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BAC PRO PSPA

PILOTAGE DE SYSTEMES DE PRODUCTION AUTOMATISEE
OBJECTIFS

Le technicien de production automatisée doit être capable, sur un système automatisé ou sur une ligne de production comportant plusieurs postes liés entre eux par un même produit fabriqué, d’assurer :

1. La conduite, le réglage et le contrôle technique d’une ligne de production ;

2. L’adéquation matières premières / produit fabriqué

3. L’application des normes de sécurité

MODALITES

Organisation :
formation en alternance

Durée : 
1 an ou 2 ans en formation


(600 h pour un niveau Bac et 


1 100 h pour un niveau BEP)

dates :

A définir
Conditions d’accès : 
niveau BEP Technique 

Validation :
BAC PRO PSPA

Financement de
Contrat de professionnalisation
la formation :
ou CIF 
ou Plan de formation Entreprise
BAC PRO PSPA

PILOTAGE DE SYSTEMES DE PRODUCTION AUTOMATISEE
PROGRAMME GENERAL
OBJECTIF GENERAL :

Le technicien de production automatisée doit être capable de piloter une installation automatisée 

1. MAITRISER, LE PLUS SOUVENT EN AUTONOMIE, LES FONCTIONS SUIVANTES : 
· Préparation de la production

· Mise en route

· Conduite, contrôle en production normale

· Conduite, contrôle en marche dégradée

· Arrêts, consignation de l’installation

· Maintenance

· Amélioration

· Sécurité

· Animation

· Coordination

2. METTRE EN ŒUVRE LES COMPETENCES SUIVANTES :
· Vérifier, configurer, essayer, régler une installation automatisée

· Démarrer cette installation

· Piloter l’installation, en ajustant les paramètres de production, en traitant les informations de gestion, de maintenance et de qualité

· Conduire en mode de production dégradée, en étant capable d’identifier le type de dégradation et ses conséquences

· Arrêter en sécurité, l’installation dans le cadre des procédures

· Réaliser les opérations de maintenance préventive et corrective

3. ETRE EN MESURE SUR UN PLAN PLUS GENERAL DE :
· Contribuer à des actions d’amélioration

· Identifier et évaluer les risques pour les personnes

· Intégrer les consignes de sécurité dans des modes opératoires

· Intervenir sur accident ou sinistre

· Communiquer tant avec les autres services, qu’à l’intérieur de son groupe de production

· Organiser son activité, coordonner celle de son groupe

CONTENU
MODULE 1 : CONDUITE DE SYSTEME
Analyse fonctionnelle et structurelle des systèmes de production automatisée

· Description des systèmes de production automatisée

· Technologie des systèmes de production automatisée

Mécanique

· Modélisation des liaisons et des actions mécaniques

· Statistique

· Cinématique

· Dynamique, des fluides 

Automatique et informatique industrielle

· Objectifs de l’automatisation des systèmes

· Analyse fonctionnelle de la partie commande des systèmes automatisés

· Gestion de l’énergie

· L’information

· Traitement de l’information

· Commande de puissance

· Communication

· Solutions technologiques

Organisation et gestion de la production

· La démarche productique de l’entreprise

· Gestion de la production

· Gestion et suivi de l’ajustement de production

Conduite de systèmes de production automatisée

· Connaissance des installations

· Conduite d’un système de production

· Méthodes et procédures

· Sécurité et environnement

Maintenance

· Formes de la maintenance

· Comportement du matériel

· Suivi des équipements

· Interventions

MODULE II : SECURITE

· Les maladies professionnelles

· Analyse des accidents par secteur

· Les EPI (Equipements Protection Individuelle)

· Risques de chutes et glissades

· Les chariots élévateurs

· Le bruit, cause de surdité

· Utilisation de produits chimiques

· Le risque électrique

· Protection et lutte contre le feu

· Première approche du secourisme

· Le CHSCT

· Mise en conformité du matériel IAA

ERGONOMIE

· Analyse d’un poste de travail

· Analyse de l’environnement professionnel

· La relation homme machine

· Manutention

· Le risque TMS (tendinite)

(((
QUALITE

· La démarche qualité

· Les intérêts de la certification

· Les normes ISO 9000

· La norme ISO 14000

· Les outils de contrôle et autocontrôle

· Les coûts qualité, les coûts non qualité

· Traitements des non conformes

· Rôle du conducteur de ligne dans l’approche qualité

MODULE III : ENSEIGNEMENT GENERAL

· MATHEMATIQUES

(((
· SCIENCES PHYSIQUES

(((
· ECONOMIE GESTION

(((
· FRANÇAIS
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