fil) .

L'énoncé des différences admissibles par rapport aux
valeurs désirées (notions de tolérance) et de leur
incidence sur les réglages (III) .







gens y arrivent très vite, en un an, ce qui est un
peu contraire à la notion d'UC .. On capitalise,
mais d'un seul coup parce qu'il y en a d'autres
qui attendent derrière. C'est ce qu'on estimait le
plus efficace pour avoir des gens le plus rapi-
dement opérationnels et les faits nous ont
donné raison. On aurait pu étaler la formation
en cours du soir sur quatre ou cinq ans » (chef
de service) .

Une entreprise pratique aujourd'hui la forma-
tion en situation professionnelle . Elle est en
sous-effectif mais, pendant le temps de travail,
prépare au CAP et au BP par unités capitalisa-
bles et envoie d'autres personnes en formation
à l'extérieur . Compte tenu de cette situation, les
responsables de la production préfèrent « trou-
ver des créneaux de deux ou trois heures plut‡t
que libérer les gens un ou deux jours complets
par semaine. » Les agents de maîtrise impliqués
dans la formation réunissent les personnes de
leur équipe préparant le CAPUC « quand il y a
un creux. lis ont leur programme, leurs objectifs
avec des délais en fonction de la date à
laquelle on souhaite réunir le jury . Pendant ces
deux ou trois heures, ils traitent un thème . » Les

La préparation du CAP s'étale sur douze à dix-
huit mois, ce qui représente 1 500 à 1 800 heures
par agent . Le temps de formation se répartit de la
faˆon suivante entre les types d'enseignement

- Disciplines générales' : 364 à 664 heures .
- Formation technologique en salle : 464 à 600
heures .
- Formation pratique en situation profession-
nelle : 424 à 560 heures .

Ces durées « de base » peuvent varier d'une
session à l'autre dans une m‰me usine à partir du
bilan pédagogique de l'année écoulée . Elles sont
modulées en fonction des besoins individuels des
candidats. Des compléments, différents selon les
unités (sécurité, secourisme, information sur les
cercles de qualité . . . , sont ajoutés au programme
national .

Le CAP est entièrement préparé sur le temps de
travail dans deux des trois entreprises . Dans la
troisième, un tiers de la formation est comptabi-
lisé hors temps de travail : un accord d'entreprise
a été signé en ce sens .

1 Mathématiques, scient

	

franˆais, connaissance du monde
actuel, langues .

gens s'arrangent entre eux pour trouver le
temps de couvrir le programme dans les délais
impartis en tenant compte des impératifs de la
production .

Enseignements et formateurs
Alors que la formation générale est dispensée
au GRETA, les enseignements professionnels
sont pris en charge par le personnel des usines .
Ils donnent lieu à trois types d'interventions : la
formation théorique en technologie, sa mise en
pratique sur le site et l'assistance informelle en
réponse aux besoins des stagiaires. Un ou plu-
sieurs « coordonnateurs » (ce sont généralement
des agents de maîtrise) veillent au bon fonction-
nement de ce dispositif et règlent tous les pro-
blèmes techniques ou humains qui peuvent se
poser. L'Education nationale exige que tous ces
intervenants aient reˆu une formation pédagogi-
que et une information sur la philosophie des
unités capitalisables. Une des entreprises a
ainsi « habilité » tout son encadrement afin que
les contremaîtres ne « dévoient » pas la forma-
tion en utilisant les « apprenants » (terminologie
GRETA. ..) comme main-d'aeuvre d'appoint et
comprennent bien les principes de l'évaluation
formative .

Les cours de technologie, en salle, sont assurés
par les ingénieurs, techniciens et agents de maî-
trise, spécialistes des domaines considérés et
présumés bons pédagogues . . . Les « coordonna-
teurs » de la formation s'assurent que les mes-
sages passent bien et interviennent rapidement
auprès du formateur si c'est nécessaire. Un
ingénieur métallurgiste a ainsi été amené à
rédiger un glossaire des termes qu'il croyait, à
tort, familiers à son auditoire .

Les applications pratiques sont supervisées par
l'agent de maîtrise responsable de l'atelier oŠ
se trouve le candidat. Deux des usines ont
formé, après la première session, des anima-
teurs de formation pratique sans responsabilité
d'enseignement « pour donner des interlocuteurs
aux stagiaires qui dérangeaient constamment le
contremaître qui, le matin, avait d'autres chats
à fouetter. » Ces animateurs sont techniciens ou
agents de maîtrise mais une des entreprises
envisage de donner une formation de forma-
teurs à des ouvriers qualifiés parce qu'il lui
« semble approprié qu'un OP forme un OP car
il aura le angage, le tour de main, le geste. . . »
Le projet est probablement lié au fait que, les
meilleurs ayant été formés, toutes les entre-
prises sont convaincues qu'il sera nécessaire de
personnaliser de plus en plus la formation pour
la centrer sur les lacunes de chacun . De nou-
velles modalités de soutien devront ‰tre trou-
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