	Echelle de compétences BAC PRO TO
L’échelle de compétence fournit des repères aux enseignants pour évaluer périodiquement le développement des compétences des élèves. Les indicateurs ci-dessous portent sur  les niveaux attendus à l’issue d’une  période de formation. Il ne s’agit que de repères qui doivent être  adaptés aux formations et aux contextes d’enseignement.  



	
	
	
	2 BPTO
	1 BPTO
	TBPTO

	
	
	
	1er Semestre
	2ème Semestre
	1er Semestre
	2ème Semestre
	1er Semestre
	2ème Semestre

	ACTIVITÉS


	Unités
	Competences
	
	
	
	Voir compétences terminales du  référentiel BEP et BAC


	
	Voir compétences terminales du  référentiel BAC

	PREPARATION DE LA REALISATION D’UN OUTILLAGE


	U2 – ELABORATION DU PROCESSUS DE REALISATION D’UN OUTILLAGE
	C1.2 : Analyser le processus général de réalisation ou de modification de l’outillage et le processus opératoire de réalisation d’un constituant


	
	Décoder les différentes parties constituant d’un document technique (contrat de phase, nomenclature, dessin de définition…)
	décoder les différentes parties constituant un document technique (planning prévisionnel, carte de contrôle, rapport de contrôle…)
	Analyser le processus opératoire

Analyser le planning prévisionnel


	Proposer des modifications afin d’améliorer les coûts, la qualité et les délais
	Justifier les solutions adaptées



	
	
	C2.1 : Exploiter et proposer des améliorations du plan prévisionnel de réalisation de l’outillage et du plan de charges des machines
	
	Calculer un temps de cycle d’une opération simple (surfaçage, chariotage)
	Calculer un plan de charges des machines pour la réalisation d’un constituant.
	Réaliser un planning prévisionnel à l’aide de l’outil PERT pour un projet de fabrication.

	Réaliser un planning prévisionnel à l’aide de l’outil GANTT pour un parc machine.

Proposer des améliorations du planning prévisionnel afin de respecter les délais


	Proposer des modifications du plan de charges des machines pour assurer la production de l’outillage dans les délais, en cas d’aléas.

	
	
	C2.2 : Etablir la chronologie des étapes de fabrication d’un constituant et les modes opératoires associes

	Sur poste FAO et/ou sur documents :

Lire et Interpréter une nomenclature : l’ordre des étapes et des postes associés.

Identifier pour chaque surface réalisée, l’opération, l’outil associé et les paramètres de coupes.

Situer la phase dans la gamme de fabrication.

Repérer les formes réalisées

Simuler un programme FAO
	Rédiger à partir d’une pièce simple la gamme de fabrication et un contrat de phase.

A partir d’un logiciel FAO :

Réaliser une opération simple en fraisage et tournage.
	A partir d’un logiciel de FAO :

Positionner les origines nécessaires à la programmation

Réaliser une opération bidirectionnelle en fraisage(poche, contournage)


	Décider des choix des opérations de réalisation (en tenant compte : désignation des matériaux, traitements thermiques et de surfaces….)

Choisir les outils les mieux adaptés et définir leurs paramètres de coupe associés

FAO :

Réaliser une opération bidirectionnelle en tournage

	Décider de la nature et de l’ordre chronologique des opérations de fabrication incluant, éventuellement, les traitements thermiques.
Produire la nomenclature des phases

Décider des modes de réalisation des opérations, des prises de pièce, des outils à utiliser et des paramètres de coupe. 

	Etablir le programme de fabrication

	
	
	C2.4 : Optimiser un processus opératoire

	
	Analyser et Conclure sur les conséquences d’une modification apportée sur un processus opératoire (Vc et Vf)
	Déterminer la durée de réalisation d’une phase  de fabrication à l’aide d’une FAO.

Proposer des modifications à apporter au processus pour réduire le temps de fabrication.


	Calculer  la durée de réalisation d’une phase de fabrication. 
Proposer des modifications à apporter au processus pour réduire le temps de fabrication
	Définir les temps d’usinage 

Déterminer la durée de réalisation du processus (temps d’usinage et réglage)
	Proposer les modifications à apporter au processus opératoire pour l’optimiser du point de vue des coûts, des délais et de la qualité

Réaliser et valider les modifications avec l’assistance d’un logiciel FAO



	REALISATION, PARACHEVEMENT ET MISE AU POINT DE L’OUTILLAGE


	U31 – EVALUATION  DE LA FORMATION  EN MILIEU PROFESSIONNEL


	C1.4 : Analyser des données et rendre compte

	
	Identifier les documents relatifs aux règles

d’hygiène, de sécurité, d’environnement et d’ergonomie spécifiques au poste 
Identifier les machines utilisées pour réaliser la pièce étudiée

Identifier les différentes opérations relatives à une phase de production d’une pièce
Identifier les documents liés à une activité de maintenance


	Décoder les documents relatifs aux règles

d’hygiène, de sécurité, d’environnement et d’ergonomie spécifiques au poste

Décoder les documents liés à une activité de maintenance

Identifier des prescriptions d’entretien
	Décoder une documentation, une notice…

Décoder un procès-verbal de défaillance ou de modification d’un outillage


	Analyser une documentation, une notice…

Analyser un procès-verbal de défaillance ou de modification d’un outillage

Rédiger une note de synthèse
	Analyser une documentation, une notice…

Analyser un procès-verbal de défaillance ou de modification d’un outillage

Rédiger une note de synthèse

	
	
	C3.3 : Mettre au point un outillage après essais et rendre compte

	
	Suivre un outilleur pendant la mise au point d’un outillage Regarder différents outillages en exécution 


	Vérifier le bon fonctionnement d’un outillage

Vérifier la conformité du produit
	Intervenir sur la mise au point d’un outillage
	Etablir un rapport d’essai

Engager des actions correctives
	Etablir un rapport d’essai

Engager des actions correctives

	
	
	C3.4 : Recenser et appliquer les consignes et les procédures d’hygiène et de sécurité de qualité et de respect de l’environnement

	Recenser les moyens de sécurité individuels et collectifs

Recenser les différents emplacements des arrêts d’urgence par machine et des ateliers
Maintenir en état de propreté de l’atelier
	Repérer les organes de sécurité (arrêt d’urgence, protections)

Identifier les protections collectives et individuelles

Organiser son poste de travail

Utiliser les équipements de protection

Maintenir en état de propreté

Approvisionner  le poste
	Ordonner les outillages au poste de travail
Assurer la disponibilité du poste de travail
	Vérifier le programme en mode TEST

Simuler le programme en essai à vide et contrôler les trajectoires des outils

Vérifier tout risque de collision

Organiser le poste de travail


	
	Mettre en œuvre des procédures de diagnostic

Assurer la sécurité en mode de production

	
	
	C4.1 : Identifier les éléments ou constituants défaillants ou à modifier. rédiger une proposition d’intervention

	
	
	Suivre  et observer un outilleur pendant un diagnostic d’un outillage
	Identifier le nom et la fonction d’éléments défaillants d’un outillage.

Suivre et observer un outilleur pendant une réparation d’un outillage


	Collecter les informations et faire un diagnostic précis de la défaillance.

Repérer les éléments défectueux ou à modifier.


	Identifier  les moyens nécessaires à la retouche ou la rénovation.

Proposer les moyens et méthodes d’intervention.

	
	U32 – MISE EN ŒUVRE ET CONDUITE D’UN EQUIPEMENT
	C3.1 : Mettre en œuvre la (les) machine(s) pour réaliser le constituant

	Sélectionner le programme d’usinage
Installer la pièce

Monter les outils dans le magasin

Lancer et Conduire un usinage

Contrôler la pièce réalisée

Assurer la maintenance de premier niveau

Respecter les consignes sécurité
	Introduire  les jauges outils
Positionner l’OP sur la pièce.
Régler la lubrification

Effectuer une simulation graphique

Vérifier l’état de l’outillage

Organiser son poste de travail
	Sélectionner le programme d’usinage

Installer la pièce
Déterminer et Positionner l’OP sur la pièce.
Mesurer et Introduire les jauges outils.
Effectuer les procédures de test

	Conduire l’usinage conformément au contrat de phases et aux exigences de qualité.

Contrôler la production et proposer des corrections face aux dérives constatées

Remettre en ordre son poste de travail
	Transférer les données numériques

Conduire les usinages

Assurer la maintenance de premier niveau des moyens de fabrication.
	Préparer le poste de travail et son environnement.
Réaliser les opérations en respectant les conditions d’hygiène et de sécurité et les délais.

Vérifier les résultats obtenus par des moyens de contrôle adaptés.

Effectuer les actions correctives. 
Valider la conformité du constituant réalisé par rapport au contrat fourni.


	
	
	C2.3 : Elaborer un protocole de contrôle


	Connaitre les unités de mesure.
Interpréter une spécification dimensionnelle.
Choisir l’instrument de mesure en fonction de la tolérance.
	Identifier les calibres de contrôle.

Choisir un moyen de contrôle par comparaison.

Contrôler une spécification géométrique  simple à l’aide d’une procédure dédiée à la pièce.
	Choisir un appareil de mesure adapté à une spécification dimensionnelle et géométrique

Lire sans erreur un appareil de mesure.
	Définir tout ou partie d’un protocole de contrôle pour une spécification géométrique en traditionnel.
	Analyser et contrôler une ou plusieurs spécifications géométriques, telles que le //, perp ou planéité (avec l’aide d’une procédure) en MMT ou en traditionnelle
	Définir le protocole opératoire relatif au contrôle d’une spécification
Définir les moyens adaptés aux spécifications à contrôler

	REMISE EN ETAT OU MODIFICATION D’UN OUTILLAGE
	U33 – OPERATIONS D’ASSEMBLAGE OU DE REMISE EN ETAT D’UN OUTILLAGE


	C3.2 : Assembler les constituants de l’outillage et valider sa conformité au contrat

	
	Identifier le nom et la fonction des éléments constituant un moule d’injection.
Identifier le nom et la fonction des éléments constituant un outil de découpe.


	Identifier les éléments standards et leurs fonctions Réaliser le montage et démontage d’un assemblage simple
	Réaliser le montage et démontage d’un assemblage complexe
	Ajuster et assembler un ensemble poinçon/matrice.

Ajuster et assembler un ensemble empreinte et batterie d’éjection.
	Repérer les différents éléments constitutifs d’un outillage

Vérifier les éléments standards

Réaliser le montage de l’outillage

Ajuster et assembler les sous-ensembles

Parachever l’outillage monté

Contrôler la conformité et le réglage des fonctions associées aux différentes phases de fonctionnement de l’outillage

Consigner les résultats

	
	
	C4.2 : Mettre en œuvre les moyens de retouche et de remise en état, vérifier la conformité de l’outillage

	Réalisation d’une surface plane à l’aide d’une lime en choisissant la lime adaptée.
	Réalisation d’un chanfrein ou d’un rayon à l’aide d’une lime en choisissant la lime adaptée.
	Mettre en œuvre une rectifieuse plane.


	Lubrifier et Graisser les diverses parties mobiles d’un outillage 
Repérer les éléments  d’un outillage nécessitant une retouche et une remise en état


	Déterminer et mettre en œuvre  le moyen adapté pour la réalisation d’une surface plane afin de respecter les tolérances de rugosités et de planéités. (Rectif ou polissage)
	Réaliser la remise en état de l’outillage défectueux ou la modification

Vérifier la conformité

Consigner la nature de l’intervention dans le dossier de suivi de l’outillage


