
Découverte 
Apprentissages fondamentaux (PFMP 1ère année incluse)


15 semaines
21 semaines














Septembre
Octobre
Novembre
Décembre
Janvier
Février
Mars
Avril
Mai
Juin


Professionnalisation (PFMP 2ème année incluse)
Approfondissement


20 semaines
16 semaines
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Septembre
Octobre
Novembre
Décembre
Janvier
Février
Mars
Avril
Mai
Juin


Approfondissement
Synthèse  (PFMP 3ème année incluse)


12 semaines
 
 
22 semaines






CCF Bac Pro

Période de découverte 

Cette période permet, à partir de réalisations motivantes confiées aux élèves, de faire appréhender le métier, ses moyens, ses procédures, ses difficultés et ses contraintes. Il s'agit d'explorer le champ professionnel et de commencer une initiation à l’utilisation des moyens de production, en tant qu'opérateur. Les élèves commencent à décoder des documents techniques.  

Période de Découverte  - 15 semaines

Cette période permet, à partir de réalisations motivantes confiées aux élèves, de faire appréhender le métier, ses moyens, ses procédures, ses difficultés et ses contraintes. Il s'agit d'explorer le champ professionnel et de commencer une initiation à l’utilisation des moyens de production, en tant qu'opérateur. Les élèves commencent à décoder des documents techniques.  

Domaine d’activité
Tâches professionnelles
Exemples d’activités - élèves
Exemples de Connaissances associées
C.

Préparation de la fabrication
Analyse des données techniques relatives à la production (exploitation de la chaîne numérique et des outils associés). 
Dans le cadre de la découverte des relations Pièce/porte pièce/machine :

· Positionner par découpage collage de vues la pièce , le porte pièce, la machine .
· idem pour outil/ porte-outil .

C1-1


Participation à la validation du processus général de réalisation d’une production.
Dans le but de découvrir l’ordonnancement des opérations, sur un poste informatique :

· exécuter la simulation d’un usinage sur FAO

· reconstituer l’ordre chronologique des opérations.

Dans le but de découvrir la génération des surfaces, en fonction du choix d’outils :

En FAO :

· identifier les différences entre deux processus de fabrication d’une même pièce.

· Analyser l’intérêt du choix d’outil et son implication technologique.

( technologie +temps de cycle)

C1-2


Participation à la gestion et à l’organisation de la production.
Afin de découvrir la gestion de production :

A partir d’une production virtuelle (simple)

· vérifier la capacité d’un ensemble de poste à respecter les délais.

· Simuler une panne et revérifier les délais.

Dans le but de découvrir une partie des éléments de coût de production :

· simuler les trajectoires des pièces dans un atelier au cours d’une production.

· Modifier la position des postes , recalculer le temps (proposition à choix multiples)

C1-3


Participation à l'amélioration d’un processus de production.
Découverte de la notion d’amélioration du processus de production :

· exécuter la simulation d’un usinage sur FAO 

· choisir, parmi plusieurs propositions, plusieurs solutions pour diminuer le temps de production.

· Exécuter la simulation du nouveau processus amélioré et relever le temps

· A l’aide de temps donnés pour chaque opération, vérifier par calculs la validité des résultats précédents.

Dans le cadre de la synthèse de la rotation de TP, après avoir effectuer tout ou partie des activités précédentes, 

· proposer des critères d’évaluation aux améliorations proposées. ( temps, coût, …)

· rédiger et exposer un rapport justificatif.



C1-4



Lancement et suivi d’une production qualifiée
Préparation décentralisée des outils et des outillages, des postes de mesure et d’autocontrôle. 
Afin de découvrir le procédé d’enlèvement de matière et ses outils coupants :

· monter les outils ( mandrins, pinces)

· identifier des outils coupants très standards

· mesurer des outils fondamentaux

C2-4

C3-1


.Implantation (ou transfert) des données numériques.
Afin d’appréhender l’apport de l’informatique à l’atelier :

· Visualiser et simuler le programme sur le dcn



C3-2


Réglage des moyens de production (machine, outils, outillages).
Dans le cadre de la découverte des procédures de base des machines :

· mettre en œuvre , mettre sous  tension, faire les POM, installer la pièce (ressources images, vidéos)



C3-1

C3-2


Lancement de la  production, validation des réglages
Afin de s’approprier l’environnement de travail :

· lancer l’usinage en mode séquentiel, continu

· repérer les éléments  de sécurité et les potentiomètre d’avance

· lister les causes d’erreurs à partir d’une ressource



C3-1

C3-2

C3-3


Mise en œuvre des procédures d’ajustement, de suivi.
Afin de découvrir les exigences de qualité :

· visualiser les dérives de fabrication dans un tableau de suivi pré renseigné

· prendre conscience des conséquences liés à la non qualité ( ressources)

C3-4

Réalisation en autonomie de tout ou partie d’une fabrication
Élaboration d’un processus d’usinage pour une ou plusieurs phases spécifiées.


Afin d’établir une nomenclature de phases :

· Hiérarchiser l’ordre chronologique d’usinage

· Indiquer les différentes surfaces réalisées pour chaque phase

· Compléter la nomenclature

Afin d’analyser un contrat de phase :

· Définir la/les machine(s) utilisée(s)

· Définir les opérations/ les outils

· Compléter le contrat de phase

C2-1

C2-2




Élaboration d’un programme à partir d’une FAO  et simulation du programme d’usinage.
Afin d’élaborer un  programme FAO :

· Identifier les opérations et outils associés

· Pour une opération, définir outil et trajectoire

· Effectuer une simulation

C2-3


Installation, réglage des outils, des outillages et du moyen de production
Afin de préparer le poste production :

· Mettre sous tension, Effectuer les POM

· Rechercher les outils et effectuer les jauges

· Monter et régler les outils

· Visualiser graphiquement l’usinage

C3-1


Réalisation de la ou des phases spécifiée(s) des pièces et contrôle de conformité
Afin de réaliser une phase stabilisée :

· Transférer un programme à partir de FAO

· Monter la pièce

· Introduire les valeurs données des PREF, DEC

· Visualiser l’usinage

· Conduire l’usinage d’une petite série

· Analyser les cotes à contrôler

· Découvrir et choisir les instruments de contrôle 

C3-2

C3-3

Maintenance de premier niveau. Remise en fonctionnement après arrêt
Maintenance préventive systématique de premier niveau prévue par les notices.


Affecter chaque élève au nettoyage d’une ou plusieurs machines pour l’année

Favoriser le signalement des détériorations et dysfonctionnements

C4-1


Tenue du livre de bord des équipements.
Exécution des travaux de maintenance de premier niveau selon le planning de la GMAO et les consignes de travail affichées au poste

C4-1


Mise en œuvre de procédures de diagnostic relatives aux machines et aux équipements.
RAS



C4-2


Redémarrage d’un système de production après interruption du processus ou un aléa de fonctionnement.
RAS

C4-1

