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MINISTERE

DE L’EDUCATION_NATIQNALE . ) :
DE 1A JEUNESSE ET DES SPORTS PARIS, 1le

DIRECTION DES LYCEES
ET COLLEGEs

S/Direction des enseignements
et des diplémes

DLC4 AK/FQ

ARRETE portant creation duy
CERTIFICAT D'APTITUDE
PROFESSIONNELLE
INSTRUMENTS COUPANTS ET DE
CHIRURGIE.

LE MINISTRE D'ETAT,
MINISTRE DE L'EDUCATION NATIONALE
DE 1A JEUNESSE ET DES SPORTS
VU le code de 1'enseignement technique ;
VU le code gu travail et notamment son livre IX ;

VU la loi n° 71-577 du 1 juillet 1971 d'orientation sur
1'enseignement technologique ;

VU la lei n° 7s5-g20 du 11 juillet 197s relative a 1'éducation ;

VU la loi de Programme n° 85-1371 du 23 decembre 1985 relative a
l'enseignement technologique et professionnel :

VU la loi n- 87-572 du 23 juillet 1987 modifiant le titre premier
du code du travail et relative a l'apprentissage H

VU la 1o} d'orientation n- 89-486 du 10 Juillet 1989 sur
1'eéducation :

VU le décret n- 72-607 du 4 juillet 1972 meodifié relatif aux
commissions professionnelles censultatives ;

VU le décret n°* 76-1304 du 28 décembre 197¢ relatif a
l'organisation des formations dans les lycées ;

VU le décret n- 87-852 du 19 octobre 1987 portant reglement
général ges Certificats dtaptitude professionnelle délivreés par
le Ministre de 1'Education Nationale ;



VU ltarrété gu 3 avril 19g9 fixant leg conditions de délivrance du

vu

Brevet d'etugdes Professionnelles et du Certificat d'aptitude
professionnelile Par la voie desg unités capitalisables

;
l'avisg de la commission pProfessionnelle consultative
compétente,

ARRETE .

ARTICLE IER.- 711 est crée ay plan national un Certificat

d'aptitude Professionnelle INSTRUMENTS COUPANTS ET DE
CHIRURGIE.
ARTICLE 2. Le référentiel caractéristique des compeétences

professionnelles et le programme e Ce Certificat d'aptitude
professionnelile figurent en annexe I du présent arrété.

ARTICLE 3, L'évaluation des compeétences des candidats est
organisée par domaine. Chagque domaine est constitué d'une ou
plusieurs des matiéresg mentionnées 3 l'article 12 du décret du
19 octobre 1587 susvise,

La liste de ces domaines figure en annexe II du présent
arréte,

ARTICLE _4.- ILe Certificat d'aptitude Professionnelle
INSTRUMENTS COUPANTS ET DE CHIRURGIE peut-étre cbteny

- so0it en bPostulant simultanément 1ga totalité des domaines par
la voie de 1'examen prévu au titre III au décret du 19 octobre
1987, dans 1les conditions prévues duxXx articles 5 a 8 ci-
dessous, '

ARTICLE 5. - Lorsqu'un candidat bostule le certificat d'aptitude
brofessionnelle INSTRUMENTS COUPANTS ET DE CHIRURGIE par la
voie de 1'examen Prévu au titre III du décret du 19 octobre
1987 sSusvisé, 1le dipléme est attribué au vy des résultats
obtenus

= 80it au contréle continu ; lorsque le dipléme est Préparé
intégralement Selon cette modalite, chaque domaine est affecte
du coefficient 1 H



- soit par combinaison du contréle continu et d'épreuves
terminales ; dans ce cas, chagque domaine est affectée du
coefficient prévu en annexe II du Présent arréte.

L'évaluation de chaque domaine est sanctionnée par
une note variant de 0 a4 20 en pecints entiers.

ARTICLE 6,— Le Certificat d’'aptitude professionnelle

INSTRUMENTS COUPANTS ET DE CHIRURGIE est déljvre aux
candidats ayant obtenu d'une part une note égale ou supérieure
a 10 sur 20 a 1'ensemble des domaines et d'autre part une note
€gale ou supérieure a 10 sur 20 au domaine professionnel.

L'absence a une épreuve obligatoire est éliminatoire
sauf si elle est dament justifiée. Dans ce dernier cas, elle
donne lieu & l'attribution de la note zéro.

ARTICLE 7. Les candidats titulaires d'un Certificat d'aptitude
professionnelle ou d'un Brevet d'études professionnelles du
méme secteur professionnel ou d'un dipléme classé au moins au
niveau IV sont dispensés de l'évaluation prévue dans Iles
domaines généraux.

Les domaines dont ils sont dispensés ne sont pas pris
en compte pour l'cbtention du dipléme.

ARTICLE 8. Les candidats non admis conservent pendant cing ans
le bénéfice des notes égales ou supeérieures & 10 obtenues a un
ou plusieurs domaines.

Lorsgu'un candidat n'a pas obtenu au domaine
professionnel une note égale ou supérieure & 10, il conserve
pendant cing ans le bénéfice de la note ou des note(s) égale(s)
ou supérieure(s) a 10 obtenue(s) & une ou plusieurs épreuves
constitutives de ce domaine.

Les notes ainsi conservées par les candidats sont
prises en compte avec celles obtenues aux autres domaines lors
de sessions ultérieures pour 1'attribution du dipléme. S'ils
renoncent a ce bénéfice, ils subissent l'examen dans 1'ensemble
des domaines. Seules les notes obtenues sont prises en compte
pour 1l'attribution du dipléme.

ARTICLE 9 -Pour obtenir le Certificat d'aptitude
professionnelle INSTRUMENTS COUPANTS ET DE CHIRURGIE rar la
voie des unités capitalisables, le candidat doit avoir acquis:

= l'unité terminale constitutive du domaine professionnel
définie en annexe I du présent arréte.

- l'unité terminale de chacun des domaines généraux figurant en
annexe II du présent arrétée a l'exception du domaine de
l1'éducation physique et sportive.

ARTICIE 10 - Les candidats titulaires d'un Certificat
d'aptitude professionnelle ou d'un brevet d'études
professionnelles du méme secteur professionnel ou d'un dipléme




classé au moins au niveau IV postulant le Certificat d'aptitude
professionnelle INSTRUMENTS COUPANTS ET DE CHIRURGIE par la
voie des unités capitalisables sont réputés avoir acquis
définitivement la totalité des uniteés capitalisables des
domaines généraux de ce Certificat d'aptitude professionnelle.

Les candidats titulaires d'un ou plusieurs domaines
géneéraux d'un Certificat d'aptitude professionnelle ou d'un
Brevet d'études professionnelles du méme secteur professionnel
postulant le Certificat d'aptitude professionnelle INSTRUMENTS
COUPANTS ET DE CHIRURGIE par la voie des unités capitalisables
se volent reconnaitre la possession de 1'unite capitalisable
correspondante.

Les candidats postulant le Certificat d'aptitude
professionnelle INSTRUMENTS COUPANTS ET DE CHIRURGIE par la
voie des unités capitalisables et bénéficiaires au titre d'une
session antérieure de 1'épreuve EPl, EP2 ou EP3 constitutive du
domaine professionnel ne sont évalués que pour 1la partie
d'épreuve correspondant & celle qu'ils n'ont pas cbhtenue.

ARTICLE 11- Les candidats qui ne peuvent subir 1'épreuve
d'education physique et sportive pour une raison de santé en
sont dispensés & condition de produire un certificat delivreé :

= par un medecin de la santé publique concourant a 1'exercice
des tdches médico-scolaires pour les éléves scolarisés dans un
établissement d'enseignement public ou d'enseignement prive
sous contrat ;

- par un médecin généraliste ou du travail pour les autres
candidats.

Les candidats reconnus handicapés physigues peuvent
demander scit a participer a une épreuve 4'éducation physique
et sportive aménagée, soit & bénéficier d'un contréle en cours
de formation adapté.

ARTICLE 12 - Les dispositions du présent arrété sont
applicables & la session d'examen de 1992 a 1'exception de
l'accés au dipléme par unités capitalisables qui peut étre
organisé & 1'initiative des recteurs d'académie deés la
publication du présent arréte.

ARTICLE 13- L'arrété du 19 juin 1979 portant création d'un
certificat d'aptitude professionnelle des métiers de la
coutellerie et des instruments de chirurgie est' abrogé a
compter de la derniere session d'examen qui aura lieu en 1992.

Les candidats au certificat d'aptitude professionnelle
des meétiers de la coutellerie et des instruments de chirurgie
ayant obtenu le hénéfice des épreuves pratigues ou des épreuves
ecrites et orales, & 1'une des sessions organisées de 1988 a
1992 sont respectivement dispensés, pour les cing années
suivantes de subir soit les épreuves du domaine professionnel
soit les épreuves des domaines généraux du certificat
d'aptitude professionnelle Instruments coupants et de
chirurgie. Ils se voient reconnaitre la possession des unites



capitalisables correspondantes s'ils postulent ce certificat

d'aptitude professionnelle par la voie des unités
capitalisables.
ARTICLE 14 - Le Directeur des Lycées et Cclléges et les

recteurs sont chargés, chacun en ce qui 1le concerne, de
l'exécution du présent arrété qui sera publié au Journal
officiel de 1la République frangaise.

Fait a Paris, 1le 21 DEC, 1980

Pour le Ministre ¢t por délégation
Le Directeur c-'.:Jr: P';‘écs et Cglé‘qes
) O

i cggf\\ s

André LEGRAND

NOTA : Le présent arrété et son annexe IT seront publiés au
Bulletin officiel du Ministére de 1'Education
Nationale du : - yrvtgﬂ
Prix 19 F disponible'’sd Centre National de
documentation pédagegique, 13 rue du Four, 75006
PARIS, ainsi gque dans les centres régionaux et
départementaux de documentation pédagogique.
L'arréte et ses annexes seront diffusés par les
centres précites.



ANNEIXE I

REFERENTIEL DU DOMAINE PROFESSIONNEL



LE_REFERENTIEL DU DIPLOME

le ccntenu de ce dipldéme est défini sous la forme
d'un référentiel, selon, une méthode désormais wutilisée pour
rous les dipldémes professionnels crées cu rénovés par le
Ministére de 1'Education Natlonale.

t - t ?

C'est un document qui définit les compétences
attendues - des candidats & ce dipléme. 11 précise les
connaissances et savoir fazire & acquérir a cette fin et le
niveau d'exigence requis. znnexé a l'arrété créant ou modifiant
le dipldme, le référentiel & un caractére réglementaire.

COMMENT EST-IL ELABORE ?

Il est élacs
représentants de la profess
travail de l'une des dirx-
consultatives (C.P.C.),

Colleges.

é en concertation avec les
on concernée au sein de groupes de
euf ccmmissions professicnnelles
chées a4 la Direction des Lycees et

nt u
b

La rédaction de ce document est précédée de la mise
u sein de la =éme C.P.C. d'un référentiel des
&g ~fessionnelies gul analvse Les taches attribuées au
ire 2u diplome e leur contenu dans le cadre de
it du secteur prefessionnel concerné.

sSur cette Zzse, les membres de la C.P.C.
araplissent 1e référentiel des compétences attendues pour
exercer une activité dans .e secteur prcfessicnrnel concernég et

ies conditions dans lesguelles elles dolivent éure évaluées.
A _OuUOY SERT IL ?

11 denne aux fsrmateurs et aux jeunes et adultes en
formation les cbjectifs de formation & poursuivre et les moyens
de les réallser.

11 est le suppcrt principal de 1l'évaluation des
acquis en wvue de la déllivrance du dipléme, en formation
initiale comme en formation ccntinue. Il est congu de maniére &
jouer ce rdle quel que scit le mode Ad'accés au dipldme choisi
par le candidat (examen global cu systéme des unités
capitalisables) et quel cue soit le mode d'évaluation de ses
acquis (épreuves terminales ou contrdle en cours de formation).

L'évaluation des acguis n= poerte pas sur la rotalité
Gu contenu du référentie: : elle est organisee de fagen a
avaluer les compétences .es plus significatives du dipldme
rostulé, dans les conditicns prévues par le réglement du
dipléme.



Preambule

Ce document définit le référentiel du domaine professionnel

du C.A.P, .DES TINSTRUMENTS COUPANTS ET DE CHIRURGIE.

Il*contient les éléments nécessaires 3 1a préparation cu 2iplome

en formation initiale.

1 comporte également les éléments permettant dtorganiser 1tacces

au acmeine professionnzl cu cipidme par uniteés capitalisables : cetis

nossinilité est ouverte

sous statut scolaire ou

i <ous les candidats 3 l'exception ce-ceux qui sont

apprentis,

g




Organisation et utilisation
-+ du Réfdrentiel

Le référentiel du domaine professiocnnel du dipléme est
construit a partir du référentiel des activites professionnelles
2tabli pour ce dipléme.

Il définit les COMPETENCES caractéristiques du dipléme,
regroupées autour des CAPACITES générales.

Chaque compétence et le niveau devant &tre atteint sont
caractérisés par des SAVOIR-FAIRE et des SAVOIRS ASSOQIES.
* les sgvoir-feire sont définis par
- ce que le candidat doit ETRE CAPARLE DE réaliser,
- les conditions de réalisation ~ les ressources,

- les indicateurs et critéres de réussita.

- Les niveaux d'exigences pour les unités intermédiaires

€T terminale

= lLes §QVQir§ acsociés sont définis au regard des
savoir-faire par

- les connaissances nécessaires,

- le riveau exigé de ces connaissances, exprimé en
"étre cepable de”. ‘



ACCES AU DOMAINE PROFESSIONNEL PAR
UNITES CAPITALISABLES

RAPPEL : les candidats sulvant la préparation par la vole scolaire

ou par celle de l‘apprentissage ne peuvent utiliser ce mode
d‘accession au diplome.

ORGANISATICON DES UNITES CAPITALISABLES

- le domaine professionnel dw

CAP * jastumants coupants =F 3¢ Shicurgie

est constitue d’une uniteée terminale et de deux unités
intermédialires.

- les unités intermediaires sont congues pour permettre aux

candidats gui le désirent d‘accéder progressivement a l’unite
terminale du domaine.

CAP.

LEGINDE
(A i

al

$auwOlR-FRISL SavdiIrs Ry S,

AR
01 )| ui 2l

COMPOSITION DES UNITES INTERMEDIAIRES ET TERMIWALES A PARTIR DU
REFERENTIEL PROFESSIONNEL

1) pour les unités intermediaires

- Seuls les saveoir-faire sont pris en compte, pour 1l’évaluatien
des unités intermediaires, ainsi

.le contenu de 17uniteée intermédiaire U.I. 1 est constitug par

l’ensemble des saveir-faire repérés par I dans les tableaux
des savoir-faire.

.le conteru de l’unité intermediaire U.I. 2 est constitue par
l’ensemble des savoir-faire repérés par I et II dans les ta-
bleaux des savoir-faire.



2) pour 1‘unité terminale

-le contenu de 1l’unité terminale U.T. est constitué par 1‘en-
semble des savoir-faire repérés par I, II et III dans les ta-
pleaux des savoir-faire et les savoirs associés correspondants
a ceux-cil. (volr tableau de mise en relation des savcirs faire
et des savolirs associés).

ORGANISATION DU DOMAINE PROFESSIONNEL POUR LES CANDIDATS
ACCEDANT AU DIPLOME PAR UNITES CAPITALISABLES

®

Le demainse professionnel est constitu

)

~ de l’'unite intermediaire U.I. 1 (repére I)
- de l’unite intermediaire : U.I. 2 {repére I, II)
- de l‘unite terminale : u.T. {reperes I, II, III1}

C AP,

gas)
Tl I
IR




Objectif global de chague unite

UNITE TERMINALE
C.A.P. U.T.

UNITE TERMINALE U.T.

Gérer le poste de travail
et assurer une fabrication
mettant en oeuvre une
technique de production

UNITE U.I. 2

UNITE INTERMEDIAIRE U.T. 2

Installer le poste de tra-
vall et démarrer une fa-
brication mettant en oeu-
vre une technligue de pro-
duction

—

UNITE U.I. 1

{

L'acceés a l'unité terminale UT
n'est pas subordonné & la possession

des urmités intermédiaires.

UNITE INTERMEDIAIRE U.J. 1

Déccder des documents de
fabrication et les utili-
ser pour preparer les ma-
Tiéres c'oeuvre et les
outillages, dans le res-
pect des regles d'nhygiene
et de seécurité.
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Dsns la structure d'une entreprise et plus particul:érement

au sein du service de production, le tHle du titulaire du
dipléme est de gérer et d'utiliser les moyens de fabraicaticr
en respectant la qualite du prodult.

Les différents stades de 1la fabrication des produiis sont .

les suilvants

'CARACTERISTIQUES DE L®EMPLOI

1 . lLes activités liges & l'emnploi

Afin de les c&iinir les différents st
cation des produits sont considérés.

des de l2 fabri-

{u

a . L'es

ampage - le cisaillage

3l

113
0

. Cette phase de la fabrication n'est pas particuliére av
cecteur d'activité de 1z coutellerie et £Zes  instrumsnts  de
chiruvrgie

. Les moyens ©—is eén Deuvre pour fzbricaticn des

i ila
metrices et pour 1l'estampags sont identiques & d'autres sscteurs
de 1'indusirie.

Cette fonction
d'usinage sur machines &
irziszge, pergage, taraud

it appel & des cpérazticns &léx
cratisées ou traditionnelles
e, ajustage).

o th
ot W

£

Lz mize en ceuvre (montage des outillages, régizge?) €St
& la crharge ce l'opéretevr.

Four oprendre en comwpte le souci dfaugns
productivité des entreprises du secteur, 1'utilzis
numErisfe est & introduire canes le domaine du fral
e ce mziériel est zdapt

0

Lez =rezizemenis

g
"
Q
ot
oo

Re}
C
1]
n
n
(
it
)
m
mn

temente thermricues <=on
& "encsenxble de la pr

o
g
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M
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Le titulaire du diplime devra conmajtire les Drincipau
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trz2itement de surface et déceler les défauts.

d . Lea finitiop

Les opérations demeurent trzditionnelles et axées sur

les gaveir-faire gui se reapportent au meulage, au polissage, &
l'zf{fitage, au mnmontage et au réglage. Lz mise en forme et
l'ajustage s'adressent aux instrumenis de chirurgie.

e . La réparztien

Cette activité concerne le dcmaine des instruments de
chirurgie et celui de la cgoutellerie.

Face au co0t du mztériel et au regard des cont
g du secteur de la santé cette activité est impor

le requiert des savoir-faire se r
tafge &€t cdes connalissances particuliéres sur 1

Son application & tous les stzdes de 1'é&volution du
vroduit, depuils la réception de la mztiére premiére jusgu'&a le
cocorzercizlisation des articles, entire dans le cadre de la res-
Tructurzticn des entreprises du secteur demeurées artisanzles.

Le titulaire du dipline participera activezent au
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MISE EN RELATION DES REFERENTIELS

CES ACTIVITES PROFESSIONNSLLES. ET DU DIPLOME




Mise en relation des tiches principales et des capacilés terminales

Référentiel
des activités professionnelles

Y
CHAMP D'INTERVENTION
Meliers coutellerie
Instrumcals chirurgic

{ TACHESPRINCIPALES |

Y

REALISATION
- mise en forme
1| - usinage
- finition
ajustage

| 2] REPARATION

| 3| CONTROLE DE QUALITE

MAINTENANCE DU
4 POSTE DE TRAVAIL

Y
[ 1J DECODER
t ANALYSER
———~ SINFORMER p C1
2 ’RECI—[ERC}{ER
\
Y 1 1 ORGANISER
-] TRAITER e s METTRE EN
REALISER > OEUVRE
3 i EXECUTER
1
Y 1| ESSAYER

————1 APPRECIER

= COMMUNIQUER—= C4 | 2 ﬂTRANSME’TTRE

{ REFERENTIEL DU DIPLOME B

Y
COMPETENCE GLOBALE

Le role essenticl du titulaire du CAP cst de gérer les
moyens de fabrication de réparation cn respectant la

gualite du produit

Y
|_CAPACITES ET COMPETENCES TERMINALES |

»C3| 9 1 CONTROLER

3 l DECIDER

Y
1 \ INFORMER

3 [ RECEVOIR

41
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CAPACITES ET COMPETENCES

REQUISES DU DOMAINE FROFESSICNNEL




1 - CAPACITES GENERALES

La compétence globale impligue la mise en oeuvre et la
maitrise des capaclités générales suivantes

S'INFORMER,
TRAITER, REALISER,
APPRECIER,
COMMUNIQUER.

2 - CAPACITES ET COMPETENCES TERMINALES

a) un tableau gquil met en relation les capacités et les
compétences terminales et les savoirs technologiques,

b) le niveau devant étre atteint pour chaque compétence
terminale

ce que le candidat doit étre capable de réaliser
(colenne de gauche),

dans quelles conditions (2éme colonne),

1'indicateur ou les indicateurs d'évaluation qui
situe la performance minimale admise (3éme colonne),

le niveau de l'objectif & atteindre de sa (ou ses)
performance(s) .

3 - LES SAVQIRSTECHNCLOGIQUES

Ils sont présentés sous forme de thémes sépareés. Un
tableau met en relation les compétences terminales avec les
savolr-faire associés.

Pour chague théme, il est précisé ce que le candidat
doit savoir faire (colonne de droite) & partir des savoirs
associes.



RMise en relation des Savoir- faire

et des S avOirS TecHN0L03IQUES

A
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C.A. P, "INSTRUMENTS COUPANTS ET DE CHIRLURGIE"
REFERENTIEL LU DIPLOME
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CAPACITES ET COMPETENCES SAVOIR-FAIRE TECHNOLOGIQUES
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%4 - L'USINAGE PAR COUFPE
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CAPACITES
COMPETENCES TERMIKNALES
OBJECTIFS

Cc1

cz

S' INFORMER

1

2

TRAITER -

1

DECODER - ANALYSER

Analyser la fonction du proguit
Déternminer le fonctionnement
Identifier ot désigner les Zlénents
Fepérer iez spfcirlications Zonotionnel
L:&aliser lez surfaces 2 parachever
Distinguer lzs =spécifications dimensio
Recen=zer le=s £l2nents manufacturés ou
Reconna as différentes partiss du
=t ing bl de i
= .e; 1T
DEzmder mrozrammation
Identif A’ n programma

RECHERCHER

Sélectionner iless informations utiles au fonctionne-
ment et & la maintenance du matériel et du produit
Rechercher les informations complémentaires aupres
du client

Détecter le= causess possibles de perturbation de 1
qualité

Chercher d=zsz =oluticons d=2 r= p

Ernoncer les Zzuseg pogsiblez de non fonchtionnement
4'un moyen de produciion

Deéterminer lzs outillages & utiliser

Exploiter un logilsisl de gestion de stock

REALISER

ORGANISER

Recenser et ordonnancer les copérations
Estimer la durée de chaque opération
Préparer le poste de travail

les

nnelles

standard
produix

s
n

e
d
1



c3

2

3

METTRE EN OEUVRE

-

de

Lhoisir les moyens fabricatien
Préparsr les oultillages
Choisir les movens de contrils
Procédar &4 1a mice en place des ounil
Pré-régler l=s machinss-outils
Introduire le programme €t prendrs =n
correcteurs 4d'cutils £t/ou une modifi
EXECUTER
les opérations 4d'usinage =%
les opérations de <contrdlz
E u un formage
tjuster las articles - Exdcuter les O
d'ajustage
Morter, dénmonter, remonter les £1émen
articies
o avw 2nérstions de malintensns
Livaau
TrocEser zux Tralitements thermiguss
rrocéder aux Spfrations d'afifutags
Kézliger un bon de commande
Répliser le croau de pileces £1l&ment

APPRECIER

1

2

ESSAYER

tifectu=
Frocgéder
Vearitier
duction
Tecster 12 hon
nués

fester 1z bon
dan™

CORTROLER

fon

tionnement

Verifier la confornmité des produits
Controler la gualité des fabrications en amont
Juger de la gualité de =on propre ftravail

Pratiquer le contrdle

produit

Constituer 1'ensemble

visuel de la

de mesurage

finition du

A8
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DECIDER
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INFORMER
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S'INFORME

—~

—i

=~
DECODER ANALYSER ]
)
— L V = .
NV AU ETRE CAPABLE DE: CONDITIONS INDICATEUR DE COMFPETENCE
N RESSOQOURCES CRITERLES DE REUSSITE

Analyser la fonction du

prodult

Déterminer le fonction-
nement

[dentifier et désigner
les éiements

Repérer les spécifica-
tions fonctioni. _.les

Localiser les surfaces
a parachever
Distinguer les spécificat

tions dimensicnnelles

Recenser les éléments
manufacturés cu stan-
dardises

Reconnaltre les diffe-
rentes parties du pro-
duit

Distinguer la fonction
de chaque partie

Repérer les zones

d'usure

Conditions d'utlisation

- Un dossier technique

* des croquis

* des dessins d'ensemble

* des dessins de defini-
tion

>~ une nomenclature

- Catalogues

- La piece

* ansembie
* sous-ensemblie

Les caractéristiques de
liaisons sont precisées
- Le dossier technique

* dessin de définition

Les fiches techniques

Documentation technique
relative au preduit

Le dessin de définition

- Les catalogues
* Fournisseurs

- Les outils informatiques
- Les notices

* d'utilisation

* de maintenance

*

un o instrumeant

un dessin

un Croquis

un dessin de défini-
tion

AT

A

La {onction de chaque
famille de produits est
donnée

Le produit est identife,

sa fonction est donnée

|
|
!
i

Les fonctionnements des
parties mobiles sont
explicités
L'identification des
éiémeants et des specifi-
cations est correcte,
sans erreur

Les spécifications dimen+
sionneiles sont situees

Sur un schéma, un plan
les surfaces a parachever]
sont toutes localisees

La liste des différents’
éléments est etablie

Le nom de chaque partie
est connu

La fonction de chaque
partie est explicitée

La localisation sur un
schéma ou sur la piece

est correcte

Niveaux d'exigence pour

A - unité intermédiaire 1
2 _ unité intermédiaire 2
T _ unité terminale



C i S'"INFORMER
DECODER ANALYSER
) CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
NiVEAU ETRE CAPABLE DE: RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
2 Décoder un bordereau - Un dessin de defini- Les instructions sont

de programmation

Identifier {a structure
d'un programme d'usi-

nage elementaire

tion
- Un contrat de phase

- Le bordereau de pro-
grammation

- Les documents relatifs

a la programmation

- Le bordereau de pro-
grammation

- Le contrat de phase

justifiées par référence
au document de program-
mation

Les principaux codes sont
reconnus

Les principaux codes et
les parametres sont ex-
plicites sans erreur

Les différentes étapes
sont reperees

La fonction de chaque
sous programme est enon-
cee sans erreur

21



cC I S'"INFORMER
2 b RECHERCHER ]
. i CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
ETRE CAPABLE DE: E
-N (VEAU RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
[ Seiectionner les infor- | La documentation techni-iLes informations sont
mations utiles au fonc-| que du : listées
tionnement et a la . g : : L :
2 maintenance du maté- ournisseur Les conditions de fonction/
: : N nement 3 2
riel et du produit * constructeur sont enoncees
T * sous-traitant Les points de contrbles
sont reperes
T Rechercer les informa- | Les documents de l'entre-|Les techniques d'utilisa-
tions complémentaires | prise tion sont maltrisées
aupres du client Les micros-fiches - e
T P . Le materiel est utilise
Le minitel rationnellement
Le télephone
2 Détecter les causes Compte-rendu de dysfonc{Les causes sont énume-
possibles de perturba- | tionnzment rees.
T tion de la qualité Dessin de definition Elles sont hierarchisées
sans erreur
2 Des solutions sont
émises
2 Chercher des solutions | Un dossier technique La ou les solutions de
de remplacement (cholxj Dessin de fabrication remplacement possibies
technologiques ou de Croquis sont envisagées
ication Piéce .
T fabrications) _ Elles sont compatibles
Analyse de fabrication PO
avec les donnees initiales
2 Enoncer les causes Dossiers machines Les causes de dysfonc-
possibles de non-fonc- . N tionnement sont enoncees
Zionnement d'un moyen Inforrn;t‘lop sur l'outil- - o
T - lage utilise Eiles sont hierarchisees
de production
2 Déterminer les outilla- | L'équipement de l'entre- iLes moyens sont énume-
. . prise et les moyens de : |rés et quantifiés
ges a utiliser L S
T fabrication Une analyse de phase
» controle est réalis{%ee P
* réparation
2 Exploiter un logiciel de! Equipement informatique |La fiche de stock est
: + grdinateur visualisee )
1 gestion de stock L Le logiciel est charge
T * logiciels La mise a jour est mai-

trisée

<L



Cz

TRAITER

REALISER

ORGANISER

]

' CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
LE DE:
NivEAU ETRE CAPAB RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE

2 Recenser et ordonnancer| - Le dessin de définition | Les opérations sont

les cpérations

Estimer la durée de

chaque opération

Préparer le poste de

travail

Le diagnostic de l'interd
vention

La piece

L'ensemble a réparer
Le parc des machines

La documentation
technique

Les standards de temps

*
*
*

é

généraux

de l'entreprise

des sous-irailtants
ventuellement le résul-

tat du diagnostic

Le dossier de fabrica-
tion

La fiche de lancement

Les consignes d'hygiéne
de sécurité et d'ergono-
mie

Les matériels et outil-
lages disponibles

Les possibilités physi-
ques des opérateurs

correctement recensées

Les opérations sont
listees

La cohérence des anté-
riorités est respectée et
les opérations sont or-
données.

La durée de chaque in-
tervention est définie &
l'intérieur de l'intervalle
de temps fixé par les
barémes de l'entreprise

Les moyens de produc-
tion sont opérationnels

La sécurité de !'opéra-~
teyr et du materiel est
assurée.

Le poste de travail est
organise
rationnellement




—
_cz__'-- TRAITER REALISER
R METTRE EN OEUVRE ]
. CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
ETRE CAPABLE DE:
NivEAuU RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
2 Choisir les moyens de Le dossier de fabrication | Le choix est adapté aux
fabrication L'inventaire des moyens specifications
! disponibles Des moyens de fabrica-
tion sont listés
T Le choix est adapté aux
conditions économiques
2 Préparer les outillages Le dossier de fabrication,| Le cheix est conforme
I'inventaire des matérieis{ aux compatibilites tech-
des outillages et leur niques et géométriques
mode d'utilisation et
T La compatibilite avec
les contraintes économi-
gues est bonne.
T Choisir les moyens de Le dossier de fabrication | Le choix des moyens de
- , contrble té aux
contrble La connaissance des mo- est adapt -
S S formes et a la precision
yens mis a disposition et N
b de la mesure a effectuer
leur mode d'utilisation
T Procéder a la mise en . Piece Mise en position et
lace des outillages . Référentiel piece Maintien en position sont
P 8 . Referentiel machine corrects. Les conditions
. Dzssin de definition sont respectées, compa-
. Les outillages tibles entre la mise en
. Le contrat de phase position, les données et
l'inventaire des opera-
tions
2 Pré-régler les machines-{ - Le contrat de phase Le choix des outils et le
outils Les trajectoires d'outils | r€Blage des parametres
sont correctes de coupe sont conformes
Les pieces d'essal sont au contrat de phase
T conformes Les consignes du contrat
de phase sont intégra-
lement respectées
2 Introduire le programme| - Guide de programma- Les correcteurs d'outils
tion sont introduits
. et prendre en compte
. - Listing du programme Le programme est
L les correcteurs d'outils, & Prog Prog .
. correctement charge
et/ou une modification | Les cotes outils
T Une modification est
prise en compte




Cz

1

TRAITER et REALISER J

[

[, Prs

EXECUTER

1

: . CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
y ETRE CAPABLE DE:
NIVEAU RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
. . ] L Les
2 Realiser les operations | Le dessin de definition pieces sent conformes
: S aste d'usina ’ scificati
d'usinage et de finition ;fé? ge est aux specifications
: Le contrat de phase Les pieces sont usinées
Les fiches d'opérations ans les conditions de
securité
T En respectant les condi-
tions du devis
2 Exécuter les opérations | Le dessin de définition Le contrble est effectué
de contrdle Les instruments de et le_s r(;sultats sont
Con51gne5.
contrdle . .
2 Le choix de i' instr-
ument correspond a
la mesure a effectuer
T Avec la précision
requise
2 Executer un formage Le dessin de définition Le formage est réaliseé
Gabarit de contréle en respectant les regles
| Epure de securite, les données
T Cahier des charges et les baréemes
2 Ajuster les articles Le dessin de définition Les conditions fonction-
. . . S nelles sont respectées
Exécuter les opérations | Les regles d'utilisation elies P
. . chol P'outl e
i d'ajustage Le modele Le ‘ho+x_de liag
est judicieux
T L'esthétique est assurée
2 Monter, démonter, Le dessin de définition Le choix de !'outillage
o . t judicieux
remonter les eléments Le dessin d'ensemble est)
et les articles La nomenclature . R
T Les conditions initiales

La gamme de montage,
démontage

La fonction de !'instru-
ment

Le diagnostic sur la dé-
gradation

Les conditions fonction-
nelles

Le matériel adapté

de fonctionnement

sont rétablies.




TRAITER et REALISER

EXECUTER

_ CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
ETRE CAPABLE DE:
NIVEAU RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
2 Procéder aux opérations| Les notices d'entretien

o

de maintenance de

premier niveau

Proceder aux

traitements thermiques

Procéder aux opérations

d'affdtage

Reéaliser un bon de

commande

Reéaliser le croquis des

piéces élémentaires

et d'utilisation du mate-

riel

Les informations rela-
tives & 'utlisation des
appareillages

Les regles de sécurité

La documentation techni-
que relative aux matériauy

Dessin de définition
Nomenclature
Choix du traitement

Les conditions d'utilisa-
tion

L'outillage adapté

Les conditions de
sécurite

La nomenclature

Les documents relatfis au
matériel concerné

Documents fournisseurs

Fiches de stock

Le dessin d'ensemble

Une demande de modifi-
cation

La piece

Les indications portées
sur les documents sont
respectees.

Les résultats sont consi-
gnes. L'appel a une main
d'oeuvre qualifiée est
eventueilement demandé.
Les opérations de main-
tenance préventive sont
listées.

Les traitements sont
effectuées dans le res-
pect des normes de
securité et du Cahier deg

Charges

Un essal de coupe doit
gtre effectué dans des
conditions se rapprochant]
le plus de ia réalité.

Elle doit correspondre
a la normalisation des
produits

La commande est con-
forme et sans erreur

Le croquis est coté

Les formes fonction-
nelles sont definies




APPRECIER

-

]

ESSAYER

CONDITIONS

\ : ETRE CAPABLE DE: INDICATEUR DE COMPETENCE
NIvEAU RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
2 Effectuer des essais Les conditions d'utilisa- Les causes sont réperto-
avant réparation tion riees
1 La piece Les defauts sont détectes|
T Le dessin de définition Le diagnostic des défauts
L'outillage de contréle est etabli.
T Proécer aux essais La piéce La fanction d'utilisation
| aprés rénovation Les appareillages de est parfaite
contrdle
Le dessin de définition
T Vérifier le bon fonctiond Le parc machines Les dysfonctionnements
nement des meyens de | Les notices d'utilisation | sont détectés et réper-
production Les montages tories.
i L'outillage
T Tester le bon fonction- | Dessin de définition Les condttions proches
nement des ensembles | Les conditions fonction- | de la réalité sont
. nelles 2
fabriques respectees.
La piece
T Appareils de contrdle La décision relatvie a
l'acceptation du produit
est motivée
2 Tester le bon fonction- idem idem

nement de deux
eléments dépendant




APPRECIER

CONTROLER

]

. CONDITICNS INDICATEUR DE COMPETENCE
ETRE CAPARBLE DE:
NIVEAU RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
T Vérifier la conformité | Le modeéle Toutes les specifications
des produits Le produit sont comparees au Cahieq
des Charges.
Le cahier des charges . .
& Les pieces defectueuses
Le dessin d'ensemble sont quantifiées.
Les conditions fonction-
nelles
2 Contréler la qualité Le dossier technique La piece obtenue est
des fabrications en Le modele conforme au modele du
dessin de definition.
arnont Le dessin de fabrication P .
T Les caractéristiques me-
Le Cahier des Charges caniques de la piece sont
La fiche suiveuse controlees.
Juger de la qualite de | Le dessin Les défauts sont repérés
T son propre travail La piece Une modification de
. . i vient
Les appareils de contrdle comportement intervien
Le Cahler des Charges
T Pratiquer le contrdle Le produit La présentation, la
. o . initi rmes
visuel de [a finition du | Le modeie fmmor.; sont conforr
aux exigences du client.
produit Les moyens de contrdle
T Constituer l'ensemble Le prodult Le choix des moyens est
ertinent
de mesurage Des composants P
T standards Le montage assure sa
Des instruments de précision de la mesure
mesure

bD

=

g



c o3 ! APPRECIER |
DECIDER
MIVEAU ETRE CAPABLE DE: CONDITICNS INDICATEUR DE COMPETENCE
RESSQURCES CRITERES DE REUSSITE

Déterminer les nou-
veaux movens a mettre

€n oeuvre

Déecider de l'oppor-

tunite de reparer

Enumérer les décisions
prises pour remédier

aux deéfauts

l.e dossier technique

Le dessin de définition
Le dessin de fabrication
Le diagnostic

La piece

Les outillages

Le parc machines

Le devis

La piéce
Le diagnostic

Les moyens

Les nouveaux moyens
sont énumeérés et corres-
pondent a ['éveolution
technique et économique

La decision est prise de
réparer ou non en tenant
compte du codt

Les décisions prises sont
pertinantes et n'alterent
pas le prix de revient du
produit.




ETRE CAPABLE DE:

o ] COMMUNIQUER |
I [ INFORMER |
CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE

d'un taux de rebut

anormal

MIVE AU RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE
L'information est
. . _ ) ) transmise
2 Relater a la hierarchie | Le dossier technique Ses composantes sont
. ) , clair 2 Ses,
un alea de fonction- Les dessins ement enoncees
! nement ies moyens de communi-
cation oraux ou écrits
T Elle est justifiée
? Informer la hiérarchie, | Le cahier des charges La localisatior du dys-
. . . nctionnement, du
les employes, les sous- | Le diagnostic fonc ’
: defaut est exact
traitants d'un constat | o
T Un rapport motive est
de non-qualite etabli
T Informer la higrarchie Une fabrication Le pourcentage et la

fréquence des pieces non
conformes sont evalues.




COMMUNIQUER ]

+3

Transmetire au servicsg
acha*t une commande
fourniture

Un kon de commande
Matériel utile & la
transmission

Documentation techniquq

L2 I TRANSMETTRE ]
MV E A U! ETRE CAPABLE DE CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
; RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE

Formuler des proposi-| La piéce TL.es propositions sont
5 ticns pour améliorer Le dessin de définiticn cohérentes.
la gqualité La charte de gualité Le vocabulaire techni-
que est correct.
= T La gqualité est améliorge
et le prix de revient
inchangé.
Proposer des solutions Montage d'usinage Le codt de fabrication
2 pour développer la machines spécifiques est diminué. La gualitg
productivité, Fiches de temps n'est pas altérée.
Emettre des sugges- Fiches d'usinage Les barémes sont ajus-
T tions en vue d'opti- Dossier technique tés tout en conservant
miser le rapport les normes de sécurite
i gualité-prix
H
| Pr3voir les movens Le diagnostic Des moyens sont propo-
2 nouveaux & mettre en zés.
ceuvre pcur pallier Les méthodes proposé
- les & ; sont sans pr édelce
B sur ia qualité et le
colt.
2 Exprimer des propo- Le client Des propositions sont
sitions. Le cercle de qualité faites.
Les propositions sont
T justifiées et optimi-

sées,

La désignation des
fournitures est norma-
lisée et transmise
correctement.




' ,
| C o COMMUNIQUER |
|
3 RECEVOIR
NIVEALU ETRE CAPABRLE DE: CONDITIONS INDICATEUR DE COMPETENCE
i RESSOURCES CRITERES DE REUSSITE

Prendre en compte les
demandes des clients

Traduire les demandes
par des schémas

Prendre en considé-
ration les constats

Aa non oualics

Une demande de modifi-
cation

Un devis

Un schéma

Des demandes orales
Des demandes é&¢rites
Un diagnostic

Les partenaires de
l'entreprise

Un compte-rendu

Le client

Les demandes sont
considérées et amélio-
rent la qualité du
produit & la satisfac-
tion du client.

Les schémas sont clairg
et conformes aux normes
de dessin technique.

Les &leéments qui con-
cernent l'activité
propre de l'opérateur
sont 1solés de ceux
s'appiigquant au process




SAVOIRS TECHNOLOGIQUES




SAVOIRS TECHNOLOGIQUES

u
-

4]
0

0]
o

€3]

)]
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[
fars

1 Cinématiouz de la gé€nération
2 Cinématigque de la machine

LES PROCESSUS DE FABRICATION

1 Décodage
= Organisation de la fabrication
3 Organizazicn d= la phase et de la zZous-phase
4 L'informatique industrielle
L'CRGANISATION ET LA GESTION DE PRODUCTION
1 Securité
z Urzanisation du posts
3 Colit de production
4 s 2= producticno
= nization

L' USINAGE FAR COUPE

1 Les proc&dés
2 Les outils de coupe
3 Mise en oeuvre des procédés

L'OBTENTION DES PIECES PAR DEFORMATION PLASTIQUE
i Les procédés
z Les putils
3 Mise en ceuvre dez procédés

LE MONTAGE - L'AJUZTAGE - LA FINITION

1 Lezs procédés, leur mise en oeuvre
2 La mizse en conformité
3 Le marquage

LES MATERIAUX METALLIQUES

1 . Les produits
2 . Les caractéristiques



o5

8 - LES MATERIAUX NON METALLIQUES

1 Leg produits et leurs caraciéristiquss
2 Mise en oesuvre
S - LES LIAISONS
1 Mize 2n position des pigces
2 Maintien 2n position dez pidces
2 Lez putillages spéciaux
4 Les procedés

Z2i0 - LES ARTICLES

1 Les famillss
2 Leur domaine d'utilisation
3 Leurs caractéristigques 2t constitution

43}
V-

] - LE CONTROLE - LA QUALITE

.
e
B!
1
oG
—
o
ny
i

1>

&

1 La malntanance curative
z . La maintenance préventive



1 Cinématique de la génération

CONNAISSANCES
(NQTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Notion de génératrice et de directrice

Notion d’éléments géométriques générateurs :

point, droite, courbe

Notion de travail d’enveloppe et de travail de

forme

Principe de génération des surfaces par

combinaison

- des éléments générateurs de ’outil

- des mouvements de translation de !'outil ou

de la piéce

- des mouvements de rotation de 'outil ou de

la piece

Nation de mouvement de coupe et d’avance

Enoncer les principes de génération a partir
de surfaces d’instruments

Identifier les composants générateurs de
de Voutil

A partir du dessin de définition eu du modéle,
identifier :

- les surfaces associées réalisables par 'outil

-les mouvements et leur combinaison




2 Cinématique de 1a machine

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Notion de mouvement de rotation par rappart

4 un axe

Notion de mouvement de translation

Notion de trajectoire

Notion de reférentiel des mouvements
systéeme normal de coordonnées NF Z 68020

A partir des moyens utilisés dans le domaine

de la coutellerie

- Indiquer les mouvements de génération

- Différencier les axes principaux des axes

additionnels

- Identifier le référentiel machine

N

Y



1 Deécodage

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Conventions européennes de projection

Régles de représentation des coupes, sections et
formes cachees

Conventions de représentation des organes et
procédés de liaison

Formes marchandes et désignation normalisée
des produits métallurgiques

Les usinages par coupe et par deformation
plastique

Lapréparation des liaisons

Le tracage

A partir du dessin de définition ou du modele,
identifier les surfaces et les volumes qui composent
la piéce

A partir du dessin de définition, identifier et traduire
les specifications

Localiser les surfaces de liaison, les lignes de joint.
Identifier, énoncer les organes, les procédés de
liaison utilisés.

Inventorier les éléments.

Identifier la matiére d’oeuvre constituée des
éléments.

Différencier les surfaces a realiser par coupe de
celles réalisées par déformation plastique.

Identifier les conditions fonctionnelles
Identifier les éléments dont la réalisation nécessite

une recherche de vraie grandeur d’angle ou de sur-
face




2 Organisation de la fabrication

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Notions de contraintes :

- Gegmeétriu=t dimensionnelles :

respect des formes, des positions, des dimen-

sions

- Technologiques
imposées par les moyens disponibles

- Economigues

liées a lareduction des colts

DEFINITIONS : Graphiques de phases de
fabrication ou d’assemblage, gamme phase,

sous-phase, opération.

Apprécier visuellement le respect des formes

Définir la chronologie des étapes

Choisir le(s) moyen(s) adapté(s) aux conditions de
de précision imposées par Ia coraron

Adapter les moyens en fonction du Parc v achine ou
ou faire appel a la sous-traitance

Aperformance équivalente, choisir le moyen le plus
économique suivant sa disponibilité.




3 Organisation de la phase et de la sous-prase
CONNAISSANCES ETRE CAPABLE DE
(NOTIONS, CONCEPTS) (LIMITES des CONNAISSANCES)
Concept de référentie] géométrique Pour une phase donnée :

Critéres geometriques :

- Cotation

- spécifications

-tolérances

- dispersions

Critéres technologigues :

- Stabilite de 1a (ou des) piéece(s)

- Accessibilite de Pouril

- Capacité du moyen de mise en oeuvre

Notion de cote

-machine

- outil

- appareillage

- des surfaces d’appui

machine

- desréférents de réglage

Differencier les cotes

justifier les critéres de choix :

- de leur orientation par rapport au référentiel

Calculer les différentes cotes en fonction des diffé-
rents paramétres (choix du moyen, nécessité
d’utilisation d’un appareillage)




4 L’informatique industrielle

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Comptebilité entre le réferentiel programme
et le référentiel machine

Deécodage d'un programime :

- caractére

- mot

- bloc

- sous-programme

Notion de format, syntaxe, séquence

Codification des instructions :

- modes, point a point, paraxial, contournage
Notion de changement de référence de cotation

Notien de circuit des points programmmes,

de trajectoire

Lancement d’un programme

Notion d'algorithme

Critéres d’optimisation de programmation
P progr

Verifier ’adéquation entre fe référentiel machine
et le reférentiel programme

Identifier les composants utiles & la programmation
Enoncer les contraintes de programmation

Différencier et justifier les fonctionsfréparatoires,
auxiliaires, les cycles...

Identifier les axes de symétrie et les éléments de
forme répétés




ORGANISA

Securité

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Reégles d’hygiéne et de sécurite individuelles
et collectives

Facteurs de risques en relation avec:

- la conduite du poste

- la manutention

-les déplacements de 'opérateur
- la position spatiale de "opérateur

Accessibilité des arréts d’urgence

Notion du geste i faire ou & ne pas faire

1 Symbolisation normalisée, réglementation

relative & lasécurité

Notion d’étude critique

Enumérer, expliciter les principales consignes de
protection et de sécurité au poste de travail

Identifier, localiser les arréts d’urgence

Décrire la conduite & tenir en cas d’accident

Proposer des améliorations relatives a la protection

et 4 la sécurité du poste




3 cCour da Pr‘::duch'c\q

CONNAISSANCES
{(NOTICNS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Cont de {a production

Notion de colt de production :
Dépenses directes {fixes ou variables)

- matiére

- prestations fournies par les sections

de production correspondant a la valeur ajoutée

Deépenses indirectes (fixes ou variables)

- salaires

- charges sociales

Notion de stock

- d’affaire en cours
- de delais

Distinguer ies composants d’un coit de
production




GesHorn Se producron

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Notion d’organigramme de Pentreprise
ganigr P

Differents secteurs ; étude, préparation,

fabrication,

Notion de systéme de fabrication, MOCN, ilot

technico-commercial, ete...

Notion de planification et de circulation

des produits

Enumérer les principaux services et décrire

leur fonction

Distinguer les principaux types d’organisation
de la production

Deécrire les itinéraires de circulation du

produit




5 La esmmomiea o

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Communication
Dossiers:
- fichiers

- manuels d’atilisation
- banques de données

Langage:

- symbolique
- schematique
- graphique

Notion de raport, de compte-rendu

Notion d’auto-documentation

Enumeérer, distinguer les diférentes sources
d’information

Décoder les différentes formes de langage

Emettre et recevoir des informations




Les procédés

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Notion de coupe

- par enlévement de copeaux
- par abrasion
- par coupage thermique

Technique et matériels de :

- sciage, percage...

- meulage, touret & polir
- oxXy-coupage

- cisaillage, poingonnage
- tournage (numérique)

- fraisage (numérique)

- machine a émoudre

- meules a cranter

- taraudage meécanique

- backstand

Critére géométrique : forme a générer

Critéres technologiques : matériau "usiné"”

Critére économique : productivité

Type de travail

Enoncer le principe des pn’nc:'paux procédes
d’usinage par coupe

Enumerer et distinguer les principales techniques
correspondant a chacun de ces procédés et les ma-
tériels qui y sont associés

Enumeérer les critéres de choix des différents
procédés




2 Les oubiis e caupe

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Les ontils de coupe

Forme des outils

Forets, tarauds, fraise, cutil de

coupe

Notiop

- d'arétes tranchantes

- de face de coupe

- de face de dépouille

-meules

- bandes abrasives

Identifier les outils

A partir d’un outil de coupe :
Localiser, identifier les différentes parties de Poutil




3 Mise en oeuvre des procédés

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Notion de référentiels

- machine
- piéce

Conditions de mise en oeuvre de
procédes

Régles de travail fonction

* des techniques
* des produits

Dispersion "machine”

Notion de relation cause/effet

Régles d*hygiéne et de sécurité individuelles et
collecrives

Décrire I’action de coupe par rapport au
réferentiel machine

Indiquer les relations entre les formes a générer
et les conditions de réglage ou de mise en ceuvre

Deéterminer la valeur des parametres de réglage

[ndiquer les essais nécessaires a 'obtention d’an
produit conforme au contrat

Enumérer les causes possibles d’une dispersion,
proposer un remede

Enumérer les causes courantes d’incidents d’usinage

Enumérer et appliquer les régles d’hygiéne
et de sécurité individuelles et collectives




1 Les procédes

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Notieons de deformations plastiques

Forces, actious, contraintes,
¢lasticité, plasticité...

Déformations par:

- coups portants, porte a faux, dilatarion, retrait
- pliage, cambrage

- estampage, forgeage

Critére péométrique : forme a générer

Criteres technologiques : matériau "usiné"
Critere économique : productivite

Tvpe de travail

Critére économique : productivite

Enumeérer les principaux procédés

Enumeérer et distinguer les principales techniques et
les matériels qui y sont associés

Réaliser une mise en forme 4 partir d’un gabarit

Enumeérer les critéres de choix




2 Les ourils-

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Les outils

Critére géométrique : forme 4 générer

Critéres technologiques : matériau "dimensions"

Critére économigue

Type de travail

Type d’action ;

- flexion

- allongement

-torsion

Designation normalisée

Propriétés physiques

Caractéristiques meécaniques

A partir d*un procédé (ou d’une technique) donné(e) :

Enumérer les critéres de choix en fonction du ré-
sultat & obtenir

Indiquer les conditions d’installation et d’utilisation
Indiquer le mode d’action

Localiser, identifier les différentes parties de Poutil

Enumeérer les principaux matériaux utilisés pour la
partie sactive




3 Mise en oeuvre des procédés

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Relation reférentiel machine/refe-
rentiel piéce

Conditions de mise en oeuvre des procéedes
Régles de travail en fonction
- des techniques
- des produits (natures des matériaux)
propriété physique
caractéristiques mécaniques
état : recuit...
Dispersion "machine"
Travail 4 chaud, a froid
Situation réelle de la Fibre neutre

Etat du matériau (€croul, recuit...)

Notion de relation cause/effet

Régles d’hygiéne et de sécurité individuelles et

collectives

Décrire Paction de ddfor R on par rapport au
référentiel machine

Indiquer Jes relations entre les formes i générer et
les conditions de réglage ou de "mise en oeuvre"

Afficher la valeur des paramétres de réglage

Indiquer les essais nécessaires & ’obtention d’un
produit conforme au contrat

Enumeérer les causes possibles d’une dispersion

Proposerun remede

Indiquer les causes courantes d’incident d’usinage

Enumerer et appliquer les régles d’hygiéne et de
sécurite individuelles et collectives




1 Les procédés - Leur mise en oeuvre

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Degauchissage par
- coups portants
- porte a faux

Critére géomeétrique : forme & générer

L’ajustage

La mise en coupe, |’affilage

Les moyens d’affutage
-meule 4 eau

- backstand

- polissoir

- tampan

- pierre a affiter

-lime diamant

- petit outillage pneumatique

Les outils 4 main

Le polissage

L’ergonomie du poste de travail

- d’améliorer 'efficacité et 1a qualité du travail

Enumeérer et distinguer les principalss techniques
et les matériels qui y sont associés

Par référence au dessin de définition ou au modéle
mettre le produit en conformité

Al’aide d’outils 4 main, usiner et retoucher les par-
ties fonctionnelles

Parfaire I’esthétique de la piece

Reéaliser une aréte tranchante

Assurer les conditions de coupe appropriées a chaque

iftrument

Enumérer et distinguer les principales techniques
correspondantes a chacun de ces procédés et des ma-
tériels qui y sont associés

Tdentifier les différents outils et leur utilisation

Choisir le matériel en fonction du niveau de finition
Réaliser une opération simple de polissage

Se positionner par rapport aux appareillages de
maintien

Adapter une position susceptible :

- de limiter la f:c}-iiuc.




2 La mise en conformité

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Les caractéristiques des grandes familles
de produits

Les capacités :

- coupe
- positions géométriques extrémes

Affatage

Assemblage, réglage , rmatartel associc

Indiquer les essais nécessaires & U'obtention
du produit conforme au contrat

Déterminer les zones d*affGtage

Choisir le procédé

Réaliser I'usinage

Yeérifier sa qualité sur un matériau se rapprochant
de la réalité

Choisir le matériel adapté




Le marquage

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Techniques de marquage

- frappe

- électro-chimique

- laser

- encre

Enumeérer et identifier les différents procédés
Choisir le procédé en fonction des matériaux et de

Iutilisation de ’objet

Utiliser les procédés de marquage

sitvar e mar ucf‘)m Sansg 12
proca asus de mbrcaRow




1 Les produits
CONNAISSANCES ETRE CAPABLE DE
(NOTIONS, CONCEPTS) (LIMITES des CONNAISSANCES)
Les métaux Connaitre leur utilisation

-les aciers Fe + C

- les aciers alliés

- Détain

- cuivre et ses alliages

- aluminium et ses alliages

- les carbures

Eléments d’addition

- titane

- chrome

- nickel

« cuivre

- molylodéne

Les métaux spéciaux utilisés en chirurgie

A partir d’un article reconnaitre leur nature

Décoderla désignation normalisée des matériaux

Indiquer linfluence des éléments d’additien dans le

cadre du champ professionnel




2 Les caraardmiakgues

CONNAISSANCES
{NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Caracteristiques mecanigues

- Résistance a la rupture

- Limite élastique

- Allongement pour cent

- Durete

Propriétés physiques

- Résistance de 'usure

- Conductibilité

- Soudabhilité, etc...

Traitements thermiques et thermo-chimiques

- Trempe

-Ravanu

- Recuit

- Nitruration

Traitements de surface

- Le nickelage

- Le chromage

- Le cuivrage

- L’orifiage

- Brillantage des aciers inoxydables

A partir des essais ou de la documentation des
fournisseurs "

Indiquer les propriétés des différents matériaux

Enoncer et expliciter :
- Lesincidences du mode d’obtention

- Lesincidences des traitements thermiques ou mé-
caniques sur I’usinabilite

Enoncer et expliciter sommairement :
- Les incidences des traitements
- Le principe des traitements

- Les caractéristiques des traitements




1 Les produits et les caractéristiques

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Les formes marchandes << cﬂlﬁ"-q.rmh
aal-Ha- 218} 4

Les plastiques

- La dureté

- Les coefficients de dilatation

- La résistance aux agents agressifs

- Leur stabilité
Pour : les thermoplastiques
les thermodurcissahles

Les hois

Les caractéristiques
- La durete

- L'esthétique

- La stabilité

des différentes essences
- Bois exotiques

- Résineux

- Feuillus

Enumérer les différentes formes marchandes

Reconnaitre la nature du matériaux

Enumeérer ses principales caractéristiques en vue de
choisir 'outiliage adapté

Choisir les matériaux en fonction de leurs caracté-
ristiques

- Physiques

- chimiques

- mécaniques

- estheétique

Tdentifier les différents matériaux

Enumeérer les principales caractéristiques, leur
utilisation

Indiquer 'influence des agressions extérieures sur la
des matériaux

Choisir une essence




1 Les produits et les caractéristiques

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Les materiaux coraposites

Les caractéristiques

- La durete

- L’esthétique

- La stabilité

des fibres de verre, de carbone, Xevlar, etc...

Les céramiques

Les matiéres animal

Les caractéristiques
-Ladureté

- L’esthétique

- La stabilitée

- 0§
- écaille
-ivoire

- nacre

- cuir
Teorna

Enumérer leurs caractéristiques a partir de docu-
mentations

Choisir un composite en fonction de Pesthétique, du
cout et de son application industrielle

Enumeérer leurs caractéristiques & partir de
documentations

Enumeérer lears caractéristiques 4 partir de
documentations

Choisir une matiére animal en fonction de Iesthé-
thique et du cout




= Mise en oeuvre

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
{LIMITES des CONNAISSANCES)

Caractéristiques, terminologie, régles d’utili-

sation et sécurité des principaux moyens
matérian

- de debit

- de transformation

- d’usinage

- de finition

(M\':.cz. T el ren Sves s SO v O
S 4 ar 55)

Choisir le moyen en fonction de la nature du

et des opérations i effectuer

Utiliser rationnellement et en toute sécurité les
différents moyens de fabrication




Mise en position des piéces

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Conception de liaisons mécaniques
Liaisons par contact :

- appui plan

- pontueile

- linéaire

Eléments géométriques réféerentiels :

-point/droits pian

A partir d’une installation piéce/porte piéce :

Localiser, identifier les lizisons éléementaires et les
hiérarchiser

Vérifier isostatisme de 1a liaison piéce/porte-piéce

Localiser les surabondances de portées éventuelles

Localiser, identifier les éléments géométriques
référentiels associés aux surfaces d’appui




2 Maintien en position

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Contraintes technologiques :

¥ Accessibilité de la zone de travail

* Continuité de la matiére

* Déformation minimale

* Kelation entre ’effort de maintien et ’effort
découlant de Popératien a réaliser

Notion d’équilibre statique

Muode de maintien en position :

- les actionneurs

- les systémes mecaniques

A partir d’un systéme de maintien ¢x position
piéce/porte-piéce

Enumeérer les contraintes liées au maintien en
position

Vérifier la stabilita  de a mise en position

Choisir le mode de maintien




3 Les outillages spéciaux

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Critéres d’opportunité :

* Impossibilité de réaliser ’opération

sans I’aide d’un montage
* Incidence du nombre de piéces

Criteres humains :

* Minimisation des risques d’accidents, de fatigue
(manipulation, déplacement)

Critéres technologiques :

* Facilité de |a mise en position

* Rigueur et efficacité de la mise en position

Critéres économiques :

* Interchangeabilité des piéces obtenues

Enumeérer les critéres géneéraux justifiant un outil-
lage spécial

Bromdrzr las recies da conagphon




4 Les procédés

CONNAISSANCES
{NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Assemblage mécanigue

- Les différents procédes de linisons mecaniques
* par vissage
* rivetapge
* collage

Tlomaine d’utilisation
Differents critéres

Régles de mise en ceuvre (diameétre de percage,
pas...}

Problémes liés :
* au non desserrage
* 4 lanon déterioration des différents

e¢lements

Régles d’hygiéne et de sécurité individuelles
et collectives

Assemblage par soudage

- Les differents procédés :

* autogéne

* hétérogéne

Critéres de capacité
Critéres de qualite
Critéres économiques

Régles ¢’hygiéne et de sécurité individuelles et
collectives

Enumeérer les différents procédes de liaison

Citer les principaux domaines d’utilisation du
procédeé

Enumérer les critéres de choix d’un procéde
d’assemblage mécanique

Pour un assemblage donné :

Enoncer les conditions de mise en oenvre

Enumérer les différents procédés utilisés en fabrica-
tion et réparation de cisellerie et d’instruments de
chirurgie

Enoncer le principe de fonctionnement et les condi-
tions de mise en oeuvre de chacun des procédés

Donner les critéres de choix d’un procédé

Pour chaque procédé : énumeérer les régles de
sécurité et d’hygiéne a chserver




Les families

CONNAISSANCES
(NUTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
{(LIMITES des CONNAISSANCES)

DES CATEGORIES

* Instruments de chirurgie

La famille de pinces :

.hémostatiques

. gynécologiques

. gastro-intestinales

. pulmonaires, thoraciques, cardio
logiques

. ’ORL micro-chirurgie

. dilatateurs

. voies urinaives

* Coutellerie
La famille d’outils :
.lame fixe (peignard)

.lame fermante {(canil}
. couteauwx professionnels

.couteaux meénagers (table...)

* Cisellerie

" La famille des:

. ciseaux professionnels

. ciseaux menagers

. articles manucure-pédicure

. articles cadeaux (ouvre-lettres-grattoirs)

. sécateurs et coupe-volailles

* QOutillage 3 main

Lafamille dea

. pinceas écarter
. pincess serrer

. pincescoupante

A partir:

d’un dessin

d’un croquis

de la piece

d’une photographie

Définir acatégorie @ ‘aqualle appartaent Yookl :
. instrument de chirurgie

. coutellerie

. cisellerie

.outillage 4 main

Expliguer le moda o N
fomcin MMy an 'y ?rc—?ru. < C\'ﬂquo
rrilla,




2 Leur domaine d’utilisation

CONNAISSANCES
{(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Notions d’utilisation en fonction

- chirurgien

- coiffeur

-boucher

- couturiére

- viticulteur-horticulteur

- électricien

- particulier

Position relative utilisateur/
article

Ervironnement d’utilisation des différents
articles

- marin

- sterile

- magnétique

- humide

A partir d’un modéle, d'un dessin, d’une
documentation

Déterminer le domaine d’utilisation

Deéfinir la position de I’article pendant son
utilisation

Définir le milieu d*utilisation




3 Leurs caractéristiques et leur constitution

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Pour les instruments de chirurgie
-1a coutellerie
- la cisellerie

- Poutillage 4 main

La partie active
- coupante

- écartante

- serrante

La partie passive
- forme esthétique et ergonomique
- type d’assemblage
- degré de finition (mat, brillant)
- type d’articulation
.passée
. posée
. vissée

. 4pivot

Les différentes lames
- moncbloc

- & soie

- cran d’arrét

Les differents manches
-plat de semelle

- monobloc

- avec garde et pommeau
- a virolle

Reconnaitre la partie active et la partie passive

Pour chaque partie, énumérer les différents sous-

ensembles

Identifier chaque élément du sous-ensemble et
définir sa fonction

Déterminer le mode d’action de la partie active
Déterminer les capacités maxi et mind

- ouverture

- serrage

~ coupe

- position angulaire

Distinguer les différents systémes de maintien

Ydentifier les différentes lames

Identifier les différents manches




1 Moyens de mesurage, réglage, préréglage - Contrile

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONPMNAISSANCES)

Moyens de mesurage et de contrdle
utilisés :

- domaines d’atilisation

Critéres géomeétrigues :

- intervalle de mesarage

- d’exactitude de tolérance

Critéres technologiques :

- Accessibilitée, precision

- Reégles de sécurite

A partir d'instruments et d’indicateurs
standards

Identifier, classer les instruments et indicateurs en
fonction des grandeurs a mesurer, régler, contrdler

Enumeérer et classer les criteres de choix




2 Conduite du mesurage et du réglage

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Concept de mesurage, de controle

Critére géomeétrique : cotation

Critére technologique : accessibilité, stabilite

précision

Précision des instraments de mesure

Distinguer la mesure de contrdle,  partir d’une
spécification géoméirique :

Enoncerle nombre de coordonnées liant deux sur-
faces élémentaires en fonction de leur position
relative

En déduire le nombre de mesurages a effectuer
Enumérer et classer les critéres de choix :

- d’une surface référentielle

- d’une surface d’appui

- de localisation des points de mesure

Enumeérer les critéres de choix de la méethode

Situer Pexactitude de I'instrument de mesure par
rapport a celle de la mesure 4 effectuer.




3 Gestion de la qualite

CONNAISSANCES
(NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CONNAISSANCES)

Responsabilisation 4 !z qualité du produit
fabrique :

* Faire bien la premiére fois
* Arréter la fabrication de piéces défectueuses
* Diminuer le nombre de rebuts et de retouches

* Juger de la qualité de son travail

Référence norme et cahier des charges

Indices etindicateurs de la qualiteé

Les différents controles et leurs applications

Notion d’auto-contrile

Types, formes des défauts

Relation cause/effets

Causes possibles

* Machines ou outils

* Problémes d’hétérogéneité de la matiére

Procédures d’intervention & un stage aval en cas
de produit non conforme

* Réglage
*Tri
* Retouche

A partir d’une {abrication, d’une modification ou
d’une réparation

Enumeérer et classer les causes possibles de pertur-
bation de la qualité

Deécider et énumeérer e cas échéant les contrdles a
effectuer en cours et 4 la fin de la fabrication ou de
Pintervention

Décider et énumeérer les opératjons de corrections
éventuelles et nécessaires:

* 4 ’opération
* ag produit
* au poste de travail




CONNAISSANCES
{NOTIONS, CONCEPTS)

ETRE CAPABLE DE
(LIMITES des CCNNAISSANCES)

- MAINTENANCE FREVENTIVE

Counnaissance des actions préventives

* Périodicite
* Mature

Niveau de graissage, pression, etc...

Décodage du dessin d’ensemble relatif au systéme

(graissage)

-MAINTENANCE CURATIVE

Seuil critique

Codification

Description des :

* Circonstances

* Effets

* Causes, etc..

Notions de circuits :

* Pneumatique

* Hydraulique

* Electrique

Enumeérer, exploiter les interventions nécessaires a
un entretien préventif du poste

Localiser, décoder les indicateurs physiques et les
signaux en relation avec la maintenance

Identifier, localiser les organes et les fonctions
associées aux indicateurs

Identifier, traduire les signaux et indicateurs relatifs

a un dysfonctionnement

Décrire, consigner

* les anomalies constatées

* I’état du processus précédent de dysfonction-

tionnement

Enoncer, situer les limites des interventions de
PPopérateur
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ANNEIXE II

A - LISTE DES DQOMAINES

LISTE DES DOMAINES

1 - PROFESSIONNEL
2 - GENERAUX
- FRANCAIS
- MATHEMATIQUES-SCIENCES PHYSIQUES
- ECONOMIE FAMILIALE ET SOCIALE
LEGISLATION DU TRAVAIL

- EDUCATION PHYSIQUE ET SPORTIVE

A chacun des domaines figurant ci-dessus correspond une unité
cepitalisable terminzle constitutive du dipldme.

L'écducation physigue et sportive ne fait pas l'objet
d'une éveluation loersque le dipléme est postulé dans le cadre des
unités cepitelisables.



fb/ EXAMER PAR EPRIUVES TERMINALES

EPREUVES COEF, "1 DuUR:z NATURZ
DIAINE PROFESSIONNEL
EPA = Communication technique 3 3 H écrite
EPQ - Réalisation 10 10 H écrite et
pratique
EP3 - Contrdle, Téglage 3 2 H écrite et
pratique
DOMAINZS GENERAUX
EG - Francais Z Zh écrite
Z32 - MathémstiqueseSciences Phvsigues Z 2k eprite
(2 - Econorie familizle et socizle - 1 1h écrite
Légisiation du trevail
EG4 - tducation Phycique et Sportive 1 - -




EXAMEN PAR EPREUVES TERMINALES. -féL

Lors de son inscription, le candidat précise la spécialité
gu'il a cheisie : soit coutellerie - cisellerie
soit instruments de chirurgie.

EP1 - COMMUNICATION TECHNIQUE
Epreuve commune aux deux spéclaliteés.

Cette épreuve comprend deux parties permettant
d'évaluer les compétences du candidat & :

. lére partie : CI-1 : décoder et analyser un dessin
diensemble et sa nomenclature, (12 points)

. 2eme partie : Cl-2 : rechercher, (8 points)

Le suppert de la premiére partie est cheisi dans les
articles du domaine des instruments de chirurgie ou de
coutellerie. La nature du gquestionnement a comme perspective la
fabrication ultérisure de 1l'ensemble.

Les guesticns d'origine technologique de la 2éme partie
concernent les produits a fabriquer choisis dans les domaines
de la coutellerie, de 1la cisellerie ou des instruments de
chirurgie. Cette partie s'adresse é&galement aux moyens de
production et a l'analyse critique de choix technologigues.

EP2 ~ PREPARATION ET REALISATION

L'evaluation porte soit sur la coutellerie cisellerie
solt sur les instruments de chirurgie.

Cette épreuve a pour but de vérifier 1l'aptitude du
candidat a préparer et & réaliser.

Elle permet d'évaluer les conmpétences terminales
suivantes :

. C2-1 : organiser : ©préparer les documents de
fabrication & partir de critéres et de données clairement
éenonces,

au

. C2-2 : mettre en oeuvre : préparer la fabrication. La
compeétence du candidat & intervenir sur le programme

(intrcductions des correcteurs d'outils...) sera appréciée.
et
. C2-3 : éxecuter : reéaliser a partir du dessin de

définition l'ensemble ou un de ses constituants. Ltaptitude du
candidat a 2xécuter une opération sur M.0.C.N. sera évaluée. Un
ensemble complet sera assemblé et ajusté considéré prét a étre
commercialise,



La durée et la notation sont organiseées comme suit

REPARTITION (en points)
DUREE SPECIALTTE SPECIALITE
(h) Couvtellerie Instruments de
cisellerie chirurgie
C2.1 ou C2.2 2 6 4
ce.3 . 8 14 16

Lors de son inscription, le candidat précise la spécialité
gu'il a choisi : soit CGUTELLEHIE—CISELLERIE

soit INSTRUMENTS DE CHIRURGIE.




EF3 -~ CONTROLE

Epreuve commune aux deux spécialités

Cette é&preuve permet d’&valuer clusieurs compétences
varml lez zuivantes

- C3.1 : essaver

- C3.2 : contrdler

=~ C3.3% . dicider

- 24.1 : informer

-~ C3.2°: tramsmettre

- C3.2 : recevoir

La structures des suiets valide Cl.2 &t C3.1 ocu C3.3

zinsl aue C6.1 ou C4&.Z2 ou Co4. 3.

Elle wtilise le support retzrnu pour LM épregve 2. Elle
s cour Lut 3 apprécier les performances fonctionnelles et
Cimensiornelles de 1’ imstrument ou de Varticle,

4 partir du dessin de définiticr et ode critéres &
wLimtrdler le candidat doo consigner les constats at le résul -
des mesures et, éventuellement, exoliauer les czuses poe-

Gu grsTonctionmement ou de la rmon cuslita.

>



DEFINTITION DES EPREUVES TERMTNALES

2%S NOMATNES GENERAUKX

™M
0
"

définmitions figurent en annexe de 1'arrcécé
du 11 janvisr 1888 portant définition des $:-szuves
sanctlonnant les domaines généraux des 8Sresvens d'études

professionneiles et fertificats d'aptituds z-cfessionnelle.



C.A.P. INSTRUMENTS COUPANTS
ET DE CHIRURGIE

REFERENTIEL DE LEMPLOI




REFERENTIEL DE L'®EMPLOI

Pour dé&finir les <
faire que doif acquérir le i

ET DE CHIRURGIE" il convient de = intéresser aux
tache=s qu'il remplit Du est susceptible de renplir dans les
années preésentes et 3 venir.

té=, connalssances et savoir—
t

au C.A. P, "INSTRUMENTS COUPANTS

Pour atteindre ce but,
domaine d'activités des entrep
titulaire du dipltme &voluera.
£eront pris en compte.

o

1 est nécessaire de décrire le
ises au =zein desguelles le
es b

soins de la professicn

e B
1

I . DOMAINE D'ACTIVITE DES ENTREPRISES ET CARACTERISTIQUES

1 . Taille et localisation

a . Taille

-G

d'entreprises

‘k 2 8
i&
14 14y
1
3
¢
oJ D o = o (o))
[ — Lo N L]
8 B o o "o g CU,...:.. nombre de
— ™ 4 - o 8 salariés
— ~— od
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b . Localisation des bassins de producticn

< . Remarque

Des ateliers de maintenance et de réparation sont
répartis sur 1'ensemble du territolre et se situent généralement
dans des villes de mayennes importance.

Z . Activités des entreprises
a . La coutellerie
Cette fabrication comprend la cisellerie, les articles
de manucure et pédicure, les couteaux de table, de cuisine et

professicnnels, les couteaux fermants et les articles de luxe.

La fabrication des <c¢iseaux comprend de nombreuses
phases de fabrication, dont les unes sont mécanisées et les
autres manuelles. Elles débutent par 1’'estampage des ébauches et

[\



se termine par le montage au fini en passant par des opérations
d’usinage, de traitement thermique, de meulage, 4d'assemblage et
d'ajustage, de polissage, de traitement de surface et d'avivage.
Le wfonctionnement normal des ciseaux exige une mise en coupe,
¢'est & dire un gauchissement et une courbure des lames.

ut-étre dans le domasinz particulier des
t de modermnisation de lz production est le

couvteaux gue r
en jeu des machines automatizéas.

1
plus pousse&, mettan

La coutel:l de table constitue un  ensenble as
homogéne ou les différ = portent sur les lames de ztyle diw
ainsi que sur la forms et la gualité des manches,

La classe des couteaux fermants et dez articles cadeaux
25t trés diversifiés et comprend des articlss de +trés haute
quaiité.

Les opérations énoncées sont explicitées dans le
chapitre gui =ze rapporte aux fonctions et aux tdches.

b . Les instruments de chirurgie

Cette fabrication concerne eanviren 2000 modeles en
acier inoxydable gui peuvent &tre forgés a la main, usinés sur
machines-—outils et ajustés 38 la lime.

La fabrication des instruments de chirurgie nécessite
des opérations de forgeage, de redressage, d'usinage, de meulage,
de traitement et de montage-ajustage.

Pour ce secteur la réparation des instruments représen-

t= une part non négligeable de 1l'activits.

< . L'’outillage 8 main

Ce secteur est en expansion et concerne dec articles
variés comme les sécateurs, les cilsailles & tHle et A métaux, les
différents types de pinces utilisées par les mécaniciens les
Electriciens. ..

L'avgmentation du nombre des adeptes du bricolage
explique 1'évclution de ce secteur.

d . Remarque

Les produizs de la coutellerie et de 1’outilllage a
main font de plus en plus appel aux matériaux plasitiques.

Une évolution quantitative des matériaux non métalli-
ques dans la production est probablement & attendre.



3 . La concurrence

tan=s le domsine des instrunents de chirurgise, les enve-
loppes ©budgétaires imposées par la sécurité socialse condulsent
les gestionnaires & décider de 1'achat de matériels é&trangers emn
provenance de pays en volie de développement cu du Fakistan.

Le rapport gqualité-prix des articles frangais dolt etre
développe pour concurrencer les prodults inmportés.

11 . CARACTERISTIQUES DE L’EMPLOI

1 . Les activités liées a 1l'emploi

Afin de les définir les différents stades de la fabri-
cation des produits sont considéres.

a . L'estampage - le cisaillage
Cette phase de la fabrication n'est pas particuliére au
zecteur d'activité de 1a coutellerie et des instruments de
chirurgie.

Les moyens mis en oeuvre pour la fabrication des
matrices et pour 1l'estampage sont identiques & d'autres secteurs
de 1’industrie.

Aussi, l'emploi correspondant peut-il é&tre tenu par le
titulaire d'un diplome 1ié & cette téche.

Cependant, le cas particulier des instruments de

chirurgie nécessite la maitrise des opérations £lémentaires de
forgeage.

b . L'usinage
Cette fonction fait appel & dez opérationse &lémentaires
d’usinage sur machines automatisées ou traditionnelles (meulage,
fraisage, percgage, taraudage, ajustage).

La mise en oeuvre (montage des outillages, réglage) est
8 la charge de 1’'opérateur.

Pour prendre en compte le souci d’augmentation de la
productivité des entreprises du secteur, l'utilisation de moyens
nunérisés est a introduire dans le domaine du fraisage. L’emploi
de ce matériel est adapté aux fréquences des produits fabriqueés.

< . Les traitements

Les +traitements thermiques sont pratiqués sur les
aciers. lls concernent 1’ensemble de la production.

Le titulaire du diplime devra connajtre les principaux

4



traltement de surface et déceler les défauts.

d . La finition
Les opérations demeurent traditionnelles et axées sur
les =®avoir-faire qui =e rapportent au meulage, au polissage, a
V'affltage, =au montage et au réglage. La misa en forme et
1'ajuztage z'adressent aux instruments de chirurgie.
e . La réparation

Cette activité concerne le domaine des instruments de
chirurgie =t celui de la coutellerie,

Face au codt du matériel et au regard des contraintes
économigues du secteur de la santé& cette activité est importante.

Elle requiert des savoir-faire se rapportant & 1'ajus-
tage et des connaissances particuli2res sur les tranchants.

f . Le contréle, la gqualita

.]

Cette activitéd est particuliérement importante puisque
c’2sS1t grace a son développement que le rapport qualité-prix peut
étre amélioré.

Son  application & ftous les stades de 1'évolution  du
produit, depuis la réception de la matiére premiare Jusgqu'a la
commercialisation des articles, entre dans le cadre de la res-
tructuration des entreprises du secteur demeurées artisanales.

Le titulaire du dipléme participera activement au
développement de la qualité.

2 . Répartition des emplois pour les différents secteurs
THIERS PARIS
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I I 1
1 I Bazsin 4’ emplois {
1 ACTIVITE I e e
1 I Thiers I Nogent ! Faris I
I o I__ I R
1 I 1 I
I Inztruments de chirurgie | S0 Pozog poozeo I
I I i I I
I Coutellerie I I 4zs I 1
1 I 3200 I f I
1 Cutillage a4 main I I 182 I I
o 1 | R
4 . Estimation par bassin des bescins en emplois
Les besoins en emplois concernent, d'une part, la com-
Pensation des cessations d'activité et, d'autre part, 1’é&volution
des trois secteurs considérés

1 T

1 1 Bassin d'emplois I
I ACTIVITE I e e I
I I Thiers 1 Nogent I Faris 1
I I__ I I I
I I I 1 1
1 Instruments de chirurgie | 2 1 11 I 8 1
1 1 I I 1
1 Coutellerie I 86 1 13 I I
I 1 1 I 1
I Dutillage a main I 5 I 5 I I
I I I I 1




1I1 . LES FONCTIONS ET LES TACHES

Les besoins qui résultent des caractéristiques de 1'em-
ploi permettent de délimiter le chanmp d'intervention du titulaire
du dipléme aux fonctions et taches énumérées ci-dessous

¥ Fonction 1 ¢ REALISATION

Tédche A MISE EN FORME
Tache B USINAGE

Tache C AJUSTAGE
Tache D FINITION

¥ Fonction 2 : REFPARATION

¥ Fonction 3 : CONTROLE DE LA QUALITE

¥ Fonction 4 : MAINTENANCE DU POSTE DE TRAVAIL

Les fonctions et les tédches, décrites aux pages suivan-
tes, sont caractérisées par

les données : informations dont on dispose, é&tat
constaté au départ de la téache,

les lieux : endroits ol s'effectue la tache,
les liaisons : relations avec toute personne suscep-
tible de fournir une aide , des informations, des documents, des

moyens nécessaires 3 1'accomplissement d'une tdche,

les références : ensemble de textes régissant les
situations techniques,

. les résultats : états ou situations conformes aux
objectifs déterminés par la té&che.




FONCTION 1 . REALISATION

TACHE A MISE EN FORME

DONNEES

commande

creation ol modification 4'uan instrument

CONDITIONS

LIEUX - atelier

LIAISONS . chef d’entreprise
chef d'équipe
client

chirurgien

REFERENCES , MOYENS

croquis

dessin de définitiaon

caractéristiques du matériaun

matériel et outillage de formage
fabrications aniérieures présentant des
analogies (modéele)

RESULTATS

le poste de travail est organisé et remis en état
aprés la réalisation

1'&bauche de la piéce est conforme aux dimensions de
la piece finie et au cahler des charges

des modifications sont proposées en vue d'optimiser
la fabrication & venir dans le cadre d'une série
répétitive

la sécurité est respectée
les barémes sont observés

3




m
FONCTION 1 . REALISATION

TACHE B USINAGE

| DGNNEES

commande

oréation ou modification 4’ un instrument,
Hiun article

résultats de la fonction 1, tidche A

CONDITIONS

LIEUX atelier

LIAISONS .- chef d'entreprice
chef 4d'équipe
~lient, chirurgien

sous—traltant

REFERENCES , MOYENS

outillage

machine & affuter

croquis, dessins de définition
caractéristiques de la machine-outil
estampe sous—traitée

machines ocutils traditionnelles ou nunérisées

RESULTATS

= poste de travail est organisé % renis

aprés usinage
des nodifications de forme, de procédés,

e &tat

de liaison

sont éventuellement proposées en vue d4d'optimiser la

fabrication & venir dans le cadre d'une série répé-

titive

les usinages sont conformes aux spécifications du
dessin de définition s’ il existe ou, correspondent

aux critéres de fonctionnement

la sécurité et les bargmes sont respectés

3




FONCTION 1

REALISATION

I TACHE C

AJUSTAGE

DONNEES

REFERENCES

chef d'&quipe
client,
personnel affecté

‘commande
création ou modification 4'un instrumént,
d’un article
pieces 4 reprendre aprés controle
assemblage de piéces
tesultats de la fonction 1, téche B
LIEUX - atelier
LIAISONS chef d'entrepriss

chirurgien

au contréle

fournisseur de matdriecl annexe

sous—taitant

MOYENS

outillage d'assemblage,
en farme

instrumentse de contréle
croquis,

d'ajustage,

de nise

dessins de définition

RESULTATS

la ftdche

10

le poste de travail est organisé et remics en &tat
aprés l'sxécution de
les éléments sont ajustés en conformitéd avec les
angles de coupe et les spécifications fonctionnelles
des modifications sont &ventuellement proposées pour
optimiser la demande du client et diminuer le colt

de fabrication dans le cadre d'une série répé&titive




M
FONCTION 1 - REALISATION

TACHE D , FINITION

DONNEES

instrumaent,

{ rendre apres tréle

retour 4d’une piéce des ftraltenants Toernmicgues
taitems=nt de surface

ré=zuitar de la fonction 1, téche= B et

CONDITIONS

LIEUX atelier
LIAISONS chet d'entreprise
chef d'é&quipe
client, chirurgien
personnel affecté au contrdle

REFERENCES , MOYENS

mateériel de polissage

machine & bande

bains

procédés d'application divers
croquis, dessins de définition
régles de l'affutage

RESULTATS

le pecsta de travaill est organisé et remis en etat
aprégs 1'é&xécution de la tache

le résultat est conforme aux régles du matier

les régles de sécurité sont respectées

44




W

FONCTION 2 - REPARATION

TACHE

DONNEES

produit usagé ne répeondant pius & ses
'epécifications fonctionnelles

CONDITIONS

LIEUX : atelier

LIAITSONS . chef d’'entreprise
chef d'eaquipe
chirurgien
client

REFERENCES , MOYENS

outillage d'ajustage
meules

outillage d'assemblage
moyen de soudage
putillage d'affilage
dessin de définition

RESULTATS

les &lements sont ajustés conformément aux
fications du dessin de définition

les défectuocsités anormales =ont lisgties

12

spécil-




FONCTION 3

CONTROLE DE LA QUALITE

TACHE

DONNEES

1

]

[Nl

ultats de la fonction 2

CONDITIONS

LIAISONS

chef 4d'entreprise

chef d4d’équipe

employés de l'entreprice
client, chirurgien
sous—traitant

REFERENCES , MOYENS

moyens de contrdle

dessin de définition

RESULTATS

sont

les personnes cu les intervenants situés 2n amant

informés des défauts constatés =t le produit

leur est retourné
les défauts sont palliés
les articles sont essayés

le stockage des prodults est pratiqué avec soin

12




FONCTION 4 MAINTENANCE DU POSTE DE TRAVAIL

TACHE

DONNEES

CONDITIONS

LIEUX : da travail

o
a
)]
ot
il
4]

LIAISONS . pour l'entretien préventif : en
toute autonomie

pour le diagnostic d'un dysfonction-
nement : service ou personnel habilit

REFERENCES , MOYENS

matériel d'entretien
documentation machine
notice d'utilisation des produits et lubrifiant

e

U]

RESULTATS

1'entretien périodique prévu par la notice st assurp

en utilisant raticnnellement &t m&thodiquennet
1'outillage et les produits

les spécifications de la notice sont respectées
1'énoncé des anomalies est clair
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CAP Instruments coupants et de chirurgie

Résumeé du référentiel d’activités, de compétences et d’évaluation

Activités professionnelles du titulaire du dipléme

Le titulaire de ce diplome fabrique des instruments coupants et de chirurgie fait appel a différentes techniques : I'estampage et le cisaillage,
l'usinage, les traitements, la finition, la réparation, le contréle, la qualité. Elle nécessite la maitrise des opérations élémentaires de forgeage.
L'usinage se fait sur machines automatisées ou traditionnelles aprés le montage des outillages, les réglages et la programmation. Les traitements
thermiques sur acier concernent I'ensemble de la production notamment pinces chirurgicales, couteaux, ciseaux, sécateurs.

La réparation intéresse particuliérement le domaine des instruments de chirurgie et la coutellerie. Elle requiert des savoir-faire en ajustage et des
connaissances spécifiques sur les tranchants.

Le contrble qualité représente également une part importante de ce travail de précision.

BLOCS DE COMPETENCES COMPETENCES EVALUATION

1. Compréhension technique dans le

domaine de la coutellerie-cisaillerie
ou des instruments de chirurgie
(correspond a I'épreuve
Communication technique)

Analyser la fonction du produit
Identifier et désigner les éléments
Distinguer la fonction de chaque partie
Repérer les zones d'usure
Sélectionner les informations utiles au
fonctionnement et a la maintenance du
matériel et du produit

Détecter les causes possibles de
perturbation de la qualité

Chercher des solutions de
remplacement

Déterminer les outillages a utiliser
Exploiter un logiciel de gestion de stock

Les modalités du contréle permettent de
vérifier l'acquisition de I'ensemble des
aptitudes, connaissances, compétences et
blocs de compétences constitutifs du dipléme.
Ces éléments sont appréciés par un contréle
ponctuel écrit.




2. Préparation et réalisation dans le

domaine de la coutellerie-cisaillerie
ou des instruments de chirurgie
(correspond a I'épreuve Préparation
et réalisation)

Préparer les documents de fabrication
a partir de critéres et de données
clairement énoncés

Préparer la fabrication

Réaliser a partir du dessin de
définition I'ensemble ou un de ses
constituants

Les modalités du contrbéle permettent de
vérifier 'acquisition de 'ensemble des
aptitudes, connaissances, compétences et
blocs de compétences constitutifs du
dipldme. Ces éléments sont appréciés par un
contréle ponctuel écrit et pratique.

Controle dans le domaine de la
coutellerie-cisaillerie ou des
instruments de chirurgie
(correspond a I'épreuve Controdle)

A partir du dessin de définition et de
criteres a controler :

- Consigner les constats et le résultat
des mesures

- Expliquer les causes possibles du
dysfonctionnement ou de la non
qualité

Les modalités du contrble permettent de
vérifier l'acquisition de [I'ensemble des
aptitudes, connaissances, compétences et
blocs de compétences constitutifs du dipléme.
Ces éléments sont appréciés par un contréle
ponctuel écrit et pratique.




