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ANNEXE |
Présentation synthétique du référentiel du diplome

Baccalauréat professionnel spécialité Technicien en réalisation de produits mécaniques
Option « réalisation et suivi de production », option « réalisation et maintenance des outillages »

TABLEAU DE SYNTHESE ACTIVITES — COMPETENCES — UNITES

Activités Blocs de compétences Unités
Bloc N° 1- Etude et préparation de la réalisation
Activité Al - Rechercher une information dans une documentation technique, ,
UNITE U2

Analyse, exploitation des données techniques et

en local ou a distance

- Interpréter et vérifier les données de définition de tout ou partie

Etude et préparation de la réalisation

pr®paration avec assist: d 6 emsembleou doéun produit m®cani g
plusieurs réalisations - Préparer la réalisation de t out ou partie
produit m®canique ou dbéun out
Activité A2 BlocN°2i Projet de r®alisation de
Option RSP : Réalisation et qualification de tout ou - Configurer et régler IesA postes de travail UNITE UsL
artie d 6 produit - Mettre en luvre un moyen de r : P :
P - Exploiter un planning de réalisation ou de maintenance Projet de réalisation de produits
Option RMO:R®al i sation et qua -ggczn;el:gbler |l es ® ®ments de tou ou doébun outil]l
outillage de mise en forme de matériaux q
L Bloc N° 37 Suivi de production et maintenance
Activité A3 . . .
- Formuler et transmettre des informations, communiquer sous
OptionRSP: Sui vi doune fabi forme ecrite etorale _ UNITE U32
maintenance des moyens de production - S6i mpl i gqu enviromhenest professionnel
- Contrdler et suivre une production ou un outillage o ] ]
OptionRMO: Sui vi et mainter - Effectuerlamaintenance des moyens de production ou de Suivi de production et maintenance
existant de mise en f( ' doutillage

- Appliquer les procédures relatives a la qualité, & la sécurité et

au respect de | 6environnement




Bloc n° 47 Mathématiques

S'approprier : rechercher, extraire et organiser l'information ;
Analyser/raisonner : émettre des conjectures ; proposer, choisir,
une méthode de résolution ; élaborer un algorithme ;

Réaliser: mettre en Tuvre une m®th
algorithmes ; utiliser un modeéle ; représenter ; calculer ;
expérimenter ; faire une simulation ;

Valider : critiquer un résultat, argumenter ; contrbler la
vraisemblance d'une conjecture ; mener un raisonnement
logique et établir une conclusion ;

Communiquer : rendre compte d'une démarche, d'un résultat, a
l'oral ou & I'écrit & I'aide d'outils et d'un langage approprié,
expliquer une démarche.

UNITE U11

Mathématiques

Bloc n° 57 Physique-chimie

S'approprier : rechercher, extraire et organiser l'information ;
Analyser/raisonner : formuler des hypothéses. Proposer, choisir
une méthode de résolution ou un protocole expérimental ;
Réaliser: mettre en Tuvre une m®th
protocole expérimental, utiliser un modele, représenter, calculer,
effectuer une simulation ;

Valider : commenter un résultat, argumenter, controler la
vraisemblance d'une hypothése, de la valeur d'une mesure ;
Communiquer : rendre compte d'une démarche, d'un résultat, a
l'oral ou & I'écrit & I'aide d'outils et d'un langage appropriés,
expliquer une démarche

UNITE U12

Physique-chimie

Bloc n° 67 Economie i gestion
Comprendre et analyser une situation d'entreprise ;
Exploiter et analyser des documents économiques, juridiques
ou de gestion ;
Justifier une réponse en sélectionnant le cas échéant des
informations au sein d'un ou plusieurs documents ;
Rédiger une réponse structurée a une problématique donnée en
mobilisant les savoirs associés et le vocabulaire spécifique
adéquat.

UNITE U33

Economie - gestion




Bloc n° 77 Prévention-santé-environnement

Mettreen Tuvre une d®marche d' an
donnée ;

Expliquer un phénoméne physiologique, un enjeu
environnemental, une disposition réglementaire, en lien avec la
démarche de prévention ;

Proposer une solution pour résoudre un probleme ;

Argumenter un choix ;

Communiquer ~ I'écrit avec une syntaxe claire et un vocabulaire
adapt®

UNITE U34

Prévention-santé-environnement

Bloc n° 81 Langue vivante

Compétences de niveau B1+ du CECRL :

Comprendre la langue orale ;
Comprendre un document écrit ;
S'exprimer & |'écrit ;

S'exprimer & l'oral en continu ;
Interagir a l'oral

dans des situations de la vie quotidienne, sociale et professionnelle.

UNITE U4

Langue vivante

Bloc n° 97 Francais

Maitriser I'échange écrit : lire, analyser, écrire ;

Adapter son expression écrite selon les situations et les
destinataires ;

maitriser la lecture et exercer son esprit critique ;

Adapter sa lecture a la diversité des textes ;

Mettre en perspective des connaissances et des expériences.

UNITE U51

Frangais




Bloc n° 107 Histoire-géographie-
Enseignement moral et civique

- Maitriser et utiliser des repéres chronologiques et spatiaux :
Mémoriser et s'approprier les notions, se repérer, contextualiser
(HG);

- S'approprier les démarches historiques et géographiques :
exploiter les outils spécifiques aux disciplines, mener et
construire une démarche historique ou géographique et la
justifier (HG) ;

- Construire et exprimer une argumentation cohérente et étayée
en s'appuyant sur les repéres et les notions du programme
(EMC);

- Mettre a distance ses opinions personnelles pour construire son
jugement (HG-EMC) ;

- Mobiliser ses connaissances pour penser et s'engager dans le
monde en s'appropriant les principes et les valeurs de la
République (HG-EMC).

UNITE U52

Histoire-géographie
Enseignement moral et civique

Bloc n° 117 Arts appliqués et cultures artistiques

Compétences d'investigation

- Rechercher, identifier et collecter des ressources documentaires;

- Sélectionner, classer et trier différentes informations ;

- Analyser, comparer des Tuvres

dans leur contexte de création ;

- Etablir des convergences entre différents domaines de création.

Compétences d'expérimentation

- Respecter une demande et mettr

charges simple ;
- Etablir des propositions cohérentes en réponse a un probléme
posé et réinvestir les notions repérées dans des références.
Compétences de réalisation
- Opérer un choix raisonné parmi des propositions et finaliser la
proposition choisie.
Compétences de communication
- Choisir des outils adaptés ;
- Etablir un relevé, analyser et traduire graphiquement des
références et des intentions ;
- Justifier en argumentant, structurer et présenter une
communication graphique, écrite et/ou orale.

UNITE U6

Arts appliqués et cultures artistiques




Bloc n° 127 Education physique et sportive

- Développer sa motricité ;

- S'organiser pour apprendre et s'entrainer ;

- Exercer sa responsabilité dans un engagement personnel et
solidaire : connaitre les regles, les appliquer et les faire
respecter ;

- Construire durablement sa santé ;

- Accéder au patrimoine culturel sportif et artistique.

UNITE U7

Education physique et sportive

Le candidat peut choisirj usqud”™ deuXx unipbarfdislesdeux propbsédsi ves

Bloc facultatif Langue vivante-étrangére ou régionale
Compétences de niveau B1+ du CECRL
- S'exprimer & l'oral en continu ;

- Interagir a l'oral ;
- Comprendre un document écrit

dans des situations de la vie quotidienne, sociale et
professionnelle.

Unité facultative

Langue vivante étrangére ou régionale

Bloc facultatif Mobilité

- Comprendre et se faire comprendre dans un contexte
professionnel étranger

- Caractériser le contexte professionnel étranger

- Réaliser partiellement une activité professionnelle, sous
contrdle, dans un contexte professionnel étranger

- Comparer des activités professionnelles similaires, réalisées ou

observ®es, " | 6®tranger et en

- Se repérer dans un nouvel environnement

- Il dentifier des caract®ristiagqgu

Unité facultative

Mobilité




ANNEXE I
Référentiels des activités professionnelles
Baccalauréat professionnel spécialité « Technicien en réalisation de produits mécaniques »
Option « réalisation et suivi de production », option « réalisation et maintenance des outillages »

llLechampcdai vité

1.1 Contexte économique

Le ou la titulaire du baccalauréat professionnel « Technicien en réalisation de produits
meécaniques, option réalisation et suivi de productions, option réalisation et maintenance des outillages »s 6i ns r e
généralement, en fonction du tissu industriel local (usinage, décolletage, outillage...), dans des entreprises
industrielles du domaine de la mécanique de tailles trés différentes (TPE, PMI, PME, groupes ou grandes
entreprises industrielles). Ces entreprises ont comme principaux marchés, de nombreux champsd éact i vi t ®s
que :

T 1dindustri;e m®cani que
T 1dindustrie agroali mentaire ;
T I 6industrise automobile
T 1dindustrie a®ronautiqgue et spatiale ;
1 la construction navale ;
1 le médical ;
T Il dhorlLogeri e
T 1dindustrie chimique, p®trochi miqgue et pharmaceuti que
T 1dindustrie de production doé®nergie ;
1 le batiment et les travaux publics ;
1 le machinisme agricole ;
1 la maintenance industrielle ;
T les m®tiers dbdarts
1
En lien avec le développement du numérigue, les entreprises, en particulier celihtégentde |

déja ces développements au sein de la chaine de production, que ce soit dans le cadre de la conception, de la
préparation, du pilotage des moyens de production ou de la simulation des environnements connectés de
production. Elles répondent a leurs clientsoualeur s donneurs dbéordre dans des d®I a

En lien avec | 6®vol,uUesierdreprises popoderd cds méalisatians, ers petites, moyennes et
grandes séries. Elles élargissent leurs possibilités de réalisation. Elles intégrent progressivement les techniques de
fabrication additive, de contréle, de finition et de parachévement.

En lien avec les exigences de la qualité, pour satisfaire leurs clients oudonneurs doéor dr e et | eur gar
adaptée et conforme a leurs besoins, les entreprises adoptent les normes récentes ainsi que les démarches et les
procédures de management de la qualité.

En lien avec les préoccupations environnementales, les entreprises se sont largement emparées des questions
relatives © la protection de | denvironnement et ~ la pr@
de management environnemental, adossée au respect des normes en vigueur, elles démontrent au travers de leurs
certifications 1SO leur engagement sur ces problématiques.

Ainsi les entreprises de la filiere des industries mécaniques innovent, se diversifient, apportent un ensemble de
compétences spécialisées et une prise en charge globale dubesoi n de | eurs clients ou des
conception “ |l a r®alisation ou)”™ | 6assemblage avant mise

Le contexte professionnel des industries de la mécanique se caractérise par :

1 une grande diversité des produits réalisés ;

1 une réactivité face aux exigences et aux contraintes de délai, de qualité et de co(t ;

1 une internalisation des services et des prestations associées a la réalisation du produit ;

T 1 dempl oi de technologies et m®t hodes mobilsdew(appliaatione s t an't
logicielles, ®qui pements num®riques, moyens de production, b
gudau niveau des mat®riaux ;utilis®s et des produits r
une technicité en évolution constante au service de la qualité et du progres économique ;
une préoccupation permanente des questions d'environnement, de santé et de sécurité au travail.

f
f



1.2

Le contexte p

Contexte professionnel

rofessionnel dans lequel exerce le ou la titulaire du dipléme dépend de la nature des productions

assur ®es par | dentreprise.

Les éléments

a réaliser peuvent étre différents en quantité, en qualité et de formes initiales variées (format

mar chand, produits semi finis, pi c eestes ersdimensisns dudde par lp r o ¢ ®
nature des matériaux travaillés (métaux, alliages ferreux et non ferreux, matiéres plastiques et matériaux
composites).
Le ou Itai t ul aire du baccal aUaeclnicien enr oéhlisaisni ode n prbduits
meécaniques, option réalisation et suivi de productions, option réalisation et maintenance des outillages » p e u t
mobiliser ses comp®ttentas fdan@scshemolagdgededds ® ®ment s ou
un outill agensamhbine sigmudu 9t rsideal gsi de somsonsh&tiorb poar he grand public, de
biens doé®qui pement pour |l es entreprises, déoutill ages
ajoutée.
1 Typologie des réalisations :
Option « réalisation et suivi de production » (RSP) :
V Réalisationd’ é | é meunde sous-ensembles en usinage
0 Réalisation en trés grande, grande ou moyenne série :
A Piéces de décolletage
A Pi “ces pour | da®ronautique
A Piéces de forge et fonderie
A Piéces issues de procédés de fabrication additive
0 Réalisation de piéces unitaires ou en petite série :
A Porte-piéces, porte-outils, outillages de contréle, piéces de rechange
Option « réalisation et maintenance des outillages » (RMO) :
V Réalisat i onsdemmisaien fotmea ge
o Reéalisation db6 o u t & (usinagg, essemblage, ajustage) :
A Moules de mise en forme de matériaux (métalliques, plastiques, élastomeéres...) injectés,
thermofor m®s ¢
A Outllagesde mi se en forme de m®taux en feuille, d
A Outillages de forge, frappe afroid,” chaud é
T Contexte dbéintervent ié&émengsmécaniqlesaoude® autilagesaxt i on des
Option « réalisation et suivi de production » (RSP) :
V En tres grande série (décolletage) ou en grande et moyenne séries, le ou la titulaire du
baccalauréat intervient au niveau :
o de |l a mise en Tuwvéfies;des processus
0 de la préparation de la production et des moyens de production ;
o de |l a mise en Tuvre et de | a r®alisation des ®I
0 du contrble (unitaire, statistique ou par échantillonnage) et du suivi des productions ;
o de |l a productivit®, de | a gestion et de | doptir
o0 de la maintenance de ler niveau des matériels et moyens de production.
V  En trés petites séries ou unitaires, le ou la titulaire du baccalauréat intervient au niveau :
0 duchoix du procédé ;
o0 de la définition du processus général de réalisation en prenant en compte les caractéristiques
des matériaux et des traitements ;
o des différentes opérations de fabrication ou de contréle ;
o de | dassembl age des ® ®ment s
o de |l a v®rification de | a c-engemble;mi t ® de | 6®] ®mer
0 de la maintenance de ler niveau des matériels.



Option « réalisation et maintenance des outillages » (RMO)
V Pour laréalisation des outillages, le ou la titulaire du baccalauréat intervient au niveau :
0 de laréalisation de tout ou partie des éléments ;
de | 6asseedmbllafgeej ustage des ®| ®ment s
de |l a v®rification de | aous-engembla;mi t ® de | 6® ®mer
de la mise en service (participation) sur les procédés retenus ;
de la maintenance des outillages.

O O 0O

V En fonction des situations et dans le cadre de la maintenance des outillages, pour la
fabrication de piéces de rechange ou a forte valeur ajoutée, le technicien peut intervenir au
niveau :
0 du choix du procédé ;
o de |l a d®f inition du processus g®n®r arepretidze;r ®a l i s
o des différentes opérations de fabrication ou de contréle.

I ou elle réalise dans cette situation professionnelle, les produits (sous-ensembles, piéces, outillages de
production, outillages de mise en forme) dans le respect de la qualité et des délais, au co(t de revient optimum et
conformes au dossier technique de définition.

13Domai mmectd vit és professionnell es
Le ou Itai t ul aire du baccal aTeclhicien enr oéhlisatisni odnenelpr odui t
mé ¢ a n i pptiensréalisation et suivi de productions, option réalisation et maintenance des outillages »i nt er vi er
essentiell ement en entrepriseud@dansipbagesdese Pro®peas ptdedao

r ®gl agne,sedeen Tuvre des moyens de prdedu ptrioalufiitdea®sontr 1|

Au sein de son entreprise, il utilise les machines-outils caractéristiques du métier pour lequel il a été recruté et qui

sont mises a sa disposition. Il est capablede s 6i nt ®gr er dans des environnements
palettisés, automatisés, robotisés ou « cobotisés ». Pour autant, son activité doit étre distinguée des activités et

tdches concernant la conduite ou le pilotage des installations ou des | i gnes de producti on,
compétenceset ddautres. certifications

En tant qudintervenant b6 auanslapréparatien et ldréalisatibnide proddteet gamsdad u c t i
r®alisation et | assembl ageou ik 6tuaire du baccalguetat és¢ amemié(g)& travaillerf o r m
en ®quipe et doit faire preuve e6®deum®t hodespgit e&di did
la langue francaise (oral, écrit) et & communiquer dans un langage technique approprié.

Vv
0

Il (ou elle) peut étre amené(e) a occuper des emplois qualifiés et plus généralement identifiés actuellement par
différentes appellationss ur | es si tes de di(ficheeROMENR dbéof fres doéempl oi
A« Tourneur », « Fraiseur », « Usineur », « Technicien production sur machine & CN / usineur » ;
A« Décolleteur », « Régleur CN décolleteur » ;
A« Outilleur », « Outilleur mouliste », « Mécanicien outilleur », « Mécanicien ajusteur », « Tourneur ajusteur

monteur ».
Ces appellationssontdest i nées a évoluer avec | 'état de | aat et |
I " i ndust r i dévetbpperhemttda la fabrication additive,r é al i sati on d’outill ages ¢

maintenance prédictive...

Le tableau de la page suivante décrit la diversité des contextes et des domainesd 6 i nt er vent.i on possi



BAC PRO « Technicien en réalisation de produits mécaniques »

DOMAI NE D’ ACTI VI e :
Travail individuel ou collaboratif Option : réalisation et suivi de production (RSP) Ot rea(l'jt?ltl';neit(gsl'g;e”ance des
(selon le tissu économique local) 2 uniteé d

_ . . grande et moyenne série série : ex laforme les pieces mécaniques
(*) : intervention possible
(**) : intervention courante Usinage en Usinage dans | Usinage de | Portes pieces Ex : zone de Ex : tiroirs, | Ex:corps
(*): intervention ré barre : ex la masse : ex bruts : ex ou portes découpe chariots d’ out i
métier décolletage aéronautique forge outils, pieces empreinte, éjecteurs moule,
fonderie de rechange, poincon piéces
composite fabrication matrice usure
additive
Analyse de données, préparation
Lecturedup!|l an d’ ensen o b b okk *kk o ok
Compréhension des cinématiques ok * o o ook ok o
Lecture du plan de la piéce ok ok ok ** ik ok ok
Interprétation des spécifications ok ok ok ok ik ok ok

Elaboration de la F.A.O. o Hox Hox * x * *
Définition des stra i ** o *k *oxx o *
Choix du posage, des outils et des - ok s xx o N ™

conditions de coupe
Ordonnancement des opérations * *x >k *x

mont age et démont ag ¢
Réglages, mi se en ccuvre, qualificatio des moyens de r éalis
MO traditionnelles ou conv * * * *xx ok ok
Décolleteuses mono, multi b. il
Rectification * *xx ok o
Electroérosion e * >
MOCN 2, 3, 4 axes ok *k ok ok *hk *k **
CU 5 Axes, UGV ek *x * *okk
Fabrication additive, MO spé * * o o
Traitements, parachevement * * * *xx o
Contrdle, suivi de production
Au poste de travail g ok o *kk *x ok ok
Sériel, statistique o * o
Echantillonnage Hokk * *
100%, caméra, sans contact i * *
MMT, bras de mesure ** o * *x * *
Maintenance
1¢" niveau des moyens de production i ok o * * * ok
QOutillages, outillages de mise en forme * ik ok o




Pour r®pondr e aux b geilsooielle snaitlige lek fordammantayxrdé soa métier. Il ou elle est
capabl e do aefpnctiénmemerd, & rcinématique des moyens de production, les techniques de fabrication
et d o6 as sassodiéksailes caractéristiques des matériaux travaillés.

Le ou la titulaire du baccalauréat professionnel mobilise les outils numériques etdes| ogi ci el s csapg @cuil a Idie
temps pour |l e ppodoctagespgectl gahwt pobamibie®Ps | a,®pdi 6doat id

rapports dem®&tornalrdahsdecadme dp :

T 16ing®nierie collaborative (Project Data Mana)dement (I
T Il dusine connect ®e ( ut i ManwaattringdErecution Systanp(MES) rmaobilisées larsde the
réalisation et le contrdle des éléments fabriqués) ;
1 la préparation technique de la production (définition ou modifications des opérations simples en FAO ou en
mode conversationnel, contréle desp®c i f i cati ons g®om®tri ques et di mensio
contr 1| e @ogiciel de @étrdldgie (MMT d 6 a t @ulbriasede mesure), bibliothéques d'éléments
standards, bases de données métier, logiciel de simulation de fabrication).
D'une maniére transversale, le ou la titulaire du baccalauréat professionnel :
1 applique des procédures Qualité Hygiéne Santé Environnement ;
T est un acteur de | dassurance qualit® pour chaque ®tap:¢
1 connait les compétences et le rble de ses interlocuteurs (responsable qualité, hygiéne et sécurité,
maintenance...) ;
1 sait rendre compte, dialoguer et argumenter sur le plan technique avec ses différents responsables ;
T reste vigilant et r®acti f s umentdirasemmormatifs mourle$ nowelles des asy
réalisations.
édes fins de coomumuinai chaiobe,dlbebaccal aur ®at professionnel
1 estcapable de rédiger etdiffus er , en i nt er goasformelndim@rgqter despcompteserendus de
production en démontrant une maitrise de la langue, en respectant les procédures installées ;
T est capable de sbdbapproprier des informations, des donrt
sdbadr esser, e aunclesouden fdumisseur étranger.
Dans les grandes entreprises, ilouellei nt er vi ent sous | dautorit® du responsa
doéatelier en charge de |l a d®finiti on-enstmldes. pu seio des JREset e t (

PME, il ou elle peut étre plus autonome et exercer des activités concernant a la fois la préparation, la réalisation, le

suivi des productions et | 6organisation des postes de pr

Dans tous les cas, le métier s'exerce principalement en relation avec les opérateurs et techniciens du secteur de

producti on, avec |l es services en charge de -kendamblesuasecr i al
l es techniciens en charge de | 6dautomatisation des lig
constructeurs de machines ou doéo®qui pements de proddesti on
autres salari ®s ou responsable de | 6entreprise dans | e
adesgroupesdetravalpour | 6 am®l i oration des indicateurs et condit
De ces activités découle un ensemble indispensable de compétences, de connaissances et de savoir-faire
spécifiques que le ou la titulaire du dipldme mobilisera dans la pratique de son métier et qui requiert aussi
|l 6acquisition et | e :d®vel oppement dbéattitudes
1 une bonne culture générale ;
1 unintérét pour la filiere et pour les métiers qui la composent ;
1 unintérét certain pour les techniques et nouvelles technologies et un esprit curieux pour assurer une veille
technologique ;
T la volont® de travailler en ®quipe, °~ communiquer av
compte de son activité et a transmettre les résultats de son travail ;
T un esprit m®t hodique et de | dorganisation dans | e tr
T la volont® de proposer des ®volutions, ddé°tre force
travail, des procédures et des indicateurs de production ;
1 lacapacit ® d 6 @&eans unervironnement en constante et rapide évolution ;
T la volont® de se for mer, de suivre | 6®volution des n

applications informatiques, des techniques.



l14Per spectéivwdatd on

Leou tatul aire d ubacahlaupéht! progessiahnel «technicien en réalisation de produits
meécaniques, option réalisation et suivi de productions, option réalisation et maintenance des outillages »p os s de
un niveau de comp®tences!| lg®sn ®r ail ep e k. Menstes fieter s PIr aif reesdsel osn n
des empl oi &, deoint véd@aupour suivre une formation profession

Au cou

ours de osua qlaludr ise esp®ci ali ser et obtenir uneeglialif
sur diff

®rents mat ®r i aux &ets e®\d lesse rc ovmprl £ xleas .r ®al i sati on

Apr s une exp®rieuncolelesn @vel uer, vels des @&@muquuli,giess dkcaenprha’i
emur edess m®t hodes, de colngrrodlue,t iden.gesti on de

Ces activités peuvent I'amener, a termes, a évoluer vers les fonctions de responsable de la fabrication en atelier,
voire d'adjoint au responsable de production de I'entreprise. Il ou elle peut également envisager une évolution de
ses fonctions au sein des différents services liés a la production.

2. Les activités professionnell es

2.Ni veaantdnomie et de reeqponvabiélité dans |
Dans |l es fiches de pr®sentation des acft@iution®sni pr pfearg s i°c
comme un indicabdeuerdedtnmpdaeamttddn dans Il-ai r®eau ills&a ttiiotnu lde

baccal aluen®aeau qualifie |&®&nonaemkelaar dwy en®@dteewli 1t ®®esert adi
peuvent@urf tmrievaelau sup®rieur @aacu iiomf @reise Wr®,c rliev aner lpeerdnet de
ni veau moyen.

Une ®chell e " agwdt®r ¢ enievnaia@u X
Ni vedulAplpr écier une réalisation
Qualifie la mobilisation de ¢ omp ®tdemtcersmuglenramentgs adu@n eal e

|l ecture de dodusnieeractliavina® uree rdel evanér pasteiden seéimr ¢ mth mp p
r®sul tats.

Ce niveau ne suppose en aucune n@matii viet;®.une aptitude 7 g
Ni veald[RParticiper a la réalisation

Qualifie | a mobilisation @dkde uc @ mp @tneen cpeasr @pcetri nwest & Ramet ietd ea v
@i diend ®qui |reu,t osont & hdef de proj et .

Elle impdnffoemee &t de communi quer ®aguépel es autres membr

Ni vedd]lBRéaliser une activité simple

Qualifie Il a mobilisation deé seomp@hermruednpell met h @it vdR®Ip!
situations | es plus courantes.
El'l e i mpliqgue

- une ma’ trise, t oudte sauasnpoeicntss pt@eccthingiqtu& s de |

- les facwuht®smér s ° communiquer (reen@r gacompte et

Ni veall [4[JRdal i ser une actnei ¢ ®npcaesmbodeecxad A ur é at

Qualifie |l a mobilisation de comp®tences per mettant de
d®ci sionnels une activid®&cicoimprog tmwmltt idelsep.ri ses de
Ell e implique
- la facult@®&d®queattiiohi emtlre | es buts et |l es r®sult:
- la prise en toute responsabilit® de d®ci sions ®vVe

- le transfert du savoir.



2.Qorrespondance entrenlieeafucandtei gmiav ebdtd Icastd @au

Le tableau ci-dessous identifie les « taches professionnelles » caractéristiques de chaque activité, par niveau de qualification (BTS niveau 5 et baccalauréat

professionnel niveau 4), dans les entreprisesets ect eur s ddacti vit®s |ist®s auparavant.
Niveau 5: LesBTS du champ de la mécanique Niveau 4: Bac proTechnicien en réalisatiode produits mécanigues
BTS CPRP) BTS CPRP) Production en .
S . . . . Production o >
Activités confiées option A, option B séries unitaires / Outillage Activitésconfiees
BTS ¢rocédés» | BTS CPDE renouvelables g
Al: Réponse a une affairg Participer a la réponse Extraire les données nécessaires a la réalisat
AA A A A AL:
Analyse, exploitation des données
A2 Concevoir la CONCEVoir le brocessus optimisé et Comprendre et Concevoir le processug technigques et préparation avec assistanct
' . rep ptimi analyser lgorocessus| de fabricationetles | YdzZYSNA |j dzS RQdzyS 2 dz
production environnements associés : ) . AA
A A AA AAAA fourni environnements associ¢
AA AAA
A2:
A3: Initialiser la Tester le processus, optimiser les Q“"?‘"f'ef une Réaliser et contréler la Option I_{?SIPRe_{allsatlon et quallflc{atlor) 2l
. X o .| production a partir du . uz2dzi. 2dz LI NIAS
production parametres et planifier la productiol ) fabrication . .
AAAA AAA A procqs§u_$ourn| A A A Option RMQ RéalisationR Q dpyivel
AAA outillage de mise en forme de matériaux
AAA
A3:
Option RSP{ dzA A RQdzyS F1I
A4 : Gérer et piloter la DFNFYYGANI £ YA Garantirla qualité, les délais et les colts en | et maintenancedes moyens de production
production I'assemblage assurant le suivi et la maintenance Option RMQ{ dzA @A SiG YI A
AAA AAA AAA outillageexistantRS YA &S Sy
matériau
AAA
Apprécier une galisation,  Participerala réalisation, Réaliser une activié simple

Réaliser une activé complexe (non concerné par le nivdsccalauréaprofessionnél

BTS CPRP, Conception de processus de réalisation, BTS CPDE, Conception de processus de découpe et emboutissage
BTS « procédés » : BTS Fonderie et BTS Forge



2.3. Description des activités professionnelles confiées

Al: Anal yse, exploitation des données techniques et prép
plusieurs réalisations

La réalisation attendue et les informations ou données qui lui sont associées (dossier technique, dessins de

définition, spécifications.. . ) f ond’ ulnékeob§teude de f ai @ualitéd, conttaidtes tde déhais,i q u e
environnements de production disponibles). Interface entre le bureau des méthodes et la fabrication ou | 6,at el
cette ®tape 1intervi entmoyang &aspect Hubbesoig axpriené eumelité, guanstés et délais

attendus) . ([ nbappartient pas au titulaire du bdmecal a

partie de la réalisation peut étre confiée a des sous-traitants choisis en fonction de la nature du projet et des
supports a réaliser.

Le ou la titulaire du baccalauréat professionnel définit les opérations de réalisation. A partir des dessins
déensembl e et de d®finition en 2D, en 3D, déundantdesquet
informations ou des données disponibles, il concrétise techniquement les gammes et opérations. Par son travail, il

ou elle apporte une plus-value technique, participe au respect des contraintes attendues et définies au travers de

I 6 ®t ud e ialsa@ionnlldou sllé¢ mobilise les outils techniques et informatiques existants (logiciels et langages,
bases de donn®es et doéi mages, out i l.doudle élabare fod eutparteedes”™ d i
programmes doéus ietnéglg les,moyens e produatiore

Le ou latitulaire du baccalauréat professionnel devra étre capable de :

T situer et appr®hhender |l es diff®rentes ®tapes de | a c
ou dbébun outillage de mise en for me

1 s @apter aux exigences techniques qui définissentle produitou | dout i | |l age de mise en

1 étudier ou proposer une ou plusieurs solutions en termes de réalisations techniques qui prennent en

compte les contraintes de faisabilité technique, économique et de délai ;
9 situer son travail par rapport aux étapes amont réalisées et aux étapes aval a réaliser.

A2 : Réalisation et qualification de t out o u aduit dueéalidatiannet qualification d ' unouvel
outillage de mise en forme de matériaux

Leoulati tul aire du baccal aur ®at professionnel rassembl e |
et de la conformité des matiecresd 67T uvr e, des supports et Vaiddsparmsimylaionsiesde p
programmes peuvent étre ajustés en fonction des constats et observations. Il ou elle apporte une plus-value
technique en réalisant les productions sur les différents procédés et supports envisagés. En fonction des
compétences acquises, il ou elle qualifie sa production en participant aux opérations de contréle. Les délais et la
qualtéfont | 6obj et de sadgprgtl ddauackratdenltdaompl i cati on de st
certifications).

Le ou latitulaire du baccalauréat professionnel devra étre capable de :

T r®aliser |l es t ©ches et activit®s qui conditionnent
|l outill age de mise en forme (pr®paration, ;r®alisati
1 garantir le respect de la qualité et du délai ;
1 décider des actions a conduire.
A3: Sui vi d’ une f aletrmantzriance des qmayarlsidé pr@&daction ou suivi et maintenance
d’"un outillage existant da mise en forme d’un matéri a
Dans le cadre des activités qui lui sont confiées, la conduite et | e sui vi de | a production

particuliere. Les contrdles permettent de corriger les dérives et de faire face aux dysfonctionnements éventuels.
Léoensemble des op®rations de product i onénesde saht®et deusécaritéd an s
au travail et dans le respect des contraintes environnementales.

Le ou latitulaire du baccalauréat professionnel devra étre capable de :
9 participer au suivi de la production ainsi qu'aux décisions qui garantiront une production normale ;
9 alerter et intervenir en cas de dysfonctionnement ;
T participer “ I a mise en Tuvre de | a politique de qua
conditions de travail ;
9 étre force de proposition pour! 6 a m®| i s pracéduresn d e



Synthese des activités et taches professionnelles

D tdches communes aux 2 options et D tachesspéci fi ques a

Taches professionnelles

Activités : FONT : ‘o .
Option : réalisation et suivi de production (RSP)
Extraire doéun dossier technig
AXT lisous-e nsembl e, déun oeunt ifldramge, dd
éléments a réaliser
Analyse, exploitation des | A T 2| Identifier les contraintes de réalisation
données techniques et ALT 3 Définir la chronologie des étapes de la réalisation. Choisir les
préparation avec moyens
A1 assistance numérique A LT 4| Déterminer les données opératoires de réalisation
d’ une ou pl [ a41T 5|Définir le mode opératoire de contréle et les moyens associés
réalisations Simuler et tester les programmes de pilotage des moyens de
(piéce unitaire ou série, | A YT 6| prication
sous-ensemble) o e
A LT 7 Vérifier les temps et I'ordonnancement de la réalisation d'un
sous-ensemble ou dbéun outill age
ALT 8 Rédiger des documents préparatoires aux opérations de
réalisation. Compléter le dossier de réalisation
2 Organi ser | 6envir onne me npostesd de
A2T 1 fabrication ou de montage
A 2T 2 Gérer les approvisionnements de produits a fabriquer, les
mati res dbélTuvres, |l es ®l ®men
R Assembler et régler les porte-pieces (spécifiques, modulaires,
Realisation et A 2T 3| embarreurs, pinces, canons...), les porte-outils et les outils.
qualification de tout ou Etalonner les outillages de controle nécessaires a la réalisation
LIk NOUAS RQ . . .
A 2T 4 Préparer, régler les postes de fabrication en respectant le ou les
A2 processus opératoires fournis
Met t r e e n réblisation eland la respect des régles de
[ ] A2-TS |0
sécurité
t ©che sp®ci fi |A2-T6 Controler les spécifications obtenues
Ajuster les réglages et les parametres de fabrication pour
A2-T7 |respecter les critéres de production (codts, délais, qualité,
quantité)
A2-T8 | Renseigner le dossier technique et les données de gestion
Prendre connaissance du dossier de réalisation ou du dossier
A3-T1 : R .
techniqgue de | doutill age et d
. o { A3.T2 Conduire la production stabilisée, surveiller et analyser les
{ dzA Q)\ R Qdzy { A3T2 | ¢ o1utions
qualifiée et "
i A3-T3 Mettre en Tuvre | es proc®dur e
maintenance des i parameétres de production
moyens de production ~ —
A3 y P Mettre en Tuvre Il es r gl es
A3-T4 R .
respect de | 6environnement
Réaliser la maintenance de ler niveau des moyens de
A3-T5 . )
production, des outils
t oche sp®cifilasTe Rendre compte et transmettre les informations sur la réalisation
i en cours
A3T7/Col |l aborer au processus dbdédam®

op



Synthese des activités et taches professionnelles,
D taches communes aux 2 options et D taichesspéci fiques a

Taches professionnelles

Activités . L s . . .
Option : réalisation et maintenance des outillages (RMO)
Extraire doéun dossier technig
AXT 1l|sous-ensembl e, d 6de misecen foimke,ldadguen 0
éléments a réaliser
o A 1T 2 | Identifier les contraintes de réalisation
Analyse, exploitation des —— . ” - —
. . Définir la chronologie des étapes de la réalisation. Choisir les
données techniques et AIT 3
X . moyens
préparation avec - - - — —
. L. A 1T 4 | Déterminer les données opératoires de réalisation
Al assistance numérique —___ . _ —

d’ u aueplusieurs A 1T 5 | Définir le mode opératoire de contrdle et les moyens associés
réalisations ALT 6 S|m'uler. et tester les programmes de pilotage des moyens de
(outillage) fabrication

A LT 7 Vérifier les temps et l'ordonnancement de la réalisation d'un
souscensembl e ou dobébun outill age
ALT 8 Rédiger des documents préparatoires aux opérations de
réalisation. Compléter le dossier de réalisation
2 Organi ser |l 6environnement de
A2T1 fabrication ou de montage
A 2T 2 Gérer les approvisionnements de produits a fabriquer, les
FRT mati res dobélTuvres, | es ® ®men
] Real'sat'onvet P Assembl er et r ®gl er des ®I ®me
j dz £ A ¥ A Ol U A| A 2T 3| (colonne, bagues, poingons, carcasses, chariots, outils
outillage de mise en spécifiques), procéder aux ajustements nécessaires
forme de matériaux A 2T 4 Préparer, régler les postes de fabrication en respectant le ou les
A2 processus opératoires fournis
Met t r e en réulisation eland la respect des regles de
D A2-TS | .,
sécurité
i | A2-T6 | Contréler les spécifications obtenues
t ©che sp®ci fi : _
Assembler, ajuster et contréler le bon fonctionnement de
A2-T7 R .
|l 6outill age
A2-T8 |Renseigner le dossier technique et les données de gestion
Prendre connaissance du dossier de réalisation ou du dossier
A3-T1 . A .
technique de | 6outillage et d
Analyser | es donn®es issues d
) o e identifier les composants a remplacer ou les opérations a
{dzA OA Su YI N T effectuer dans | e cadre dobu
outillage existant de mise corrective
Sy ¥T2NN¥S RQ
A3-T3 [Mettre en Tuvre | es moyens de
A3 _
Mettre en Tuvre l es r gl es
A3-T4 . .
respect de | denvironnement
tache spécifigue” | 6 0 Réaliser la maintenance de ler niveau des moyens de
A3-T5 . .
production, des outils
A3-T6 Rendre compte et transmettre les informations sur la réalisation
i en cours
A3T7|Col |l aborer au processus dbéam®

op



2.4 Description des taches professionnelles associées aux activités (communes aux deux options) et résultats attendus « R »

Niveau Activité : Al
I Anal yse, exploitation des données techniques euplysiepréatisattonso n
AlT1 Extraire déun dossi er ®&feicrhintiiqar ndéwrb dsaqunsd deanmise endaime)dldaugne ou d e &réalisbr® me
1 Ladéfinitiondusous-e nsembl e, de | 6outi Irfalsgeti 9sudedu i ®smenés technique de d
dessins de d®finition, maquette num®rique de conception d®taill®
R1 1 Lafonction des éléments a réaliser constitutifsdusous-e ns embl e ou de | 6outill age est identifi¢
T Les formes, les caractéristiques des matériaux, les spécifications a obtenir sont identifiées.
T Attendu compl ®me nt réalisat®n ep maintenahcéd depautilages »c | a ci n®mat i q tappréhendée ét peuniei | |
de comprendre son fonctionnement.
Al1.T2 Identifier les contraintes de réalisation
1 Les contraintes quantitatives et qualitatives de réalisatione t d 6 a s ssemnibehtifiégse
1 Les contraintes liées aux quantités, aux délais, aux colts permettant de respecter les exigences de productivité sont identifiées.
R2 1 Les contraintes techniques et réglementaires permettantd e r ®p ondr e aux exigences de ocatiderntfféesc at
1 L 6 ad®q entrd lés produits a réaliser, les caractéristiques des matériaux, la cinématique des outillages, les procédés de réalisation et
d 6 a s s e nsont vériiés.
A1.T3 Définir la chronologie des étapes de la réalisation. Choisir les moyens
1 Le processus de réalisation est analysé. Les moyens de réalisation sont choisis en tenant compte de leurs caractéristiques, du taux de charge
R3 et des différentes contraintes, des approvisionnements disponibles ou planifiés et des opérations de sous-traitance arrétées.
f Pourt out ou pgamind de faltiéation @ d 6 ugamme de montaged 6 u n o uld chrbnbl@gig des opérations est définie, ainsi que
les ressources matérielles a y associer.
Al.T4 Déterminer les données opératoires de réalisation
R4 1 Les outils et les conditions de coupe sont déterminés. Le choixdescyclesetdes tr ajectoires dodédusinage per
1 Les outils, les applications et les bases de données numériques disponibles sont mobilisés.
A1.T5 Définir le mode opératoire de contrble et les moyens associés
R5 1 Les moyens de contrble et la procédure de contrdle sont définis en cohérence avec les spécifications & contréler.
A1.T6 Simuler et tester les programmes de pilotage des moyens de fabrication
T Les programmes ® abor®s ° partir déun | ogiciel de FAO ou dbéune i
R6 1 Les trajectoires et paramétres de fabrication sont optimisés.
T Les probl mes d®tect®s sont c dabricatian @mforme auxpcentraimes de eofits, qudlité @téleésn i r une
Al.T7 Vérifier les temps et I'ordonnancement de la réalisation d'unsous-e ns emb|l e ou ddéun outill age
R7 T La r®alisation envisag®e sbéinscrit correctement dans | e planning
A1.T8 Rédiger des documents préparatoires aux opérations de réalisation. Compléter le dossier de réalisation
R8 1 Les documents préparatoires rédigés et le dossier de réalisation complété per met t ent de mettre en Tuvre |




Contexte et conditions de réalisation des taches d e ackivité 1
(description commune aux différents environnements et situations)

Situation de travail :
A Au sein de l'entreprise, a son poste de travail.

En lien avec :
A leresponsabl e diddastrielisation des praduits;e | 0
A les opérateurs de production ;
A le chef doé®quipe
A le service de gestion de production ;
A leclientouledonneur doéordre, ®ventuell ement

Moyens et/ou ressources techniques :
le planning de charge des moyens de production ;

les moyens techniques de fabrication, leur documentation ;

les moyens informatiques et les logiciels spécialisés ;

les catalogues, base de données et les références fournisseurs (outils, matiéres, outillages, fournitures
et matériaux).

> > > >

Données / Informations :

A le dossiertechniquedusous-e nsembl e, de | édoutill age o0u edumériguel
(dessins ddébensemble, de d®finition,; nomencl atur

A les quantités a réaliser ;

A les processus de fabrication ;

A les données de gestion, le planning de fabrication, les délais ;

A les procédures qualité ;

A les extraits de normes, réglementation ;

A les consignes relatives a la santé, a la sécuritéetal a protection de | denvir

Autonomie Partielle




Activité A2 Activité A2

Niveau
option : réalisation et suivi de production (RSP) option : réalisation et maintenance des outillages (RMO)
" . . . S . Réalisation et qualificatio
I Réalisation et qualification ¢ . L.
de mise en forme de matériaux
A2-T1 Organi ser | 6envi rdoounes postestde fdbeicatiom ca dearontage
R1 T Lébenvironnement de travail est or gamang@lacuwietam®eaenir anmemegt es
A2-T2 Gérer les approvisionnements de produitsafabr i quer , |l es mati res doéluvres, | es
R2 1 Les approvisionnements de bruts, de produits semi finis, de fournitures sont vérifitcset per mettent |l a mise en Tu
A2-T3 Assembler et régler les porte-pieces, les porte-outils et les outils. Assembler et r®gler des ®| ®me
Etalonner les outillages de controle nécessaires a la réalisation Procéder aux ajustements nécessaires
1 Les porte-piéces, les porte-outils et outils, les outillages spécifiques
de production (spécifiques, modulaires, embarreurs, pinces, 1 Les éléments standar d soutitlage (colonne, bagues, poingons,
canons...) ou de contrble sont assemblés ou reconfigurés et réglés carcasses, chari ot ssontassermbiéses s
R3 conformément aux fiches de préparation et permettent la mise en réglés conformément aux fiches de préparation.
fuvre de |l a fabrication 1 Les outils spécifiques sont assemblés et réglés.
T Léaptitude 7 I|-pheees)pds porte-alitdssdesp or t e T Lébaptitude ° | demploi des out
outillages spécifiques de production est verifiée. 1 Les contrdles et les ajustements nécessaires sont réalisés.
1 Les outillages de contrble sont étalonnés.
A2-T4 Préparer, régler les postes de fabrication en respectant le ou les processus opératoires fournis
1 La configuration et le réglage du (ou des) poste(s) de fabrication ou des technologies respectent les contraintes de fabrication (codts, délais,
R4 qualité et aspect) et les prescriptions du dessin de définition de la piéce a réaliser.
1 Les programmes de fabrication fournis sont chargés, actifs en mode courant et vérifiés sur les moyens dédiés aux différentes réalisations.
A2-T5 Met t r e elarédlisatiom dans le respect des régles de sécurité
RS 1T Les processus op®ratoires sont respect®s et correctement rmamst en
| 6 o bt dursdus-emsemble ou des éléments conformément aux plans et modéles numériques. Les régles de sécurité sont appliquées.
A2-T6 Controler les spécifications obtenues
R6 T Les sp®cifications sont contrt!l|l ®es et ImEmentrawmnodeopératbiee défimi.nt r 1 | e s on|
1 Les résultats sont consignés dans le respect des procédures de tracabilité.
Ajuster les réglages et les parametres de fabrication pour respecter les .
A2-T7 ) .‘gg p . - .,p .,p Assembl er, ajuster et contr?ler
criteres de production (colts, délais, qualité, quantité)
 Les réglages, les parameétres et le programme de fabrication sont f Les fonctions, les caractéristiques, les spécifications et la
optimisés et per_mett_ent de qu_alifier et !gncer I:':\ production. cin®matique de | o6outillage son
R T La participation loassesmbl ag T L rticipation a la mi n servi rmet de vérifier |
ensemble mécanique permet de vérifier la conformité des produits a participatio .a amise en service pe _e_ eve "e a
" r®aliser et dbéidentifier les conformit® de la pi ce produ
A2-T8 Renseigner le dossier technique et les données de gestion
RS 1 Les paramétres de réalisation sont renseignés. Les modifications apportéesau processus ou =~ | 6es.utill age

1 Les documents techniques sont mis a jour et archivés.




7

Contexte et conditions de réalisation des tachesdel ' ac t2i vi t é
(description commune aux différents environnements et situations)

Situation de travail :
A Au sein de l'entreprise, a son poste de travail.

En lien avec :

le responsable déatelier ou ;de | 6industrialisat:.i
les opérateurs de production ;

le chef do6®qui pe

le service de gestion de production et de qualité, le bureau des méthodes ;

les fournisseurs, éventuellement.

Moyens et/ou ressources techniques

A

A

> >

>

>

Le planning de charge des moyens de production.

Les moyens techniques de fabrication disponibles et leur documentation :

0 tours a décolleter mono, poupées fixes ou poupées mobiles ;

0 machines-outils & Commande Numérique (2, 3, 4... axes) ;

0 tours multibroches & came ou a commande numérique ;

ocentres dbébusinage 5 Axes, machines ddusinage

0 machines de fabrication additive ;

0 machine de gravure laser et laser profonde (marquage et texturation dans le moule ou réalisation
déempreinte)

0 machines spéciales ;

0 moyens technologiques de traitements, de parachevement ;

o rectifieuses ;

0 machines-outils traditionnelles ou travaillant en mode conversationnel ;

o mchines do®l ectro®rosdion (" fil, par enfon-

Les moyens informatiques et les logiciels spécialisés.
Les moyens de manutention et de levage, les accréditations.

Les moyens de contréle.

Les catalogues, base de données et les références fournisseurs (outils, matieres, outillages, fournitures
et matériaux).

Données / Informations :

A

v Dy D> D> D>

le dossier technique dusous-e ns embl e, de | 6outill age ou des ®I
numériques( dessins dobéensembl e latukse mat@ttes muimédriuesn.),; n o me n
les quantités a réaliser ;

les ordres de fabrication ;

les processus de fabrication ;

les données de gestion, le planning de fabrication, les délais ;

les procéduresetgammesd 6 assembl age des outill ages

les procédures qualité ;

les extraits de normes, réglementation ;

les consignes relatives a la santé, ala sécurittetal a protection de | denvir

Autonomie Totale




Niveau Activité A3 Activité A3
option réalisation et suivi de production (RSP) option réalisation et maintenance des outillages (RMO)
T Sui vi d’ une qbatiftedtcat i on Sui vi et maint enarexisgantd’ un |
maintenance des moyens de production de mise en forme d’un m
A3-T1 Prendre connaissance du dossier de réalisation ou du dossiert e c hni que deet |doeo ultéielnlvaigreonne ment d
A la prise de poste, le carnet de bord et le dossier de réalisation sont
consultés : R . N .
1 Les caractéristiques du moyen de production, les quantités a A Ia} prise de poste, le carr]et debordde 1 ooutillage et
; : S ’ maintenance sont consultés :
produire sont identifiées ; . . A .
T Le processus m e identifieeet cormectément r e T Ledo§5|er teAchnllque Ade looutill
studié - prciducuonfonF Ioobjet_doun_epczurpprop
. e . A | 6op®r ati on de maiomcoreectizence pr ®
R1 1 Les indicateurs de production ou les spécifications a contréler
sont !dent|f|e§, . 1 Les caractéristiquesd e | 6 o, les inférrhatiogserecueillies (les
T Les f|chgs suiveuses et Ie§ raPP‘?”S de non-conformité sont caractéristiques et la quantité de piéces produites, le carnet de
consu!tes et Ies,cc_)nstats |dent|f|es; ) _ bordde | 6outillage, la p®riodici
T Les défauts antérieurs constates et analysés sont pris en compte d 6 u s lesrfiehes suiveuses, les défauts constatés et les rapports
pour conduire et suivre la production ; de non-conformité...) sont consultés et pris en compte.
9 Lescontraintesliégesaldbenvi r onne me nt auxréglep r
et procédures QHSE sont identifiées.
Analyser lesdonnéesi ssues du dossi er t identhiar i
A3-T2 Conduire la production stabilisée, surveiller et analyser les évolutions les composants & remplacer ou les opérations & effectuer dans le cadre
déune maint enancoeecive ®ventiv
1 Ladutocontrbleest mis en Tuvre § L'outillage est démonté ;
1 Les indicateurs de productivité : qualité, rebuts, usure et durée de T Ldanalyse des d®faill anees (us
viedesouti s, capabilit®&agvi;f ont | éob 1 La nature des opérations de maintenance est arrétée : préventive
R2 1 Les outils et démarches de la qualité sont mobilisés pour mener ou corrective ;
une analyse des indicateurs et des évolutions constatées ; 1 Les piéces et les composants a changer ou a modifier sont
T Ldanal yse depserimmedti cdadtieduernst i f i er identifiés et contrblés.
causes influant sur la productivité.
A3-T3 Me t t r.? en |‘uvre ! e.s proc®duj Met t r e en mbyensderetdudhes et de remises en état
et de suivi des parametres de production
. . o T Les retouches permettent de r e
1 Les corrections dynamigues sont appliquées ; N N N
R3 1 Les outils sont reconditionnés - | 6at _t ,e nte doune levpieeesénimeuvgment d u
i K L o sont graissées ;
9 Les réglages et parameétres de production initiaux sont ajustés. 1 Les ® ®ments dousure sont remp




A3-T4 Mettreen? uvr er Telses et | es proc®dures de s®curit®, de resfg
A La mise en Tuvre des moyens de production, | a manut e mtlesoomesetlesl e
proc®dures QHSE; de | 6entreprise
R4 ‘ . . .
A Lesdéchetssont g®r ®s suivant | es normes en vigueur et | es proc®dures
A Les moyens de manutention sont mobilisés et utilisés dans le respect des régles de sécurité en vigueur.
A3-T5 Réaliser la maintenance de 1°" niveau des moyens de production, des outils
A Les opérations de maintenances sont réalisées conformément aux procédures définies ;
R5 A Les supports de maintenance sont renseignés ;
A Le service maintenance est informé des dysfonctionnements constatés.
A3-T6 Rendre compte et transmettre les informations sur la réalisation en cours
A Les informations sont transmises et permettent la poursuite de la réalisation ;
R6 A Les comptes rendus sont r ®di g @scaeaux de acommuiceiogde®dent rlepori asle ou par
A La maitrise du langage et les régles de communication sont démontrées.
A3-T7 Coll aborer au processus dbéam®lioration continue |
R7 A Des propositions doéam®lioration ( ®t a pesvsonrmrentrd®modictom butillage),sonpfamubées ett r

argument ®es au sein de | 6®qui pe de production
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Contexte et conditions de réalisation des tachesdel ' ac t3i vi t é
(description commune aux différents environnements et situations)

Situation de travail :
A Au sein de l'entreprise, a son poste de travail.

En lien avec :
A le responsable doatelier ou ;de | dindustrialisat:i
A les opérateurs de production ;
A le chef dbé®quipe
A le service de gestion de production ;
A le service de maintenance.

Moyens et/ou ressources techniques :
A le planning de charge des moyens de production ;

A les moyens techniques de fabrication disponibles et leur documentation :
0 tours a décolleter mono, poupées fixes ou poupées mobiles ;

machines de fabrication additive, machines spéciales ;

machines de gravure laser et laser profonde (marquage et texturation dans le moule ou
réalisationd 6 e mpr ei nt e)

o machines de transformation ou déexploitation

0 tours multibroches & came ou a commande numérique ;

0 machines-outils traditionnelles ou travaillant en mode conversationnel ;
orectifieuses, machines do®l ectro®rosion (" fi
0 machines-outils & Commande Numérique (2, 3, 4 axes) ;

0 Centres dnlt skxenraaghtnesd dusi nage ~ grande vitesss
o

o

A les moyens de contréle ;

A les moyens technologiques de traitements et de parachévement ;
A IBorgani sat i ettesdoyens de manttenton ;

A les moyens informatiques et les logiciels spécialisés ;

A les catalogues, base de données et les références fournisseurs (outils, matiéres, outillages, fournitures
et matériaux).

Données / Informations :

A le dossier technique dusous-e n s e mb | e, dau dds élémerntsi alréaliaey sous forme numérique
(dessins ddébensemble, de d®finition,; nomencl atur

A les quantités a réaliser ;

A les processus de fabrication ;

A les ordres de fabrication et de maintenance ;

A les données de gestion, le planning de fabrication, les délais ;

A les procédures qualité ;

A le plan de maintenance pr®ventive de ;l 6entrepris

A les proc®dures doassemblage des outillages

A les extraits de normes, réglementation ;

A les consignes relatives a la santé, alasécuritéetal a protection de | d6envir

Autonomie Totale




Annexe lll
Référentiel de compétences
Baccalauréat professionnel spécialité « Technicien en réalisation de produits mécaniques »
Option « réalisation et suivi de production », option « réalisation et maintenance des outillages »

Compétemamsversales

ClRechercher une I nformation dans une
ou a distance

C2For mul er et transmettre des I nf or m
éecrite et or al e

C3Si mpliquerendansommement professi onng

Compet emceecs fs ques

C4l nterprét
I

t veri fier | es d o n n éueny
ensemb It

éeter e
ainowpraddu mécdanoquel bage

C5Pr éparregalliasdet itoonut ownp &mtieceud’'d epr o d
mécanioqueaedh outill age

C6Configurer et régler | es postes de

C7Mettre en ceuvr er éuanl insoayteino nd e

C8Exploiter unréebbnsangodeou de mai nt

C9Assembl er | es él émentwsn dendeomb!| e umég

CilControler et sui volw wmeo ptrioldluageae on

ClEffectuer | a maintenance des 'onotyielnlsg

C12 Appliquer les procédures relatives a la qualite, a la sécurité et au
respect de |’ environnement




Bloc N° 1- ETUDE ET PREPARATION DE LA REALISATION

Activités et contextes professionnelC{,Cdet mCse en ocuvre des

ClRechercher une i nf dromatmenn addmsn umree hni que, en local ou a distanc
Cdl nterpréter et vérifier | es donfuéne sendsee nbdifrei iutoidlan t d enéfou@muntio ga @ | paargteéi e d
C5 Préparer la réalisationde tout ou partieddipomdarngemelcendwmgue ou d’un outillage
DOMAI NE D' ACTI VI BAC PRO « Technicien en réalisation de produits mécaniques »
Travail individuel ou collaboratif Option : réalisation et suivi de production (RSP) Clpietn ¢ reag|ust?lt||§;e§t(r£’3;gt)enance des
(selon le tissu économique local) 2 1 unit
grande et moyenne séries série : ex la forme les piéces mécaniques
(*) : intervention possible portes pieces
(**) : intervention courante Usinage en Usinage dans Usinage de oU Dortes Ex : zone de Ex : tiroirs, Ex : corps
(**): intervention ré barre : ex la masse : ex bruts : ex outilsp iaces découpe chariots d’  outii
métier décolletage aéronautique forge de reér?an o empreinte, éjecteurs moule,
fonderie fabricatiogn ' poingcon pieces
composite L matrice usure
additive
Analyse de données, préparation
L e cC t ur e d u p I an d *%* *%* *% *k% **% **% *k%
Compréhension des cinématiques rxx s ** *x ok ok *x
Lecture du plan de |a p|éce *k%k *k% *k% *% **% **% *k%
Interprétation des spécifications rxx ok o b ok ok b
Elaboration de la F.A.O. ** ** ** * ** * *
Définition des stra ** ** ** ** i ** *
Choix du posage, des outils et des - - - - - - -
conditions de coupe
Ordonnancement des opérations . - - -
montage et démont agg¢




ClRechercher une i nformation dans une
ou a distance
. , . Savoi
onnée{y Compétences d |l ndi cateurs de .
L P assocl
Tout oOu piCliMettre emneccuvreLa fiabilit® des in
®l ®ment s démarche de recherche L i f b h®
sui vdmptapi|dédi nf or mati on. 'ntormaheona e €s
et/ ou correctement ordonn S12
numer i:que) La d®mar cihlet @owir o S13
Les cat al ® nf or mati on est per
construct : : et, en t
bases de C1.2 Classer, hiérarchiser des La d®marche et | es dd nf or mg
local es oinformations. cl assement et de hilidentif
distance informations sont eldes sav
. associ e
Les appli l'ien av
nu@ i qgues autres
Toutes re comp®t e
num®r i que mobilis
Le protoc
cl assemen
dar c hi wtaigl




Cdl nterpreter

7

et

ensembl aanoypraoduit

Ver.i

fier

| es do

n n éuens

mécdanoquel bage

Donnée Compétences d{ I ndicateurs de SAYoI
assoc
Tout ou p|C4.1 I dehochileesser|Les diff ®rexndmblsous
des ®| ®me|lsowesnsembles, |l es |® ®ments et composa S12
sui vamptapilcComposants. en relation avec | a S13
et/ ou C4. 2 Anhéygseoluti{Les diff®rentes-fon S14
num®ri:gque|constructives. ensembles et des co
Maquette identifi®es. S21
NnuUm®r i que Les |iaisons sont i S22
. caract®ristiques so S23
Dossier d
r®al i sati Les caract®micst iooqueg
(Dessin (di mensionnell es et
dénsembl e identifi®es et inte€
nomencl,at Les sp®cifications
dessin de explicit®es
d®fi et I e 3 Expeomodrie |Les dode®@d®finition
Les de d®f inition @ae |sont esxtertaiespl oi t ®
re®glementicngsembldaen owutdi | | a
nor mes et Les recherches des
correctement faites
Lesocdumen|C4 .Pk oposwrbur@@@tawdd Lepr obl me t e®hii gun
n®cessairlou au bureau ures cprodmat ®ipaoc®d®
fabricatilmodificati olhe du®frmifopti misseri denti fi ®.
diunpi .ce
La propos i®aildumt epsoti
Les bases vue technique.et ®c
donn®es r
aux mat ®r L a roposition rest
proc®d®s | P P o -
cCaposadt s es moyens de wT@dHI
l es outils num®ri qu
bur e®uudes
Les outilfC4.5 Véeisficaract® Les sollicitations
nNum®r i qgugtout oulwpaehnhsemiin|i dentifi ®es.
di sponi blfoutill age.
Les di mensibeasement
caract®ristiques m@
r ®si s.t)a.mscerti fv ®e s
C4. 6 Julsecsatriaet ®ri|jLes caract®ristique
du ,s ovesn s e mbdl re , ®Id®nr egard des “c @rtrrtairn
contraintes par documents technique
-l es fonicsdgpens d |hum®riques.
-la cin®matique
-l es condition;s dg¢
-l a®gl ement ati on
environaeplmesntnor m
| ers gldees cepti on
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C5Pr éparredalliasdeet itoonut o'w ngpragdmbel édd pr d
mécanioqueaeh outill age
Donnée Compétences d{| Indicateurs de Savol
assoc

Tout ou p|C5.1 Eumdléhronol {(Lordonnancement des
des ®| ®@me|lOoOp®rations de r®a|pertinent. sa
sui vamtapilavecmbgens dispon|jLes op®ratbonecsemg S23
et/ ou ordonn®es S24
num®r iwqque Les diff®renbsibilt S25
Maquette capakidsont® pris. en
Nnum®r i queq C52Déf ilnmont agei da|Les ® ®ment & ewlaei meirg = 5
Dossier det |l es r®f ®rentie|position 9¢odteosd®f an
r®al i sati ®t udi ®es S41
(Dessin Les r®f ®rentiel s dg S51
de nsembl e " la picacrer s@tnd ment
nomencl,at positionn®s.
dessin dgC5.3 DEésnop®rati(Les op®rationpowsronlt
d®fipie)dr ®al i sta®l @medt . phase ®tudi ®e.
Les C5. 4 Clleiss ioautt illess [Les choi x sont comp
r®gl ement/param tres de r®a|ldonn®escentdaisnt es
nor mes et Les bases de donn®g¢g
Document s avec efficacit® pou
n®cessair ¢Ou tMalt ié. r e
fabricati/C5.5 Dleé¢éiomyecle de|Le cycle de chaque
Les basesdans | e r®1_‘®renti opt i micsyecrl e!ede .prod
donn®es | Programmation Les contraintes de
aumat ®r i a prises en compte
ARSI PN S
composéant )
) prises en compte (¢
Liste des outils et des consg
®qui pemen consommation des ®n
avec fich strat ®gPabi dati on,
s®curitw® 2

C5.6 Elwmopreaogr amifLe moyen de prodlued
Proc®durguyn Jogiciel de F.|lparamettres orsqrtnes
mise en | correctement rensei
des ®quip - -

. Une simulation de f
Consignes r®al,isl@es trauect si X
relatives risques de collisio
lhygi ne, et |l e programme est

s®curit®,

l@r gonomi C5.Efabunrmode op®|Lemoyehsosut i lelta gleess
pr®servatC°”t-rl|e proc®dures de co.ntr
@nvironn Les sp®cifications
M expli.cit®es
ig%’g?fnatiCSS.Génértelut ousparflLes documents techn
documents du @adsissisont vQeperfmedtst ent |

num®r i qu g

avene assistan.ce

de®ll ®ment




Bloc N° 27 PROJET DE REALISATION DE PRODUITSOUDG6 UN OUTI LLAGE
Activités et contextes professionnel s,Cde861i%sS® en ouvre des
C6: Configurer et régler |l es postes de travail
CT7: Mettre en cuvre un moyen de réalisation
cs: Exploiter un pl aonidg caei néaeahasaé¢i on
C9: Assembler | es él émetutns eches etmbd te ané cmairi tqiuee d
, BAC PRO « Technicien en réalisation de produits mécanigues »
D OMAI NE D' A CT Vi P S T . . Option : réalisation et maintenance des
Travail individuel ou collaboratif Option : réalisation et suivi de production outillages
(selon le tissu économique local) 3  uniteé
_ _ _ grande et moyenne séries série : ex laforme les pieces mécaniques
(*) : intervention possible
(**) : intervention courante Usinage en Usinage dans | Usinage de | POrtespieces Ex:zonede | Ex:tiroirs, | Ex:corps
(9. intervention r é:( barre : ex la masse : ex bruts : ex Oou portes découpe chariots d’ outi
métier décolletage aéronautique forge outils, pieces empreinte, éjecteurs moule,
fonderie de rechange, poincon piéces
composite fabrication matrice usure
additive
Régl ages Mi se en cuvre, qualification des moyens de
Machines-outils traditionnelles, N . . - - -
conventionnelles
Décolleteuses .
Mono, multi broches.
Rectification * i il ok
Electro-érosion ok * *
MOCN 2, 3, 4 aXGS *k%k *% *%% *% *kk *% *%
CU 5 axes, UGV ** * wox
Fabrication additive, MO spé * * ** **
Traitements, parachéevement * * * i i




C6Configurer et reéegler | es postes de
Donnée Compétences d{| Indicateurs de Savol
assoc
Tout ou p|C6.1 Or gedinnissterelserLes postes de travag
des ®| ®melpostes de travail|fa-on rationnell e. S12
sui vamptagp i Les ®quipements de
et/ ou coll ective sont op®Q S25
num®r i:que Les ®qui pements de
Dossier d individuelle sont p S3
r ®al i sat.i La gestion des f 1l ux
(Dessin outillage, l e stock S41
densembl e r ®f ®r encement des G
nomencl,at (amont soawalimnnel S51
dessin de La mise en Tuvre dg¢g
d®fini €)o manutention, de pal S6
effectu®e en respec
Les C6.Irizstalt‘gzlne/rir0|jnem Les r®g|gges ef fe
r®g|ementproduginonotjﬂsre gt associ ®sS aux moy
Nor mes param tres n @oens s|{Tuvr e.
fonctionnement. Ld nstall at i odeaduetsi lo
Document § est r®alis®epdansde
n®cessair proc®dures.
fabricati
Les transferts des
:gingzzef sont effectu®s.
aux mat ®r Lbrdre des diff ®r en
proc &t ®s fabrication est res
composéant|C6.3 Rlegd emoyens (Lad®quation de | a p
Proc®dureproduction. contrat est v®rifiQ
mise en 1 —respect_des; proc®d
des ®qui p -conformit® des r ®g
) -validation i du proc
Consignes -si mulation sur |e
rela_t_lve>C6_4 Vétri vVialkeg der Les contraintes et
hygi ne. | gglages fabri cdagtiiotn@de | oi | d
isA®cur It ® outi |l | ag®rsi fsiodds
@rgonomi Les contrt*les sont
pr ®ser vat e
@nvironn param tres,
Le ®sul tantdul e des
Moyens sp®cifications (din

informat.i
num®r i qu ¢

Postes de¢
d®di ®s -~
fabricati

OQutill ags

g®om®t r i®fuwes ,ded sur

t ®moi gne de | a qual
effectu®s.

Les corrections ®ve¢g
e uvre et permette
®carts constat ®s




C7Mettre eoncecmoyenade sati on

Donnée Compétences d{ I ndicateurs de SRV
assoc
Tout ou p| C7.1Conduire lafabrication dans lLes outils, applica
des ®| ®me | desenvironnements de production i ssug®endvd rlonnement | S12
suivants numérique. produsbobnbnmobpltis®es S13
(support compte (la chaine n
et/ ou et |l e traitement de s 3
num®r i:que paliestatt i on, | &). r obo]
Dossier d Le s d_or,1n®es documer] S4
r®alisat.i applications de sui
sont remsagi dm®anobi S5
Les correcte de ces eny
r®gl ement production. num®ri qu S6
nor mes C72 Réalesepbpp®ratilLes proc®dures de n
Document §fabrication. moyens ®aé¢ i samni omes g
n®cefssa|r Les postes de trava
fabricati entretenus pendant
Les bases fabrication et r.est
donn®es r La s®cupetr®odeses et
aux mat ®r mat ®ri el s est assur
proc da®s respect des consign
composeant dhygi ne, et de pro
Proc®dur d Eenvironnement .
mi se en 1 Les contrai@®ces ome d
des ®quip (d®l ai 2)scotitrsespec
Consignes Compétences détaillées et indicateurs de performance
rel atives p 0 u pptibn’ « réalisation et suivi de production » (RSP)
hygi ne, |C7.3 M éar icfoinefeourxmi| Les s p ®csidfei ¢ atbirom at
s®curit®,sp®cifications delv®ritt®pser mettent d
l@r gonomi produ.cti on
sauvegar
@nvironn Compétences détaillées et indicateurs de performance
Moyens p 0 u poptidbn « réalisation et maintenance des outillages » (RMO)

informat.i C7 EX f ecltanset ouchedlLes retouefhfesc.tswo®éd s

num®riquen®cessaivr®ersifier ll]Les retoucdrfsorsmag
Post es deproduit dossier de ma® umttielnla
d®di ®s

fabricati

Outill age

Mat ®r i el s
manutent.i
l ogi stiqu
accessoir

La comp®tence C7.3 et |l es indicateurs de®mpdr fooir manc e



CB8Expl oiter

unr pabnwmangledenai nt enance

Donnée Compétences d{| Indicateurs de Savol
assoc

Tout ou p|C8 Lldentsiufri ern pl ajla nat uirmet e@reveéines on

des ®| ®melld nt er veetndie@®n atleorfop®r at irc®ad idceamnte p®r S1

sui vamtapilr®ali.sation sur | e planning.

et/ ou C8. 2 Sistuued e plannlLes dates sont rele€ S31

num®ri:que|chronologie et | ald®l ais de fabricati

Dossier possibles. S42

techndequg C8 3 | delnes fpreirori|Les prio®atlt ®sade on

fabricatilr®ali.sation relev®es et argumen S5 2
Les t©ches critiaqueg

Le(s) pl3 i dent.ifi®es

I_Aes donn.&08.4 | delngds frieessou|Les resbomac emast @rti

Icentre:pr| mat ®ri ell es, humalsomppr ®hend®es et |

sodsralta pour ex®cuter | es|dispibn@®sBr mettent de

heures dea ®al i.sati on pl annirngaldesatden

suppl ®men
possiébl eg

mai nt enance

Pl anadell
avec

@ mpl ant a
parc mach
des zones
travail

ndr i ¢
oni bi
es d¢g
icati

Cal e
di sp
post
fabr

Liste
person
habil i
comp ®t
ex®cut
di vers

de s
nel
t ®s
ent
er
es

C8 Détermda nedirsponi
approvisionneme.nt

Lles approvisi onneme
di sponi bles et pern
l e planning de fabr
mai ntenance.

Le choix de ces aphp
prend en compte | efg
politique environne

@ntreprise.




C9Assembl er | es él ément'ssn den seomb| e umég

Donnée Compétences d{ Indicateurs de SE YOI
assoc

Tout ou p|[C9 1 Prélpeasrearcti vi{Les po@seembdl age so

des ®| @meldassembl age. organi s®s de fa-on S12

sui vamptagp i Les ®quipements de S14

et/ ou coll ective sont opR®Q

num®r i:que Le®qui pements de pr S21

Dossier individuell e sont p S22

techndegue Le stockage et Il e r

fabricati ®l ®ments " assembl ¢ S42

(Dessin rationnel

densembl ef]C922Assemblessr ® ®mefLes ® ®ments sont n S6

nomencl,at respectant les exig

dessin de techni qu@®o mH@EBeideridr

d®f i miitsi ¢ dassembl age.

joureé) Les ajustements n®g

Les effect u®s.

r ®gl ement Les modes op®ratoir

enor mes proc®dassessemdl age (d

Les bases serrage, r®¢laget de

donn®es r respect ®s.

aux mat ®r| C9QBChoilsées moyens La manutention est

proc®t®s |Mmanuteneéef becleater s®curit®, avec | es

Compos@ntmanutention.

P roc ®dur N Compétences détaillées et indicateurs de performance

mise en | p 0 u pptibn’ « réalisation et maintenance des outillages » (RMO)

des ®quifgco. 4 Efl feesc tcwesr ecl]Les corrections ®v g

Consignes assembl abguet ideet alg e

rel atives
lhhygi ne,
s®curit®,
l&@r gonomi
sauvegard
@nvironn
Moyens

i nformat.
num®r i qu g
Postes deg
d®di ®s ~
fabricati
OQutill ags
Mat ®r i el §
manutenti
l ogistiqu
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Bloc N° 31 SUIVI DE PRODUCTION ET MAINTENANCE

Activités et contextes

professionnelC2,C8el@nil€Geet 1eZh occuvr e de | a

C2 Formuler et transmettre des informations, communiquer sous forme écrite et orale

C3 S’impliquer dans un envi
C10 Contréler et suivre une production ou un outillage

ronnement professionnel

Cl1 Effectuer | a maintenance des moyens de production ou de I’
Cl2 Appliquer | es procédures relatives a la gualité, a |l a sécuritée e
DOMAI NE D' ACTI VI BAC PRO « Technicien en réalisation de produits mécaniques »
Travail individuel ou collaboratif Option : réalisation et suivi de production Option : reallsaglucmlgt emsamtenance des
(selon le tissu économique local) 3 uniieé 9
() - intervention possible grande et moyenne séries série : ex laforme les piéces mécaniques
s % N
(**) : intervention F();ourante Usinage en Usinage dans | Usinage de | POrteéspieces ™ e, "7onede | Ex: tiroirs, | Ex: corps
(*): intervention ré barre : ex la masse : ex bruts : ex Ou portes découpe chariots d’ out i
métier décolletage aéronautique forge outils, pieces empreinte, éjecteurs moule,
fonderie de rechange, poincon piéces
composite fabrication matrice usure
additive
Contrdle, suivi de production
Au poste de tl’aval| ** *%% ** *kk *% *k% *k%
Sériel, statistique o * el
Echantillonnage ek *
100%, caméra, sans contact *x * *
MMT, bras de mesure * o * ** * *
Maintenance
1*" niveau des moyens de production ** ** ** * * * ok
Outillages, outillages de mise en forme * kk ok **




C2For mul er et transmettre des i nfor mat.i
et orale
. . . Savoli
Donnéeg Compétences df I ndicateurs de :
asSsocCl
Tout ou pgdC2./dentliefsi eirnf ornlLeisnformations rens S12
®l ®ments dutiles transmetfdocuments technique S13
(papier et Les informations re
numer ique) et exploitables.
Des inforfc2. 2 Choisire®toudlLes outils de commugtﬁfen t
transmefde communicatioomu|maitris®s et afdoarm)e(r}imdnenc;rirp?
Le r®sul't di st ance Les outils num®riqudes sav
escompt ® correctement mis €N ssoci el
Lbrigine (C2.3 Strluecst uirnefrériLes informations St ien aveé
destinatil|lrest.iituer exploit®es 7~ des fiautres
& nfor mat.i profess.ionnell e comp®t ef
Les stand|C24AdaptarcommuniflLe vocabulaire techmopilis
communicalson interlocuteurfpertinent et adapt®
C25Rédi garapport, Le vocabulaire est
un compt.e rendu
La maitrise de | a |
est d®montr ®e
C26Pr éseotakrement|L&xpression orale e
rappomtne note, ulpropos sont or gmm®c
rendu
Pour |l es comp®t endc,e sC2k@BaC2Acle®e® C€CDmmunication devra mobiliser
|l angue vivante ®trangetre ¢ompsekeessihensnne® cmas{s®octhearnges avec un ¢
nterl odccruteour Miissear@neeentdreprise ®trang re). Les indicateu

®trang re

sont

ceux du

cadr e

europ®en de

r ®f ®r ence.



C3Si mpliquerendansommement professi onng

Donnée Compétences d{lndicateurs de Savol
assocl
Tout ou p|C3.ldent isfoinemr >l e adlLe ritleeitr au sein
des ®I ®mefdiune entraemprdgrseypel correctement iden S11
suivagmtapilregard du probl m{ ¢ p@rim tre de s S12
et/?@u_. r®soudre. son! ldentder veuobmon i S13
NUMBr 1 -QUere3 2 Mettredeessn ceu|LlLes consignhes son
Les donn§consignes et/ou d|dans le respect d{€. ent
l@ntrepri|{transmis oralemen|des protocoles cof{ddnforma
Le (s) pll(modergani sati on, i dentif
Les docunsS®cuéi.t® des sav
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; exploitabl es. l'ien av
Laaomposi autr es
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Les r gl g mobi | i g
consignesg
fonctionn
du groups
Les outil
applicatil|C3.T4 avaen | ®qui pe.|Ld mplication dans
environnsg effective et coll
num®r i qu ¢ Les arguments des
di sponi bl du groupe sont pr
Les postures de®c
di scussion adopt®
®changes.
C3.5 Acconmatgin@int {L@accompagnement ti
op®rateur ou @ee nouvelles consign
®qui pe de .product|et permet de teni
producti on
|l ndi cadmpulr®ment ai r
@pticRéal i sati on e
mai ntenanaotei Heage
(RMO:
La participation
deddtill age per met
conformit®.




Cl0OControler et suivaow wmeo wptrioldluage on
Donnée Compétences d{| Indicateurs de Savol
assoc

Tout ou p|Cl01l Chlboésimoyens |Lemoyens de contr?®]|

des ®| ®me|Cont.rtle pertinents en fonct S12

suivants fabri.cation S13
et/ ou

num®rique|Cl02 ConfliegsurmeoryenfLa conf irgewrpateitscenr g S5
Donn®es dcontrtle. protection des risgq
definitiad Les conditions de ¢ S6

®l ®me nd n o

adapt ®esd t'ualtd oespe

Ssouesnsemb E@étotlocol.es dé@finis
alonnage es moy
Donn®es est v®rifi®
Op®rat0|rC1.03 Applungueroc®|La mesevre de | a pri
Le procesmesur agec oonut.rdiel e contrtle est respeg
l'a r®alis Les mesetafes sontr
Ldiste d effectu®s dans |l e r
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r®al i sati Ledocument ssadmet scuo w
document 4 conform®ment ~ | a p
techn I gue Compétences détaillées et indicateurs de performance
associ ®es p 0 U pptibn « réalisation et suivi de production » (RSP)
Objectif [c10. 4 | Mé ciofnifer mMLe produit r®alis®
d" analysédproduit r®alis® qualit® attendue et
(productii sp®cifications insc
qual i s®cu d®f i ni tion
etc.) en Le r®sultat. est con
| agencen Compétences détaillées et indicateurs de performance
I "organis pour | '«odaltsatiomet maintenance des outillages » (RMQ)
Le normegcCc10. 4 Vércontorm|Ldutill age assembl ®
r®9|ementIc?:)utillage assembl|pi ce produite resp
char geasutdiel Ilage
Compétences d I ndi cateurs de
C1B8Expl olietserr ®sw | tfL&xpl oi tation des r
contetléeides acti{valider |l es r®ali sa
entreprendre r ®gl ages.
Lesorrections appor
une analyse rigour €
tendances coll ect ®¢
anal ys®s
ClB6Consi dreesr d®ci sfLa tra-abilit®etdede
relatives au suiou|r ®gl ages est tenue
de | a mai nwantdnda|ll a politigaeatgeadli

Lacaomp®t €1detd |
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Cll1 Ef fectuer | a maintenance 0oaes doswtYyielnls
Donnée Compétences d{ I ndicateurs de SRV
assoc

Tout ou p|CL 1 Tenjour | e dglLes documents sont

des ®| ®me| mMai ntenance du mo s 3

Suiva(rptaspifabrication mi s e

et/ ou Cl 2 Veél®itfaiterde La proc®dure de v®r S4

num®ri:que|fonctionnement et|appligu®e et |l a con

Document almat ®riel s, des ®q|L®t at des ®qui pemen S52

relative |Outillages. correctement ®val ud@

s®cur iki®er Cll. 3 Loceatli desetliefsi gLa | ocal ddemnitor i etat S6

et des pe|d®f ai ldlageam®snal i es|pertinentes.

et au res Compétences détaillées et indicateurs de performance

@nvironne pour | '«oéaltsatiomet suivi de production » (RSP)

Outillage|C11. 4 Ef A emaiuerellLes moyens sont net

maintenan/ des moyens de r®a|rang®s, entretenus

Notices appliquant | es prjiLa mainterfanve ade ek

technique effectu®e sur | es n

mat ®ri el s selon | es prescript

®qui pemen s®curit ®.

des outil Compétences détaillées et indicateurs de performance

Proc®dur e p 0 u pptibn' « réalisation et maintenance des outillages » (RMO)

pl ans Cl1. 4 Ef aemaiuerelLa maintenance des

ddntervenlides outillages en|leffectu®Pesseroo®dur

malintenaniproc®dures. (retouche, affutage

Mat ®ri el s poli ssage, remise e

s®curito® stanédhprd

®qui pemen

protectio Compétences d Il ndi cateur s de

Le dment

uni que Cl15 Si dresl er Les dysfonctionnemeg

d®valuati(dysfoncti ecomemant® une prise en charge

risqgques e|l(moyens de produc| maintenance sont si

de pr®ven|produotuitod)l.ages pr ®ci s®ment .

Lacomp®t €1d¢ed iendil est eur s deatpeernfdoursmasmocnee ®p®c bhi ques



C12 Appliquer les procédures relatives a la qualité, la sécurité et au respect

del " environnement
. . A : Savoirs
Données Compétences détaillées Indicateurs de performance -
associes
C12.1 Participer” 1 a mi se |L@pplication des pr

Tout ou partie et | 6am®lioration E];fsegfjlc\l:;énts de tr
des éléments i A
suivants qualit® de?nlOentr‘l@ntreprieesebgn@s
(support coII.aboratlon avedrespect du plan qua
matériel et/ou production. Les actions propos@
numeérique) : @ m®l i oration conti
b tafi son secteur de prod

ocumentation
relative a la C12.2 Aménager son poste de La démarche ergonomique employée
E’iaecr?;:aet gg: travail selon une démarche est adaptée. s11
personnes et au ergonomique. S13
lresApect de C12.3 Appliquer les consignes de Les procédures internes sont connues

oenviro SéCUrite. et appliquées. S5
Out_illage de Les procédures spécifiques sont S6
maintenance connues et appliquées.
Notices

techniques des
matériels, des
équipements et
des outillages

Procédures et
plans
déinterv
de maintenance

Matériels de
sécurité et
équipements de
protection

Le document
unique
dé®valua
risques et plans
de prévention

Consignes
particulieres en
matiére de
sélection, de
stockage, de tri
et do®I i
des déchets

Lieux de tri, de
stockage et

d énlévement
des produits
déposés

C12.4 Gérer les déchets au regard
des exigences de la politique
environnementalede | 6 entr

Le stockage des déchets avant
évacuation est organisé en quantité et

en qualité.
Le tri des déchets est respecté.
La tra-abilit® de

déchets est faite.




Tableau de pondération taches et compétences
pour
Association compétences et épreuves certificatives
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techniques et T4 1 3
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Tableau de pondération taches et compétences
pour | ©Regisaiioo et maintenance des outillages » (RMO)
Association compétences et épreuves certificatives
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Spécification des niveauxd’ acqui si ti on et

r

Le savoir” elsa rmedhd
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Le savoir est relatif a la maitrise d 6 u
méthodologie de résolution de
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Pour ce baccalauréat, les savoirs associés
ne relévent pas du niveau 4
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SAVOIRS TECHNOLOGIQUES ASSOCIES AUX COMPETENCES

LIMITES des SAVOIRS associés aux COMPETENCES ATTENDUES

Les évolutions importantes constatées au sein des entrepriseset de | 6i ndustri e n®cessiten

compétences techniques et professionnelles nouvelles et spécifiques intégrant les nouvelles technologies.

S1-le développement des entreprises

S117 le développement économique, industriel, technologiqueet commer ci al de | 6entrepr

S12 71 la communication technique
S13il 6usine du futur, | Busine connect ®e
S14 1 la description des ensembles et des produits mécaniques
S2 — la préparation de la fabrication
S2117 la conception et la fabrication assistée par ordinateur
S22 7 la modélisation et le comportement mécanique des produits
S237 les matériaux, les alliages et les matieres plastiques
S24 71 la coupe des matériaux, alliages et matiéres plastiques
S257 les processus de fabrication
S3 —les procédés et les moyens de production

S317 les machines, outillages et environnements de production
S32 1 la technologie des procédés

S4 - les environnements de production

S417 les outillages
S42 71 la gestion de production

S5 —la qualité et les contréles

S51 17 le contréle des produits fabriqués
S52 71 la maintenance des moyens de production et des outillages

S6-1a santé, |l a sécurité au travail et |l a protection

S61 1 la sante, la sécurité au travail
S62il a protection de | denvironnement

de



Savoirs associés et limites de connaissances

S1. Le développement des entreprises

S11- Le développement économique, industriel, technologique et commercial d e

| " entrepri se

Savoirs, connaissances

(concepts, notions, méthodes, contenus)

. . Commentaires, limites de connaissances 1
(concepts, notions, méthodes, contenus)

S11.1 |Les caracteéeristiques industrielle

A Propriété industrielle, brevets.

A Certification ISO, standardisation, normalisation. Mise en évidence au sein des entreprises de
s112 (L - - I n n I [borgani sation coll aborat

' organti sation, a structure, € S| intervenants dans le bon déroulement de la

A Méthodes et préparations, achats. ;

: : ) . production

A Gestion de production, gestion des stocks.

A Prod_uct|on. . Place et réle des objets, machines, applications et

A Service qualité. : . . .

A Maint d d ducti services connectés, du développement numérique au

aintenance des moyens de production. service du d®vel oppement

S113 |L' application de |l a réglementatio

A Comité santé sécurité et des conditions de travail (CSSCT).

A Comite social économique.

A Représentativité des personnels.

A Formation des personnels.
S12 - La communication technique

Savoirs, connaissances . . :
Commentaires, limites de connaissances 1

S12.1

La communication technique

>

> I v D D D

Reégles et normes de représentation des ensembles, des sous-
ensembles, des composants ou piéces.
Schéma, croquis a main levée.

Lecture de plans, coupe, section, détail ...
Lecture de dessins de définition.
Rep®rage des surfaces
Spécifications réglementaires et normatives.
Spécification dimensionnelles et géométriques.
Représentation 3D, modeleur volumique.
Arbre de construction.

et ent i

t

La lecture et la compréhension de plans 2D tout
comme la lecture et la compréhension de modéles
de définition en 3D permettent de développer les
aptitudes a la communication technique et

| 6appropriation des diff
mobilisées au sein de la chaine numérique (CAO,
CFAO, FAO, métrologie, ...)




S13-L" usine du futur, | " usine connect ée
Savoirs, connaissances . . .
. . Commentaires, limites de connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)
S13.1 | Les documents et les bases de données techniques

> D>>> >

Le dossier de réalisation.

Les fiches et opérations de fabrication.

Les normes et les documents de certification.

La documentation technique constructeur (machine, outillages...)
au poste de travail.

Les fiches et rapports de contréle.

Le manuel et les procédures de maintenance.

S13.2

L’usine connectée, | es applicatio
données

> > >

> > >

Veille technologique et commerciale.

Le retour dbéexp®rience des cli
Site internet et commercial : blog, réseaux sociaux et
professionnels, salons &

Le systéeme et les applications de gestion de bases de données
techniques.

Les objets connectés, jumeaux numériques.

Les données de la sous-traitance et des fournisseurs.

Le Product Data management, les progiciels de gestion intégré
(PGl ou ERP).

S13.3

Lalogistique et la transitique

> > > >

La gestion numérisée des flux.

Les systémes automatisés.

La robotisation des postes de travail.
Les cobots.




S14 - La description des ensembles et des produits mécaniques

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S141 (L' analyse fonctionnell e
A Outils de | danalyse fonctionne
A Expression des fonctions de service (usage, estime),
A Caractéristiques des fonctions de service (critéres, niveaux et Pour comprendre la structure et le fonctionnement
flexibilité). dunsy st meensendbfe méacanique,d 6 u n
A Contraintes (dur®e de vie, er doutlage, dun composant, et pour identifier des
A Cahier des charges fonctionnel. fonctions et ses caractéristiques ou critéres
A D®composition déun ensembl e en
A Expression des fonctions techniques
A Performances et caractéristiques principales. Pour comprendre la structure et le fonctionnement
A Repérage des ensembles cineématiques, des fonctionnalités. des outillages et des machines disposant de
A Descripteurs fonctionnels et symboles associés (diagrammes, cinématiques complexes
schémas, plans, définitions numériques).
A Caractéristiques économiques : colts de production.
S142 |L' analyse structurelle
A Solutions constructives.
A Caractéristiques géométriques et dimensionnelles. Les environnements et moyens de production
A Caractéristiques cinématiques, schéma cinématique. (machines-outils et outillages, moyens de
A Caracteristiques techniques : qualité, précision, repétabilité... manutention et de transitique), permettent de
A Analyseinternede | a chaine dé®nergielcontextualiser | es acti vi
A Axes principaux et additionnels, axes numérisés. appréhender
A Magasin, chargeurs dodéoutil s, e
En lien avec les technologies et procédés
S143 |L’ approche temporelle des moyens
A Cycles, temps de cycle, opérations menées, menantes. Certaines situations professionnelles (mobilisation de
A Mouvements et trajectoires. machines de décolletage ou de machines multi axes
A Cha’  ne doi:ngdstmndespiecesat des outils. a CN) exigeront une plus grande maitrise des savoirs
A Gestion des moyens de production mobilisant les interfaces associés (niveau 3)
Homme i Machine, langages.




S2. La préparation de la fabrication

S21 - Laconception et la fabrication assistée par ordinateur

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S21.1

Les fonctionnalités logicielles exploitées en CAO

A

Fonctionnalités logicielles des modeleurs volumiques

paramétriques :

- arbres de construction de pi |

- modélisation : surfacique, volumique ;

- magquette numérique ;

- nomenclature associées aux pieces ;

- biblioth ques doé® ®ments st ar
techniques (locales ou a distance).

Fonctionnalités logicielles relatives a la production de documents

techniques :

- configurations graphiques visuelles (propriétés de couleurs,
transparence) et de positions, coupe et écorchés 3D ;

- édition de nomenclatures et éclatés.

Fonctionnalités logicielles relatives a la mise en plan selon les

normes de représentations du dessin technique :

- vues en projection ;

- sections et coupes ;

- mise en plan conformes aux normes de représentation du
dessin technique : dessihndé ensembl e, dessi

- mise en plan comportant les spécifications selon la norme.

En lien avec la définition des produits industriels et
| 6enseignement de | a con;g

Utilisation des principales fonctionnalités permettant
d 6 e x p uine rnaquette numérique robuste en vue
de son exploitation en CFAO et dans le cadre de la
communication technique

Léoexpl oit at i o nalitésdoit peerstird de
progresser dans la lecture des plans




S21.2 | Les fonctionnalités des logiciels exploitées en fabrication
assistée par ordinateur FAO

A R®cup®ration de donn®es extern En lien avec la préparation du travail
A Conception collaborative, travail en simultané et a distance.
A Bibliothéque de composants standard 3D paramétrés.
A Opérations métiers.
A Modul es d 0 aapalyse ®ttcalcnls neétiers (étapes,

efforts...).
A Gestion des modifications (formes, géométrie, tolérances...).
A Biblioth que doéoutils. coupant g Les fonctionnalités des logiciels de FAO sont
A Strat®gie doéusinage |i®e aux n mobilisées progressivement et en réponse aux
A Simulation des trajectoires et des déplacements outils. besoins et problématiques spécifiques de production
A Gestion des impératifs de production (arréts machines...). de | 6entreprise
A Optimisation des parcours.
A Détection des collisions.
A Simulation des déformations.
A Production du code machine.
A Production du dossier de fabrication : contrats de phases, fiches

déi nst ropécationso n s
A Cotation de fabrication.

S21.3 | Les langages de programmation (**) Pour étreencapacit ® doi ntervenir
A Les langages I.S.O. édittedans | e cadre dbéune pr
A Les langages conversationnels. programme obtenu ‘(dédodageidd ¢
code ISO)

A La structure, | ar bor es c:éenayaes,d

les boucles. Pour étre en capacité de réaliser au poste de travail,

|l e programme doéusinage d3d

A La programmation paramétrée de familles de piéces. production unitaire

Les programmes sont fournis (Niveau 2). Toutefois,
certains secteurs professionnels nécessitent

| 6®1 aboration des progr an
(Niveau 3) ou tout simplement aucune mobilisation

de ces savoirs (Niveau 1) (par exemple, les métiers
recentr®s sur | dajustage,




S22 - La modélisation et le comportement mécanique des produits

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S22.1 | La modélisation des actions mécaniques
A Ilsolement déune pi ce ow doun
A Action mécanique.
A Etude du contact entre piéces.
S22.2 | La modélisation des liaisons
A Cinématique : mouvements et trajectoires.
A Graphes de liaison.
A Ensembles cinématiques équivalents.
S22.3 | Le comportement mécanique des piéces, composants et
systémes
A Equilibre statique, moments.
A Application du principe fondan
résolution analytique ou graphique.
A Déformations.
S22.4 | Larésistance des matériaux : expression des contraintes et
des déformations
A Traction.
A Compression.
A Cisaillement.
A Torsion.
A Flexion simple.
S22.5 | Les conditions de résistance

A Limite élastique, palier de plasticité.
A Limite de fatigue.

A" Rupture.

A Coefficient de sécurité.

On se | imitera ° | 6 ®t ude

forces concourantes

Les environnements et moyens de production
(machines-outils et outillages, moyens de
manutention et de transitique), permettent de
comprendre | es choi x
dans | e cadre dbdune

tied ¢ |
rel af

influencant la qualité produite

Ces contenus permettent de traiter les relations
causes effets de problemes constatés, de proposer

des solutions déam®Il iorat
production
Enl i en avec | 60®txetdeleude s m
traitements

Ces savoirs devront pouvoir étre confortés dans le
cadre des modules de pour

Pour la résistance des matériaux, on se limitera a la
compréhension des mécanismes engendrant des
contraintes et déformations




S23 - Les matériaux, les alliages et les matieres plastiques

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S23.1

Les caractéristigues des matériaux et alliages métalliques

A
A
A

Désignations normalisées et commerciales des matériaux.
Propriétés physiques, thermiques, électriques.
Caractéristiques mécaniques :

module de Young et de cisaillement ;

résilience ;

dureté ;

limite élastique ;

limite de fatigue.

Caractéristiques physico-chimiques :

- masse volumique ;

- conductibilité ;

- résistance a la corrosion ;

- coulabilité ;

- soudabilité.

La relation « Produit i Matériau i Procédé », les outils et
di agrammes dbéaide au choi x
£l ®ments d' addition et infl

uen

avec | 6ensei gneme

Les outils et diagrammesd 6 ai d e cho
matériaux doivent permettre de relier les
désignations des matériaux a leurs caractéristiques

et propriétés physiques ou environnementales

au

S23.2

Les matériaux travaillés

>

> >

Les fontes.

Les aciers non alliés, les aciers alliés.
Les alliages non ferreux :

- les alliages;
- les alliages de zinc ;

- les alliages de cuivre ;

- les alliages de magnésium et de titane ;

- les nouveaux alliages ;

Les matériaux constituant les outillages de presse de découpage
et emboutissage.

Les matériaux constituant les moules permanents.

Les matiéres plastiques, thermoplastiques, thermodurcissables.
Les composites.

déal umi ni um

En |Ilien avec | 6® ude de |
En lien avec les essais de coupe et les traitements

des matériaux
En lien avec le programme de physique chimie
LO6®tdethépt i t ude 7 deb différenisn a b

matériaux sera privilégiée ( mi se en T uvr
de coupe)




S23.3

Les essais, les traitements des matériaux

A

Structures cristallographique et métallographique :
- examens micrographiques et macrographiques ;
- les mécanismes de solidification, de durcissement.

Les essais mécaniques :

- essai de traction uni axial ;
- essai de flexion ;

- essaide dureté ;

- essai de résilience ;

- essai de fatigue.

Les traitements thermiques :

- les transformations isothermes et anisothermes ;
- les trempes, les revenus, les recuits ;

- les transformations hors équilibre ;

- les traitements thermochimiques.

Les protections et traitements de surface :

- la protection des surfaces, les peintures ;

- les traitements et dépdts électrolytiques ;

- les traitements mécaniques (tribofinition, grenaillage,
sablage, polissage).

On se | imitera | & ®étawdet
alliages

En lien avec le programme de physique chimie

En | i en agnanentdedaeonsruction,
| 6®t ude des mat ®ri aux
En lien avec le programme de physique et de chimie

Les traitements thermiques (niveau 2) seront abordés
pour les piéces et outillages nécessitant une
évolution de leurs caractéristiques en réponse a un
besoin.

La protection contre la corrosion (niveau 2) sera
abordée dans le cadre de la maintenance des outils
et outillages, des moyens de production pour en
améliorer ses effets

S24 - Lacoupe des matériaux, alliages et matieres plastiques

Savoirs, connaissances

(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S24.1

L”usinage

A
A
A

> >

par enl évement de
La géométrie de I'outil de coupe, angles de coupe.

Les parameétres de coupe.
Léinfluence

production.

des param tres

Les fluides de coupe, la lubrification.

Lbusure des outils de

Les différents outils et porte-outils, leurs assemblages et
équilibrage.
nabil

Lecoupleouti-mati " re, I O6usi

coupe

t

ma

de

®

L6®t ude des principaux af
relier les phénoménes observés aux facteurs influant
la qualité produite

Ces savoirs seront a conforter (Niveau 3) en cas de
reconditionnement des outils par des techniques

dé a fade ¥n décolletage par exemple




OPTION « Reéalisation et suivi de production »

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S24.2 |L’ usi n adiecelpge et par abrasion
A Les caractéristiques des outils (poingon, électrodes, meules).
A La géométrie des outils.
A L dffatage des outils ARS, carbure. 3 Dans le cadre du décolletage, la géométrie et
A Les param tres dobéenl vement dd]| filsage des outils seront traités au niveau 2
S24.3 | Les conditions de coupe
A Les entit®s et op®rations douglInfluencedesparametresdecoupe(c hoi x de
vitesse de coupe, traject
A Ldassociation entit® dousi na g ¢ profondeurde passe)surla qualité des pieces
produites (efforts, rugosité, tolérances...)
A Le choix des outils et des conditions de coupe.
A Les essais de coupe. En lien avec les matériaux et leurs caractéristiques
A Ladurée de vie des outils.
Calculs a mener en lien avec le programme de
A La puissance de coupe, la puissance absorbée a la broche. mathématiques

S25 - Les processus de fabrication

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S25.1

Les processus opératoires

A

A
A

Léanal yse topologique et mor pl
composant a réaliser.

Les entit®s dobébusinage .et | es (
La gamme dbébusinage, | es phase:;q

opérations.




S252 |[Les antériorités d'usinage, | a
A Liées ala morphologie de la piece.
A Li®es au proc®d®.doéobtention ¢
A Liées aux cotes de liaison au brut.
A Liées a la cotation geométrique.
A Liées aux moyens de production.
A Liées aux porte-pieces.
A Liées aux outils combinés.
S253 |La fiche d’'instruction
A Le posage unique.
A LO6isostatisme, | e bridage L 3 ) .
A Les dispersions de repriseetd dusi.nag e Ces_elements sont abordés en lien avec la deuxieme
A Le calcul des cotes fabriquées. partie de la norme
A La cotation de fabrication.
OPTION « Reéalisation et maintenance des outillages »
Savoirs, connaissances : _ .
(concepts, notions, méthodes, contenus) Commentaires, limites de connaissances
S242 |[L’ usinage par étincelage et pa
A Les caractéristiques des outils (poingon, électrodes, meules).
A Lagéométrie des outils.
A L dfltage des outils ARS, carbure.
A Les param tr esdendi®@aa| ~vement
S24.3 | Les conditions de coupe

A lLesentit®s et op®rations dousif

A Lébassociation entit® doéusinag:é

A Le choix des outils et des conditions de coupe.

A Les essais de coupe.

A Ladurée de vie des outils.

A La puissance de coupe, la puissance absorbée a la broche.

Influence des paramétres decoupe (c hoi x de
vitesse de coupe, traject
profondeur de passe) sur la qualité des piéces
produites (efforts, rugosité, tolérances...)

En lien avec les matériaux et leurs caractéristiques

Calculs a mener en lien avec le programme de
mathématiques




S25 - Les processus de fabrication

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S25.1

Les processus opératoires

A L 6 a n atdpglagigue et morphologique de la piéce ou du
composant a réaliser.
Les entit®s
La gamme dousi
opérations.

>

et |
es ph

ddusinage
nage, I

>

es C
as e g

S25.2

ant ériorités d’usi
Liées a la morphologie de la piéce.
Li®es au proc®d® .ddobtenti
Liées aux cotes de liaison au brut.

Liées a la cotation géométrique.

Liées aux moyens de production.

Liées aux porte-pieces.

Liées aux outils combinés.

nage,

To 3> I > B B

| a

on C

S25.3

La fiche d’instructi
Le posage unique.

L6éi sostatisme, |
Les dispersions
Le calcul des cotes fabriquées.

La cotation de fabrication.

on

bridage

e
de reprise

oo I B o I

et

Ces éléments sont abordés en lien avec la deuxieme
partie de la norme




S3. Les procédés et moyens de production

S31 - Les machines, outillages et environnements de production

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S31.1

Les caractéristiques et performances

- Les caractéristiques des outillages et machines de
production

- Les structures, les principaux constituants.

- Les limites et performances des machines et des outillages

- La documentation « constructeur »

- Les machines et outillages spécifiques

- Ldbautomatisation, | a

- Les dispositifs de sécurité

robotis

En |'ien avec | outil s ¢

fonctionnelle

e s

En lien avec la technologie des différents procédés
ci-dessous

Tendances et évolutions

OPTION « Reéalisation et suivi de production »

S32 - Latechnologie des procédés

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S32.1

Principes et domaines d§id
Caractérisation des procédés et de la technologie
Caractéristiques techniques

Prévention des risques

Données économiques

Fonctionnement des machines et outillages
Opérations élémentaires, combinées

Cycles

Contraintes technologiques (matériaux, géométrie,
vitesses, efforts...)

Qualité et défauts des produits issus de ces
procédés

La technologie des procédés d’ usine
A Par outil coupant
- La production sérielle sur machine multi-axes
- Technologies mono broches, multi broches
- Technologies a commande numérique
- Lbusinage grande vitesse
- La production unitaire sur machine traditionnelle
A Adéquation des caractéristiques et performances a la production
envisagée
A Par étincelage
- Enfongage
- Aufil
A Par abrasion
A Par d®coupage plasma, jet doeau
A Gravure laser et gravure laser profonde




S32.2 | Latechnologie des procédés de décolletage
A Technologies mono broches, multi broches Niveau 3 en fonction du secteur professionnel
A Technologies & commande numérique local, sinon Niveau 2
S32.3 | Latechnologie des procédés de mise en forme des métaux en feuille
A Le découpage
A Le cambrage et le pliage
A Léemboutissage ,profohd oi d, chaud
A Le profilage
A Le repoussage
S32.4 | Latechnologie des procédés de mise en forme des métaux par frappe
ou forge a chaud ou a froid
A Le forgeage,
A Lébestampage, | e matri-age
S32.5 | Latechnologie des procédés de fonderie
A Le moulage gravitaire Principesetd omai nes dbéapplica
A Le moulage sous pression Caractérisation des procédés et de la technologie
Caractéristiques techniques
S32.6 | Latechnologie des procédés de moulage des polyméres et des Données économiques
élastomeres
S32.7 | Latechnologie des procédés de fabrication additive Qualité et defauts des produits issus de ces

A Prototypage rapide a base de polyméres
A La fabrication additive métallique, les poudres

procédés, incidences sur la réalisation des produits
a fabriquer

Le prototypage rapide sera associé aux démarches
de conception de piéce en lien avec

| 6ensei gnement de | a cor
moyens de production et des métiers

Niveau 3 en fonction du secteur professionnel

local, sinon niveau 2




OPTION « Réalisation et maintenance des outillages »

S32 - Latechnologie des procédés

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S321 |[La technologie des procédés d’' using
A Par étincelage Principes et domaines dg
- Enfongage Caractérisation des procédés et de la technologie
- Aufil Caractéristiques techniques
A Par abrasion Prévention des risques
Données économiques
Le polissage sera abordé dans le cadre des
A Par d®coupage plasma, jet doe auloutllagesdedécoupeetemboutissage (sensde
A Gravure laser et gravure laser profonde polissage, choix du grain, ...)
Fonctionnement des machines et outillages
Opérations élémentaires, combinées
Cycles
Contraintes technologiques (matériaux, géomeétrie,
vitesses, efforts...)
Qualité et défauts des produits issus de ces
procédés
S32.2 | Latechnologie des procédés de décolletage
S32.3 | Latechnologie des procédés de mise en forme des métaux en feuille Niveau 3 en fonction du secteur professionnel
A Le découpage local, sinon Niveau 2
A Le cambrage et le pliage
A Lébemboutissage froid, chaud
A Le profilage
A Le repoussage
S32.4 | Latechnologie des procédés de mise en forme des métaux par frappe | Niveau 3 en fonction du secteur professionnel local,
ou forge a chaud ou a froid sinon Niveau 2
A Le forgeage,
A Lébestampage, |l e matri-age
S32.5 | Latechnologie des procédés de fonderie

A Le moulage gravitaire

A Le moulage sous pression

Princi pes et domaines dobap
Caractérisation des procédés et de la technologie




S32.6

Latechnologie des procédés de moulage des polymeres et des
élastomeres

S32.7

La technologie des procedés de fabrication additive
A  Prototypage rapide a base de polymeres
A Lafabrication additive métallique, les poudres

Caractéristiques techniques

Données économiques

Niveau 3 en fonction du secteur professionnel local,
sinon Niveau 2

Qualité et défauts des produits issus de ces
procédés, incidences sur la réalisation des produits
a fabriquer

Le prototypage rapide sera associé aux démarches
de conception de pi <ce
de | a construction ede |
production et des métiers




S4. Les environnements de production

OPTION « Réalisation et suivi de production »

S41 - Les outillages

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S41.1

Les porte-pieces

> >>> > >

p>N

Fonctions des porte-piéces : mise en position isostatique, maintien
en position

Typologie des porte-piéces, éléments standard, spécifiques et
modulaires

Solutions constructives (détrompeur, vé axile...)

Les interfaces « Machine i Porte-piéce »

Proc®dure dbébassembl age

Qualificatiptee débun porte

Comportement sous charge, prévention des risques

V®r i fication de | a cotat

S41.2

Les outillages associés aux procédés de mise en forme des métaux
en feuille

S41.3

Les outillages associés aux procédés de mise en forme des métaux
par frappe et forge a chaud ou a froid et aux procédés de découpe et
emboutissage

S41.4

Les outillages de moulage

S41.5

L’assemblage des outillages

> > >

Graphe de montage et de démontage
Procédure de montage

Gestion des outillages
Essais et vérifications
Mise en service

La gestion des outillages concerne le suivi des
évolutions et modifications apportées aux outillages




S42 - La gestion de production

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S421 |[La planification, |’ ordonnancement
A Les temps de production
A Les taux de charge et la capacité de production
A Les diagrammes dodéanalyse tempor
A Les indicateurs de production : charge planifiée, charge produite, le
taux de rendement synthétique
A Lbébajustement des charges ~ la c
- La production au plus t6t, au plus tard, au juste a temps
- Le chevauchement
- Le fractionnement
S42.2 | Les logiciels de GPAO intégrés de type « ERP »
A Base de temps, marges En appui des moyens disponibles et mobilisés en
A Planning entreprise
A Indicateurs de productivité
S423 |[Les outils et démarches d’'améliorat
A Les diagrammes causes, effets
A Les cercles de qualité
A Le management de la production : Lean Manufacturing
A HOSHIN, KANBAN, SMED, TRM, 5S




OPTION « réalisation et maintenance des outillages »

S41 - Les outillages

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S41.1 | Les porte-piéces
A Fonctions des porte-piéces : mise en position isostatique, maintien
en position
A Typologie des porte-piéces, éléments standard, spécifiques et
modulaires
A Solutions constructives (détrompeur, vé axile...)
A Les interfaces « Machine i Porte-piéce »
A Proc®dure doéassembl age
A Qualificatipeee déun porte
Ve®r i fication de |l a cotat
A Comportement sous charge, prévention des risques
S41.2 | Les outillages associés aux procédés de mise en forme des métaux
en feuille
A Outil & suivre, bloc suisse, parisien, transfert, de reprise, de
détourage ...
A Outillages a coulisseaux multiples
A Découpage fin
A Outil s do e nspéoiaux, comisings e
S41.3 | Les outillages associés aux procédés de mise en forme des métaux
par frappe et forge a chaud ou a froid et aux procédés de découpe et
emboutissage
A Poincons, Matrices, serre flan, d®v°tissese
S41.4 | Les outillages de moulage
A Moules a tiroir
Moules 3 plagues, a dévissage
Moules & buses chaudes
S415 |L' assembl age des outill ages

Graphe de montage et de démontage
Procédure de montage

Gestion des outillages

Essais et vérifications

D> D (B

Mise en service

La gestion des outillages concerne le suivi des
évolutions et modifications apportées aux outillages




S42 - La gestion de production

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S421 |[La planification, |’ ordonnancement
A Les temps de réalisation
A Les taux de charge et la capacité de production
A Les diagrammes dodéanalyse tempor
A Les indicateurs de production : charge planifiée, charge produite, le
taux de rendement synthétique
A Lbébajustement des charges ~ la c
- Laréalisation au plus t6t, au plus tard, au juste a temps
- Le chevauchement
- Le fractionnement
S42.2 | Les logiciels de GPAO intégrés de type « ERP »
A Base de temps, marges En appui des moyens disponibles et mobilisés en
A Planning entreprise
A Indicateurs de productivité
S423 |[Les outils et démarches d’'améliorat
A Les diagrammes causes, effets
A Les cercles de qualité
A Le management de la production : Lean Manufacturing
A HOSHIN, KANBAN, SMED, TRM, 5S




S5 La qualité et les contréles

S51 - Le contréle des produits fabrigués

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S51.1

La vérification des spécifications inscrites sur les dessins de
définition (communs aux 2 options)

A Tolérances générales

A Tolérances dimensionnelles

A Tolérances géométriques

A Etat de surface

Analyse des spécifications, ajustements et jeux fonctionnels
A Identification des éléments spécifiés, des éléments tolérancés, de
la zone de tolérance
A Tol ®r ance projet®e, exigences
matiere
A Procédure de contréle sur machine & mesurer tridimensionnelle

d

S51.2

L' assur ance qrufecatiors écomniuassauxc2eptions)
A Normes relatives a la qualité Normes relatives a la certification

Se limiter a la relation entre les normes relatives a
la qualit® (1 SO 9000, 14
certification, les modéles de certification de produit

( CE, , leé modéles de certification




OPTION « réalisation et suivi de production »

Savoirs, connaissances . e :
(concepts, notions, méthodes, contenus) Commentaires, limites de connaissances

S51.3 | Le contrdle en production
Total (a2 100 %)
Par échantillonnage, risque client, risque fournisseur

> >

La métrologie au marbre
Léautocontrtl] e, manuel ou autom
La métrologie optique, sans contact
Les contrbles d'état de surface

> > >

Les solutions de numérisation 3D
La métrologie tridimensionnelle
Le contrdle intégré aux moyens de production

> > I

Savoirs, connaissances . e :
(concepts, notions, méthodes, contenus) Commentaires, limites de connaissances

S51.4 | Les procédures de mesurage et le suivi de production

Procédures de contrble

Interprétation des résultats (géométrique et dimensionnel) En lien avec le programme de mathématiques
Controdle tridimensionnel : référentiel machine, piece, palpeur

Cartes de contrdle

Mise sous surveillance de cotes
Analyse statistique des données : distribution, moyenne, étendue, En lien avec le programme de mathématiques
fréquence, écart type

Incertitude de mesurage : précision, sensibilité, fiabilité
Décision : critéres d'acceptabilité

> D> D> D




OPTION « Reéalisation et maintenance des outillages »

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de connaissances

S51.3 | Le contrdle en production

A Total (a 100 %)

A Par échantillonnage, risque client, risque fournisseur

A La métrologie au marbre

A Lbautocontr*le, manuel ou autom

A La métrologie optique, sans contact

A Les contrbles d'état de surface

A Les solutions de numérisation 3D

A La métrologie tridimensionnelle

A Le controle intégré aux moyens de production

Savoirs, connaissances Commentaires, limites de
(concepts, notions, méthodes, contenus) connaissances

S51.4 | Les procédures de mesurage et le suivi de production

> D> > >

>

Procédures de contrdle
Interprétation des résultats (géométrique et dimensionnel)
Controdle tridimensionnel : référentiel machine, piece, palpeur

Cartes de contrdle

Mise sous surveillance de cotes

Analyse statistique des données : distribution, moyenne, étendue,
fréquence, écart type

Incertitude de mesurage : précision, sensibilité, fiabilité

Décision : criteres d'acceptabilité

En lien avec le programme de
mathématiques

En lien avec le programme de
mathématiques




OPTION « Reéalisation et maintenance des outillages »

S52 - La maintenance des moyens de production et des outillages

Savoirs, connaissances
(concepts, notions, méthodes, contenus)

Commentaires, limites de
connaissances

S52.1 | Lamaintenance au poste de travail
A Maintenance préventive, corrective
A Organisation de | a maintenance av
A Maintenance de premier niveau
A Mise en service aprés une opération de maintenance
S52.2 | La maintenance des moyens de production

A
A

> > >

Les indicateurs physiques, signaux, seuil, a vérifier, les tests a effectuer
Les anomalies et les dysfonctionnements constatés, le recueil des
données

Maintenance préventive systématique de premier niveau
Maintenance préventive conditionnelle et corrective
Périodicité d'intervention

Le carnet de bord




S6

La santé, |l a sécurité au travail et | a protection de
S61 - La santé, la sécurité au travail
Savoirs, connaissances Commentaires, limites de 1 5 3

(concepts, notions, méthodes, contenus)

connaissances

S61.1 | Laprévention des risques, la santé et la sécurité En |Iien avec | 6enseig
A Les travaux réglementés pour les mineurs
A Les accidents du travail La sécurité est un enjeu majeur présent dans
A Les maladies professionnelles chacune des activités décrites
A Les atteintes a la santé
A Les éléments statistiques propres a la branche professionnelle La santé des personnels doit étre garantie
A Les indices de fréquence et de gravité, codts induits tout en assurant la préservation des biens et
A Laréglementation (code du travail) : de I denvironnement
- Le document unique, Plan particulier de sécurité et de protection de
la santé ...
- Les installations classées (SEVESO, ATEX ...)
S61.2 | Les principaux risques

risques mécaniques

risques physiques

risques liés aux bruits

risques liés a la manutention

risques liés aux circulations

risques électriques

risques chimiques

risques incendie et explosion

risques dbéexposition au rayonnement

I T Dy D D D

Les risques mécaniques (coupure,
écrasement...)liégsal dut i |l i sati g
et des outillages seront traités de maniéere
spécifique dans le champ professionnel des
outillages




S61.3 La prévention des risques professionnels
A Les intervenants internes et externes de la prévention des risques dans
| 6entreprise
A Le recueil des f ait s rbreadasxduyes e de s
A La cont ri b urationcde mesures de@iéertion
A La mise en Tuvre des moyens de pr
A Les habilitations et autorisations
A Les postures
S61.4 Les equipements de protection ou de prévention

A Les équipements de protection collective

A Les équipements de protection individuelle (EPI)

en
e (

Les démarches de préventionmi s e s
sdbappuient sur | ess r
organismes de prévention nationale
déassurance mal adi e de
(CNAMTS) et de | 6insti
recherche et de sécurité (INRS) présentés au
travers des modules de formation «
enseignement en santé et sécurité au travail »

(ES&ST).

Les recommandations des référentiels

A La conduite tenir en cas doac ci| «habilitations électriques», « prévention des
ri sques | i ®s »l.Gavertt |
decadre” | 6acquisition dg¢

S62- Laprotection de | ' environnement
Savoirs, connaissances Commentaires, limites de
(concepts, notions, méthodes, contenus) connaissances
S62.1 | Le développement durable
A Les impacts environnementaux de |
industrielles Evolutions des pratiques et des technologies
A Les enjeux du développement durable, de la transition énergétique et de | en lien avec le développement durable (tri
| 6®conomie circulaire sélectif, r ®duction des <co
A Aspects législatifs et réglementaires en matiére de protection de
| 6environnement
A Les institutions et organismes concernés
A Les principes associés au développement durable : précaution,
prévention, responsabilisation, contribution et solidarité
A Le syst me de management de | b6env
associées
S62.2 |Laprotection de | ’environnement

A La d®marche doé®co conception appl|Priseencomptedesdimensions sociales,
économiques et environnementales liées au

A La collecte, | 6identi fication, | e| développement durable dans une démarche

|l 6activit® professionnelle dé®co conception des
A Le traitement avant élimination, la valorisation des déchets processus mis en Tuvr
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Annexe lll bis
Lexique
Baccalauréat professionnel spécialité « Technicien en réalisation de produits mécaniques »
Option « réalisation et suivi de production », option « réalisation et maintenance des outillages »

Activit®s Classe de t©ches faisant partell ed' g®n pri

professionniidentifiable qui pfagt $aidaesubhapa®sdeut
pos ®. Exemple : conception de | a fabrica

Arbre de coiDans | e duatdirlei @daet iroond ed eur @v dlr emideeuec olnstr
des sp®cid®craitti,onpour une pi ce, la 1ist
aux fonctions techniques. Ces fonctions,
des conditions g®om®triques et topol ogig
vol umid@ruber.e Lde construction permet de con
facilite I es modifications.

Assembl age Dans | e Gucneedrfeabd ac ae mbéh agtt idasa@mbl er ou

de cette action.
Dans | e Odvatdirlei ddaet ideot edr vol umi que@neéamagq

num®r i que selon | e mode hors assembl age
suivante
- chaque nouvelle pi ce est ®l aboyr ®e com

- les pi ces son&i e sa@&enbd @mstssredm bhltaegse .d

Assembl age Lassembl age de deux pi ces m®cani ques
m®cani que elcin®mati quement et statiquement . Il laneg g
associ ®e g®om®t ri quement parfaite (mod | e nutmd®rsén
associ ® de transmission des mouvements
comme
- un mod | e parfait de | i&ani esrogni,e n(ep ada ss¢
frottement, sans d®f ormations, sans d¢
mouvements ;parasites)
- un mod |l e non par&@naeirtgidei s(saivpeacntf rdoet tle r
glisseme)nt, |jeu
Un assemblage peut per meehteel demoupemel
une | iaison mobi&ae gaidag®r i ptadr g teexrednprl e )
l' i ai son encastrement, d®montable ou non)
Base de doniDune mani re @@n®mnal e,esisbusca®l sRinrendtsi fr@e
domaine donn® (famille de composants, m
sont di sponi bles sur support i n®d®oudads i ql
des m®t hodes, sur | e @&nktsreeapur iifnel toeummstui rq ule

En CAO,@qiilt, savambhe tbubl i® ®mgones dst and
biblioth que &est st®u@®men®e. ehl fami $§t es

rechercher desmo®Is®Pmé Miss i ndex
On distingue®ld@mant ypettandards 3D
- les ® ®ments modi fiabl es, modul abl es a

- les i mMRig@ment s 3D fig®s qui per mettent
inteeéface

Cahier des (Document pareniaenqdueeulr leex pd i me son besoin
fonctionnel traduire) en termes de fonctions de serv
NF X150 d®f inis des crit res d'appr®ciation et
assorti d'iungk fl exibi
Le cahier des charges fonctionnel (Cedr C
au fur et ° mesure denl|l propttase. de cr ®atii
Le C.d. C.f. doit donc °tre r®dig® ind®pe

permettrei bhedprbesoin dans des termes ¢



Capabid
proc®d®

nt ®

Capaciutn® mby

de fabr

i cat.i

CFAO FAO

Cha’  ne

CSSCT

COBOT

Comp ®t e

D®col | e

D®velop
dur abl e

Donn®e

num®i

nce

tage

peme.l

t echi

Aptitude d'"un proc®d® de fabrication ( Ma
moyen ~ r®aliser des produits ¢ o nsfpo®cnefsi
Cette aptitude tient compte de | a plage
des | imites acceptables (tol ® ances d' ac
Un processus ser a d®cl ar ® "apte" sl

s®l ectione®escapabli é de produire pendant
avec un taux t-b®ofomgmiet e inM®Tr i eur aux ¢
ou contractuell es.

La capabilit® est Il e rapport entre | a e
dine mach@ame powc®d®.

Ensemble des ca@actmdryiemt idlauefalbdri cati on
cadences et volumes de fabrication.

Conception et Fabricati.onFidtlsagdii DIhn®AsS sp &1t ®

Mobilisation de | a chaine num®rique et d
conception, la d®finition des processus
outillages

Ensembl eoyleerss ndonnant acc s en lecture ¢
(CFAO, GPAO) d s lors gue cet acc®sueste
r®alisation des produits.

Commi ssion Sant® S®curit® en Conditions

Le terme provientcodb®wtmnt®ohog!| anmsoopsRaeat ¢
¢robotei.qulel a ®t® introduit et initiale
dassi stance physiqgue passiftesqubbgusdesdn
aut omait MpI& daunBse sma ni p ud dthijeert s e n coaul Iraebloar
interacéconn op®ransuunhempibnedde travail

Ensembl e de s-Babries¢e¢etitgeawirigrani s® en e

adapt ®e ° | " ac@womplaicsseemde®. dans une si
une comp®t ence s e traduit par des act
observabl es. Les comportemdérrctts oou/setnt | en
®val uabExsmpl es d®f i nir des processus (
Comp®t ences tr aos mEk@tsalneosbi | id@sm®eemddaen st Clc
activit®s professionnell es

Le d®col |l eenge mkkpe®@rdartdi oinrsa gle qgui consi s

de barres, en petites, moyennes ou grand
conventionnels ou ° commandes num®riques
Ell es sont usi n®es | es unes €, l|lae shuutt e®tc

un@roducdti vine® pr @c.iEdil ers ®lasvs®e ont ensui
m®cani ques, thermiquedtowre ahadnhdi glee sr, Ralvias
ensembl es.

Le d®vel oppement durable est ¢ un d®velo

sans compromettre |l a capacit® des g®n®r a
de Mme Gr o Harl em Brundtbawm@®@gi ePr emL B887)
Sommet de | a Terre ° Ri o, tenu sous | ' ®¢
d®vel oppement durabl e et celle des tro

d®vel oppement ®conomi guement led f et ackec,ol
soutenabl e.

Une donn®e technigue est@unerebiasktodmatdban

Ell e est retenue pour sa pertinence dan
toutes | es ®tiarpesddet!l dcoheegti on, i ndé)s.


https://fr.wikipedia.org/wiki/Productivit%C3%A9

de

Dossier

de (Cast un dossierpapm®miugue astsembl e, au f

produit

Dossier deol
Dossi er de

mai ntenance
Dossi er de 1|
Dossier tecl
£conomi ci |

ERP

mpact

®l aborati on, |l a Mmd i pitcen fppbRcgas®@pdagpy

comprleemmdou | es dessins (ou maquettes numd
- conception pr®liminaire de | a pi ce
fonctionnell es)

- conception @®tael l[dee Idaptipmasatidon de |
mat ®rpiraouc,®d ®

- conception d®t ai | | ®e et sp®ci fi ®e, fc
sp®ci fications di mensionnelles et g®om
®di t@woan pdan 2D respectant | es nor mes

| SO en vigueur).
Lensemble peut prenddessiaerf or mesambl ant ,

g®om®trique de la pi ce, | es donn®es t
contraintes de fabrication, de contr?tl e,
Ensemble de documents pr®cisant | es moye
en Tuvre dans une entreprise, pour asdger
gamme et des cofbuatesdeephaemrtr act unatl itsc
|l es instructions sp®ci fiques l i ®es aux
r®al i sation.

Partie de |l a documentation de maintenanc
informations rel ati d@as bidm. maetntenmnage
|

comprendr e es co%ts de maintenance, | a
pertinentes.

Ensemble de document s, donn®es, descrinp
maquettes num®riques, d®crivant tout ou
r®al i ser. G®n ®r al ement compos® ° mi ni ma
fonctionnell es et techniques, des dessi |
outagkbk 7 .r®aliser

Terme g®n®rique d®signant un ensemble d
pl usieurs phasdésn deaotaitvi codhcepti on,
mai nt edh)a@e et ype de dossier sc,ompeog teo detse
anal yses sp®cifiques et des conclusi ons

Le mod | e des pays d®vel opp®s consi st a
consommer et | et e@pmre®lpeenrdmeert uwn ufsutduodr &i
faut passer 7 un mod |l e ax® sur une abs
I nt ensi ta®t i diesat i on des ressources to
environnementaux.

Cest ce d@ue nwinsiee Icircul aire qui prend en
- la fabr i@cfaftrieondeetbilens et de services ;
- la consommation au travers de | a deman

(®conomi que ou citoyen) ;
-l a gestion des d®chet s avec I e recoul

boucler (faebmerclle cercl e).

Un EPntrepri se r esépoeurrnteeto ppdiakimas ielmdpd ¢ b e s ¢
gestivonrend repgésti on de | a relsataomated,i eq
producti on, aut omati sation arecsonpoomeées ®L
| ®gi sl ations fran-ai se®duectt i iont edrensaitstqouidas
lentrepui s lqgua@il sti®que) .

£t at de modi fication de | ' envir ontnetmelngm

environnemeipartiell ement des activit®s (productions



Il ndustri

Maquette

Model eur

M. O. C. N.

Pi ce

Proc®d®@
r ®al i sat

Proc®d®s
f or me

e di

nui

v o |

ion’

de

Pr oce qdwes

fabricat

Produit

Produit

i on;

uni i

Ou usine du futur. | d watnriisat (on wusHidus) t
¢l ean managemdmt r edceper ¢ loe mance des prCec
industries ou usinesbddunoffatuonfodesl aopaea
b ntelligence @ppbettidwe,nudn®r i que pour é
qualit® et |l esidanditions de trava

La maquette num®rique est @me preogru®gentl

servent " val i der et " d®f inir. Les pro
points de vVue souhai t®&®n mwoumcipe vaechm
constructive, un ensemble éf onctionnel, u

D®nomi nati on des progiciels de concepti
g®n®r ati on. Le modeleur volamequeuéaést hi
conception.

¢cManufacturing Exec ®tlyis o@xmBcyuwsittieam , de ges
produ.cti on

Machine OQOutils ° CommaagNeBo uNusm®T i Qumma n d
CUH ou:CC¢éntuséewmadges Horizontaux et Verti

Ensembl e des machines, syst mes, outil |l

manufactur ®e s .

Ensembl e p'arat irc®apl @& mstapg ri:oochu idt

- porpie.ceensemble m®calingue faseureannttr e |
produit assembl ®) et | e posftaes sdembltaaqe
contrtle), d®f i ni ssant | e r®f ®renti el
- porauwt il ou outil sp®ci al o@s ®emb:l asgae@nrb
m®cani que interface ou interfac® avec
sur | e;produit

- outillage de :itr avwaufl@argmat (iomj ecti on pl a
thermodurci fsem@détrh)eer mo;f orr antacgmreo ucl camgperi; o i i;
®t i nagextrusd®oaoupembouti sf§@aggeage (e
matri éage)

£l ®ment c @ms tpirtodinft odui dl age.

Technique dewn®abpisaei ¢ mpaeaimphge par gravi
m®c aasoudage) .

Les proc®d®s de mise en forme regroupent
- la d®f ormation pl pdtiiagee ecedbotutd esage
- lemoul age en moul es -permamemtts et non

-l a d®f ormati ohami aageguktorgeage, es téa m|

Suite continue et ordonn®e d' op®r abbbbaeanij
pi ce poruoduuni t f i ni

Obj et manufpmictauwue-®@®s emble ou ensemble des
ou © °tre mis sur | e march®.
Pi ce oenseomlsle ou ensemble r®alis® prou

outi B)age
Se dit ®gal emen@wunelan®alliesactasond de quel g
conditions wunitairdun (sreRuall iesxaetnmpolnairr@p)@t ®



Projet

Prototype
QHSE

QSE
Qualit®

Savoirs aasusxi
comp®t ences

Savediari r e

Sp®ci ficati:
g®om®t ri que

Syst me

TO©ches
professionni

Tra-abilit®

Processus vVvisant un objectif conf or me
une sSsui tte®sd'caocotridvoinn®es comportant des d
des ®tapes.

Mod | e p e r®wveatl tuaantti oh de | a c@nc epytsitomed
r®al i sation. I pr ®figure la r®alisatle®
exigences des sp®cifications fonctionnel
ne peut pas °tre virtuel et doi t ctre |
produit.

QualiiHy® i TR ®cufEnWi ronnement
QualiiSt®R®@ uUTEN Wi ronnement

l es sont ®galement traduiteimntemettiead me s
possession.

A itude d'un ensemble de caract®ristiqu
d (1 SO 9000 : 2000) Ces exi
0 i mplicites. Outre deucataad@rcit s oing LLers
e
d

pt
es exigences
u
I
e

L a condwneg eacti vit® professionnelcloemp®e @
chacurmkee | @s mobilisant “f diaref oidsé 5§ d essae
connai ssances. Ces connaissances sont ®g
comp®tence consi d®r ®e .

Habilet® manifest®e dans wune situation
gestes, des m®t hodes |l es mieux adapt ®es

Lesavdiariesedlor dre manilpaur@@bwést du @oemaomne
mani pul ati oncoBrxectagjrd®monter ou remon
mesur e) .

Lesavdiariersetor dre opéoabhiurest du donan nper o

daction, de ldan er Roap @rsaattiioomn, dde | a mi se @ea
processus. Ex r ®gl er , mettre en Tuvre,
mesurer (mettre €n Tuvre | a mesure

Lesavdiarierseor dre mét hotHol®hugee du @oganin
de@dt¢ti on, de | a conception, ade omi®bhwrde d
r®al i ser un processus oOouU unh service. | &Ext
comparer, mesurer (concevoir | a mesure).
Cest une indication qui caract Gxdceptladbnz

forme ou au posi uinenmsemdrmatc er @laat rfapgort

Ensemb®le®ndent s en interaction dynami que
Ensemipe®rdati ons ®| ®mentaires mises en Tu
Pour °tre men®e ~ bien, une tE®@d ke emd biclair
des don®®és ®d, l a mi®et ielns Tawtvr de dm®t hod

r®sul tats attendiixenep! ei ddenandliyadbd estr i ti g
des dessins de d®finitiomcd®s.produits fi

Aptitude “"hiretodugielei,slalt i on o uln aa rltoicaali e
activit@rtiou e@ctouwi td®s sembl abiles, i den-
enregi str ®e.



ANNEXEIV-Réf érenti el d’évaluation

IVa
Unités constitutives du dipléme

Baccalauréat professionnel spécialité « technicien en réalisation de produits mécaniques »
Options « réalisation et suivi de production » et « réalisation et maintenance des outillages »

INTITULE DES UNITES CONSTITUTIVES DU DIPLOME

UNITES INTITULES

Uil Mathématiques

Uiz Physique-chimie

u?2 Etude et préparation de la réalisation

U3l Projet de r®alisation de prod

U 32 Suivi de production et maintenance

U 33 Economie-gestion

U34 Prévention Santé Environnement

U4 Langue vivante

Us1 Francais

U 52 Histoire-géographie et enseignement moral et civique

Ueb Arts appliqués et cultures artistiques

uv Education physique et sportive

UFletUF2 Unités facultatives
UNITE U 11 — Mathématiques

Pour la classe de 2nde, |l e programme sur | equel repose | dunit® est d
programme dbéenseignement de mat h®matiques de | a classe ¢
(B.O. spécial n° 5 du 11 avril 2019).
Pourlesclassesde 1®cet de terminale, | e programrmeé nsumalred walr rrdmo
03février2 020 fixant | e programme ddédenseignement de mat h®mat

préparant au baccalauréat professionnel (BO spécial n° 1 du 6 février 2020).

La spécialité « technicien en réalisation de produits mécaniques » de baccalauréat professionnel est rattachée au

groupement B.

Pour la classe de 2™, le programme surl e qu e |

programme

(B.O. spécial n° 5 du 11 avril 2019).

UNITE U 12 — Physique-chimie

repose | dunit® est d®fini par |
ddensei gnchimede ta classe depdecpredé préparant au baccalauréat professionnel
terminale, | e programme slubrarlreqtu& Idu epo

Pour les classes de 1¢© e t de

03 février2 0 2 0

fixant

| e

préparant au baccalauréat professionnel (BO spécial n° 1 du 6 février 2020).

La spécialité «technicien en réalisation de produits mécaniques » de baccalauréat professionnel est rattachée au

groupement 1

progr amme -ahithie des dassgsde pnemiete etdeemingldr y si q u e



Compétences visées dans les épreuves professionnelles
E2 (U2), E31(U31) et E32 (U32)

Option
Réalisation et suivi de productions (RSP)

ou

Option
Réalisation et maintenance des outillages (RMO)

de la réalisation
Suivi de production
et maintenance

z

Etude et préparation
Projet de réalisation de

produit

C
N

Compétences U3l u3z2

C1 Rechercher une information dans une documentation technique, en X
local ou & distance

C2 Formuler et transmettre des informations, communiquer sous forme X
écrite et orale

C3 S6i mpliquer dans un environnemen X

C4d I nterpr®ter et voerifier |l es donn X
ensemble ou dobéun produit m®canig

C5 Pr®parer la r®alisation
produit m®canique ou dbébun outi

C6 Configurer et régler les postes de travalil X

C7 Mettre en Tuvre un moyen de r ®al X

C8 Exploiter un planning de réalisation ou de maintenance X

C9 Assembl er |l es ® ®ments de tout 0 X

C10 Contréler et suivre une production ou un outillage X

ClilEf fectuer | a maintenance des moy X

C12 Appliquer les procédures relatives a la qualité, a la sécurité et au X
respect de | 6environnement




UNITES PROFESSIONNELLES U2

Evaluation des compétences suivantes :

BLOC

COMPETENCES PROFESSIONNELLES

Bloc 1
Etude et préparation de la réalisation

C1 Rechercher une information dans une documentation technique, en local ou a distance
ci1.1. Mettre en Tuvre udéidPmamahéeéode recherche
C1.2. Classer, hiérarchiser des informations

ca I nterpréter et vérifier | es données de définition
mécanique ou d’'un outillage
C4.1. Identifier et localiser les sous-ensembles, les éléments, les composants
C4.2. Analyser les solutions constructives
c4. 3. Exploiter I e mod |l e num®rique de d®finition
C4.4. Proposer au bureau doé®t udes o u dwmodele derdéfinition d e
ddune pi ce
C4.5. V®rifier |l es caract®ristigqgues de tout ou pa
C4.6. Justifier les -emsamhl®e, sdd gue®l @GHeame s ouesntt
la cinématique,| es condi ti ons de r®sistance, |l a r®gl ement
regles de conception

C5 Préparer | a réalisation de tout ou partie d’un en

C5.1. Etablir une chronologie des opérations de réalisation en lien avec les moyens disponibles

C5.2. D®finir | e montage ddébusinage et | es r ®f ®ren

C5.3. D®finir |l es op®rations de r®alisation dbéun

C5.4. Choisir des outils et les paramétres de réalisation

C5.5. Définir le cycle de chaque outil dans le référentiel machine et de programmation

C5.6. Elaborer un programme avec un logiciel de F.A.O.

C5.7. Etablir un mode opération de contrdle

C5.8. Générer tout ou partie des documents du dossier de réalisation avec une assistance numérique




UNITES PROFESSIONNELLES U31

Evaluation des compétences suivantes :

BLOC COMPETENCES PROFESSIONNELLES

© C6 Configurer et régler les postes de travail
z C6.1. Organiser et installer les postes de travalil
- C6. 2. Installer | denvironnement de production et
S C6.3. Régler les moyens de production
kel
o C6.4. Vérifier et valider les réglages
e Cc7 Mettre en ocuvre un moyen de réalisation
(]
Ry C7.1. Conduire la fabrication dans des environnements de production numérique
c C7.2. Réaliser les opérations de fabrication
o
—_ Pour | option « réalisation et suivi de production »
= C7.3. Vérifier la conformité aux spécifications de fabrication
i Pour | Oréafisatioroehnmaiptenance des outillages »
_ C7.3. Effectuer les retouches nécessaires, vérifier le résultat produit
@

3 ® c8 Exploiter un planning de réalisation ou de maintenance

O o

m C8.1. Identifiersurunp | anning | édintervention et | es op®ratio
(]
© C8.2. Situer sur le planning la chronologie et la durée des taches
o C8.3. Identifier les priorités de réalisation
° C8.4. Identifier les ressources matérielles, humaines, nécessaires pour exécuter les taches et activités de
= réalisation
a

C8.5. Déterminer la disponibilité des approvisionnements nécessaires
C9 Assembler | es él éments de tout ou partie d’un ens
C9.1. Pr®parer |l es activit®s dbdassembl age

C9.2. Assembler les éléments

C9.3. Choisir les moyens de manutention et effectuer la manutention

Pour | dréafisatioroehmamptenance des outillages »
C9.4. Effectuer les corrections




UNITES PROFESSIONNELLES U32

Evaluation des compétences suivantes :

BLOC

COMPETENCES PROFESSIONNELLES

Bloc 3
Suivi de production et maintenance

C2

Formuler et transmettre des informations, communiquer sous forme écrite et orale

C2.1. Identifier les informations utiles a transmettre

C2.2. Choisir et utiliser les outils de communication en présentiel ou a distance

C2.3. Structurer les informations a restituer

C2.4. Adapter la communication a son interlocuteur

C2.5. Rédiger un rapport, une note, un compte-rendu

C2.6. Présenter oralement un rapport, une note, un compte-rendu

C3

S’"impligqguer dans un environnement professionnel

cC3.1. Il dentifier son r!'le au sein ddune entrepris

C3.2. Mettre en Tuvre des consi gnes ougparkwmitfmodees pr o
déorgani sation, r®glages, s®curit®é)

C3.3. Consigner les évenements

C3.4. Travailler en équipe

C3.5. Accompagner | 6activit® ddédune op®ration ou d

C10

Contrdler et suivre une production ou un outillage

C10.1. Choisir les moyens de contrble

C10.2. Configurer les moyens de controle

C10.3. Appliquer une procédure de mesurage ou de controle

Pour | Oréafisatioroensuig de production »
C10.4. Veérifier la conformité du produit réalisé

Pour | Oréafisatioroenmaiptenance des outillages »
Cl10.4. V®rifier la conformit® de | d6outillage asse

C10.5. Exploiter les résultats du controle et décider des actions a entreprendre

C10.6. Consigner les décisions relativesaus ui vi de |l a production ou de |

Ci1

Ef fectuer | a maintenance des moyens de producti on

Cl1.1. Tenir 7 jour | e dossier de maintenance du

C11. 2. V®r ifdnétiemneméndekla cariforntdté&des matériels, des équipements et des outillages

C11.3. Localiser et identifier les défaillances et les anomalies

Pour | Oréafisatioroenhsuig de production »
C11.4. Effectuer la maintenance des moyens de réalisation en appliquant les procédures

Pour | 0 mgisaiion et majntenance des outillages »
C11.4. Effectuer la maintenance des outillages en appliquant les procédures

C11.5. Signaler les dysfonctionnements constatés (moyens de production, systéme de production, outillages)

C12

Appliquer | es procédures relatives a |l a qualité,

ci12.1. Participer ° |l a mise en Tuvre et ° | 6am®Il i
collaboratonavec | 6®qui pe de production

C12.2. Aménager son poste de travail selon une démarche ergonomique

C12.3. Appliquer les consignes de sécurité

ci12. 4. G®rer |l es d®chets au regard des exigences




UNITE U33 — Economie-Gestion

Le programme sur | equel repose | O6unit® est do®fini par

- Ldédarr°t® du 03 avril 2019 fixant -pestiorpdesockagses préparantiadle ns e i ¢
baccalauréat professionnel (B.O. spécial n° 5 du 11 avril 2019).

UNITE U 34 — Prévention-Santé-Environnement

Pourlaclassede2™, | e programme sur | equel repose | 6unit® est d
programme dbdenseignement de pr® ention sant® environneme
baccalauréat professionnel (B.O. spécial n° 5 du 11 avril 2019).

Pourlesclassesde 1¢cet de ter mi nal e, |l e programme nsumalred dalr rrrd ®o
03 février 2020f i xant | e progr amme d 0 e-sapt&dangroneemenhdes ctheses pda p@mierat i on
et terminale préparant au baccalauréat professionnel (BO spécial n° 1 du 6 février 2020).

UNITE U 4 — Langue vivante

Le programme sur | equel repose | 6unit® est do®&fini par
- Ldédarr°t® du 03 avril dd@h% efiigmamte nlte der d @amammees vi vant e
certificat dbéaptitude professionnelle et des cl asses g
du 11 avril 2019).
UNITE U 51 — Francais
Pour la classe de 2", |le programmes ur | equel repose | 6unit® est d®fini pa
programme dobéenseignement de fran-ais de | a classe de sec
spécial n° 5 du 11 avril 2019).
Pour les classes de 1¢c etdeterminale, | e programme sur | édgquwel prepddarl §u ®i
03février2 020 fi xant | e programme dbéenseignement de fran-ais

baccalauréat professionnel (BO spécial n° 1 du 6 février 2020).

UNITE U 52 — Histoire-géographie et enseignement moral et civique

Histoire-géographie

Pour la classe de 2nde, l e programme sur | equel daepds® d6udBt ®&vest 2
programme doensei-géograpleede la dadse desséconder peparant au baccalauréat
professionnel (B.O. spécial n° 5 du 11 avril 2019).

Pourlesclassesde 1®cet de terminale, |l e programrmeé ndumalred walr rrdm®o
03février2 020 fi xant | e pr ogr ammeaéodréphiedesciagsesaampeemitre et @rminadet oi r e
préparant au baccalauréat professionnel (BO spécial n° 1 du 6 février 2020).



Enseignement moral et civique

Pour la classe de 2nde, |l e programme sur | equel repose 2019fixamtilet ® est d
programme ddenseignement moral et civigqgue de | a classe ¢
(B.O. spécial n° 5 du 11 avril 2019).

Pourlesclassesde 1®cet de terminale, |l e progr amri@paslubrarlire°qtu® Idu epo
03février2 020 fixant | e programme db6enseignement moral et ci
préparant au baccalauréat professionnel (BO spécial n° 1 du 6 février 2020).

UNITE U 6 — Arts appliqués et cultures artistiques

Leprogra mme sur | equel repose | dunit® est d®fini par

- Léarr°t® du 03 avril 2019 fixant |l e programme dbense
classes préparant au baccalauréat professionnel (B.O. spécial n° 5 du 11 avril 2019).

UNITE U 7 — Education physique et sportive

Le programme sur | equel repose | 6unit® est do®&fini par
- Léarr°t® du 03 avril 2019 fixant | e programme dbense
pr®parant au certificat dOo asestpieganard & baccalafréatprafessionmee | | e e
(B.O. spécial n° 5 du 11 avril 2019).
UNITES FACULTATIVES UF1 et UF2
Les candidats peuvent choisir une ou deux unités facultatives parmi les unités possibles et donc une ou deux
épreuves facultatives parmi les choix possibles :
(UF1 — épreuve EF1)
(UF2 — épreuve EF2)
Unité facultative de langue vivante étrangere ou régionale
-l éarr°t® du 03 avril 2019 fixant |l e programme dbébense
certificat domgledtdesaassesprepafard audaccalauréat professionnel (B.O. spécial n®
5 du 11 avril 2019).
Unité facultative de mobilité
Les comp®tences constitutives de | d6unit® facultative de

Arrété du 30 ao(t 2019 portantc r ®at i on d o6 une umobilité® tf adceu | Itbaattitvees tdaet i on Mo
di pl *mes du baccal aur®at professionnel, dut(BOme3gaut pr of es

26 septembre 2019).



IVb
Regl ement d’ examen
Baccalauréat professionnel spécialité « technicien en réalisation de produits mécaniques »
Options « réalisation et suivi de production » et « réalisation et maintenance des outillages »

. Voi e scol ai
BACCALAUREAT PROFESY yoic ccoiai|®anlissemen
®t abl i ssemeHy cdo‘ntrat, C.F Voi e de
< priv® sous apprentis formati
TECHNI CI EN EN REAL ou sectid habilite, prof emsesli
DE PRODWMET®ANI UES |d'a rentisgqProfessionng " 0 e
PP en ®tabliss
formation pr . ; ®t abl i s
. candi dats | :
. ; . . continue d ann®es d' ex publ i c H
Opti:onréalisation et { ®tablisseme ° ¢ oo
enseignement
Epreuves Coef Uni t Mo d e Dur é Mo d e Dur é{ Modg Dur €
E1L Epreuve scientifiaqu 3
4 Ponctuel
Sou&Spreuve E11 -
. 1,5 Ul1l CCF écrit et 1h CCF
Mat h®mati ques pratique
Souspreuve E12 Ponctuel
Physr—cqhueml e 1,5 ul2 CCF ecrit et 1h CCF
pratique
Ponctuel
E2 Etude et préparatio| 5 U2 CCF p?:t?qﬂz 3h 30| CCF
E3 Epreuve pratique prel qg4
formation en milieu
Souspreuve E31 Ponctuel
Projet de a®@alrobdat tua] 7 U3l CCF pratique 4 h CCF
outill age
Souspreuve E32 Ponctuel oral
ST ] 5 u32 CCF et pratique 4 h CCF
Sui vi de production e
Sous-épreuve E33 Ponctuel Ponctuel
Economie-gestion 1 uss écrit 2h écrit 2h CCF
Sous-épreuve E34 Ponctuel Ponctuel
1 u34 P 2h ‘. 2h CCF
Prévention-santé-environnement ecrit ecrit
) Ponctuel 1h +10
E4 : Langue vivante 2 u4 CCF écrit et oral mn CCF
ES5Francai s egkiogtr @aipthe e e 5
enseignement moral et ci
Sous épreuve ES51 Ponctuel Ponctuel
Fran-ais 2,5 U51 crit 3h crit 3h CCF
Sous épreuve E52
Ponctuel Ponctuel
Hi s tgo@orger @pbieé gnement| 25 us2 écrit 2h30 écrit 2h30 CCF
civique
Ponct y
E6Arts appliqués et édud 1 ueé CCF 6crit 2h CCF
. . . Ponctuel
E7 Education physique 1 urz CCF pratique CCF
Epreuves facultatives (
EF1 UF1
EF2 UF 2

(1) Le candidat peut choisir une ou deux unités facultatives parmi les unités possibles, les conditions sont fixées par la réglementation en vigueur. La langue vivante

choisie au titre de | 6®preuve facultatduwetietsrte odd ilgha&Eleraanedueande2bdningddrifRsmiedss .e de
préparation

Seuls |l es points exc®dant 10 sont pris en compte pour | e Icbadtcturli bduet il can ndobyuvenn
Sb6agi ssladm®tvadaat-ddhuduechpf®sent® uniquement par | es candidats sc
(sous ou hors contrat) et |l es candidats apprentis, sonucopfiscemnt
sup®rieurs, ils abondent Il e total g®n®r al des points serpdmat @i
inf®rieurs, ils viennent en d®ducti on odsousedp rteaitvael dg®m®rgd le.meAud c. W g




BACCALAUREAT PROFES:/ Voie scol ai
Voie scol ai ®t abl i ssemenrn
- ®t abl i ssemeri cdo‘n;rarte,ntCiFs Voi e de
TECHNI CI EN EN REAL priv® s ouCsFA habpiplit® formati
DE PRODUI TS MECANI[ , ou sectid, fegsionnd Profess!
f ppr. en ®tablti pg .
ormat_lon Pl candidats i ®tab|_|ss
Opti:onRéalisation et ®‘i°a”btl'i”3“seemde ann®es d' ex|] Public H
des outillages profession
enseignement
Epreuves Coef Uni t Mo d e Dur é Mo d e Dur é{ Modgq Dur é
El Epreaiventi fique et | 3
3 Ponct (
Souspreuve E11 1,5 U1l CCF écrit 1h CCF
Mat h®mati ques prati
P Ponct (
Souspreuve E12 , g
Phy s icghuiemi e 1,5 U1l2 CCF écrit 1h CCF
prat.i
Ponct y
E22 Etude et préparatio 5 uz CCF prati 3h 30| CCF
E3 Epreuve pratique pre 14
formation en milieu pi
Souspreuve E31 b ‘
Projet | deatii®anprdodudid 5 KR CCF ?’;‘fiL 4 h CCF
outillage P
Souspreuve E32 Ponct
. . . 7 us32 CCF or al 4 h CCF
Suivi de production e prati
Sous-épreuve E33 1 Us3 Ponctuel oh Ponctuel oh CoF
Economie-gestion écrit écrit
Sous-épreuve E34 Ponctuel Ponctuel
1 uU34 P 2h ‘. 2h CCF
Prévention-santé-environnement ecrit ecrit
) Ponctuel lh+10
E4 : Langue vivante 2 u4 CCF écrit et oral mn CCF
E5Francgcais, histoire et 5
enseignement moral et ci
Sous épreuve ESI 25 | us1 | Ponctuel 3hoo | Ponctuel 3ho0 | ccF
Fran-ais écrit écrit
Sou&spreuve E52
Ponctuel Ponctuel
Hi s tgo@orger @pbieé gnement| 25 us2 écrit 2h30 écrit 2h30 CCF
civique
Ponct y
E6GArts appliqués et édud 1 ué CCF G6crit 2h CCF
. . . Ponctuel
E7 Education physique 1 uv CCF pratique CCF
Epreuves facQultatives (
EF1 UF1
EF2 UF 2

(1) Le candidat peut choisir une ou deux unités facultatives parmi les unités possibles, les conditions sont fixées par la réglementation en vigueur. La langue vivante
facultatduwet ietsrte odd ilgt@EleraaneduEedeRbdnngddriRenie det .e

choisie au titre de | 6®preuve

préparation

Seuls |l es points exc®dant 10 sont pris en compte

S6agi ssladm@tvadarat-dé6huduechpf®sent® uni quement
(sous ou hors contrat) et |l es candidats
sup®rieurs, ils abondent Il e total g®n®r al
inf®rieurs, ils viennent en d®ducti on odsousede rteatveal

pour

apprenti s,
des

de

| e lcéad tcturli bduet il can nuodyuenn
es candidats sc
sondcopffsceernt
points serpémat @i
dg®m®rgd le.meAu c.uWrd e

par |




IVc
Définition des épreuves
Baccalauréat professionnel spécialité « technicien en réalisation de produits mécaniques »
Options « réalisation et suivi de production » et « réalisation et maintenance des outillages »

EPREUVE E1
EPREUVE SCIENTIFIQUE ET TECHNIQUE
Unité U1l — U12
Coefficient 3

Cette épreuve comporte deux sous-épreuves :
- E11 - sous épreuve de mathématiques (U11)
- E12 - sous-épreuve de physique-chimie (U12)

Sous-épreuve E11 - Mathématiques
Unité U1l
Coefficient 1,5

La définition de lasous-® pr euve actuell ement en vigueur est celle fix
fixant les unités générales du baccalauréat professionnel et définissant les modalités d'évaluation des épreuves ou
sous-épreuves d'enseignement général (JORF n°165 du 5 juillet 2020).

Sous-épreuve E12 — Physique-chimie
Unité Ul12
Coefficient 1,5

La définition de la sous-épreuve actuellement en vigueur est celle fixée dans| 6 annexe |V de | 6Ar |
2020 fixant—les unités générales du baccalauréat professionnel et définissant les modalités d'évaluation des
épreuves ou sous-épreuves d'enseignement général (JORF n°165 du 5 juillet 2020).



Epreuve E2 (Unité U2)
Etude et préparation de la réalisation, Coefficient : 5

Obj ect i'éfpsr edueved t e ®preuve papmetude d@r chndi dat

C1 Rechercher une information dans une documentation technique, en local ou a distance

C4 Interpréter et vérifierl es données de définition de tout ou g
mécanique ou d’'un outillage

C5 Préparer la réalisation ded’'tprubdout pmétari quanao

Les indicateurs d'évaluation correspondant aux compétences évaluées figurent dans la colonne "Indicateurs de
performance" des tableaux décrivant les compétences.

Certaines autres comp®tences peuvent °tre mobilis®es mai
Il est rappelé que | 6 ® v a Isaifaittsur toutes les dimensions (savoirs, savoir-faire, attitudes) de la compétence et

en aucun cas sur les seuls savoirs associés.

Cont enté pde ulve

L6®preuve consiste © analyser et exploiter ds) ensamnblefs) ®e s
ou sous-ensembles, produits ou outillages a réaliser. Po u r assurer |l e caract re ind
provient ddédun contexte ddédentrepridé®vat ube DL asesttetniihp®@é man
résolution de problémes réels du domaine de la réalisation de tout ou partie des éléments de cet ensemble ou
sous-ensemble ou produit. Ce dossier pourra comporter :

- la maquette numérique et éventuellement un ensemble de plans ;

- des documents issus du dossier technique ;

- des documents opératoires (nomenclatures, gamme de fabrication prévisionnelle € ) ;

- des extraits de normes ;

- laliste des moyens et équipements disponibles ;

- é

Les supports retenus pour cette ®valuation slosnt” ilsGiuma g
environnements que le candidat a rencontrés et étudiés durant sa formation (réalisation de produits, réalisation
déoutill ages) . C e €mesnatypepque lesssupgoasnétudiéd au cours de la formation et dans le
cadre des périodes de formation en milieu professionnel et répondent aux exigences des critéres et indicateurs des
compétences évaluées.L ' ut i Il i sati on d’un envir onne meehdstobligadre.i que (¢

Pour cette épreuve E2, les candidats seront placés en situation de réaliser tout ou partie des taches relatives a
| 6acAli:anb®yse, exploitation des données technique&anet pr
ou pleaursalisations

AiT1 |Extraire doéun dossier techniquenbesmbtenn®és
mi se en forme, ddédun ou des ® ®ments ~ r ®al i d

A 1T 2 |ldentifier les contraintes de réalisation

A 1T 3 | Définir la chronologie des étapes de la réalisation. Choisir les moyens

A 1T 4 |Déterminer les données opératoires de réalisation

A T 5 | Définir le mode opératoire de contrdle et les moyens associés

A :T 6 |Simuler et tester les programmes de pilotage des moyens de fabrication

AT 7 |vérifierlestempsetl ' or donnancement de |l a r®alisation

Rédiger des documents préparatoires aux opérations de réalisation.
Compléter le dossier de réalisation

A T8




Moded&® val uati on

1. £Eval uvagdmmt uel ipe eupvreat i qu e dur ®e t3t3dmhien

L®preuve se d®roul @xdmaa, udt gakehi s'e®lpe n blhaf cdcnamaanutr ®a t pr of
¢cTechnicien edne rp®aold usiattsiecom®eatntieq upr euve se dEaodisduat dre

pl ateau techni@weaemedu wvalnitd® pdar | es services d@exsp erxtainseen s
6 EN de Ilaabfoirldieortceoa(struction, sallé) .de pr®paration du tr
Les candidats auront la possibilité depr endr e connai ssance des mat®riels et |
de | 6 ® pmmembrede jury maitrisant le plateau techniques er a d®si gn® pour apporter
|l a demande des candidats et a v e cgatibnd une assistadce ahniglieavis-a-asmmi s ¢
des mat®riels et |l ogiciels wutilis®s, des proc®dures sp

membre de jury, personne ressource, ne participerapasal 6 ®val uati on

Une commi ssi on do®v a Heudaux professewrsdes enseignenestsRpeofessionnels intervenants
dans le cadre de | 6opti on du baccal aur ®at , dont un professeur
m®cani que et d 6 un p rde teedersiér,dancorentissign ainsidc@rfstduéet de deux professeurs,
pourra évaluer cette épreuve pratique).

Pendant 6 esuée®preulve, |l a ®oammuasion @&value | e candi dat
productions (fichierde ndom®uimgnes, t ®dhbhiguss, conformit
op®r ati ondé) @etenc®mnission suivra et évaluera sur la durée de I@preuve un nombre réduit de
candidats (jusqud  -jduca®e)dats dpampodemia dodhuwrc itfdmpuse daah
par candidat) pour arréter la notation de chaque candidat.

L®preuve se d®roulubes®pselaedunper adeui R@ee0ddd dd mtutI®Bsei | | ®es
Il a | ectur eetdup edromesti el x ®evxaalmienratleeurnsi vdkeau de ma t€CiseCatt
et .C5 Tout ou partie des comp®tences dO®t ai I®@pRressyyv.e.Ces co

Un dossier technique est roeunti sp arut icea ndlé d a®(. ®irhg o dci nigploér \t an
i mpri m® et/ oaut njumsBtré yxure®cessaires ° | a r®alisation des p

T Il erocessus g®Nn®rad de m®dil fiisadti oo uded Ipargeeduyi t s ou d
T Ila maquet®r é geen sckemb | e ,-e duemlues, du ou des @uoidpui age "
T e dose®ali @@de¢ $ &eimrs ednbl e, nomencl atur e&9;, dessin de d®
T les r®gl ementations; et normes en vigueur
T les documents rM@dbedcaitri ®@n,” alua mont age ;
T l'es bases de donn®es relatiwvdés coampoman®rsi aux, aux pr
T l'es outils logiciels et applicati.ons num®riques disp
Pour 1l e candi détptriesirfeavliainstatdieonl et siwilwi s ppmradw@ptpiac t i e
i ndustriel
T du d®coj] |l etage
T ouwe | a fabrication m®cani que
T owe | a fabrication additive.
Pour | e candi daotptrieslrfeavlaing a tdieonl et mai nt e,nalne es Weporotutddryp

domaiméeustriel

T de | a d®c@mlpeut idesdge
T owu moul age dm®malt PBr gaes®| pdtagwmerques ou )G®r ami ques
T owdu forgeage, d@smampiagage, de |

Le candidatwdi spwoiseomanement dgntpavtae |de otmpaos®i Id et des

applications informatiqgues n®cessaires ~ la r®solution c
Le dossier technigiue geesbcobmpeagm@temudt er | e travail du
de probl mes techniques ~ r®s®udieegrl|l éesquediicanguper e
aux comp®t enlce sdowd ssi®ers.t echnique et | e questoonnnemkbhntés§

I'' E-NT responsable du dipl 6 me.



Le candidat prseandmeid®nai ssance duwe sdtoiscsn neermet netc hansi sqoucei & t |
30nmi nutes conseill ®es) et ~ ge®®OM evuwre ((O®hus o®kas pd ®prar@d
indi ssociabl@&@sae bBbsidis$ poser edsosucsyp 6 woar smlea drmi se en Tuvre des
informatiques et des applications |l ogicielles et num®ric

Candidat redptvismaldieséati on et swiRSEPYXe producti on

Enpremi re @avtdee(dur®a neo mealirlel)®e apr s avoir exploit® |
de tout @wun parsteimblde et i dent i-gn We mhuliess ,| olcead | BIR® mheerst ss,0 ulse
candidat sera amen®

T anal yseesr solutions constructives

T vérilfdsercaract®ristig@es edeetmddbusse mb péarmr opreaddui t ;

T justiésecar acta®r i ssetnmisgeunebdl red prdodui t, contr ai@nstaegse lpaar |
cin®maliegueondi ti on;s ldae rr&gliesmemtcaet i on € sl®xrndrm®me £ N
|l es r gles ¢de conception

T proposern®cessaire wmedmobei diecd®ifomi di on.

En deuxi mepp@paiation (dde ®c hkhomsies@®ideEel amen®e en pr emi
dans | a peiwrrsegerc®dlvies alt i o nro ustuirl u'n ec omancahnidnee num®r i que ( D®c
plusieurs axes, (CUH ou CUV, tour CN avec axe C,r dgloava rCtN
dedpti on ser(a caummem®&@ "partie en ®pnetuvendd®lui sc®nario de |
T ét atulnier chronologie des op®rations de r®alisation en
T défilrei rsupupsoirntagde et | es rPo®redese phasassdei ®®al i sati
T défilreisr op®r ati ondund eR®IrGaelnitsati on
T choidseisr outils et |l es pmpowam tmesom®r at®iadm s;at i on
T défilrei rcyuenl eoud de pl usi eurs outils dans | e; r®f ®renti e
T é1l arbern programme avec un |l ogiciel de F.A.O
T réalusersi mulation de fabrication
T vérilfasrtr aj édtseinrcees deet clol | i si ons
T généres document.s techniques
Candidat redptviamaldies dti on et maintemMRM@)e des outill ages
En premi :r e®@tpuadret i(edur ®a eaxn heiulrle®g , apr s avoir exploite
de tout @&awm parttiild adge et i denenbe@®bpess | esalPl ®8Mehes, sbe.
candi dat n®era ame

anal yseesr sol utions constructives

vérilfdssrcaract®ristiqaues ode¢;ittl bmwatgeou partie d

justi ésecar acta®r isuti iglnlea® e®mednt de cet outill age, con

dusageles conditiegndé ade Og®eimenmamte i on ¢é xl®curnd®me £ neti

r gles de ;conception

T établai rci n®mamtutgiubet adgeélrla f ¢ iem ®mabtuitqiulel adgee lau regard des
cahier des charges ;de |l a pi ce ° r®aliser

T réalinseergamme de montage.

= —a —a

En deuxi mepp@paiation (uke ®ee),0n’s élitduldBei nheen Rlee dn pr emi |

dans | a pewrrsegerc®dlvies alt i ono ustuirl u'n ec omantcahnidnee num®r i que ( ®l e
commande num®r itquti dIeag ®e( gr avure | aset, s8eGW,painea®e s ,
pi éceodti ll age a réaliser oy :4a réparer ou a recharger
T choidseisr outils et |l es param tres de r®alisation
T défilrei rcyuenl eoud de pl usi eurs outils dans | e; r®f ®renti e
T él abamempammge avec un | ggiciel de F.A.O
T valildeerprogramme par |l a simulation.
Au cour'dprdeuve, | ¢ opandind KIS Pepl iRiMOermbr es de jury sa d
informations mise® |” moedidii seqsiaiincd paiceh edved H @®tsk Igeus e gqp o u |
|l es probl mes techniques propos®s.
La not at®porne udvdet isent " partired®vallauagi iolnl epama tcioanmpakit e nc
circul air edrngaatniiosna@heome d.e Ula ou |l es comp®tence(s) mobili

r ep®r a&note gst transmise aux services académiques compétents.



2. Contrll e erd oconarts ode

Ld nspect®dmucdei dn nationale en charge du dipl!*me et ga
d®roul emexamamre ¢t plus particuli rement, en r®union aca
des mises en nsuietsuaptoiuvornsl ar ecteerti fi cation (natur e, probl "~ n
t ©ches, planning...). L' ®preuve est organi s®e sous | a r e

L®val uation s'appuie surlldes GcGde¢uwantionhsopshPpfi@ms®e@ann 8 ®ek
@ xamen énecde f Chaqua situatian est représentative de tout ou partie de I'activité Al.

L®v al uadfifoemc tsued e ¢ Cpcahretdsiersectt i vi t ®s conf i @y ®et at eponseaesucr
indicateurs de performance datesdw orfapv®dosuocd £i e nd@®f ®e e mi n e

Chaque sfiewmatli @ombj et dodéun suivi des comp®tences aetqualsieme
etqui ont ®t® ®valu®es en cent r pourdhaqué aamdidad. tLieloinl aent /iorud iewi d
effepa®@Ui pe Pi®dwegodu domai ne priloife@st oh bentei ephr odpoonsriiet i o0 n
qgui sera transmise au jury.

a. Modalitésdd ®v al uati on

Sur la base de situations de formation, des bilans intermédiaires de compétences sont réalisés régulierement par

| 6ensembl e de | 6 ®enseigneamen @adeas@pingl.illg dornendli@u & un entretien. Les entretiens

sont men®s en pr®sence de | dapprenant, par un repr®sent a
intermédiaire est formalisé.

Au cours du dernier trimestre de formation, une synthése de ces bilans intermédiaires est réalisée par | 6 ®qui p e
pédagogiqueouldé ®qui pe de formateurs du domaine professionnel

Cette synthese per me't déo®valuer |l e niveau @pG@GIcef Cimigeodnemeduxwr
démontrées. Pour ef fectuer ®gati tpee yen tf hdrgned, tpedu rp ®dwa glo gli g uislel reeutri
niveau ded®@mbntir ®eau cours des®wWalfd ®rieon epr spodtu@es ons d

Pour chaque®qguidpe 6 at ma B®eguwri 9 eo p ®d a g o gu g uko cinesrt idampr enar
- ledocumentdescriptifdessi t uat i ons d 6 ®otiatds mantes panle candidad ;e s

- | 8i nv destdadumeats, des matériels et outils ou moyens numériques mis a la disposition du
candi dat p o udeskom@teacksy at i on

- laoulesfichesd 6 ®val uati on drensdignées pour les aqorfipgtences ®1, C4 et C5 pour
chacune des situati @nen doecwrad uati on mi s

- la synthése des compétences démontrées.

Lensembl e du do-debeus ,d®deviat tuiaft i®pmr le d g e |l est temu de I a
commi ssion de sert ®fndaauvhtiosroiutguidu chef de centre ou de s

b. Commission de certification

Une commission de certification est réunie par le chef de centre ou son représentant au cours du dernier trimestre

de formation. A cette commission, en tant que membres, est associéet out e | d ®q u i prelevgnt®dsa g o g i
enseignements professionnels ayant encadré le candidat dans sa derniére année de formation dont le professeur

de génie mécanique construction. Un représentant du monde professionnel est également associé, en tant que
membre, a cette commission de certification. Léabsence de ce dernier ne peu
déroulement de la commission.

A partir du dossier et des éléments fournis, la commission de certification examine le parcours du candidat décrit

dans |l e livret de suivi .dbacquisition des comp®tences

La commission de certification positionne le candidat sur son niveau de maitrise des compétences C1, C4 et C5 et
propose | a épredted&?2 poludaildbe de | a grille nationale dé®valu
déorgani sation de | d6examen.

Al 6i ssue de |l a r®union de |l a commission de certificatio
dans le centre de formationett enu ~ | a di sposition du jury acad®mi que o0

selon la réglementation en vigueur.



Epreuve pratique prenant en compte la formation en milieu professionnel

Epreuve E3 (Unités U31, U32, U33, U34)

Coefficient : 14

= =4 4 =4 O

te ®preuve est constittu®e de quatre sous
Sous-épreuve E31 (unitte U3 1) : projet de r®alisation
Sous-épreuve E32 (unité U32) : suivi de production et maintenance

Sous-épreuve E33 (unité U33) : économie-gestion.

Sous-épreuve E34 (unité U34) : prévention - sant®- environnement.

®preuves

de

produits

(



Sous-épreuve E31 (Unité U31)
Projet de reéealisation d’”un pr od
Option « réalisation et suivi de Option « réalisation et maintenance
production » des outillages »
Coefficient : 7 Coefficient : 5

Objectifs -@dpr é @avesous
Cetdeu®preuve per mdatptd e uvd®r idfui ecranldi dat

C6 Configurer et régler les postes de travail
c7 Mettre en cuvre un moyen de r éal
C8 Exploiter un planning de réalisation ou de maintenance
C9 Assembler les éléments detoutouparti e d’un ensemble méc

Les indicateurs d'évaluation correspondant aux compétences évaluées figurent dans la colonne "Indicateurs de
performance" des tableaux décrivant les compétences. Certaines autres compétences peuvent étre mobilisées
mais ne seront pas évaluées au cours de la sous-épreuve.

Il est rappelé que | 6 ® v a Isaifaittsur toutes les dimensions (savoirs, savoir-faire, attitudes) de la compétence et
en aucun cas sur les seuls savoirs associés.

Cont enu deéprae usvoeu s

Lout inl idsbautni oe nvi r onne medetmoydns équif@sa deicamananides numériques est obligatoire.

Les supports &®perteeinvues Bpoupeudes ®Bt danse | moliald®per eev ec.etltles s
°tre compl ®t ®s imarn i la@sssda@Enme®e s | a d®monstration des com
Les supports retenus pour cette évaluation sont issus des environnements économiques et industriels que le

candidat a rencontrés et étudiés durant sa formation (usinage, décolletage, outillage). Ces supports sont de méme

nature que les supports étudiés au cours de la formation et dans le cadre des périodes de formation en milieu
professionnel et répondent aux exigences des critéres et indicateurs des compétences évaluées.

Pour cet@per edtoBds es candidats seront pl ac®s en situation
rel at iawed dA27 tI®

- r®alisation et qualid@mncat@amt idoen tRPIAR) ou partie d

- r®alisation étn quwalviefli maittiidd adyemad &r (mdamtEi em RMO)ne
Pour |l es candi daopt ikekaeVasntiden| et S Wwievtiamde | mr ocdounctteixa ne
réalisation de produits
A2T1 |Organi ser |l 6environnement de t romdearioftaged u o u (
G®r er |l es approvisionnements de produits
A 2T 2
standards

Assembler et régler les porte-pieces (spécifiques, modulaires, embarreurs, pinces, canons...),
A 2T 3 |les porte-outils et les outils
Etalonner les outillages de contrble nécessaires a la réalisation.

A 2T 4 | Préparer, régler les postes de fabrication en respectant le ou les processus opératoires fournis

A2-T5 Met t r e e nrédlisatiom dans le sespect des régles de sécurité

A2-T6 Contrdler les spécifications obtenues

Ajuster les réglages et les parametres de fabrication pour respecter les critéeres de production

A2-T7 (colts, délais, qualité, quantité)

A2-T8 Renseigner le dossier technique et les données de gestion




Pour | es candi daotpst i¢oed aelviasnat idoen le't mai nt eetasnmtse |dee sc ocorutte X
|l a r éal louddaigladsn d

A2T1 |Organiser | denvironnement de t romdeariomtagel u ou (
A 2T 2 G®r er |l es approvisionnements de produits
standards

A2T3 |Assembler et r®gler des ® ®ments standards g
procéder aux ajustements nécessaires

A 2T 4 | Préparer, régler les postes de fabrication en respectant le ou les processus opératoires fournis

A2-T5 Mettre en Tuvre | a r®alisation dans | e respd

A2-T6 Controler les spécifications obtenues

A2-T7 Assembler, ajusteretcontr *l er | e bon fonctionnement d¢g

A2-T8 Renseigner le dossier technique et les données de gestion

1. £Eval uati on ponct ufiplrleamve pratique dur ®e tdothal e

L®preuve se d®roul @xdmeaa, u®t gkehit s e pdeidon bacmwmahtui @&t pr
¢cTechnicien en r®alisatié n Cdptrgeruovdeu istes dn®&r coaunlceq nedrs d@rmn ® s esn

pl ateau techni&@waemelnu wvelnitd® pdar | es services deexsp erxtainseen s
 EN de |l a fili re (salle de pré®p.aration du travail, pla
Les candidats auront | a possibilit® de prendre connai ss.
de | 6®pYmmamierre de jury sera d®sign® pour apporter en co
avec | daccord de | a commission doi n-bds desomogens de productiome as
matériels et logiciels utilisés, des procédures spécifi ques de mi se en Tuvr e, déacc s
de jury ne participera pas ~ | 6®valuation.

Une commi ssion dé®valuation est compos®e do untervepantodbne s s e u
|l e cadre dte d®dwmptprood @&fsasdtonnkdun "autre enseignant) pour

Pendant 6 esuée®preulve, |l a ®oammuasion @&value | e candi dat

pr o d u c Cetteocansmission suivra et évalueras ur | a dur ®e de | 6®pr euves u(n unsognubd
4 candidats pardemi-j our n®e) et disposera doéun temps padbdaraidanppaur s at i
arréter la notation de chaque candidat.

L®preuve se dOmranduees ®ps e lua eif rper ad U rg@ee died odn th elbr ensi nut es
pour | a lectetepeumdbsaiuaerd@®walmieratleaurrsi leau de ma trise
c6, C7, .C8( autC9% u partie des soompRp@nersces® anidd®@®eal weR.€

Le candidat s dernavicroonnfnreormetn® "t elchni que relevant de son op
n®cessaires for maluins ®kcs sa e r €C ecdavnediiskad . campooae bDu parti
®l ®ment s (duispaomtiswl e au f or mat eitmpgruism® se tn/®x e srslamM®:reisq wal) t

T e doss®ali @edsi@msdembl e, nomencl atur &g3;, dessin de de
T 'e(s) pl;anning(s)

T les r®gl emertmetsi ons ,

T les documents m®addsatinieoen ~ | a

T les bases de donn®es ;r edradp @c®Bmnpdsxa mtast ®r i a u x

T les proc®dures de mise en Tuvre des ®qui pements

T les consignelsygielme,i vidgews gd®daumiid ®t |IHak pviBCsenvame on

T les moyens informatiques et num®riques

T les postes de travail d®di ®s ~ la fabrication

T les outillages



Pour 1l e candi dtptriesimeavliainstatdieon et s @i vlie deuppordtucdp par t i
industriel

T dud®col l;etage

T owe | a fabrication m®cani que

T owe | a fabrication additive.
Pour | e candi daotptrieslrfeavlaing a tdieonl et mai nt é,nalne es Weporotutddiyp
domaine i:ndustri el

T de | a d®c@mlpeut idesdge
T owWunoul age de mat ®ri aux en®t@&lldstqumsr,esgpl;asti ques
T owdu forgeage, d@smampiagage, de |

Le candidatwdi epwoiseomanement dgntpavtae | de otmpas®i Id et des

applications i nsfeoirrmeast i 'quleass rn®&sceelsuti on des probl mes tech
en Tuvre.

Le dossier technigae dstl xondmpaenu® d ®t apes etdrti@mhes
travail du candidat. Surnilgaaebase r®s opdobl| me®vigdalti dr
indicateurs de performance associ ®s aux comp®tences Vvis
dossier techniqgue et digdgquestildnmemehesasoosie®em@Pes) | bt
dune assistance rseosusso ufrauense | alemi se en TJTuvre des moyens
informatiques et des mpm@riicpueaso.ns | ogicielles et

Le dosecknique et | e fil conduc tfeouurr n(i@tddamlieadc asste r to@d@t BE-Blsa | i

ET responsable du dipl?®*me.

Candidat redretviamtaldiesati on et swuivi de production

En premi re partie, amesr ®@al i parts penc-buwre | wWrie cmammainme [

(D®eodlehCNe ou MOCN ~ plClH ewr sCUaVx ed,our CNN alviecbraxeh s, tMQ
5 ax@®®WwH ou CUV, tour CN avec axe C, tour ),CNari sbrawdie
connai ssance de | a demande dedupcrtoidounc tri eotne neut, daup rmosy eanv odier
num®r i que de d®finition du produit " r ®al i sewmsi rsag eg adman
phase consi d®r ®@db,ptlieo nc asnedriad aatmedne® |~

T i dentliefseesour ces nxte®®rsiad Irleess pour ex®cuter | es t©O©ches
1T sitbarchronol ogie des taches ° r®aliser sur |l e plann
1T déter nienserapprovi sionngments n®cessaires

T organétserst albheposte. de travail

En deuxi me partlioptiloea camdi date n®e -
T insté&&nvwirronnement (batprdecdwdt iponces °~ r®aliser) ;
T introdesrparam tres de producti on
T régler moyen de production pour | a;phase et | es op®ra
T vérilfasrr ®gl ages.
Les r®glages seront valid®s par un des membres deajsury g
®ch®ant | es mememae |l ks jdirsposipowmspea®Rumetstsae ras candi dat
®preuve en troisi me partie
Enoisi me partie, l@epriaodi sattaramen@nt de |
T réallise®erop®rations de fabrijcation (premi re(s) pi <ce
T conduliar ef abricati@ne (7T ®al usbéupbs di ;ces selon |l e cont

1 vérilfdsersp®ci fications de fabrication
1T adaptes r ®gl ages

En quatri me partie,®peioandiedat ameh®vant de |
1T prépdresr ac faiswietmbd ady e
1T assemblesr ® .®ment s



Candidat redptviamaldies dti on et maintenance des outill ages

En prepmar triee, apr s avoir pris connai@snseanocue pdeu sli@ nudresmapnid
nouvel outillage, apr s avoir appr ®hbeuntdi® I|laeg emoedt |sea ncuime&
gamme de r®alisation est pdie cneosnt a gre® adl eidspetri,o d ed ecrffapdatndeost® d”
partie)

T i dentliefsi erressources mat ®rielles n®cessaires ppur ex®c

1T déter nienserapprovi sionngments n®cessaires

T organécsrst alopeste de travail

1 prépdreesr ac faiswietmdd adye .
En deuxi me partoetilea ca&mn(dooduate nBee@pit Ttéade I' r®aliser
utill age ° retoucher)

T insté&@nvirronnement (Idessupi iba ueit ibovet idlel dge ~ r®aliser) ;

§ introdesrparam tres de r®alisation

9 régler moyen de p ropd®Rurcattiiconn jpcoounrc elr n ®e

T vérilfasrr ®gl ages
Les r®gl ages seront valid®s par un des membprascducetlijeurcya s
®ch®ant | es membresl dse fJuspopi poaurs pre®oeeststaier easu candi da
®preuve en troisi me partie.
En troisi me partie,dptei carmngderdatamen@vant de |

9 I ancer oul ecsp®riaseons de fabrication

T vérilfdsersp®ci fications de fabrication
1T adaptes r ®gl ages

En quatri me partie, ®peécoamdiadan® él evant de |
T prépdressr ac faiswietmbd ady e
T assemblesr ® Pment s
T effecltesedi fi cati ons n®cessaires

Lanot at i®mr edwvbdt isent ° partir &wall watgirdd Iparmadd mnm@&t eenae p
circul air é rngaatnii osnait kieormd nd.e Ua o wmcled ss)c onmoph®tl @ use®set(iso)n npeamme nlte
r e ® el(asadte.est transmise aux services académiques compétents.

2. Contrll e en cours de formati on

Pour cette épreuve, les candidats sont mis en situation réelle de production. lls travaillent en mode projet
collaboratif, sous la responsabilité des équipes enseignantes ou de formateurs.

Ld nspect®dmucdei dn nati
d®roul emaxamete pl us pa
des mises en situation
t ©c hes, planning. . .).
son repr.®sentant

onal e etn gdraamgte daeas de piveared ees aaut t
rticuli rement, en r®union acad®m
S retenues pour |l a certification
L' ®preuve est organi®t®ab Isiouuse rhean tr

L& al uation s'"appuie sur des situations prof @ansi®en nceilvlies
@ xamen en cent r €hague sitbalionneattrepoésentative de tout ou partie de l'activité A2.

L®v al u adt fi foenc tsu ed € $§ Cpcahretdsiersectt i vi t ®®t c o efpio@@eprs@®acdasi anit re
indicateurs de performance des co@p®toammad i ¢d¢ red @ i Grad ret i e

Chaque sfiewmatl d®doabj et dodéun sui vi aldhElanindividoepd® tompéterecas aetq ua Isierme
et qui ont ®t® ®valu®es en c enpourechaque cafhdmat.mhel i loamn eit n diuv ied
effepa®@BUi pe Pi®Pduwegodu domaine prloife@®@st oh denteiogpo sddrme de
qgui sera transmise au jury.



a. Modalités de notation

Sur la base de situations de formation, des bilans intermédiaires de compétences sont réalisés régulierement par

| 6ensembl e de | 6 ®enseigneamen @adeasipingl.illsdornendli@u a un entretien. Les entretiens

sont men ®s en pr®sence de | 6apprenant, par un Trepr ®se
intermédiaire est formalisé.

Au cours du dernier trimestre de formation, une synthése de ces bilans intermédiaires est réalisée par| 6 ®qui pe
pédagogiqueou | 6®qui pe de formateurs du domaine professionnel

Cette synthése per met dé®valuer | e niveau C8&E,CetiC8@mt sen e@drsiT com
démontrées. Pour ef fectuer ®gati tpee dyen tf hddrgmed, tpedu rp ®dwa glo gli g ume ir lelt &
niveau ded®@mbntir ®eau cours des®wWalfd ®rieon epr spodu@es ons d

Pour chaque®qguidpe 6 at ma B®guwri 9 eo p ®ldcaogegiimfudkd ssi er :comprenar
- le document descriptifdess i t uat i ons d 6 ®otidatds mentes panle cardidat ;e s
- |1 6i nv aestdadumeats, des matériels et outils ou moyens numériques mis a la disposition du
candi dat poudeskon@teacksy at i on
- laoulesfichesd 6 ®v al uat i on drensetgméasywaur lés camPéehcessG®, C7, C8 et C9 pour
chacune des situati @nen docwewrad uati on mi s
- la synthése des compétences démontrées.

Lensemble du do-debemne|d®d@rvfiatl uat ®pr ede el est temu de I a
commi ssion de certi f i daauttioorni tq® id us ec hre®fu ndier ac esnoturse lou de s

b. Commission de certification

Une commission de certification est réunie par le chef de centre ou son représentant au cours du dernier trimestre
de formation. A cette commission, en tant que membres, est associéet out e | 6 ®qui pe p®dagogi
enseignements professionnels ayant encadré le candidat dans sa derniére année de formation dont le professeur
de génie mécanique construction. Un représentant du monde professionnel est également associé, en tant que

membre, a cette commission de certification. Léabsence de ce dernier ne peus:t
déroulement de la commission.

A partir du dossier et des éléments fournis, la commission de certification examine le parcours du candidat décrit
dans |l e livret de suivi .dbacquisition des comp®tences

La commission de certification positionne le candidat sur son niveau de maitrise des compétences C6, C7, C8 et

Coet propose |épreuneoEH3e” ploduai deb de |l a grill e nationale doc¢
natonal e déorganisation de | 6examen.

Al 6i ssue de |l a r®union de |l a commission de certificati o
dans le centre de formationett enu ~° | a di sposition du jury acad®mi que d

selon la réglementation en vigueur.



Sous-épreuve E32 (Unité U32)
Suivi de production et maintenance

Option « réalisation et suivi de Option « réalisation et maintenance
production » des outillages »
Coefficient : 5 Coefficient : 7

Objectifs de | aCesoauu@po@PVve e matptde uvd@r idfui ecranidi da

C2 Formuler et transmettre des informations, communiquer sous forme écrite et orale

C3 S’"impliquer dans un environnement p

C10 Contréler et suivre une production ou un outillage

Cll Effectuer | a maintenance des moyens de

C12 Appliquer les procédures relatives a la qualité, a la sécurité et au respect de | environng

Les indicateurs d'évaluation correspondant aux compétences évaluées figurent dans la colonne "Indicateurs de
performance" des tableaux décrivant les compétences. Certaines autres compétences peuvent étre mobilisées
mais ne seront pas évaluées au cours de la sous-épreuve.

Il est rappelé que | 6 ® v a Iselfaittsur toutes les dimensions (savoirs, savoir-faire, attitudes) de la compétence et
en aucun cas sur les seuls savoirs associés.

Cont enu deéprae usvoeu s

Pour cette sous-épreuve E32, les candidats seront placés en situation de réaliser tout ou partie des taches
relativesA3: | dactivit®

- Sui @wined fabrication qualifi®e et maintenance des
- Suivi et mainntoauntandege exi st@antmde®mi ae €apf bome
Pour les candidats relevant de| ' o p «riéabisation et suivi de production »

Prendre connaissance du dossier de réalisaton ou du dossi er t echnie
|l environnement de producti on

A3-T2 Conduire la production stabilisée, surveiller et analyser les évolutions

A3-T1

A3-T3 Mettre en Tuvre | es pr oc ®despaasnetedde pradsctioa me n t

A3-T4 Mettre en Tuvre l es r gles et | doemrvda®cunresd

A3-T5 Réaliser la maintenance de ler niveau des moyens de production, des outils

A3-T6 Rendre compte et transmettre les informations sur la réalisation en cours
A3T7 |Col |l aborer au pratiessuscsondiam®eéi de | 6entrepri




Pour les candidats relevant de| ' o p «riéatisation et maintenance des outillages »

Prendre connaissance du dossier de réalisation o u du dossier t echnie

A3-T1 - : X
|l 6environnement de producti on
Analyser les données issues du dossier technique d e | 6 o, idéntifierllea gpmposants a
A3-T2 rempl acer ou |l es op®rations = emafcéméventveau dan {
corrective
A3-T3 Mettre en Tuvre | es moyens de retouches et

A3-T4 Met t r e elesregleswetles procédures de sécurité, de respectdel 6 envi r onn e

A3-T5 Réaliser la maintenance de ler niveau des moyens de production, des outils

A3-T6 Rendre compte et transmettre les informations sur la réalisation en cours

A3T7 |Col |l aborer au pr ocnesong i hweme@lei drdaetnit r epr i se

1. Eval uati on ponct ufiplrieeauovreal pr &#tti que dur ®e t oftahe

L®preuve se d®roul @&xdmeaa, udt akhits e®@penonf dumaédaccal dur ®a
¢Technicien en r®alisatiénCaetpr ®¢puiedu yeerm@era@s@Inomids udru Icear

pl ateau techni@weaemedu walnitd® pdar | es servi ces d@exsp erxtainseen s
@ EN de Il a fili re (salle de pré&®p.aration du travail, pla
Les candidats aurontlapossi bi |l it® de prendre connai s s assenmentdneasmonmat ®r
de | 6®pYmmamierre de jury sera d®sign® pour apporter en co
avec |l daccord de | a c¢ommi sswrce technijdeivis-b-@sr desorgogens de productiome a s
mat ®r i els et | ogiciels utilis®s, des proc®dures sp®ci fi
de jury ne participera pas ~ | 6®valuation.

Une commi ssion doé®val uagptofesseur dessehseigneamarsopsof@ssiondets intervenant dans

|l e cadre de | 6option et doéun professionnel (" d®faut, d¢
Pendent dsslue®preuve, |l a ®oamuasion @&valuerilge camrdi gt
pr o d u c €etteocansmission suivra et évalueras ur | a dur ®e de | 6®preuve un nomb

4 candidats pardemi-j our n®e) et disposera doéun temps padbdaraidanppaur s at i
arréter la notation de chaque candidat.

L®preuve se d®r oudlen es oRupsr eluav eft coromiian eq ucku r Ghee ud(ees®BtOmi nut es
maxi muonnseil |l ®es pour l at | pet met dux d@walmeanratleear i deau
attendu des C»»mp@BQ,ncklsl,( TAWRt ou partie des comp®tences
sont ®val uGepr aw®driduwWe gdgratique et orale est d®compos®e
T premi r e pRaprrteivev € phreautriegue80 mn (@mrio @BOimat imaxiduwu doss
1 deuxi me:ppxa®ptaireati on de |h Bowwnenance orale
T troisi me paut & @a3nOc emionruatl ees

Pr emiparrd i ®8preuve pratique, dur ®e 2H30

Lecandi dat est plBac®ndadaasr @nel siitoma de problpmemi "rdemant

2 heurasec 30 minuapepsr onparxiiamuinond du dossier par | e candi d
Le dos®imeéisc amnud iedsat acconpmghi® dicrond®@tcappes et t ©ches ~ e
dorienter l e travail du candidat . Sur |l a base de probl
d®val uer l es indicateurs de performance associ ®s druex c

connai ssance du dossier techni gue mient ecdoun s u: d £t®ie ®Ir ree ntkmns
pr®sentat ®ohelm mi seten giRrweat isonn te@mes.asséi stdamepe s & o0 W:
ressouprocuers | a mise en Tuvre des moyens de production,
|l ogicielles et num®riques.



Pour 1l e candi datptriesmeaviainstatdieon et s wilwi sdiepppradwptpiacrt i e
industriel

T dud®col l;etage

T owe | a fabrication m®cani que

T owe | a fabrication additive.

Le candidat esgi tpu eiicn@ mdoadrusc tli d ndiss @b udnnets®e®d ,e de pi ces p
ayantquartit® ,ai psbdgueéel esqumpli®®ep er mectotnasritgnlagd i on. des
Pour ce drapnrdeicdoaets,iesttceut old: parti e

U particilparmi se e@mm®dvroe adti on Icont:iinue du plan qualit
T choilsésr moyens ;de contr?t] e

T mettre ehecuwmogeercsontr | e
T vérilfa econformit® gdu produit r®alis®
T appliguerproc®dure de mesurage ou de contr?t] e
T expl odietserr ®sultats du contr?tl] e
1 décides actions 3 entreprendre
T consi geser ®v®nement s
0 véril®tat de fonctionnement et |l a conformit® :des mat ®
T localiser eeside®nhanbmalsid aenp;l es
1T effecltauemai ntenance des moyens de r®alisation en ap
T signéalsrodystfi onmceomerntas ®s ( moyens de produg¢tion, sy
T tenir lae jdoousrsi er de maintenance du moyen de fabrica
T gérlees d®chets.
Pour | e candi daotp trieslreavlaing atdieonl etesmaiunti é.h @amgasea ppor t appa
domaine i:ndustri el
T de | a d®c@mlpeut idesdge
T owdu moul age de mat ®ri aux; m®talliqgues et plastiques
T owdu forgeage, d@smampiagage, de |

Le candidat est pldan® dannteatamicbkaglecdoer , dé sp@®sbat dd
produi temsutpaid ade ainsi gue |l es r®sul tats du coammr 1| ¢
dysfoncti onineenemns$ ubouet idiReloaige .c e dRapnrdeiudvaet ,prlati:que consi st e

U particilparmi se e@mm®dvroe adti on Icontinue I®W apl alre qual it
fonctionnement @t bat:cbhbgemit® d
T expl dietserr ®sul tats du contrédbueitléeaga pi ce obtenue
T I ocaliideenrteitfii gmé leds®f ai | Insonmtaedsii,engal es dysf oncti onnemer

sudult i tl age

T choiesti rmet teuerleers moyens ;de contrtl e
T décides actions 7 entreprendre
T effecltauemmai nt emanickel dgelen appliquant | es proc®dur e
T appligmuerproc®dure de mesurage ou de contr?l] e
T vérilfa eoonf owwmt it ® aAge;l assembl ®
T tenir lae jdoousrsi er de maintenance du nmdyoenns idgersfrabr i c a

®v®nement s
T gérlees d®chets.

Dans ce caddépgapkeé¢ro®al i sati on et & u(il FSPyd®a lpireoatuicdan oemt mai
outi léel a(gRMG)t amen® -~

1 aménagen poste de travail selon une d®marche ergon
T applilgeserconsi gnetsr adnes ssir®Rcluamem® ou parg®cr sat i mode
r ®gl &g;e s,

T consi geer d®ci sions relatives au suivi a@etilal pge®duc



Deuxi me: pparrQpar ation de | a soudp®ainfbipguam?n ®e une heure

Lecandi dat dadn serwier onnement d@&@8ntpastéel deompas®i d et des
applications informatiqgques (environnement connect ®) n®c
proximit® des moyens de contmailnt €nimet tirle peonu riruav raec coounp a
un ou plusieurs suPpbabbobs®EUMAT | gteeempo i dhes pPpro®pardat icen.

A@ide des moyens fournis et du dossier remis, |l e candid
Troisi me Paut éeamBdai nutad e (s@Pcii oinque = |

€16 ssue®pdreeulve grtatsiugue, ~ slae pcra®@pdairdaatti penstseamaeh@®meént |, S0
for megn dcompte rendu, un r aPppuar tcddes poEre albeuvet @se. pr ®p

aut onomi e.

|l ést demand@ndi dat

1 di dentsiofni errtl e au regard du probl me technique auqu
1 didentliefsi eirnf or mati ons;utiles © transmettre

T de strucetsurienrf 6r matsitansuer

T dutilliesseroutils de communication mis ° sa dispositi
T dadapta@arcommunication © son interlocuteur en r®pon:

15 mi nutneusmsomatx i c ons a&ex Pedsw® "¢ alnati driSnut es niadfitneutm en avec
membres de jury. Rovu ® qluat p sdoae trvei nda@ocdei, f fau sdii osnp dssei r¢ g omhii sd a't |

La not at®porne udvdet isent de par tgirri | I®v ah aitait o manl ep aa comp®t enc
circul air éebdrngaatniiosnadlXeome rd.e Ua ounclegss)c omop®@tl @ s®et(isg n peme n te
rep®r ®e(s) .

La note est transmise aux services académiques compétents.

2.Contrt'le en cours de formati on

Ld nspect ®ducdei dn nationale en charge du dipl!*me et ga

d®r oul emexamaeamr ¢t plus particuli rement, en r®union aca
des ensi sen situations retenues pour | a certification (nat
t ©c hes, planning. . .). L' ®preuve est organi®t®ab Isiouuse rhean tr

son repr.®sentant

L®val nasi appuie sur des situations professioa@ane®éesi (dle
@ xamen ¢énecde f Ghaqona situatian est représentative de tout ou partie de l'activité A3.

L®v al u adt fi foenc tsu ed € $ Cpcahretdsiersectt i vi t ®s conf i @ppr@®ctdaeiposit sue
indicateurs de performance des co@p®toeamad i ¢d re @fi @rad ret i ¢

Chaque sfiewatl ®@mbj et doéun sui vi aldhmlan individoepd® tompéterces aetq ua Isiemme
et qui ont ®t ® ®val u®es en ¢ enpourechague cahdmat.mheeh ii loan eit h diuv ied
effepa®@ui pe Pi®dwmegodu domaine prloife@si oh benteiogpo sdanrmea de
gui sera transmise au jury.

a. Modalités de notation :

Sur la base de situations de formation, des bilans intermédiaires de compétences, sont réalisés réguliérement par

| 6ensembl e de | 6 ®enseigneamen @adeas@pngl.illsdornendli@u & un entretien. Les entretiens

sont menés en pr ®sence de | 6apprenant , par un repr®sentant d
intermédiaire est formalisé.

Au cours du dernier trimestre de formation, une synthése de ces bilans intermédiai r e s e st r®al i s ®e
p®dagogi que ou | 6®quipe de formateurs du domaine profess



Cette synthese per me t dé®valuer |l e niveau 020C8,caiQ CEliet C12 mised ens c o
fuvre et d®mnanmtre®dsxectuer ®gati tpe gyen tf hi®ropmed, tpeslu rp ®awa glo gli & u e
meill eur nived®modatm®T aui s@urs des®dalf d Btrieon epr cp et u@e s .07

Pour chaque®qguinple ddie , f d®gnaitpeeu rps® dbaoghadsgiigwe un dossier com
- le document descriptif des situations doé®valuation
- Il 6inventaire des document s, des mat®riels et out il
candi dat poudescbnip@enees;uat i on
- laoulesfichesd 6 ®v al uat i on dnensdignéasvpaur les con@aténces @2, C3, C10, C11 et
Cl2 pour chacune des si tesa&thi esauyrae’ évaluation mis

- la synthése des compétences démontrées.

Lensemble du d o-d essley, drRefradtli dat’i®pir ede e |l est temu de I a
commi ssion de certif i daauttioorni tq® id us ec hreGfu ndier ac esnoturse lou de s

b. Commission de certification

Une commission de certification est réunie par le chef de centre ou son représentant au cours du dernier trimestre

de formation. A cette commission, en tant que membres, est associéet out e | 6 ®qui pe p®dagogi
enseignements professionnels ayant encadré le candidat dans sa derniére année de formation dont le professeur

de génie mécanique construction. Un représentant du monde professionnel est également associ€, en tant que

membre, a cette commission de certification. Lé6absence de ce dernier ne peu
déroulement de la commission.

A partir du dossier et des éléments fournis, la commission de certification examine le parcours du candidat décrit
dans |l e livret de suivi .dbacquisition des comp®tences

La commission de certification positionne le candidat sur son niveau de maitrise des compétences C2, C3, C10,

Cll etCl2 et propose |é&preunecB32” plo@wuai ded de | a grille national
circulaire natonal e déorgani sation de | 6examen.

Al 6i ssue de |l a r®union de |l a commission de certificati o
dans le centre de formationett enu ~ | a di sposition du jury acad®mi que d

selon la réglementation en vigueur.



Sous-épreuve E 33, Economie-Gestion
Unités U 33 - Coefficient 1

La définition de la sous-épreuve actuellement en vigueur est celle fixée dans | afinexe VI de | &é&érdu 17 juin
2020 fixant les unités générales du baccalauréat professionnel et définissant les modalités d'évaluation des
épreuves ou sous-épreuves d'enseignement général (JORF n°165 du 5 juillet 2020).

Sous-épreuve E 34, Prévention Santé Environnement
Unités U 34 - Coefficient 1

La définition de la sous-épreuve actuellement en vigueur est celle fixée dans | aénexe VIl de | &é&érdu 17 juin
2020 fixant les unités générales du baccalauréat professionnel et définissant les modalités d'évaluation des
épreuves ou sous-épreuves d'enseignement général (JORF n°165 du 5 juillet 2020).

EPREUVE E 4
Langue vivante
Unité U 4 - Coefficient 2

La définition de | or@pe actuellement en vigueur est celle fixée dans | afinexe V de | &&eérdu 17 juin 2020 fixant
les unités générales du baccalauréat professionnel et définissant les modalités d'évaluation des épreuves ou
sous-épreuves d'enseignement général (JORF n°165 du 5 juillet 2020).

EPREUVE E 5
Francais, Histoire-géographie et enseignement moral et civique
Unité U 51, Unité U 52 - Coefficient 5

Cette épreuve comporte deux sous-épreuves :
- EB51 - sous épreuve de francais (U51)
- Eb52-sous ®pr euve®ddrha ph iodgmement rdodaken civigue (U52)

Sous-épreuve E 51, Francgais
Unités U 51 — Coefficient 2,5

La définition de lasous-® pr euve actuell ement en vigueur est celle fi X
fixant les unités générales du baccalauréat professionnel et définissant les modalités d'évaluation des épreuves ou
sous-épreuves d'enseignement général (JORF n°165 du 5 juillet 2020).

Sous-épreuve E 52, Histoire-géographie et enseighement moral et civique
Unités U 52 — Coefficient 2,5

La définition de lasous-® pr euve actuell ement en vigueur est celle fix
fixant les unités générales du baccalauréat professionnel et définissant les modalités d'évaluation des épreuves ou
sous-épreuves d'enseignement général (JORF n°165 du 5 juillet 2020).



EPREUVE E 6
Arts appliqués et cultures artistiques
Unité U 6 - Coefficient 1

La définition de | 6r@&ipe actuellement en vigueur est celle fixée dans | afinexe IX de | &&érdu 17 juin 2020 fixant
les unités générales du baccalauréat professionnel et définissant les modalités d'évaluation des épreuves ou sous-
épreuves d'enseignement général (JORF n°165 du 5 juillet 2020).

EPREUVE E 7
Education physique et sportive
Unité U 7, Coefficient 1

La défintionde | 6 ®pr euve do®duc atacteelemgntey siguauuest cedlet fixés gaasr| abnexeeX
de | &&érdu 17 juin 2020 les unités générales du baccalauréat professionnel et définissant les modalités
d'évaluation des épreuves ou sous-épreuves d'enseignement général (JORF n°165 du 5 juillet 2020).

EPREUVES FACULTATIVES
Unité UF1, Unité UF2

Les candidats peuvent choisir une ou deux unités facultatives parmi les unités possibles, et donc une ou deux
épreuves facultatives parmi les choix possibles :

(UF1, épreuve EF1), (UF2, épreuve EF2)
Epreuve facultative de langue vivante étrangére ou régionale

L'épreuve actuellement en vigueur qui est attachée a cette unité a pour but de vérifier la capacité du candidat de
comprendre une langue vivante parlée et la capacité de s'exprimer de maniere intelligible pour un interlocuteur
n'exigeant pas de particularités linguistiques excessivessurun suj et d'int®r°t g®n®r al . E
capacit®s et connai ssances ®iBamert@uEp202axantles lurités géméateeduX | d
baccalauréat professionnel et définissant les modalités d'évaluation des épreuves ou sous-épreuves
d'enseignement général (JORF n°165 du 5 juillet 2020).

Epreuve facultative de mobilité
Les comp®tences constitutives de | 6unit® facultative de
Arrété du30aoit2 019 portant cr®ation dbidtéeate deilt ®aftesutd atat o v eMals

di pl *mes du baccal aur ®at professionnel, du ©Ome3Baut26 pr of e s
septembre 2019).



ANNEXE V
Périodes de formation en milieu professionnel

Baccalauréat professionnel spécialité « technicien en réalisation de produits mécaniques »
Options « réalisation et suivi de production » et « réalisation et maintenance des outillages »

1 - OBJECTIFS DE FORMATION EN MILIEU PROFESSIONNEL

Les périodes de formation en milieu professionnel se déroulent dans une ou des entreprises accueillant des

professionnels qualifi®s, menti onn®s dans | e r®f ®renti e
répondent aux exigences de la formation des candidats aux épreuves du baccalauréat professionnel préparé. Le s
objecti ffortdiaonl aen mili eu predfiensiédmnmelt es caotrecceriteas i ent r

concern®es.

Les périodes de formation en milieu professionnel correspondent a une formation réelle pour initier, conforter,
renforcer et compléter celles déja dispensées en établissement de formation ou pour en développer de nouvelles.
L6®qui pe p®dagogique veille 7 assurer lcemtre de formatiéneelast ar i t
entreprises dbaccuei l

Elles ont pour but de travailler en situation professionnelle r ® e | | e, de s 0 iéguip® @ eéaliseddrn s ur
t ©ches sous | a responsabilit® duettdbtagppr ®bandaer maddmter e
structures, ses fonctions, son organisation et ses contraintes.

Elles doivent concourir au développement de tout ou partie des compétences du référentiel d6 ® v a | etaisentd n
développer les capacités d 6 a u t o et demeisponsabilit® #u candidat * 1dssue de sa formation.

La formation en milieu professionnel permet :

- de conforter un projet professionnel et dobé°tre acopompadn@®odansenumti on
- de participer ” des activités afin de conforter et d@cquérir des savoirs, savoir-faire et aptitudes (savoir-

étre) ;

- desb6ins®rer dans une ®quipe professionnell e

- ddbobserver, comprendre et analyser, | ors de situatio
industrielles ;

- dobdappr ®orcretdneent la réalité des contraintes économiques, humaines et techniques de
| 6entreprise ;

- de comprendre | a n®cessit® de | 06int®gration du conce

- dodi nt er v etachnologiesiau ded égsipements spécifiques ou trés récents dont ne disposent pas les
établissements de formation ;

- de comprendre | 6i mportance de | 6appl i cméthodesndettagadl r gl
et du respect de | 6environnement ;

- ddbserver et d@nalyser au travers de situations réelles, les différents éléments daine stratégie de qualit® I
et de percevoir concrétement les co(ts induits de la non qualit® 1

- demet tr e e rescbmpeétenees dans le domaine de la communication, établissant, en particulier, de
véritables relations avec différents interlocuteursou ser vi ces de | dentreprise

- de prendre conscience de | 6i mportance de | a comp®ten
|l 6entrepri se.

Le choix des activités les plus pertinentes, en fonction du milieu professionnel dé@ccueil, doit étre arrét® lpar
I@&quipe pédagogique, en liaison avec le milieu professionnel. L&nnexe pédagogique jointe ~ la convention fixera
les exigences minimales.

Not a : " 1 8i ssue atloaen mili@rpiofessiensel sérent délivréas des attestations permettant de
vérifier le respect de la durée de la formation en entreprise et le secteur dé@ctivités de cette formation. Un candidat
qui n@ura pas présent® ies piéces ne pourra pas valider I@&preuve E2 (unité U2), les sous-épreuves E31 (unité
U31) et E32 (unité U32) et le dipldme ne pourra pas lui étre délivi@A



2 — ORGANISATION DE LA FORMATION EN MILIEU PROFESSIONNEL

2.1. Travaux réglementés: dér ogati ons accordées aux ¢€el eves
Les travaux dits réglementés sont régis par un ensemble de textes de référence (articles et décrets du code du

travail, codede | 6 envi r on nlesmencetnant lésenachires hénélicantde | a proc®dure dbo
articles concernant les substances dangereuses, articlesconcer nant la conduite dé®qui
levage ...).

La procédure de dérogation aux travaux interdits aux mineurs précisée aux articles du code du travail, a été
rénovée et simplifiée. Ainsi, les éléves mineurs et de plus de 15 ans préparant un dipléme professionnel peuvent
réaliser les travaux a risques autorisés et susceptibles de dérogation (ou appelés travaux réglementés) pendant les
périodes de formation en milieu professionnel, dans les entreprises ayant effectué une déclaration de dérogation
aupr snspdcdon HuGravail.

I'l convient que |l e/la chef (fe) do®t abl iciaefeciemant ppodédésas ur e
|l a d®cl aration de d®rogation. Il est -typodestage.l | ® dbében fair
1 est rappel ® que | davis m®dical déaptitude d®livr® ar

réglementés est valable pour les périodes de formation en milieu professionnel.

2.2. Voie scolaire / PFMP : Accompagnement des périodes de formation en milieu
professionnel.

Lesmodal ités d’interven,.tlardedututesremmilel prefasgiannet sont précisés par la
circulaire en vigueur (circulaire n°® 2016-053 r el ati ve aux PFMP parue au bul/l
national du 29 mars 2016.). L' or gani sation des périodes de formation
d’"un arrété (arrét®B)du 21 novembre 20

2.2.1 Durée

La durée des périodes de formation en milieu professionnel est de 22 semaines. Elles sont réparties sur les trois
années.

2.2.2 Préparation, organisation, suivi, exploitation

Les entreprises retenues pour les périodes de formation en milieu professionnel doivent permettre au candidat de
découvriret dobé°tre fesm®eatiesesnddacti vit® ci bl @galenpeatravedle r ®f
positionnement établi.

Les PFMP sont réparties s o u s | a r es pons abablissermhe®dt sut les twis anhéesdd @cle de
formati on, dans l e respect des di spositions de | darr-°t
enseignements dispensés dans les formations sous statut scolaire préparant au baccalauréat professionnel et de

son annexe.

Les |l ieux dbéaccueil des PFMP doivent permettre au cours
référentiel.

L'organisation de la formation en milieu professionnel fait obligatoirement |'objet d'une convention entre

I'établissement de f or mati on et | "entrepr i s entiodpe digue een bnnexeUde lamo d —
circulaire.

La recherche, l e choix des I|ieux d'accueil et l e suivi
de I'équipe pédagogique de | 6 ®t abl i ssement de formati on, coordonn®s p
aux formations professionnelles et technologiques. Cependant sous la responsabilité des enseignants, les éléves
peuvent participer “ |l a relcherche des entreprises dbaccl
Les p®riodes dmd |fierumatripdere sreerit ¢ emeé |l | a mi se en situation e
dell'ensembl e des compétences i denteitf i éiesendans d ®@v erl éofpépree

dautonomie et de respoinssabd |dd ®Na dfuo rcrmantdii .t = |



Le temps de formation en milieu professionnel ®t ant r ®p
doune pl an alédble,damaniéra a mpaint®nir une cohérence de la formation. Elle doit étre préparée en

liaison avec tous les enseignements.

Les p®riodes dnd |[fierumaptripdreseneoan na@lot amment en compt e

- les contraintes matérielles et les disponibilités des entreprises ;
- les contraintes des établissements de formation ;

- les objectifs pédagogiques spécifiques a ces périodes ;

- les plans de formation et progressions établies ;

- les activités des candidats, négociées avec les entreprises.

Le choiaxtdest ®s |l es plus pertinentes,@eaucdiolnctdoint dut ri
®qui pe p®dagogi que, en |iais@mnaexec pedambbi guepiofasei d
| es exi genc ePourchaounerdes|péisdes de formation, cette annexe pédagogique, véritable contrat
individuel de formation, sera pr®al abl ement n®goci ® et
contrat fera | dobjet débun document annex® ~ |l a conventic
Pendant l es p®riodes de formation en milieu professionn
stagiaire et non de salari ®. L6O®I ve reste sous |l a respec
de la section

Tout e pleé®®uWiagogi que est donc concern®e par | édorganisat.i
chef doé®t akolricrmgue pdodetde formation en milieu professionnel, les activités seront organisées et

suivies par le tuteur accuei | | aentmilidu p®fessioneel conj oi nt e ment avec |é&®qui
| 6®t abli ssement de formation et | e professeur r ®f ®r ent .

2.2.3 Compétences a développer

Les activités décrites dans le référentiel des activités professionnelles servent de cadre aux activités proposées
aux éleves.Les activit®s mettant damrommunicatientechamique oraevebécrite emldn@ue ui p e
francaise et en langue anglaise seront recherchées.

Pendant et au terme de chaque période de formation en milieu professionnel, les principales taches et activités
professionnelles réellement effectuées par le candidat dans le cadre des périodes de formation en milieu

professionnel ou ®ventuelles exp®riences professionnell ¢
Le mod | e de ce document figure dans la <circulaire naf
renseigné conjointement par le(s) tuteur(s ) ou |I'e ma"tre dbéapprentissage et

formateur (s) c¢har g®praféssiodnel aylard assugs dei sgivin cl roandidat lors de sa formation en
milieu professionnel.

Ce document récapitule :
- I dinventaire despraposéen e téellemers védues en entaepriad. |
- Au travers dbéune ®tugpe e ndtag, olndamdallnes é naterlvanti on
entreprise, significative des activités, taches et compétences du référentiel, seront notamment, décrit :

V le contexte industriel permettant de comprendre les activités menées ;
V lesprocéduresmisesen Tuvre y compris celles assurant | a s %r
biens et de | édenvironnement ; ;
V les moyens utiliséset mi s en Tuvre ;
V Iles documents fournis, non soumis ©° |l dédobligation d
d 6 appr ®bsexigerees et difficultés de réalisation.
Ce document pourra faire | dobjet dbébune exploitation dan:
horaire (enseignement-idé@®@copromi engeésbirany ecpmr@xhnal®oual 6ac
| 6aide " | dorientation, module déinsertion professionnel

A |1 6issue de chaque p®riode de nk atiestation deoRFMR sera déliviée. &€lle pr o
résumera les taches et les activités confiées et les compétences évaluées. Elle précisera la période, la structure de

| 6entreprise, | e n o mb rGCes attestatiens pearettert de vérifief le redpect®le la durée de la
formation en entreprise, le secteur d'activité de cette formation (outillage, usinage, décolletage)



2.3. Voie de I'apprentissage

La formation fait I'objet d'un contrat conclu entre I'apprenti et son employeur conformément aux dispositions en
vigueur du code du travail. La durée de la formation en milieu professionnel est incluse dans la formation en
entreprise.

Afin d'assurer la cohérence de la formation, I'équipe pédagogique du centre de formation d'apprentis doit
veiller a informer le maitre d'apprentissage des objectifs de la formation en milieu professionnel et des

compétences © acqu®rir ou 7 mettre en 1 ulleseimpbriam sue leediversent e x t
activit®s de | a formation soient r®alis®es par | dappren
tous | es aspect srtickk 622310 Huocodmduttravailrsera mis@en application.

L6®qui pe p®dagogique du centre de formation dbéapprentis
di ff®rentes p®riodes de <cette for mat n des compétenses ren niliew r il
professionnel.

Au terme de | a formation, | 6apprent. r®di ge un document
a celles fixées pour les candidats de la voie scolaire.

2.4. Voie de la formation professionnelle continue
2.4.1. Candidats en situation de premiére formation ou de reconversion

La formation se déroule en milieu professionnel et en centre de formation continue. Le milieu professionnel et le
centre de formation continu assurent conjointement| 6 acqui sition des comp®tences fi
certification du dipléme.

Le candidat est tenu de présenter une attestation certifiant g u 6 i | aainisaiunesformation de 22 semaines en
entreprise. Cette attestationestrequisepour se pr ®senter ~ | 6examen.

Cette attestation précisera la ou les périodes de formation en entreprise,| a struct ur e dcembiedeent r e
semaines effectu®es. Ell e sera accompagn®e @sHcompéten@®@s u m®
évaluées. Cette attestation permet de vérifier le respect de la durée de la formation en entreprise, le secteur
d'activité de cette formation (outillage, usinage, décolletage).

Les modalités de constitution sont identiques a celles fixées pour les candidats de la voie scolaire (cf. supra).
2.4.2. Candidats en situation de perfectionnement

Léattestation de formation en milieu professionnel est
qgue | 6int®ress® a particip® " des activit®s Vvis®es par
mois au cours de l'année précédant I'examen, ou a temps partiel pendant un an au cours des deux années
précédant I'examen.

Le candidat rédige un document récapitulatif sur ses activités professionnelles dans le méme esprit qui préside a
| 6® aboration du dossier pour | es candidats scolaires,
paragraphe 2.2.3. ci-dessus.

2.5. Candidats se présentant au titre de trois années d’expérience professionnelle

Lecandi dat noeffectue pas de p ®rmaisitldoitjubstdier dedroisreartées d'expéaemcee nt r e
professionnelles dans un emploi qualifié correspondant aux objectifs du baccalauréat professionnel pour lequel il
s'inscrit.

Le candidat <constitue un dossi er ddans sa cardéneten fassemblantlesi v i t «
piéces justificatives correspondantes. Il produit ses certificats de travail pour l'inscription a I'examen. Le recteur fixe
|l a date ° Il aquelle | e dossier doit °tre remis au service



2.6. Positionnement

Pour les candidats positionnés par décision du Recteur la durée minimale de la période en milieu professionnel est
de:
1 10 semaines pour les candidats de la voie scolaire (Articles D 337-62aD337-6 5 du code de | 6 ®«
1 8 semaines pour les candidats issus de la voie de la formation professionnelle continue visés au
paragraphe 2.4.

L6®qui pe p®dagogique d®termine avec | e candidat, en fon
ou les secteurs sur lesquels doivent porter les périodes en milieu professionnel ainsi que leur durée.

Dans le cas ou le cycle de formationsed ®r oul e sur deux ans (®l " ves venant
d'une seconde générale ou technologique par exemple) la durée des PFMP est ramenée a 16 semaines
conform®ment ~ | darr°t® du 21 novembre 2018 pr®cit®.

Les entreprises retenues pour les immersions en milieu professionnel doivent permettre au candidat de découvrir
|l es secteurs doéactivit® cibl ®s par |l e r®f ®rentiel, en ac



ANNEXE VI
Tabl eau de correspondances d’' épreuves

Baccalauréat professionnel spécialité « technicien en réalisation de produits mécaniques »
Options « réalisation et suivi de production » et « réalisation et maintenance des outillages »

Baccal aur éat professio

Baccal auréat professi Technicien enmner paloiduatisoméc
Producemeégcwani que, option option réalisation et sui
arret_e_edemErd .1997 définippasehe arrété
Derni re:8@888ion Premi re :2024i on

Epreuves Uni t Epreuves Uni t

El-Epreswe enti fiqgue et techn|lEl1-Epreuve scientifique et tech

Sou®preuve Bl : mat h®ma| U12 |Sou®preuve E11 : mat h®ma't ull

Sou®preuve Cl : science

chimiques Ul3 |SouBpreuve E12-chimhesique uil2

Sous ®pr edu®ceo dlalge et an

documents techniques ull

E22Epreuve de t:e céhlnaob corgai E2-Etude et préparation dq U2

dun pr océ€wssiursa gle U2

E3Epreuve pratigque prenant E3Epreuve pratique prenant en
en milieu professionnel milieu professionnel
Sou®preuve B3 : Mi rs et W U3 2
mul ti broche
SouBpreuve C3 : Mirset ew U3z |SouBpreuve E31
é ie usil

mono brochap@auiep®sdau Projet de r®alis@nhionotedel
Sous ®preuEkabdumtpromg rg
agencememtouwti |l |l age efun U34
tour mono broche ° commn
Sous ®preuEal AZtion d
mi Il peoafessionnel (ra®ad ij U311l |Sou®preuve E32
production en entrepri s us?
Sous ®preuMes&3ednieuvr ¢ uss |Suivi de producti3n et ma
proc®dure de contrt!l e ¢
Sou®pr euve EED memitd on U36 [SouBpreuve EB88nomie gesti{| U383
Sous ®pr eu e ®GBasnatnito@n Sou®preuve EB®vieSmatniion

; usz ; u3i4
Environnement Environnement
E4Langue vivante u4 E4Langue vivante u4
E5Francais, histoire géogralE5Francai s, hi stoire géographi
mor al et civique civiqgue
Sous-épreuve A5 : francais U5 1 |Sous-épreuve E51 : francais us1
Sous-épreuve B5 : histoire i géographie et Us 2 Sous-épreuve E52 : histoire i géographie - Us 2
enseignement moral et civique enseignement moral et civigue

E6-Arts appliqués et cul uUé6 E6-Arts appliqués et cul tu ué6

E7-Education physique et U7 |E7-Education physiqgque et s uz

@

®

Epreuves facultatives Epreuve facultatives

Langue vivante Langue ®Wtvangere ou r®gio

Mobilit® Mobilit®

D s | &dd eqest ®gale ou sum®rtiee wrt@prriebidReesW2 IRW,nduveau di pl i me est ®ge:e
notelt enues aux unit®s U1ll (&noceifen 2d)i pelt! me2 (Sc@etfeise3d)ediixp duinthe ®sn td e®tl ®
cadre de | a val i deaxtp ®rni Gednecse @ clj2u iess tdevall i d®e .

D s | @rld equest ®gale ocowrs2P®rileaurnecot™e laG tri bu®e ~ |l a sous ®preuve U31
pond®r ®e des notes obtenues aux unit®s U332 @nccoieefn dli)pleltmelU3 3S i@ ocoeesé nt r 1
di pl 1me onds ®d &@®n sr allé de®adr e de | & xwaRrii datcied®n UBels exdd q wiad i de®el.

D s | @&ld eqest ®gale ou sup®rieur@anit®0U8Ar dA0Opobaenontdi pttmeba®e ®gh
notes obtenuesl aguwxoedni2t)®setUBBEI dcoedif pl 1lMme .deSil@aceise rd ediixp lulnmd ®sn td e®tl ®
cadre de | a val i deaxtp ®rni Gednecse R cly3u2i se sdte vlal i d ®e .



Baccal aur éat professi

Baccal aur éat profes Technicien erder aloiduattisomé
Technicien outilfeéwurieani Option réalisation et maif
Der nisersessi2ohnh?2 3 défini par |l e présen

Premi re :2024i on

Epreuves Uni t Epreuves Uni t

El-Epreuve sceéntiethguque |[El-Epreuve scientifique et t

Sou®pr euveMagEln2®mati qu| Ul2|Sou®preuve E11 : math®m Ul1l

Sous ®pr euvsec iEIn3c e se tp
chi mi ques

Sou®preuve E1l1l@an Awmal| U1l1

Ul3|(Sou®preuve E12chiemhysiqg U12

E2El aboration du pr o E2-Etude et préparatig@n u?2
. . , . . U2
réali sami omtd | | age
E3Epreuve pratique prenarnE3 Epreuati que prenant en ¢
formation en milieu profegen milieu professionnel
Sou®preuve E32 : Mise Sou®preuve E31

~ - us?2 . . . . ] U31
condud@mne®gui pement Projet de r®alis@niont i

Sous ®pr euvkev ad3ulat i on

formatmiohi em professi U31$0u®preuve E32
Sou®pr euveOpEBr3at i on u3z2
dassemblage ou dedwmern U33|Suivi de producti3dn et
outill age
Sous ®pr euvkec odB3cdmi e G U34|Sou®preuve EB88nemteo6 u3s3
Sous ®preuvier @vBadbri-ti @ n Sou®preuve EB®vRain-ti®n

; U35 ; u3i4
Environnement Environnement
E4-Langue vivante U4 (E4-Langue vivante u4
E5Francai s, hi stoire géo(E5-Francai s,géagrteophriee et ens;s
enseignement mor al et civmor al et civique
Sous-épreuve : frangais U5 1 |Sous-épreuve E51 : frangais us1
Sous-épreuve : histoire i géographie, Us 2 Sous-épreuve E52 : histoire i géographie - Us 2
enseignement moral et civigue enseignement moral et civigue
E6-Arts appliqués et | U6 |E6Arts appliqués et cul Ué6

E7-Education physique| U7 |E7-Education physique el U7

Epreuves facultative! Epreuvasul sative
Langue vivante Langue W®Wtivangere ou r®
Mobilit® Mobilit®

(1) La note sur 15 attri b®®ree levie ni hi®eme tdi igpulelsme” dera ram@p®euver UAA det na
di pl.* me

2 D s | @&rld egwrest ®gale ou sup®atheuie@IpRreel’¥ els W2 2@ nouveau dipl?me est @
des notes obtenues aux unit ®sank2 e(nc odeifp.] *3me .e tSidé@ Irbeisfe cdoeelfixp u2ZnNm et dResn ktd e® tl ¢
|l e cadre de | a v eal@hxdp®riidenn icdee® U2c geusits vdal i d ®e .

3 D s | @&rld eqest ®gale ou ,sulp®rnetue ®&ptiterliiOles@eB 22dlu nouveau dipl?me est
des notes obtenues aux unit®s@WBILelficndee.p.Si2)c eest @RL3c3X e(ocnodetf@b 13d)e dbentl ®t
|l e cadre de | a val@xdp®riidenn icdee® Ua3c2q ueisst dvealli d ®e .



Baccal aur éat professi
Technicien emer paloidauattiso mé
l'isation et sy

Baccal aur éat profes
Techni tuiseé mady e

L . Option r éa
ArrétEddwrier 2004 définippasehe arrété
Derni re:8e8s8ion Premi re :28024i on

Epreuves Uni t Epreuves Uni t

El-Epreuve sceéntiethgugue |[El-Epreuve scientifique et t

Sou®pr euvemagl2®mati qu| Ul2|Sou®preuve EI11 : @math®m Ul1l
Sous ®pr euvsec [Eeln3c esetpl 43156 u@preuvePhgs2-giemi e Ui?2
chi mi ques

Sou®preuve E11 : Anal U11

dedonn®es techniques
E2-El abor dun omr alces s u:
dusi nage

E3Epreuve pratique prenarnE3 Epreuve pratique prenant

E2-Etude et préparatig@n u?2
U2

formation en milieu profegen milieu professionnel
Sou®preuve E33 : r ®al Sou®preuve E31

autonomie de @wonet ou| U33|Projet de r®alis@anionti U31
fabrication (2)

Sous ®pE3eluvre®al i sati o

production en entrep U3l |Sou®preuve E32

us3z2
Sou®preuve E32 : |l anc . . .
. . G 3
dune production quali U32|Suivi de producti3on et
Sous ®pr euvkecoEn30dmi e G U34|Sous ®prekEcenddd et i on u3i4
Sous ®pr e:uvRr @MEmn-ti ® n Sou®preuve EB®vRain-ti®n
; Uu3s ; Uu3s
Environnement Environnement
E4-Langue vivante U4 |E4-Langue vivante U4
E5-Francais, histoire géo(E5-Francais, histoire géogra
enseignement moral et civmoral et civique
Sous-épreuve A5 : francais U5 1 |Sous-épreuve E51 : frangais us1
Sous-épreuve B5 : histoire i géographie, Us 2 Sous-épreuve E52 : histoire-géographie- Us 2
éducation civique enseignement moral et civique
E6-Arts appliqués et | U6 |E6Arts appliqués et cul ué

E7-Education physique| U7 |E7-Education physique el U7

Epreuves facultatives Epreuve facultatives
Langue vivante Langue W®Wtivangere ou r®
Mobilit® Mobilit®

1) La note sur 15 attri®pReuee aRih@madi glueme "séra ram®@p®euver U2Q0dat na
di pl.t me

20 D s | @é&rld equwsts wBy®rieeuwrue ,” | B0 not r© &pdrteruivieu &2 "dul nouveau dipllme est @
des notes obtenues aux unit ®sank2 e(nc odeifp.l 13me .e tSidé@ Icheisfe odoeelfixp |udnm et d@®esn kd e® tl ¢
|l e cmdde |l a vali dakkp®r desca®qU2 sedte Vali d®e.

3 D s | @&rldeqwest ®gale ou ,sulp®rnetue ®&ptiterliOles@B 220lu nouveau dipl!?me est
des notes obtenues aekx WBI { ®s@entk3ile3n] cddieg |l n2e). Si@ ncceise nd eduixp lulnme ®sn td e®tl G
Il e cadre de | a val@xdp®riidenn icdee® W2c geusits vdael ild ®e .



