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IDENTIFICATION  DES  ENTREPRISES  D’ACCUEIL



EVALUATION DES ATTITUDES PROFESSIONNELLES
	NIVEAU 

D’ACTIVITE
	PÉRIODE

1
	PÉRIODE

2
	PÉRIODE

3
	PÉRIODE

4
	PÉRIODE

5
	PÉRIODE

6

	PONCTUALITÉ

	PONCTUEL
	
	
	
	
	
	

	RETARDS EXEPTIONNELS
	
	
	
	
	
	

	RETARDS REPETES
	
	
	
	
	
	

	ASSIDUITE

	TOUJOURS PRESENT
	
	
	
	
	
	

	QUELQUES ABSENCES JUSTIFIEES
	
	
	
	
	
	

	DES ABSENCES INJUSTIFIEES
	
	
	
	
	
	

	INTERET PORTE AU TRAVAIL

	BON
	
	
	
	
	
	

	MOYEN
	
	
	
	
	
	

	AUCUN 
	
	
	
	
	
	

	ESPRIT D’INITIATIVE

	BON
	
	
	
	
	
	

	MOYEN
	
	
	
	
	
	

	AUCUN 
	
	
	
	
	
	

	SENS DE L’ORGANISATION

	BON
	
	
	
	
	
	

	MOYEN
	
	
	
	
	
	

	AUCUN 
	
	
	
	
	
	

	COMPRÉHENSION

	BONNE
	
	
	
	
	
	

	MOYENNE
	
	
	
	
	
	

	AUCUNE
	
	
	
	
	
	

	HABILETÉ -  QUALITÉ DU TRAVAIL

	BONNE
	
	
	
	
	
	

	MOYENNE
	
	
	
	
	
	

	AUCUNE
	
	
	
	
	
	

	INTÉGRATION DANS L’ÉQUIPE

	BONNE
	
	
	
	
	
	

	MOYENNE
	
	
	
	
	
	

	AUCUNE
	
	
	
	
	
	


	Activités
	1. Préparation de la fabrication
	2. Lancement et suivi d’une production qualifiée
	3. Réalisation en autonomie de tout ou partie d’une fabrication
	4. Maintenance de premier niveau. Remise en fonctionnement après arrêt

	Tâches
	1. Analyse des données techniques relatives à la production (exploitation de la chaîne numérique et des outils associés).


	2. Participation à la validation du processus général de réalisation d’une production. 


	3. Participation à la gestion et à l’organisation de la production.



	4. Participation à l'amélioration d’un processus de production.
	1. Préparation décentralisée des outils et des outillages, des postes de mesure et d’autocontrôle.


	2. Implantation (ou transfert) des données numériques.


	3. Réglage des moyens de production (machine, outils, outillages).


	4. Lancement de la  production, validation des réglages. 


	5. Mise en œuvre des procédures d’ajustement, de suivi.

	1. Élaboration d’un processus d’usinage pour une ou plusieurs phases spécifiées.


	2. Élaboration d’un programme à partir d’une FAO  et simulation du programme d’usinage.


	3. Installation, réglage des outils, des outillages et du moyen de production. 



	4. Réalisation de la ou des phases spécifiée(s) des pièces et contrôle de conformité.
	1. Maintenance préventive systématique de premier niveau prévue par les notices.


	2. Tenue du livre de bord des équipements.


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


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


	CCF BAC PRO E31
	►
	►
	►
	►
	►
	►
	►
	►
	►
	
	
	►
	►
	►
	►
	►
	►

	CCF BEP PROD.
	(
	
	
	
	(
	
	(
	(
	(
	
	
	(
	(
	(
	
	
	

	Période 1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Période 2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Période 3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Période 4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Période 5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Période 6
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



légende :

	►
	ACTIVITÉS PROFESSIONNELLES et TÂCHES PRINCIPALES DU BAC PRO TU POUR L’EPREUVE « E31 »

	(
	ACTIVITÉS PROFESSIONNELLES et TÂCHES PRINCIPALES EQUIVALANTES AU BEP PRODUCTION


PERIODE N°1
ÉvaluationS DES activités ET Taches Professionnelles CONTRACTUALISEES PAR PERIODE

Pour chacune des périodes, situer l’élève en plaçant le référence de la tâche (voir exemple) sous la flèche correspondante et ce pour chacune des tâches contractualisées sur le document page 6
 (Ex : « Préparation décentralisée des outils et des outillages, des postes de mesure et d’autocontrôle. » peut être référencé tâche 2.1)



	     PERIODE N°1
	(

	………………….
	…………………..
	………………….
	………………….
	…………………..
	………………….

	
	
	

	Appréciation, points forts, points à améliorer : 

…………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………

	Noms, date et signature du professeur référent et du tuteur :

………………………………………………………………………………….

…………………………………………………………………………………..




PERIODE N°2
ÉvaluationS DES activités ET Taches Professionnelles CONTRACTUALISEES PAR PERIODE

Pour chacune des périodes, situer l’élève en plaçant le référence de la tâche (voir exemple) sous la flèche correspondante et ce pour chacune des tâches contractualisées sur le document page 6
 (Ex : « Préparation décentralisée des outils et des outillages, des postes de mesure et d’autocontrôle. » peut être référencé tâche 2.1)



	     PERIODE N°2
	(

	………………….
	…………………..
	………………….
	………………….
	…………………..
	………………….

	
	
	

	Appréciation, points forts, points à améliorer : 

…………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………

	Noms, date et signature du professeur référent et du tuteur :

………………………………………………………………………………….

…………………………………………………………………………………..




PERIODE N°3
ÉvaluationS DES activités ET Taches Professionnelles CONTRACTUALISEES PAR PERIODE

Pour chacune des périodes, situer l’élève en plaçant le référence de la tâche (voir exemple) sous la flèche correspondante et ce pour chacune des tâches contractualisées sur le document page 6
 (Ex : « Préparation décentralisée des outils et des outillages, des postes de mesure et d’autocontrôle. » peut être référencé tâche 2.1)



	     PERIODE N°3
	(

	………………….
	…………………..
	………………….
	………………….
	…………………..
	………………….

	
	
	

	Appréciation, points forts, points à améliorer : 

…………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………

	Noms, date et signature du professeur référent et du tuteur :

………………………………………………………………………………….

…………………………………………………………………………………..




PERIODE N°4
ÉvaluationS DES activités ET Taches Professionnelles CONTRACTUALISEES PAR PERIODE

Pour chacune des périodes, situer l’élève en plaçant le référence de la tâche (voir exemple) sous la flèche correspondante et ce pour chacune des tâches contractualisées sur le document page 6
 (Ex : « Préparation décentralisée des outils et des outillages, des postes de mesure et d’autocontrôle. » peut être référencé tâche 2.1)



	     PERIODE N°4
	(

	………………….
	…………………..
	………………….
	………………….
	…………………..
	………………….

	
	
	

	Appréciation, points forts, points à améliorer : 

…………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………

	Noms, date et signature du professeur référent et du tuteur :

………………………………………………………………………………….

…………………………………………………………………………………..




PERIODE N°5
ÉvaluationS DES activités ET Taches Professionnelles CONTRACTUALISEES PAR PERIODE

Pour chacune des périodes, situer l’élève en plaçant le référence de la tâche (voir exemple) sous la flèche correspondante et ce pour chacune des tâches contractualisées sur le document page 6
 (Ex : « Préparation décentralisée des outils et des outillages, des postes de mesure et d’autocontrôle. » peut être référencé tâche 2.1)



	     PERIODE N°5
	(

	………………….
	…………………..
	………………….
	………………….
	…………………..
	………………….

	
	
	

	Appréciation, points forts, points à améliorer : 

…………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………

	Noms, date et signature du professeur référent et du tuteur :

………………………………………………………………………………….

…………………………………………………………………………………..




PERIODE N°6
ÉvaluationS DES activités ET Taches Professionnelles CONTRACTUALISEES PAR PERIODE

Pour chacune des périodes, situer l’élève en plaçant le référence de la tâche (voir exemple) sous la flèche correspondante et ce pour chacune des tâches contractualisées sur le document page 6
 (Ex : « Préparation décentralisée des outils et des outillages, des postes de mesure et d’autocontrôle. » peut être référencé tâche 2.1)



	     PERIODE N°6
	(

	………………….
	…………………..
	………………….
	………………….
	…………………..
	………………….

	
	
	

	Appréciation, points forts, points à améliorer : 

…………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………

	Noms, date et signature du professeur référent et du tuteur :

………………………………………………………………………………….

…………………………………………………………………………………..




DIPLOME : BREVET D’ETUDES PROFESSIONNELLES 
« PRODUCTION MECANIQUE »
	Compétences évaluées
	Indicateurs de performance
	NE
	0
	1
	2
	3

	C1.3 - Décoder, exploiter les données techniques.

	· Identifier dans la documentation technique de fabrication :

désignation de la pièce ; phase, opérations à réaliser ; surfaces à obtenir ; cotes fabriquées et spécifications; mise en position et maintien de la pièce ; outils utilisés paramètres d’usinage et appareils de contrôle.

· Décoder les documents de programmation : structures des programmes ; trajectoires des outils.

· Décoder les documents de contrôle.

	 Les informations a, b et c sont interprétées :

(a) La mise et le maintien en position.

(b) Les spécifications dimensionnelles, géométriques et d’état de surface (avec la norme).

(c) Les indications liées aux paramètres de coupe, aux outils, aux porte-outils, aux porte-pièces, et aux appareils de contrôle.

 Les séquences, les changements d’outils, les conditions technologiques, sont explicités.
	 
	 
	 
	 
	 

	C1.4 : Identifier, décoder des consignes relatives à la maintenance, à la sécurité...

	· Décoder les documents relatifs aux règles d’hygiène, de sécurité, d’environnement et d’ergonomie spécifiques au poste.

· Décoder les documents liés à une activité de maintenance.

· Identifier des prescriptions d’entretien.

	 Les interventions de maintenance, leur fréquence et les moyens à mettre en œuvre sont identifiés. 

 L’explicitation des consignes d’hygiène et de sécurité relatives à la mise en œuvre du poste de travail correspond aux prescriptions. 

	
	
	
	
	

	C2.1 : Prévenir les risques professionnels et assurer la sécurité dans la situation de travail.

	· Identifier les risques d’accident 

· Choisir et mettre en œuvre les mesures de Prévention
	 Les principaux risques sont identifiés en termes de phénomènes dangereux, de situations dangereuses, d’événements dangereux et de dommages.

 Les mesures de prévention, du domaine de responsabilité, sont adaptées aux risques présents dans la situation de travail
	
	
	
	
	

	C2.2 : Organiser et équiper le poste de travail.

	· Sélectionner le programme en mémoire. 
· Associer et régler les outils / porte-outils. 
· Vérifier la cohérence entre les outils réels et la valeur des jauges 
· Installer et régler le porte-pièce et les outils et la pièce. 
· Approvisionner le poste en matière d’œuvre après vérification.
· Vérifier et regrouper le matériel de contrôle.
· Vérifier et assurer sur le poste : état de propreté ; approvisionnement de matière ; niveaux de lubrifiant…

	 Le programme est correctement chargé.

 Les outils sont associés aux porte-outils avec rigueur et sans erreur.

 Les valeurs correctes des jauges sont garanties.

 Les porte-outils et porte-pièces sont installés sur la machine sans erreur.

 La mise en position et le maintien de la pièce sont conformes aux exigences du contrat de phase.

 Le matériel de contrôle est vérifié conformément à la procédure de la fiche de contrôle.
	
	
	
	
	

	C2.3 : Mettre en œuvre une machine-outil numérique.

	· Installer la pièce. 
· Vérifier les prises de référence et les décalages
· Introduire les jauges outils validées.
· Régler la lubrification. 
· Effectuer les procédures de tests.

· Conduire l'usinage conformément aux exigences de qualité.

· Proposer les actions correctives face aux défauts.
	 La mise et le maintien en position de la pièce sont conformes aux exigences du contrat de phase.

 Les paramètres de coupe sont correctement sélectionnés.

 Le programme est sélectionné.

 Les jauges outils, les prises de références et les décalages sont introduits sans erreur.

 Les opérations précédant la conduite de l’usinage sont effectuées conformément aux prescriptions.

 Le résultat des tests est correctement pris en compte.

 La conduite de l’usinage est réalisée dans le respect des objectifs de qualité.

 Les propositions d’actions correctives sont pertinentes.
	
	
	
	
	

	C2.4 : Contrôler la pièce usinée.

	· Mettre en œuvre un protocole de mesurage d’une pièce et de contrôle d’un fonctionnement. 
· Choisir et utiliser un appareil de mesure adapté à une spécification dimensionnelle donnée. 
· Effectuer les opérations de suivi de production. 
· Vérifier la concordance des résultats avec les spécifications 
· Interpréter les résultats.

	 Les protocoles de mesure et de contrôle sont appliqués avec rigueur.

 L’appareil de mesure utilisé est en adéquation avec les spécifications dimensionnelles.

 Les consignes de prélèvement et de mesures sont respectées.

 Les résultats obtenus sont rigoureusement comparés aux spécifications fournies.

 L’interprétation des résultats est juste.
	
	
	
	
	

	C31 : Renseigner les documents de suivi.

	· Renseigner les documents de suivi de production (carte de contrôle, fiche de suivi, tableau de bord…)

· Renseigner les documents relatifs à la maintenance.

· Actualiser si nécessaire, le dossier historique de la machine.

· Consigner l'anomalie ou le dysfonctionnement qui a conduit à l'arrêt de la machine (bruits anormaux, détérioration...)

	 Les résultats sont consignés sans erreur.

 Les valeurs portées sur les fiches sont conformes aux valeurs relevées.

 Le suivi est assuré avec rigueur.

 L'anomalie ou le dysfonctionnement est consigné avec précision.
	
	
	
	
	

	C32 : Transmettre des consignes et des informations

	· Communiquer au sein d'un groupe de travail.

· Décrire son activité.

	 Les informations transmises sont précises et sans       ambiguïté pour le destinataire.

 La description est pertinente.
	
	
	
	
	


DIPLOME : BACALAUREAT PROFESSIONNEL « TECHNICIEN D’USINAGE »
	Compétences évaluées
	Indicateurs de performance
	NE
	0
	1
	2
	3

	C1.3 - Analyser des données de gestion

	Interpréter en tout ou partie:
-le temps prévisionnel du cycle ou des cycles de production ;
-Les dates de jalonnement;
-Les indicateurs de production;
-Les éléments de de coûts de production.
	Exactitude dans le décodage des données de gestion.
	 
	 
	 
	 
	 

	Proposer et justifier des modifications éventuelles du ou des cycles de production en vue de la satisfaction de l'objectif donné.
	Cohérence et pertinence de l'analyse critique et des propositions par rapport aux contraintes de l'objectif donné.


	 
	 
	 
	 
	 

	Analyser, tout ou partie, les éléments de gestion de l'approvisionnement de la production:
-La nature et les quantités relatives à l'approvisionnement en composants, pièces ou produits;
-La nature et les quantités relatives à l'alimentation et au changement des outillages;
-Les dates ou la périodicité d'approvisionnement.
	Cohérence et pertinence de l'analyse.
	 
	 
	 
	 
	 

	C1.4 - Emettre des propositions de rationalisation et d'optimisation d'une unité de production

	Analyser, tout ou partie, le fonctionnement du poste et/ou du système de production, en relation avec l'objectif proposé.
Identifier et hiérarchiser des possibilités d'amélioration, d'optimisation ou de rationalisation.
	Cohérence et pertinence de l'analyse et des propositions par rapport aux données et aux contraintes.
	 
	 
	 
	 
	 

	Proposer des solutions et des critères d’évaluation proposée.
	Qualité de la communication écrite et orale.
	 
	 
	 
	 
	 

	Rédiger et exposer un rapport justificatif.
	Qualité de la communication écrite et orale.
	 
	 
	 
	 
	 

	C3.2 Mettre en œuvre un moyen de production

	Déterminer les décalages d'origine programme par rapport au référentiel machine.
	Respect des procédures et des matériels.
	 
	 
	 
	 
	 

	Installer les outils et outillages.
	Respect des procédures et des matériels.
	 
	 
	 
	 
	 

	Transférer les données numériques.
	Respect des procédures et des matériels.
	 
	 
	 
	 
	 

	Conduire les usinages
	Respect des procédures et des matériels.
	 
	 
	 
	 
	 

	Vérifier la concordance des résultats avec  les données fournies.
	Conformité de la pièce par rapport aux spécifications.
	 
	 
	 
	 
	 

	Effectuer les actions correctives nécessaires:
Ajuster les paramètres de coupe;
Effectuer les corrections dynamiques.
	Respect des procédures et des matériels.
	 
	 
	 
	 
	 

	Organiser le poste de travail.
	Qualité de l'organisation du poste de travail.
	 
	 
	 
	 
	 

	Identifier et consigner toutes les variables permettant de valider les modes opératoires.
	Les variables sont transmises oralement et par écrit.
	 
	 
	 
	 
	 

	Respecter les consignes d'hygiène, de sécurité et d'environnement.
	Les variables sont transmises oralement et par écrit.
	 
	 
	 
	 
	 

	C4.1 Contribuer à assurer la sécurité et la fiabilité de fonctionnement d'un système de production

	Contribuer à assurer la sécurité des personnes et des biens et de l'environnement
* En mode de fonctionnement normal des systèmes, mettre en œuvre une démarche d'analyse a priori des risques 
* En mode défaillance, participer à une démarche d'analyse a postériori des risques
	Cohérence et pertinence des propositions
	 
	 
	 
	 
	 

	Identifier et hiérarchiser les risques
Proposer des solutions
Transmettre l'information
	Qualité de la communication écrite et orale.
	 
	 
	 
	 
	 

	Contribuer à assurer la disponibilité du système de production, repérer ses facteurs d'indisponibilité.
	Qualité de la communication écrite et orale.
	 
	 
	 
	 
	 

	C4.2 Mettre en œuvre une procédure de diagnostic

	Participer à la réalisation des tests et des mesures permettant de déterminer les causes du dysfonctionnement du système de production:
* En suivant les organigrammes de dépannage fournis par le constructeur;
* En suivant les consignes émises par les systèmes d'autodiagnostic.
	Pertinence de l'exposé et de la démarche.
	 
	 
	 
	 
	 

	Assister le dépanneur en exposant les symptômes de la panne et en l'aidant dans son diagnostic.
	Pertinence de l'exposé et de la démarche.
	 
	 
	 
	 
	 


Attestation de formation en milieu professionnel

PERIODE DE FORMATION N°1

Baccalauréat Professionnel TECHNICIEN D’USINAGE
	ETABLISSEMENT
de FORMATION

	Elève :
NOM :……………………………………..

 Prénom :…………………………………..


Je soussigné(e)…………………………………………………………
Nom, prénom du responsable de stage et fonction dans l’entreprise
CACHET DE L’ENTREPRISE

Certifie que l’élève désigné ci-dessus, a effectué …… semaines de formation en entreprise dans le cadre de la préparation au Baccalauréat Professionnel Maintenance des Equipements Industriels

du ……./……/20….
Au …../…../20….

Fait à ………………………. le ……………… Signature du responsable

du stage dans l’entreprise 
Attestation de formation en milieu professionnel

PERIODE DE FORMATION N°2

Baccalauréat Professionnel TECHNICIEN D’USINAGE
	ETABLISSEMENT
de FORMATION

	Elève :
NOM :……………………………………..

 Prénom :…………………………………..


Je soussigné(e)…………………………………………………………
Nom, prénom du responsable de stage et fonction dans l’entreprise
CACHET DE L’ENTREPRISE

Certifie que l’élève désigné ci-dessus, a effectué …… semaines de formation en entreprise dans le cadre de la préparation au Baccalauréat Professionnel Maintenance des Equipements Industriels

du ……./……/20….
Au …../…../20….

Fait à ………………………. le ……………… Signature du responsable

du stage dans l’entreprise 
Attestation de formation en milieu professionnel

PERIODE DE FORMATION N°3

Baccalauréat Professionnel TECHNICIEN D’USINAGE
	ETABLISSEMENT
de FORMATION

	Elève :
NOM :……………………………………..

 Prénom :…………………………………..


Je soussigné(e)…………………………………………………………
Nom, prénom du responsable de stage et fonction dans l’entreprise
CACHET DE L’ENTREPRISE

Certifie que l’élève désigné ci-dessus, a effectué …… semaines de formation en entreprise dans le cadre de la préparation au Baccalauréat Professionnel Maintenance des Equipements Industriels

du ……./……/20….
Au …../…../20….

Fait à ………………………. le ……………… Signature du responsable

du stage dans l’entreprise 
Attestation de formation en milieu professionnel

PERIODE DE FORMATION N°4

Baccalauréat Professionnel TECHNICIEN D’USINAGE
	ETABLISSEMENT
de FORMATION

	Elève :
NOM :……………………………………..

 Prénom :…………………………………..


Je soussigné(e)…………………………………………………………
Nom, prénom du responsable de stage et fonction dans l’entreprise
CACHET DE L’ENTREPRISE

Certifie que l’élève désigné ci-dessus, a effectué …… semaines de formation en entreprise dans le cadre de la préparation au Baccalauréat Professionnel Maintenance des Equipements Industriels

du ……./……/20….
Au …../…../20….

Fait à ………………………. le ……………… Signature du responsable

du stage dans l’entreprise 
Attestation de formation en milieu professionnel

PERIODE DE FORMATION N°5

Baccalauréat Professionnel TECHNICIEN D’USINAGE
	ETABLISSEMENT
de FORMATION

	Elève :
NOM :……………………………………..

 Prénom :…………………………………..


Je soussigné(e)…………………………………………………………
Nom, prénom du responsable de stage et fonction dans l’entreprise
CACHET DE L’ENTREPRISE

Certifie que l’élève désigné ci-dessus, a effectué …… semaines de formation en entreprise dans le cadre de la préparation au Baccalauréat Professionnel Maintenance des Equipements Industriels

du ……./……/20….
Au …../…../20….

Fait à ………………………. le ……………… Signature du responsable

du stage dans l’entreprise 
Attestation de formation en milieu professionnel

PERIODE DE FORMATION N°6

Baccalauréat Professionnel TECHNICIEN D’USINAGE
	ETABLISSEMENT
de FORMATION

	Elève :
NOM :……………………………………..

 Prénom :…………………………………..


Je soussigné(e)…………………………………………………………
Nom, prénom du responsable de stage et fonction dans l’entreprise
CACHET DE L’ENTREPRISE

Certifie que l’élève désigné ci-dessus, a effectué …… semaines de formation en entreprise dans le cadre de la préparation au Baccalauréat Professionnel Maintenance des Equipements Industriels

du ……./……/20….
Au …../…../20….

Fait à ………………………. le ……………… Signature du responsable

du stage dans l’entreprise 
GRILLE D’EVALUATIONS
CERTIFICATION INTERMEDIAIRE

BEP 


GRILLE D’EVALUATIONS

BAC PROFESSIONNEL

EPREUVE E31
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Période de Formation en Milieu Professionnel : P.F.M.P.





Classe de seconde





Déroulement de l’Epreuve : E31 - BAC PRO





Déroulement de l’Epreuve : EP2  -  BEP








1ère P.F.M.P.  





Découverte du milieu industriel


Activités à effectuer en fonction des compétences acquises pendant la 1ère  année de formation. (Voir la feuille de positionnement)











2ème P.F.M.P.  








Classe de première








3ème P.F.M.P.  








Etude de cas.


Activités à effectuer en fonction des compétences acquises pendant la 2ème  année de formation. (Voir la feuille de positionnement)








4ème P.F.M.P.  








Classe de terminale








Etude de cas.


Activités à effectuer en fonction des compétences acquises pendant la 3ème  année de formation. (Voir la feuille de positionnement)


Rapport  de  stage


Soutenance du rapport de stage devant le jury











5ème P.F.M.P.  





  











6ème P.F.M.P.  











INFORMATION : E31  (Coefficient 2)  = 


PFMP + Note de Soutenance du Rapport de Stage





PERIODE DE FORMATION N° 4


DU………………………………………………….AU ……………………………………………..


ENTREPRISE : ………………………………………………………………………………………


ADRESSE : ………………………………………………………………………………………………………….


………………………………………………………………………………………………………….


TELEPHONE : ……………………………………………FAX :…………………………………….


TUTEUR D’ENTREPRISE : ………………………………………………………………………….








PERIODE DE FORMATION N° 3


DU………………………………………………….AU ……………………………………………..


ENTREPRISE : ………………………………………………………………………………………


ADRESSE : ………………………………………………………………………………………………………….


………………………………………………………………………………………………………….


TELEPHONE : ……………………………………………FAX :…………………………………….


TUTEUR D’ENTREPRISE : ………………………………………………………………………….








PERIODE DE FORMATION N° 2


DU………………………………………………….AU ……………………………………………..


ENTREPRISE : ………………………………………………………………………………………


ADRESSE : ………………………………………………………………………………………………………….


………………………………………………………………………………………………………….


TELEPHONE : ……………………………………………FAX :…………………………………….


TUTEUR D’ENTREPRISE : ………………………………………………………………………….








PERIODE DE FORMATION N° 5


DU………………………………………………….AU ……………………………………………..


ENTREPRISE : ………………………………………………………………………………………


ADRESSE : ………………………………………………………………………………………………………….


………………………………………………………………………………………………………….


TELEPHONE : ……………………………………………FAX :…………………………………….


TUTEUR D’ENTREPRISE : ………………………………………………………………………….








PERIODE DE FORMATION N° 1


DU………………………………………………….AU ……………………………………………..


ENTREPRISE : ………………………………………………………………………………………


ADRESSE : ………………………………………………………………………………………………………….


………………………………………………………………………………………………………….


TELEPHONE : ……………………………………………FAX :…………………………………….


TUTEUR D’ENTREPRISE : ………………………………………………………………………….








PERIODE DE FORMATION N° 6


DU………………………………………………….AU ……………………………………………..


ENTREPRISE : ………………………………………………………………………………………


ADRESSE : ………………………………………………………………………………………………………….


………………………………………………………………………………………………………….


TELEPHONE : ……………………………………………FAX :…………………………………….


TUTEUR D’ENTREPRISE : ………………………………………………………………………….








PLANIFICATION DES TACHES PROFESSIONNELLES REALISEES EN PFMP
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Le tuteur réalise la tâche, le stagiaire observe





Le stagiaire peut anticiper le recours à certains outils pour aider le tuteur





Le stagiaire copie pas à pas les gestes du tuteur





Le stagiaire opère avec le tuteur derrière lui





Le stagiaire opère et le tuteur vérifie par étapes





Le stagiaire effectue les opérations en autonomie, le tuteur évalue le résultat
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