	Epreuves / Unités
	Compétences
	Seconde
	Première
	Terminale

	
	
	1er semestre
	2ème semestre
	1er semestre
	2ème semestre
	1er semestre
	2ème semestre

	E2 : TECHNOLOGIE - ÉLABORATION D’UN PROCESSUS D’USINAGE
	C.1.2       Analyser des données opératoires relatives à la chronologie des étapes de production d'un produit.
	Identifier les différentes phases de fabrication d'une pièce.
	Situer une phase de fabrication dans un processus global de production.
	Justifier l'emploi d'un moyen de production (type de machine, courses …).
	Analyser et justifier la chronologie des étapes de production.
	Proposer des améliorations liées à la chronologie des étapes de fabrication.

	Compétences terminales du référentiel de certification

	
	C.2.2       Choisir des outils et des paramètres de coupe
	Désigner les outils standards utilisés en usinage.

Identifier les paramètres de réglage.
	Calculer les conditions de coupe à partir de paramètres définis.

Regrouper les outils nécessaires à la réalisation d'une phase d'usinage.
	Définir les paramètres de coupe adaptés aux opérations réalisées. (A partir d'une documentation simplifiée)

Choisir le type d'outil compatible avec les opérations d'usinage simples.
	Définir la géométrie et les conditions d'utilisation d'un outil à partir de catalogues techniques (format papier ou numérique). 

	Définir les caractéristiques techniques d'un outil en fonction des conditions d'utilisation. (ébauche, finition, cadence, quantité de pièces…)
Proposer des ajustements aux conditions de coupe en fonction des défauts observés (vibration, usure prématurée...).
	

	
	C.2.3       Elaborer un programme avec un logiciel de FAO
	Simuler, éditer et transférer les données numériques à partir d'une procédure détaillée.
	Introduire les données relatives aux solutions techniques proposées (outils, conditions de coupe, cycle d'usinage)

Editer les documents de fabrication.
	Définir les solutions techniques appropriées (outils, conditions de coupe, cycle d'usinage)

Elaborer les documents de fabrication à partir de procédures ciblées.
	Paramétrer en autonomie partielle l'ensemble du processus de fabrication.

Elaborer en autonomie les documents de fabrication
	Etablir et valider le processus de fabrication à partir des données techniques mises à disposition.

Optimiser les cycles d'usinage. (approches, dégagements, profondeurs de passe…)
	

	ÉPREUVE E31 : RÉALISATION ET SUIVI DE PRODUCTION EN ENTREPRISE
	C.1.3       Analyser des données de gestion.
	Identifier les différentes étapes du cycle de production. (Etude, préparation, production, conditionnement…)

	Déterminer, à partir d’une nomenclature des phases, l'état d'avancement de la fabrication d'une pièce.

Renseigner des fiches de suivi de production. (Date, quantité produite, temps de production…)
	Effectuer une analyse critique des documents de suivi de production à partir de consignes précises. (Fiches de contrôle, diagrammes de suivi)

Déterminer le temps de fabrication d'un lot de pièces.
	Justifier une planification prévisionnelle de production (type GANTT).

Définir les besoins en matière première et en outillages de coupe. (situation de travail encadrée)
	Proposer des modifications de cycles de production, en vue de répondre à un objectif donné.

Analyser et exploiter l'ensemble des données de gestion (détermination des temps et coûts de production).
	Compétences terminales du référentiel de certification

	
	C.1.4       Emettre des propositions de rationalisation et d'optimisation d'une unité de production.
	Identifier les risques liés au poste de production.

	Organiser son poste de travail à partir des consignes prescrites. 

(Fiche de poste)
	Mettre en œuvre des procédures permettant d’assurer le bon fonctionnement des équipements :

- Etat de propreté

- Approvisionnement matière

- niveau de lubrifiant, …..

Vérifier et regrouper le matériel de contrôle.
	Analyser et justifier les optimisations du poste de travail liées aux contraintes de production :

productivité,  qualité, sécurité, ergonomie, cadence, approvisionnement matière, ….  
	Optimiser  les trajectoires outils et les conditions de coupe sur une partie du processus d’usinage.
	

	
	C.4.1        Contribuer à assurer la sécurité et la fiabilité de fonctionnement d'un système de production
	Appliquer les consignes de sécurité liées aux biens et aux personnes.
	Appliquer les consignes de prévention liées au poste de travail.

Maintenir un système de production en état de bon fonctionnement.
	Identifier les risques d'accident présents dans une situation de travail.(fiche synergie métal)
	Identifier et hiérarchiser les risques en utilisant des fiches d'analyse "a priori" .  (fiche synergie métal)

Rendre compte à l'oral de l'état de fonctionnement du système de production. (productivité, qualité …)
	A partir de l'analyse du poste de travail, proposer des solutions permettant d'assurer la sécurité des personnes, des biens et de l'environnement.

	

	
	C.4.2        Mettre en œuvre une procédure de diagnostic
	Vérifier les organes de sécurité

Signaler un dysfonctionnement
	Appliquer les consignes du technicien lors d'un dépannage. (Actions simples et ciblées)
	Décrire un dysfonctionnement du système de production.
	Rendre compte de l’origine d’une panne lors de l'intervention d'un dépanneur.

Identifier un message d’erreur à l’aide de la documentation constructeur.

	Réaliser les tests et les mesures prescrits permettant de déterminer les causes du dysfonctionnement. (Utilisation d’un logigramme) 
	

	E32 : LANCEMENT ET SUIVI D’UNE PRODUCTION QUALIFIÉE
	C.3.1       Installer l'environnement de production (porte-pièces, outils et porte-outils)
	Identifier et nommer les différents éléments constitutifs d'une machine de production.

	Réaliser l'assemblage outil/ porte-outils et mesurer les jauges à l'aide de procédures ciblées.

Installer le porte-pièces conformément aux procédures.

	Choisir le type de porte-outils adapté et réaliser l'assemblage outil/ porte-outils.

Contrôler l'état d'usure des outils de coupe. 
	Construire et régler en autonomie les outillages conformément aux documents de fabrications.

Mettre en œuvre un dispositif d'autocontrôle à partir de procédures.
	Définir, construire et régler en autonomie l'ensemble des outillages  nécessaires à la réalisation d'une phase de production.

Vérifier l'aptitude à l'emploi des outillages.
(porte-pièces et porte-outils)
	Compétences terminales du référentiel de certification

	
	C.3.3       Contrôler une pièce
	Identifier, nommer et manipuler les différents instruments de mesurages à lecture directe.(Pàc, Jde prof, micromètre)


Mesurer une dimension à l'aide de procédures ciblées.
	Identifier et nommer l'ensemble des instruments de mesure et contrôle conventionnels.


Utiliser un comparateur (// et perpendicularité)

Exécuter un prog sur MMT

Conclure sur la conformité ( bonne ou mauvaise)
	Choisir en fonction de l’IT en autonomie les instruments de mesure et de contrôle.
(moyen conventionnel et numérique)

Conclure sur la validité des spécifications mesurées. (B, M, R)

Vérifier l’étalonnage des instruments utilisés
	Choisir et vérifier l’aptitude d’un moyen de contrôle avant son utilisation en autonomie. (Vérifier la justesse et réaliser l'étalonnage)

Conclure sur la validité des spécifications mesurées. (spécifications dimensionnelles et géométriques)
	Définir les moyens et les protocoles de contrôle d'un produit. (moyen conventionnel ou numérique)

Réaliser un prog sur MMT
	

	
	 C.3.4       Contrôler et suivre la production
	Identifier les documents permettant le suivi d'une production.


Effectuer un contrôle visuel de la morphologie de la pièce

Signaler toute anomalie


	Effectuer les prélèvements de pièces selon le plan prévu.

Consigner les valeurs mesurées sur une fiche de contrôle et tracer la courbe sur une carte de contrôle pré-remplie.Signaler le dépassement de s limites définies.

Communiquer le degré d'avancement d'une production.


	Stopper la production si une dérive est détectée.

Déterminer en autonomie les cotes à mesurer à partir d'une fiche de suivi de production.

	Identifier les paramètres machine influant sur la dérive de la production.


Renseigner une carte de contrôle.(calculer LCS,LCI)
	Analyser et expliciter la dérive de la production.

En cours de production, conclure sur le respect des délais prévus.

Décider des interventions de réglage de la machine.
	

	E33 : RÉALISATION EN AUTONOMIE DE TOUT OU PARTIE D’UNE

FABRICATION
	C.2.1       Etablir un processus d'usinage
	Identifier le moyen de production choisi. (tours, fraiseuses …)
	Identifier les données permettant d'établir un processus d'usinage. 

Identifier les différents documents de fabrication.
	Décoder et exploiter les informations contenues sur un processus de fabrication préétabli.
	Lister les différentes opérations et outils associés, nécessaires à la réalisation d'une phase de fabrication.

Définir les outillages adaptés à la phase de production. (outillages de base)

	Choisir et justifier en autonomie l'ordre chronologique des opérations.

Définir le cycle de chaque outil dans le référentiel de programmation.
	Compétences terminales du référentiel de certification

	
	C.3.2      Mettre en œuvre un moyen de production
	Organiser le poste de travail à partir de consignes précises.

Introduire ou transférer les données numériques dans la machine à partir de procédures ciblées.

	Identifier et nommer les différents organes et axes normalisés d'une machine de production.

Installer le brut et les outils à l'aide de procédures simplifiées.

Introduire en autonomie les données numériques.

Organiser en autonomie le poste de travail.
	Installer le brut et les outils conformément au contrat de phase. (Situations encadrées et fabrications simples)

Positionner l'origine de programmation. (Situations encadrées)

Identifier les paramètres influant sur la conformité des pièces réalisées.
	Définir un cycle simple en programmation de type conversationnel. 

Installer en autonomie le brut et les outils conformément au contrat de phase.

Déterminer les décalages d'origine par mesure directe sur la machine. (Fabrications simples)

Proposer les actions correctives face aux défauts observés.
	Paramétrer en autonomie les différents cycles d'usinage de types conversationnels

Effectuer en autonomie les actions correctives nécessaires.

Conduire l'usinage en toute sécurité. (Vérifier la concordance des trajectoires outils en fonction des cycles programmés). 

	

	
	C.4.3      Effectuer la maintenance systématique de premier niveau
	Maintenir le poste de travail en bon état de propreté.



	Vérifier les niveaux et les valeurs de réglage des pressions à partir de consignes ciblées.

Contrôler le bon fonctionnement des dispositifs de sécurité..

	Effectuer les opérations de maintenance préventive à partir de consignes précises: changement des filtres, ajustement des niveaux, graissage … (Situations de travail encadrées)

	Réaliser en autonomie la maintenance de premier niveau à partir des fiches de poste.
	Identifier et localiser un défaut de fonctionnement da la machine (vibrations, bruits anormaux…).

Rédiger une demande d'intervention.
	


