ANKNEZXE I

REFERENTIEL DU DOKAINE PROFESSIONNEL
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Organisation et utilisation

- . .du Réfdrentiel

Le référentiel du domeine professionnel

¢ dipléme
consTrult & pertir du référentiel des activites rrefessic
Ztabli pour ce Cipléne.
11 définit les COMPETENCES carectéristiques du cipléne,
regroupeps autour des CAPACITES générales.
Cheque compétence et le niveau devant étre atteint sont
cersctérises par des SAVOIR-FAIRE et des SAVOIRS ASSCCIES.

x

Les sevoirs pssocic
sevoir-feaire par ;

- les coonei

g~

€s gevoir-faire sont définis par

ce que le ceandidet doit ETRE CAPARLE DE reésliser,

les conditions de réslisation - les

.

[V

les ind

Les niveaux d'exicences

€T Terminzle

Esences nécessaires,

._4

re cereble de”

pour les uni

[‘.1 vesu ex‘gé ce ces conneissan JCEs,

c2teurs et critéres de réussit

sont définis au regard cdes
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Accés au domaine professionnel
par Unités Capitalisables

Rappel : Les candidars suivant la préparation par la voie scolaire ou par celle de l'apprentissage ne
peuvent wtiliser ce mode d'occession au dipléme.

ORGANISATION DES UNITES CAPITALISABLES :

- Le domaine professionnel du C.AP, est consdué d'une unité terminale et de deux unités
intermédiaires.

- Les unités intermédiatres sont congues pour permette aux candidats qui le désireat d'accéder
progressivement A l'unité terminale du domaine.

CA.P
T,
St
s e e -
LAY U2 uT

COMPOSITION DES UNTTES INTERMEDIAIRES ET TERMINALES A PARTIR DU
REFERENTIEL:

1. Pour les unités intermédiaires :
- Seuls les savoir-faire sont pris ea compte, pour V'évaluation des unités intermédiaires, ainsi :

" ® Je contenu de I'unité intermédiaire UL est consttué par l'ensemble des savoir-faire repérés
par I dans la colonne gauche dss tableaux des savoir-faire,

® Je contenu de T'unité intermédiaire U.1.2 est constitué par 'ensemble des savoir-faire repérés
par [ et I dans la colonne gauche des tableaux des savoir-faire.

2. Pour 'unité terminale ;
- Le contenu de J'unité terminale U.T. est constitué par I'ensemble des savoir-faire repérés par [, I

et III dans 1a colonne gauche dzs tableaux des savoir-faire et les savoirs associés cotrespondants 3 ceux-
ci. (voir tableau de mise en reladon des savoir-faire et das savoirs associés).

C.A.P.
Ty (
— o 4  LEGENDE
1 It _ SAVOIRS ASSOCTES

I I ) I l l ] SAVOMR-FARRE



1l feuille par C.A.P,

DELIVRANCE PAR UNITES CAPITALISABLES

ORGANISATION DU DOMAINE PROFESSIONNEL EN UNITES CAPITALISABLES

Le domaine professionnel est constitué :

- de 1l'unité terminale : u.
- de 1l'unité intermédiasire : u.
- de l'unité intermédiaire : u.

UNLITE TERMINALE C,A.P.

— - —

2,
.1,
A partir s des dossiers

des processus fournis
OBJECTIF DE CHAQUE UNITE des paramitres

d'usinages

UNITE TERMINALE Le cand;dat réélisera en toute
autonomie l'usinage d'une pidce sur
machine & comtande manuelle,

UNITE INTERMEDIAIRE U,I.2.

A partir des dessins, des processus
opératoires, et des paramdtres d'usi-
nage, des borderesux de programmation
fournis, le candidat réalisera en -
. toute autonomie :
UNITE INTERMEDIAIRE 2 > I . Une pitce sur machine spécifi-
que.
+ Une pidce sur machine outil &
commande numérique. '
« Une opération de contrale,

UNITE INTERMEDIAIRE U.I,.1.

A paritr des dessins fournis, le
candidat exécutera en toute auto-
UNITE INT - nomie le fagonnage, 1'assemblage,

, NTERMEDIAIRE 1 L I lle parach&vement tout ou en partie
d'un outillage,

L'acceés & 1'unité terminale U.T, n'est pas subordonnée & la possession des unités
intermédiaires U,1. Z et u.l, 1,




AENALYSE DE L "RCTIVITE




DESCRIPTION DE L'ACTIVITE

Le titulaire du c.A.p. DUTILLAGES EN OUTILS A DECOUPER ET A EMBOUTIR
. est un ouvrier qualifié qui maitrise les moyens de fabrication, afin c?e realiser
tout ou partie d'un outillage défini, pour I"obtention d’un produit propre a une entreprise
de sa spécialité.
Son activité principale, aprés une période d’adaptation dans 'entreprise, réside
dans la fabrication et le montage de moules meétalliques, d’outils & découper, a emboutir,
dc modeles de fonderie, de moules ¢ modeles pour céramiques,

Son champ d’intervention délimite les fonctions suivantes :

— Préparation et ordonnancemnent de Ia chronologie des opérations d’usina-
ge et d’assemblage pour la réalisation de tout ou partie d’un outillage;

— Mise en ceuvre des opérations de faconnage, d’'usinage, d’assemblage, de
parachévement et de contréle pour la réalisation de tout ou partie d’un
outillage;

— Retouche d’un outillage;

— Maintenance des outillages et des moyens de réalisation.

Sa culture technique doit lui permettre d’accéder 2 la compréhension globale
des processus de réalisation d'outillages, de mettre en ceuvre des moyens performants et
de comprendre les contraintes économiques ainsi que les contraintes de qualité et de pro-
ductivité de I'entreprise. Sa fornation doit lui permettre d’accéder, éventuellement, a une
qualification d'un niveau supérieur

Pour atteindre ces objectifs, il importe qu'il ait acquis, non seulement les con-
paissances et savoir—faire fondamentaux, généraux, technologiques et professionnels, mais
aussi qu'il soit en mesure :

— d’analyser une situation, de poser un probleme afin de le résoudre;
— de produire et de recevoir des idées originales;
— de travailler en équipe.

Les fonctions #noncées ci—dessus constituent }e REFERENTIEL DES ACTI-
VITES PROFESSIONNELLES du C.A.P. OQUTILLAGES EN.QUTTLS A DECOUPER ET A
EMBOUTIR Elles sont caractérisées par les taches décrites pages suivantes.




micE EN RELARTION DES REFERENTIELS

TES ACTIVITES PROFESSIONWELLES £T DU DIPLOME




REFERENTIEL DES ACTIVITES

ER£2F§§§IQNNEL LS

REFERENTIEL DU DIPLOME

A —————

I FONCTIONS I CAPACITES
S T

A
PREPARATION £T . 3
ORDONNANCEMENT [ $'INFORMER =

[

INFORMER

1 AP oYY o T AT

WAISE EN OEUVRE { orcanisER .
£ - -
MONTAGE ~CONTROLE OECIDER o

COMPETENCES
Décocer ks demsin les documeniations techmques, et
= ] représenichions spécifiques.
; ’ 12 Décoder. anglyser k1 moces opéraloires.
i c_;"l A Décodet o1 documenss dexpicikaiion st de monenance oe.
R e 3 [vtvoe
|~ 771 &4 Joscoder ies comaignes de sbcurie.
- A rreporer ol orgoniser e ou s posies de lrovoil.
i {compister s documents lchniques néceudi O k)
z_ fabrication des oulilloges.
3 |croikt sikou adaplet les pareméies d'usinogs.
~] & JChoititle procécé de parochewement
5 Elaboret e proceisns de contrdle de Fédément fobri-
- que. . . .

Meltre eon ceyvie ®f conduife un posie Ge fabncahon &

c ‘:‘: o { |commande monuelie slou numdrique dans e mspeci des
RETOUCHE REALISER E l régies de sbcurid,
QUTHLLAGES i CONDUIRE t i Faconnel. posilichne!, amembier, paracheve: ke &menh
E conglitulifs o un oviilloge.
% 3 Jretoucher un outilioge.
% . 1 véarifier ko conlormié, 0 qualik Ges #ément constilulits d'vn
. SR outilkage.
g - .
CONTROLER E—s—a: C4 Eieciver e conrie géomiirique. dimenuonnel loncionne
- _' d'un outilloge.
== 3 {roriciper oux vérifcation de conlormise du produll oblenu.
- ST § [Assurer ko mainienonce Ges moyers de fabncation.
| AINTENAN I MAINTENIR oty w-C_.§ 72 Trertciper @ 1o maintenance des outiioges.

Faire appel oux inkervenants qualifiés, s Mdcenoie.
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1 - CAPACITES GENERARLES

La compétence globale implique la mise en oceuvre et la
maitrise des capacités générales suivantes :

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

. COMMUNIQUER.

2 - CAPACITES ET COMPETENCES TERMINALES

a) un tableau gui met en relation les capacites et les
compétences terminales et les savoirs technologiques,

b) le niveau devant étre atteint pour chagque compétence
terminale

. ce gue le candidat doit étre capable de réaliser
(colonne de gauche),

. dans quelles conditicns (2éme colonne),
. l'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 SAVOIRSTECHNOLCGIQUES

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

Pour chague théme, il est preécisé ce gue le candidat
doit savoir faire (colonne de droite) a partir des savolrs
associes.



MISE EN RELATION DES SAVOIR-FAIRE
ET DES SAVOIRS TECHNOLOGIQUES
ASSOCIES

AL
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CAPACITE :.CL

SINFORMER

—-fions spécifiques~. _"_

3

e "v";ies :eprésemd—

Décoder le dessin d'ensemble de l'outiliage et les documentations
fechniques des éiéments standard.

1iveau
uc+

ON _DEMANDE

ON _DONNE

- ON_EXIGE

"

!

Hdentifier  bes

+ENCNCeT,

sous-en-
semble,les componsants,
les conditions fonction~
nelles, nécessaires au
foncilionnement.

pour une sé-
quence de fonctionne-
ment, les actions & effec-
tver, les composanis du
circvit mécanique con-
cemné et la ou les cotes
conditions qui y sonf as-
socides.

FEnumérer les compo-
sanis qui pardicipent &

une fonclion mécanique
donnée.

les éléments
sioandard des é&iéments
fabriqués,

;I Fidentifier les éléments fi-

xes el les éiéments mo-
biles d'un cutiliage.

-le dessin d'ensemble ©. °
~la nemenclature.
~-le colaiogue et foute ban-

que de données.

® le mécanisme ou ensem-

ble avlomatisé ou non,
dont l'organisation fonc-
tionnelie peut-étre défini
dans une seule vue méme
si ce méconisme est re-
présenté par plusieurs vues.

le dessin peul étre fourni
sous forme de fichier infor-
matique (DAD).

~-Ll'identitication ne
comporte pas plus
d'une efreur ou inver-
sion.

-Toules les actions, les
composants, les cotes
condilions, les spéci-
tications  fonc tion-
nelles & satisfaire au
monioge sont identi-
fites.

~Seuls les composants
concernés sont re—
levés.

-les piéces & fabri-
quer sonl identifiées.

¥ niveaux d'exigence pour:
I unité intermédiaire 1

Unlte intermédiaire 2

ﬂ Unité terminale




-

.-
- 112 mn|  Décoder les dessins de définition du produil 4 oblenir.
ON_DEMANDL ON_DONNE .ON_EXIGE
tinventorier les formes qui -le dessin de définifion du -:l.es formes & para-
sont & réaliser. produit & oblenir. chever el/ou & réali-
llocaliser, identifier les | ~les spécifications. ser sont identifiées
coles et spécifications & sans erreur de nature
respecter. & comprometire la
. . . fonction.
rSituer les diftérents élé-
.ﬁ, ments sur ke dessin.
13 Décoder le dessin de définition des éléments constitutifs d'un
outillage.
ON DEMANDE ., ON DONNE _ ON EXIGE
.I,-Invenlorier les surfaces qui . o
sont & usiner ou parache- | L& dessin de définition, -les  surfaces  sont
— ver. -Les croquis nécesaires. loutes localisées.
Llocaliser, identifier les | -le dessin d'ensemble. ‘2” oune ;;’:’"a":f
g ::ec:':;czr spécifications @ | -La nomenciature. calisation et I'identi-

-Les spécitications. fication.

fretms

+Eiablir les relations entre le

~les surfoces fonc-

tionnelies son! repé-
rées dans le dessin
densermnble ef de
définilion.

dessin de définition et le
dessin d'ensemble et les
\ﬂ comp o sants.
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= Décoder. analyser les modes opéIgioir

55

Décoder et analyser la chronologie des élapes de tabrication des
éleéments constitutifs d'un outiliage.

étapes de fabricotion
des éiéments.

*la chronologie de
fobrication de l'élé-
ment constitulif d'un
outillage.

.De situer une phase dans

la chronologie de l'en-
semble.

ON DEMANDE ON_DONNE . ON_EXIGE
didentitier, analyser -le dessin densembie de | L'analyse, et la chro~-
sla chronologie des foutiloge & réaliser et/ou | nologie des opéra-

i'élude de fabrication.
-le dessin de définition de
réiément (éventuellement).
-les moyens disponibles.

-les documentations relatives
aux moyens de réalisation.

-le dossier de fabrication

comprencnt .

*lo gamme générale de
fabrication de foutilla-
ge.

*Les phases de fabrica-
tion des éléments.

tions conduisent aux
résuliats souvhaités (1
erreur lolérée sur 7
questions). Elle ne de-
via pas remettre en
cause la fabrication
de loutiloge ou de
I'éiément.

122 e Décoder et analyse! ia chronologie des élapes de parachévement
et de moniage de I'élément d'un outiliage.
- ON_DEMANDE ON_DONNE .. ON_EXIGE -

Bl

identitier el analyser la
chronologie des éicpes
de parachévemeni el de
monioge d'un outiliage.

-le dessin d'ensemble de
foutillage & réaliser eit/ov
I'étude de fabrication.

-le dessin de définition de
réiément (@ventueliement).

-Les moyens disponibles.
-les documenialions relafives
oux moyens de réalisation.
-le dossier de
comprenant :
*lg gamme générale de
fabrication de l'outilla=
ge.
*les phases de fabrica-
lion des éiéments.

{fabrication

Lanalyse, et la chro-
nologie des opéra-
tions conduisent Qux
résuttats  souhaités (1
erreur flolérée sur 7
questions). Elle ne de~
vio pas remetltre en
couse la fabrication
de loutilioge ou de
I'élément.
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123 =| Décoder el analyser un mode opéraioire.

ON _DEMANDE

- ON_DONNE

o ON_EXIGE

~identifier et/ou anatyser :

-le dessin de définition de

-l'anclyse est cohé-

*|a chronologie des opé- rélement & fabriquer ou/et le| rente. elle permetira
rations, dessin d'ensemble de [lou-| la mise en ceuvié en
il ) t :
*ia nature des matériaux, _:l cgeb \ ts né- res;:e: O: les régles
. o . -Tous les renseignements n ‘d’hygiene,
l:;ﬁzgllons opératoires | cessaires sur la ou les de sécurilé,
‘(9; sles solutions technologi- *machines & utiliser. *d'ergonomie.
*les processus et les modes
opéraioires.
mWDécoder el analyser un bordereau de programmation pou! MOCN.
ON DEMANDE ON _DONNE N ON_EXIGE

localiser le (ou tes) réfé~
rentiel(s) de programma-=

j’ tion.

ipeacrire ta structure du
programme.

lLidentifier et nommer les
cycles fixes.

4 Décoder un bloc.

-le bordereau de program-=
mation relatif & I'éiément &
usiner.

-la documentation relative a
la programmation.

Tous les renseignements né-
cessaires concernant :

-l'&élément & fabriquer,
-la machine & utiliser,
-la matiére usinée,
~les oulils.

On posera 4 questions:
Pas d'erreur:

—dans la localisation
du (des) référentiei(s).

1 erreur admise:

-pour le décodage
des blocs.




49

_f-Décoder -les -documents-d'exploitation
—malériels IR

ETHeaaienance ev:

)

oA

e e T e e
. ON_DEMANDE 'ON_DONNE - ON_EXIGE 1.
Ls&lectionner dans un do- -le dossier lechnique de la | -Les informations sont
cument relatif @ o ma- machine ou de I'appareil. sélectionnées sans
chine ou & l'appareil uli- efreur.

lisé, les informations né-
cessaires & sa conduite et
& son entretien pour réali-
ser le fravail demandé.

Lidentifier et situer le réfé-
rentiel géométrique d'une
machine ou d'un appareil
pour la réalisation d'outil-
lages de mise en forme
des malérigux.

-le travail & effectuer avec

les documents sy ratta-

chant.

)

e

oy e
t4

PRI

oA

- ———tenl




R RS

F=Décoder le: consignes de SECUNIE. =)

- s e e a?

ON DEMANDE

ON DONNE

" ON EXIGE

4Citer les consignes de
sécurité & melire en
ceuvre gu poste de trovaif
el de fabrication pour ia
manuiention des maié-
riels et outilioges.

-les documents relatifs & lo
sécurité.

~-les consignes de
sécurité sont clgire-
ment é&noncées et
appliquées avec
figueur.

Nolg ; cette compé-
fence sera évaluée
au cours du dérou-
lement de I'épreuve
C3.




CAPACITE : C2

Qf

S

RGANISER
INFORMER:

g1 Prépater e organiser. le ou Ies posies de 1"",

DECIDER;

ON_DEMANDE

ON _DONNE

ON EXIGE

LPour tout ou partie d'un
oulilicge, prévoir, metire
en place les moyens
nécessqires pour réaliser
le travail demaondé en
respectant .

"les consignes de sécurité,
d'ergonomie.

"le cahier des charges.

-ie dossier de l'outillage
(dessin d'ensembte, dé—
1ails, nomenciature, efc..).

-les processus de fabrica-
tion de fout ou partie de
I'outilloge (gammes, mo-
des opératoires...). .

-Le ou les postes de fabri-
calion & organiser.

~les moyens disponibles.

-les consignes d’hygiéne,
de sécurilé, d'ergonomie.

-Les documents relatifs :

*‘qux montages slan-
dard.

*‘aux malérigux spéci-
fiques (colles,
résines...).

*aux machines C.N. ou
spécifiques.

-le travail & régaliser.

-Seuls les &éléments néces-
saires seront préseniés.

des
bles

le posie de travail bien
organisé compie tenu

impératifs exigi-
et les consignes

de sécurité respec-
{ées.
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ON_DEMANDE

ON DONNE

ON_EXIGE

~Hablir ou compiéler ies
croquis. schémas.définis-
‘scnts jes formes :

*q'un &élément d'outilioge,
*d'un outil spécifique.

il

~-le dessin d'ensemble de
Foutillage.

-le processus de fabrication
de toul ou partie de l'outil-
loge.

-les documents de fabrica~
tion de la piéce 4 réaliser.

-les moyens de fabrication
el de contrdle disponibles
avec leur documeniation
technique.

-les manuels d'ulilisation
.pour les machines & com-
mande numérique.

-Toules banques de don-
néegs nécessaires.

-les croquis com-
plémentaires soni
établis sans ambi-~
guité, ni erreur sur le
site.

-'--;_._*J_

“Choisir et/ou adapler 1és brdfqri'ié_‘eﬂé's&_ﬁé

=

traval

ON_DEMANDE

ON_DONNE

ON _EXIGE

LChoisir I'outil adapté & la
réaiisation.

LDélerminer les parame-
tres de travail.

LAdapler les conditions de
coupe des oulils non
-ﬁ slandardisés en fonction

de leurs caractéristiques
el du travail & réaliser.

—Dessin de définition de
rélément & produire.

-Bial initial de I'élément.

-Documentation fechnique
relative aux malériaux &
usiner, & lka coupe. aux
outils, & ia machine el ses
équipements.

les choix doivent per-
mettre la réalisation
de lélément de T'ou-
fillage.
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ON_DEMANDE

ON_DONNE

" ON_EXIGE

_Choisir les moyens et les
outilloges de parachéve-
ment.

_Figblir o chronologie des
opérations.

i

-les dessins d'ensemble de
l'outillage.

-les dessins de définition dv
produil.

-les consignes de sécurité.
-ie temps aliové.

—Les nomenclatures et les do-
cumeniations techniques.

-le choix du procédé
est rationnet et ada-
plé.

-l'ordre chronologique
est cohérent et per-
mel le respect des
spécifications  dans
les régles de sécurité.

T LG - -
= -Etablit le procédé de conlidle=-

T B e e

'ON_DEMANDE

ON_EXIGE

LEiablir la chronologie des
opérations.

| Choisir les moyens el les
outillages de contrdle.

-Le posie de contrdle équi-
pé

la chronologie per-
met le contrdle de
6lément fabriqué.




REALISER
CONDUIRE:

FMetlre en oeuvie” ol conduire
.. commande. manuelie
. regles de securité. o el L

o Tposle 208, fabrication” 3
el/oy.numeérique .dans:le re spect ,-Ades;i

s e R v gl R ':‘1‘ 7,- o "';Z_j

Metire en ceuvre el conduire un posie de tabrication & comman-
de manvelie.

ON_DEMANDE

ON DONNE " .ON EXIGE

Linsiclier les éguipements,
rélement & réaliser, les
outils. ... sur la machine &
utiliser.

-Régler les parametres de
travail.

| péealiser lélément.

—Lvérifier 1a concordance
des résuliats obtenus avec
les spécifications fournies.

b

_Etectuer les actions cot=
rectives éventuelies.

LUl
MO oV

=\

-rélement est confor-
me aux spécifications
demandées et il est

-le dessin de définition de
rélement & réaliser.

-le temps allové.

les d P se aloi 1&6alisé dans le ternps
-Les données opératoires. allové.

-Un posie dusinage avec | _ie post . _
les équipements standard iez?doen:: travail res

et les outils nécessaires.
-les régles de s&curité

-ia documeniation relative
a la machine et a ses
équipements.

-la matlidre d'ceuvre de
rélément & réaliser.

-les moyens de controle.

sont respeciées.




E - r312:| ‘ Meﬁre.en ceuvie e! conduire un poste de fabrication & commande I
numérique. C

ON_DEMANDE

- ON_DONNE

ON _EXIGE

A0

+introduire le programme
en mémoire.

LDéterminer el introduire

les origines.

I; “Mesurer et introduire les
dimensions ou jauges

d'outils.

=Usiner.

Lvérifier la concordance

des résultats obtenus avec

les spécifications fournies.

~Effectiuer les actions cor-

reclives sur les jauges
(éventuellement) .

-le dessin de définition de
I'élément & produire.

-le temps aliové.
-les données opératoires .
*modesopératoires,

‘borderequ de program-
mation.

-Une machine @ comman-
de numérique avec sa do-
cumentation fechnique, ses
équipements standard ef
les oulils nécessaires.

~Une documentation relati-
ve & lg programmation.

-lo documenialion relative
& la sécurité.

-la matiére d'oeuvie de
I'élément & usiner.

-les moyens de contrdle
nécessaires.

X ~L'éiément esl confor-

me oux spécifico-
tions demandées ef
il est réalisé dans le
tfemps aliové.

-le posie de travail
reste ordonné.

-les régles de sécu-
rité sont respeciées.

¥ o
PR
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FFaconner, positionner, as
'Zj,';,?!ﬁ,“o ge.’ T

3

T 30] .o.=—| Fagonner les éléments de I'outillage.

|

ON _DEMANDE

O)\, D Oi\’.‘NrE

- ON_EXIGE

équipements nécessaires.
tRegler les parameéires.

g

les spécifications fournies,

reclives.

+Mettre en ceuvre les moy-
ens, kes matériaux et les

lverifier les concordances
des résultats oblenus avec

+1Etfectuer les actions cor-

-le plan d'ensemble de
'outiliage avec nomen-
clature.

-ie dessin de définilion
de I'élément et sa posi-
fion dans le processus
général de fabrication.

~-le dessin de définition du
produit & oblenir et/ou
I'élude de fabrication du

© produit.

-le ou les éléments cons-
titutifs.

-{e temps alloué.
~-les données opératoires.

-les moyens nécessaires .
machines, matériaux,
équipements et postes.

-la documeniation tech-

nique correspondante (y
compiis la sécurité).

-les moyens ce conirble
nécessqaires.

-L'élément(s) est (sont)
conforme(s) aux spé-
citications deman-
dées.

-les régles de sécuri-
i& soni respectées.

-les postes el équipe—
ments restent ordon-
nés.

-le temps alloué est
respecté.
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< Posilionner, assembier, parachever les éléments de 'outilloge.

ON DEMANDE

ON _DONNE

ON EXIGE

[——

|_Relever les dimensions des
surtaces @ lerminer.

Lparachever chaque élé-
ment de l'outillage :

*su; mochine,
*au marbre,
*q I'établi.

-Procéder au positionnement
el & lossembloge des
ditiérents éléments.
.Réaliser le monilage de l'ou-
tilloge.

L Parachever ['ouliliage.

~-le dessin d'ensembie avec
sa nomenciature.

~le ou les dessins de défini-
fion des éléments.

-le dessin du produil & ob-
tenir.

-l documentation des &lé~
ments siandard.

-les éléments dans leur éfat.
~-les éiéments slandard.
-Lles outilloges nécessaires :
*au contrdle,
‘cu parachévement,

. =L'outilloge monié est

conforme aux spécifi-
cations données sur le
plan densemble (di-
mensions, fonctionne-
ments, finitions).

-le temps aqliové est
respecié.

-les régles de sécurité
sont striclement res-
peciées y compris kors
des manutentions.

~-Le poste de paraché-
vemeni el de montage

resie ordonné.
*4 l'assemblage.
~le posle de moniage el/ov
de parachévement.
ON_DEMANDE ON_DONNE ON EXIGE /!

~Réaliser les refouches d'o-
prés les informations en
relour des essqis.

-Réatiser des modifications
éventyelies daprés cro-
quis fournspar le respon-
sable des essais.

-le dessin de définition du
produit.

=les éléments constitulits de
l'outillage.

-le produit oblenu avec la
paricipation du respon-
sable des essqis.

-le rapport des essais.

-le poste de parachéve-
ment avec ses outils,

-Les moyens de contidle.

-Refouches ou modi-
fications effeciuées
dans le respect strict
des régles de sécu-
rhé.

-le poste et les équi-
pemenis restent or-
donnés.
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CONTROLER

-
CAPACITE-:.C4
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ON_DEMANDE ON_DONNE ON EXIGE

FAssurer le conlrdle per-

manent de la conformité -le dessin d'ensemble de | ~la procédure adop-

ef de ko qualilé des &lé- l'outillage. tée pe‘;mei de réali-
ments constitutits de I'ou- -les dessins de définition. ser s contrdies,
o ) linterprétation des
ﬂhuage' c'est-a-dire, con- -les spécifications & con- résultals est correcte
trbler, en cours et en fin trier. : ‘

de réalisation . les dimen-
sions, la géométrie, I'as-
pect des élémenis fabri-
qués.

o —

T Eftectuer le coniré!e géométuque dlmensmnnel ;onchonne]xie

Cd}"—‘éiouhlloge <o e Cie

~-les moyens de contrdie né-
cessaites.

42 Assurer le contidle géoméirique, dimensionnel d'un outillage.
' ON_DEMANDE ON DONNE | - oN ExiGe /
-Assurer ke conirdle géo- -le dessin d'ensemble de | ~la procédure adoptée
mélrique, dimensionnel Foutiloge. el/ouv I'étude de permet de réaliser
ﬂ' de l'outilloge ainsi que la fabrication du produl. les contrdles.
qQualité du montage. -les dessins de définttion. ~Uinferprétation des
~Rendre comple des ano- -le cahier des charges du résultals est correcte.
malies éventuelies. prodult,




Véritier le bon fonctionnement d'un outilioge.

ON _DEMANDE

ON _DONNE

‘ON_EXIGE

| Assurer le conlidle des

&léments mobiles.
‘Controler les mo-
menis.

ml *Contrdler la fonction
des mécanismes.

*Eventueliement
controler les circuils.

L-Rendre comple des ano-
malies éventuelies.

-le dessin d'ensembie de
l'outiliage. et/ou l'élude de
fabricalion du produil.

-Les dessins de détfinition.

-le cahier des charges du
proguit.

-les moyens de contrdie né-
cessaires.

-les résulials sonl
consignés.
~l'ovliiloge esl con-
forme aux spécifica-
fions.

-En cas d'anomalies
elles sont immérativeo
ment signalée.

-+ Parliciper & la réception de l'outiliage sur une presse & présenter.

- ON_DEMANDE

ON DONNE

- ON EXIGE

+Pariciper & la réception
de loutiicge sur une

-ﬂf presse.

Lvérifier le fonclionnement
mécanique de i'ouiillage.
Hinjecler, couler, décou-
per, former une matiére
d'essai.

~-Dessin du produit.

~-Dessin d'ensemble de I'ou-
tilioge.

-Nomenciature de l'outilia-
ge.

~L'outillage du poste d'essai.

-les ovtiliages.

~les moyens de manuien—
tion.

-Les régles de sécurité.
-Maliéres d'essai.

-les moyens de conidle
appropriés.

-Cette compélence
ne sera pas évaluée
& 'examen.




Participer aux vérifications de conformilé du

produit oblenu.

ON_DEMANDE ON DONNE ON_EXIGE /
-S'inlégrer & une équipe -le sile d'essai. —Cetle compétence
chargée de la réception -L'équipe d'essai. sera éventuellement

de f'outillage sur ie site de
production,

évaluée lors du sla-
ge induslriel.
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ON_DEMANDE

ON DONNE

. ON_EXIGE .

~Assurer k3 maintenance
de ™ nivequ des moyens
de fabrication en respec-
fant les régles de sécurité.

~Lo nolice d'entrelien de la

maochine ou de l'appareil.

-les consommables néces-
saires.

-lo norme NF X60.011

i
-lg maintengnce est
effectuée en respec-
fant les régies d'hy-
giéne el de sécurité.

-L'oulil de fabrication
est maintenu en é&iat
de fonctionnement

(ou voir C5.3).
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ON_DEMANDE

ON_DONNE

.. ON EXIGE -

lAssurer la maintenance et
{ov) lo remise en confor-
mité des outillages pev
simples.

~le dossier de l'outilioge.
-le produil défectueux.
-le rapport écrit ou verbal.

-les é&léments et matliéres
d'ceuvie nécessaires 4 la
remise en éiat.

-les calologues des stan-
dards sous la responsabi-
lité du responsabie de l'a-
telier.

-Moyens de manutention et
les régies de sécurité.

-Loutitiage est remis
en étal de réaqiiser
normalement un pro-
duit conforme au co-
hier des charges en
respectant les régles
d'hygiéne et de sécu-
rité.

e T e = e .o,
: k;che oppel aux inlervenants qualifiés simécessaire.

i

P

ON DEMANDE

ON_DONNE

- ON_EXIGE

-Hire capable de décrire

vne anomalie ou un dys-
Iﬂ fonctionnement pour per-
metire une remise en éial
par des intervenants.

-les documents fechni-
ques relatifs aux maté—
riels et outiliages sous la
responsabilité du chef
d'ateleir.

~lo description est for-
muiée cigirement et
avec sutfisamment
de précision.




33

LIMITES DE COMPLEXITE

Concernent les camrétences C.2. - c.3. C.4. - C.5.

Pour les camétences C.1l., elles snt rrécisées au descriptif les
cncernant.

Lorsou’il n'v a pas de mention particuliére, touat tvpe d'outillace
rourra &tre étudié.

7

1 - LIMITES APPLITUEES AU PROOUIT

Camplexité des formes {toutes daminantes)
- Au maximm, trois volumes extérieurs rrinciraux

- Par rarvort au tisdre de référence, les axes de deux d'entre eux
sont rermendiculaires au nlan de rrojectim

- les surfaces corresrondant 3 chacune des rrojections sant limitfes
rar des cercles ou des ellirses et/ou des droites.




II - LIMTTES APPLIOUEES AUX CUTITIACES

SPECTFICTIES TECHNICQUES

Modale

Moule

JOINT PLAN

1 plan

Plans décalés

RE&Qlé dévelopable

Gauche

TYPE D'EJECTIN

Ejecteur rond

Ejecteur de forme

Plaocue dévitisseur

Carbinaison des tvres
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Limites appliaifes aux outillages  (SUTTE)
A D
SPECTFICTTES TECHRIQUES Modzle | Moule

c ALTMENTATION
1 Seuil normal X X
2 Capillaire
3 Décarottage auto X
4 Sans déchets canaux
5 Pidce 2 pizgce X
6 Rouleaux oa bandes
D CONTRE-DEPQUTLLE
1 Extérieure
2 Int&rieure (novaux Eclipsables)
3 Dévigsage
4 Noyautage
5 Pant dé&montable




Limites applicuées aux outillages  (SUITE)

SPECIFICITES TBC!‘MWES A

Modele Moule

E NOMERE D' EMPREINTES
X N X X X
2 Plus @' 1 X
3
4
5
6

F TRAITEMENTS

1 TTh = Thermo~chimicue
2 Trajtements de surface
3

4

5




¥

ITI - LIMITES APPLINUEEZ AUX USINAGES

Toutes doninantes

Machines conventionnelles

FRAISAE

. fraisage mar broche verticale,
horizontale et cblicue (1 seul axe)

. fraisace yar mise en rosition de la
pigce inclinée

. Usinage sur plateau circulaire

. Surfaces de révolution intérieure

~ Alésage (alésoir machine et
aprareil 2 aleser)

. tilisation de fraises de fommes

TOURMAGE (tvre T3)
Mors doux, durs, pinces

- gurfaces intérieures (foret
alésoir)

- gurfaces extérisures
Entrepointe et sur plateau

RECTIFICATION
Surfaces // et L

Machines 8 C.N.
" Machine 3 3 axes camutables

Outils de toar,
Forets

POLISSAGE PONCAGE

© MACHINES SPECIFI(LUES

Surface plane et de révolution
Surface inclinfe sur un seul nvlan

Tous travaux d'indexation et
d'interoclation

p>6 1 ésn
1 3D

Standard et mnocaape

141,50

Evaulaments et formes exclus

Broche normale 3 un plan &u référentiel
Suprort de la pigce .L 2 l'axe de la
brocche

Extérieurs A charicter, couteau a dresser
sur machine et manuel @ 3 a 20

(ualité R 1

Couramment employées dans la daminante
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RAPPEL D DEFINITIONS (Normes NF et BIE)

PROCESSUS : - Ensemble des ACTIONS (successivesou simultanées) exercées sur les
articles
- Suite des usinages, chronologie des &tats actifs, enchainement des
macro=cpérat ions.

NOTA : Il existe 3 actions possibles ¢
. a) opfrations
. b) transferts
. c) stockage

C2MME de PRODUCTION Tnumération de la succession des actians nécessaires a8 la
réalisation d'un article

GAMME D' CPERATICNS : Garme de production pour wne entrecrise ou 1'action
prédaninante est 1'opération

CPERATION = ACTION de transformation de la matidre ayant pour but d'agir sur ces
caractéristiaues
Thche &l&mentaire active, amenant de 1la valeur ajostée

PROCEDURE : Algorithme, chek-list , déroulé opératoire

- PROCEDE : solution technologicue pour la transformaticn

PHASE : un démontage de la piéce {changement d'isostatisme) correspond
a4 un changement de phase -

PASSE

Etat fugace cui permet de passer de 1'&tat initial 23 1'état final

PIECE : Elément appartenant & 1'outiilage

*”

PRCOUIT : Elément obtenu par 1'ocutillage

SOUS-PHASE : correspnd & un changesrent de direction de la pigce




SAVOIRS TECHNOLOGIQUES
ASSOCIES

39



4o

SAVOIRS TECHNOLOGICUES ASSCCIES

S1 = Canstruction,analyse

;52 - Mise en oanre des matérimux constituaht les outillages

§3 - la génératimn, les ocutils, la coupe des matfriaux

S4 - Préparaticn et organisation de la fabrication é¢'un outillage
S5 - La programation des machines 3 camande muméyicue

S6 - Technioues d'usinage,f de Wt et mntage

g7 - Mesures, conirdles,

s8 —Emdedespmcédésetmiseenfomedsmtérmm

59 ~ hygisne, sécurithé

S10 - Organisation du Poste d'outillage
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" -CONNAISSANCES =~ .- " ETRE CAPABLE. DE. S

S 1.1. lecture des plans d'outillace

Présentation des dessins d'ensamble : A partir du dessin d'ensemble de

L} -
(Formats, &chelle, narenclature... 1'autillace ;
méthode “E" de projection...) - DEcoder un dessin d'msarble

Représentation nomalisée en dessin d'outillace
technique, dnt 1l'emplol est fréouent - Identifier les socus-ensenbles

dans 1'industrie des outillaces : les composants spécifimues
- vue partielle - vue déplacée - 1 =~ Explicuer succinctement le
coupe locale, vue cblicue. fonctionneament de 1'outillace

= coupe par plusieurs plans parallales -
ts, 1 tant de bler Distincuart;a? aébim:s standard
sur une méme projection le maximam des El&men =

d' informat ions (formes m.xlmtes, - Nommer les différentes marties
joints, liaisons,...) et camposants d'un outillage

= demi rabattement,

- détail situé en avant d'un plan de
coure o d'un plan de joint.

- représentations spécifigues aux

. daninantes

= outillage de découpage emboutissage
représentf en position fermfe

- vue de dessus de la partie inférieure|
et vue de dessus de la partie idem
supSrieure

= identification des formes de pidces

= tracé du pfrimitre de pidce et de
" 1'épaisseur matidre.

M“
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AMALYSE (suite)

CONNA !SS'ANCES

- coctation fopctionnelle (conditions,
ajustement...)

- normalisation des &léments standard
des autillages (NF,...)

- Recenser les conditions
fonctionnelles

-~ utilisation de logiciels de D.A.O.
{1imits 3 la recherche d'un Gessin
d'ensemble d'autillage dans une
biblioth3que et 4 sn installatim
sur l'écran)

~ Acreler le fichier du dessin
d'ensenble d'un outilllage stocks
en bibliothéque

S.1.2. Remrésentation grarhimue

- canventions eurcrfennes de projection
- rerésentation en perspective

- régles de représentation des coures,
sectimns, formes cachfes et &l&ments
normal igés

NORMES NF 04 105, 04 002 a 04 004,

04 101, 04 102, 04 104, 04 010, 02 000
a 02 118 04 120, 05 015, 05 016,

04 121, 04 003, 04 019, ete...

- Codes de cotation

- Représentation des dessins de
définition et des dessins de détail

- le dessin 3 main lewse ~ le croouis
- sur papier ligné cu auadrillé

~ utilisation de logiciels de D.A.O.
(limité 3 la recherche d'un fichier
et 3 sa sortie sur papier).

A pa:.;tir du dessin d'ensemble d'un
ogtillage et du dessin de dSfinji-
tion du produit 3 cbtenir :(1)

- Réaliser le dessin de définitimn
d'un au plusiairs Elénents de
1'outillace

= REaliser une coure rartielle
rrécisant les détails, non
fournis par le dessin d'ensemble

A partir du dessin de dfinition

d'un €lément de 1l'cutillace et du
dessin de d&finition du rroduit 3
abtenir :

- Identifier sans erreur les formes
rrincipales, les surfaces
fanctionnelles, les spicifica—
tions, les cotes, la mati2re.

- Apreler le fichier d'un dessin
d'autillage, é&ventuellement
le camléter et le sortir sur

papier

(1) et de 1'étude de fabricaticn
du produit si nécessaire
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CONNAISSANCES - | ETRE CAPABLE DE:

S.1.3. DEccdage de farme A partir cdu dessin d'ensemble de
_ . . . l'outillage, du dessin de

Notimns de géamétrie descriptive G&finitim du produit 3 cbtenir
_P_onectims de point, droites, et de 1'étude de fabrication du
plans produit, si nécessaire :
Méthodes de transformations : - Identifier les surfaces et
Chancement de plan, rotaticm, vounes aqui coamposent le produit
rabattement relatif aux projections _ .
ci-dessus. Identifier la forme du produit

sur un dessin d'ensamnble
d'outillace

= Inventorier les formes moulantes

ANVENTOr2er : .
(Pidce ne rortant cue des sur les €léments &'cutillage
volumes élémentaires sur un seul - Représenter & main levée en
axe principal) rersrective le produit cbtenu

dans l'outillace

(=)

~ Concent 4’ isostatiame. Concert de A vartir du dessin de définition

référentiel géamétricue. d'un produit brit (ou usiné avec
Relation entre référentiels : suréraisgenrs d'usinage) de la
produit, &léments du moule et dominante (%) :
éléments de l'cutillace. < R
- : - Recfrer, distinauer les surfaces
Transfert de référentiel. brutes des surfaces usindes
- ::tag;gz;;moéiizms : - Identifier et recérer les roints
- de forme d'aprui du référentiel de brut

. de yosition et les woints de bridage

. d'état de surface
oour les produits bruts, les
cutillages, de la daminante.

Le niveau de difficultés sera limité en référence aux indicateurs suivants :

- Données de départ : sur format A3, 3 ou 4 vues maximm, 5 volumes géanétrioues
simples environ, volumes disposés dans l'espace suivant les 3 axes orthonormés
exclusivement et projetés en vraie grandeur chaque fois cue rossible.

= Travaux demandés : 3 vues orthogonales au maximm et &ventuellement, dans une
zone limitée, wme coure par un plan, cu une section cu une coupe partielle. Sont
exclus : changement d'échelle, recherche d'intersection, dessin d'une forme
canplémentaire.
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-~ CONNAISSANCES : - ETRE CAPABLE. DE 2o

S5.1.3. Décodage de forme ({suite)

- Concept de cotation fonctionnelle A partir du dessin d'ensemble (de
Aoplication 3 la position d'une la daninante) de tout cu partie
surface moulante du moule et/ou d'wn ocutillage, de tout ou partie
des noyaux, ou de l'cutillage. d'un moule et/ou des novaux :

Application 3 un jeu fonctionnel
du moule ou de l'outillage, 3 wne
tolérance dimensionnelle d'épaisseur

- Repérer, citer les &lé&ments dont
1'asserblace garantit wn jeu
fonctionnel du moule ou de
1l'eutillage, garantit la position
d'une surface moulante, garantit
wne épaisseur (cuatre &lé&ments

maximam) .

- Vision des volumes, des formes et A vartir d'un cas concret de la
des contreformes dans 1'espace. daninante, en utilisant le dessin
Relations formes et contreforme géamétral ou la perprective ou un
dans les générations successives. crocquis

- Etablir ou identifier la cawplé-
mentarité des formes du preduit,
des El&ments du moule et/cu des
noyaux, de l'cutillage

Pour une forme déterminfe :

- Préciser la zone concemée et
situer ses limites
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o CONNAISSANCES

- ETRE CAPABLE DE: -

Matérimix constituant les

outillages
= Alliages ferreux et non ferreux

- Désignation normalisfe des matériaix
. fote
. aclers
. alliages culvreux
. alliages lé&gers

- Caractéristioues mécanicues
. résistance 3 la rupture
. limite Elasticue
. dureté
. résilience

Ss.2.1.

A partir de dessins d'ensemble .

d'ortillage et des namenclatures

correspondants @

- Citer les matfriaux utilisfs dans
la fabrization des cutillages en

dscodant la symbolisation
utilise dans wne nomenclature

= Rechercher dans une documentation
un formulaire, les renseignements
indispensables 8 l'usinage des

« Relation entre les caractéristion

- Relation entre caractfristicues
mécanigues et paramdtres de coupe

- Etat de livraison du produit.

- Justifier le choix des matériaxx
entrant dans la fabrication de
1l'autillace

- Identifier les traitements
thermicues et thermo-chimioues
cul sont arpliqués 3 certains
d'entre eux et &mncer les
medifications des caractéris—
tioues mScaniaies attendues,
ainsi cue les consécuences cui
en découlermnt pour 1'usinage




CONNAISSANCES

S§.2.2. Traitements applicués aux

matériaux constituant les

gutillages

1lit& et les caractéristiques
mEcaniques.

- Traitements thermiques et thermo—
chimiaues, conséguences sur l'usinabi-

A partir du dessin d'ensemble d'un
ouatillage accarpagné de la nomen—
clature et &ventuellement des
dessins ou dftails : (1)

- Indicuer la position du traite—
ment thermigue ou thermo—
chimique dans la game de
fabrication d'un &l&ment
canstitutif de 1'outillage,

§.2.3. le retrait et les déformatios

autillages et du produit

= Incidences sur la définitim. des

-~ Influence sur le plan dimensicmel

A partir du dessin de l'autillace
et du dessin de d&finition du
produit & réaliser et en utilisant
les cutils nécessaires @

- Déterminer les dimensions
réelles d'un élément
d'outillage

(I) et de 1'étude de fabricaticn
du produit si nécessaire
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- CONNA ISSANCES

ETRE CAPABLE DE:

5.3.1. CinSmaticue de la machine

- Notion de mouvement de rotatiom
par raprort 4 un axe

- Noticn de mouvement de translation

- Notion de trajectoires similtanées

et carnbinées, applicatims au tour,
2 la fraiseuse, au centre d'usinage

A partir d'une machine-cutil

d&terminée s tour, fraiseuse,

centre d'usinage

- Identifier le référentiel
machine

- Identifier, inventorier les
moaverents de génération

les par rapport a2u

biti de la machine

- Différencier les axes principaux
des axes additiomels

S.3.2. Cinématioue de la afnératim

- Notion d'élément oSauétrioue
générateur : point, droite, courbe

- D&finition des mouvements de coupe,
d'avance
- Principes de ofnératicn des surfaces
cbtemues par caminaison :
. des Eléments générateurs d'autil

. des moovements de translation
. des mouvemrents de rotation

- Notimn de trazvail de forme et
d'envelopre :
application au tour, 2 la fraiseause
et au centre d'usinage

A partir d'une machine—outil
(tour, fraiseuse, centre d'usinage
et d'un outil associs :

= Identifier le cu les &léments
gnérateuwrs de 1l'outil

- Tdentifier la ou les surfaces
associées réalisables par
1'oatil

- Identifier la ou les carbinaison
de mouvements nécessaires

= Identifier, inventorier la au
les positions rossibles des
surfaces 3 générer par raprort
a1 référentiel machine

- Identifier, différencier les
types de travaux,




- CONNAISSANCES =

S.3.3. les outils de coupe

- RA&fErence norme 1 NFE 66502
66503

- Notion : aréte tranchante principale
et secondaire, face de coure
principale, face de dpouille
principale et secondaire

- Prorriftés : dureté, résistance 2 la
rupture, 3 1'abrasion,

3 la tempfratwre

- Matériaux : acier rapide, carbure
cEramicue

- Référence :

document tvpe CETIM

- Placuettes P.H.K. @ explecitation
des documents relatifs 3 la norme
NFE 66304

A partir 4' un outil de coure :

€léments e sa partie active :
artte, ancle de coupe, angle
de dSpcuille,

- Identifier, glasser les cutils
en fonction :

. de la forme de la partie
active

. da tvpe de 1l'cutil

- Enumfrer les principales proprif-
tés recuises pour la partie
active de 1'outil

- Enumérer les principmx matSriaux
utilisés pour la partie active.

- Notions de systéme de repfrace limité
3 pr, Pf, Po, Pp

-~ Position de l'arfte tranchante angles
ca.ractérisu.mes
- Position des faces ¢

. systéme orthogonal pour les outils
3 ardte tranchante unicue

. syst2me latfral et vers l'arridre
pour les outils 3 arttes tranchan-~
tes multiples

. hotion de coupe continue et disoon-

tinue, copeam court, copeau lmng
Incidence des brise—copeaux

t

- Enumérer, classer les principaleqd
nuances de plaquettes carbure
TAar rapgort @

. aux caractfristicues de la
pléce
. 2 la nature des opfratimns




- DEfinition et choix de
. la vitesse de coupe
. calcul de la'vitesse d'avance
. la frécuence de rotatim
. la notion de copeau minimam

RN =5 1A GENERATION - LES CUTILS = LA COUPE DES MATERIAUX -
T CONNAISSANCES ETRE CAPABLE DE:
§.3.4. CinSmaticue de la coure A partir d'un prabléme d'usinage

donné, relatif 3 la rSalisation
d'un Elé&ment d'cutillage :

- DEterminer par le calcul la ou
Jes fréauence(s) de rotaticn en
fonction du diamétre (ocutil aa
pidce) et de la vitesse de
caupe

- iquer la valeur du copean
minimm

- Utiliser un abague ou un
tableau pour déterminer un
paramétre (vitesse de coupe ou
rotation) '

- DEterminer par le calcul la ou
Tes vitesses d'avance (en fonc—
tin de la vitesse de rotation
et de 1l'avance par dent paur le
fraisage)

5.3.5. L'artil meule
- Constitution

- Caractéristiques

= Damnaine d'enmploi

- SEcurité

En utilisant une documentation
technique :

- Choisir la forme d'une meule
poir un travail donné

= Identifier les caractéristiques
d'une meule

- Enoncer les régles de montace
d'une meule plate




5.4.1. Organisation de la fabrication

- DEfinition : gamme, phase, sals-—
phase, opération

A partir du dessin d'élé&ment ou
de tout ou partie d'un outillage
dans un procédé donné pour un
&lément donné 3

- Pnumérer, différencier les
€tapes relatives & l'organisa-
tion d'une fabrication

- Ftablir les &tapes de sa fabri-
cation

S.4.2. Organisation’de la phase
- Concert de réffrentiel géamétricue

- Crit2re géamétriocue : cotation de
définition, spécifications
wmiverselles et géamétrimies

- Crit2res tecnologicues : isostatisme
accessibilité des outils

- Critdre gSamétricque : respect des
spécifications

- Critadres technologiques : capacité
machine, course '

- Facteurs géanétrioues : &carts de
forme, position, dimensim

- CritZres éconamiques : trajectoire
minimale d'usinage

- Concept de référentiel dimensionnel 3
TEférence ce mesure, de reglage, de
programme

- Contrainte technelogiaue :

accessipilité des outils par rappert
ax surfaces A générer,

A partir d'un contrat de thase
deriné =

- Enumérer, classer les critéres
de choix des surfaces &'appui

- Enumérer, classer les critdres
d'orientatian des surfaces
d'appui rAr raprort au référen-
tiel machine

- Rerfrer sur les différents
€léments 3 fabricuer les
surfaces de référence

- Enumérer les contraintes
Teiatives au grourement des
surfaces 2 générer par rapport
a wne reprise de pidce donnge

- Enoncer, justifier la chronolog
des étapes du processus cénéral
ou des rhases dans un procéds

i




~ CONNAISSANCES

S.4.3. Organisation de la sous-phase

- Notion de copeau minimal et maximal
- Noticn de cote directe cu calculée:

: . Sbauche
. 1/2 finition
. finition

. programmée et affichée
. opérateur
. oatil

A partir d'une sous-thase donnée :

- Bnoncer, différencier la fonctian
des différents tvpes de passes
d'usinage

- Encncer, différencier et, s'il v

a lieu, calculer les différentes
cctes de fabrication
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PREPARATION ET ORGANISATION [E LA FABRICATION D'UN CUTILLAGE

Organisation du mmntage et du
parachévement

- DEfinition : game, phase, scus-phase,
opération

S.4.4.

~ DEcamposition en Eléments simples
3 réaliser, et leur interdépendance

- Moyens d'assamblage des &lé&ments
(8léments fixes ou démontables) .

Pour un cutillage d8fini par un.
dessin d'ensemble :
- Enumérer les &tapes relatives
3 1'crganisation du montage
assemblage et du parachévement
- Emmérer et classer les &l&ments
géamétriques simples

- Coter les El&ments en vue du
débit et de la réalisatiom

- Emmérer et classer les
assarblages et les moyens
d'asseamblage.




el St s bt P 1-—--;7..._.-5‘-«4\. u—.—iu—.———; ...J'n-—..----.;’;—'—»-'-,—-‘ —'.‘-2;: "
. s x f‘ - [ENRIEE —

— n =L

CONNAISSM\CES

- ETRE CAPABL

[t
3

5.5

- Analyse cdu contrat de phase en
"tournage” et en "fraisage”

- Repfrage des axes et des mouvaments
- Repfrage des crigines machine

. Origine programme

. origine pigce

. crigine machine

- Changement de référence de cotation
Interpolation linéaire
circulaire
- Structure des programmes
- Codes et formats emploves en
programation
= Chargement &u programme

+ Far clavier de la MOQT
{manuellement)

parné:mizeintemedelaCN

. par téléchargement 3 partir d'un
ordinateur

A partir d'un contrat de phase
accamregné du bordereau de
programmation

-~ Repfrer et namer les axes d'une
machine 3 camande numéricue

- DEfinir les origines machines
pidce
ortil

- Décoder 3 1'aide d'une

dooumentation, le borderean de
rogqrammation ne camportant que
3 outils et n'effectuant cu
contournage que sur 2 axes

A martir d'un programme 3 intro~-
duire sur MOCN

- Introduire le @ooramme par
le clavier

- Introduire le programme tar
t&léchargement
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S.6.1. Techniocues d'usinage

5.6.1.1. Les opBrations &lémentaires
d'usinace sur fraideuse
wmiverselle

- Mise en oositim et maintien des
piaces

- Surfagace, &maulements droits

- Fages Paralléles, Perpendiculaireqg

Obligues
- Rayons intér.%eurs et extérieurs

- Encastrement d'une empreinte
- Pointage

- Pergage

- Travail avec une fraise

- Travail au nplateau circulaire

A partir des formes 3 réaliser :

- Choisir les moyens technicues
de fabrication de tout ou d'un
élément d'outillage

= Etablir la chronologie des
E€tanes de fabrication dans le
respect des régles de
sécurité

- Prévarer le poste de travail

- Mettre en oeuvre la machine

~ Rainures débouchantes
- Rainures non dEbouchantes
- Al&sace (alésoir/tdte 3 aleser)

- Travail aa diviseur (divisim
simple)}

S.6.1.2. les ocfrations él&mentaires
sur tour //

Extérieur : cvlindre, épmulements
IntSrieurs : au foret unicuement

Idem, ci-dessus.

§.6.1.3. les orfrations &lérmentaires
sur M.0.C.N. (FV ou CV)

- Pointage, surfagage, contournage
intérieur et extérieur

- Pergage
- RAlésage
~ Cycles fixes courants

Idam, ci-dessus.
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~ETRE CAPABLE DE :

5.6.1.4. les opfrations sur perceuse

- Mise en position et maintien
des pigces

Pergace
Percage de trous longs
Alesage machine (@ 5 et § 25)

Taraudace 3 la taraudeuse
(M4 3 M16)

A partir des formes 3 réaliser :

- Choisir les movens technicues
de fabrication de tout ou partie
d'un &lément d'outillage

- Etablir la chronoloaie des
étares de fabrication dans le
respect des ragles de sécurité

- Préparer le poste de travail
- Mettre en ceuvre la machine

§.6.1.5. les orfrations Elémentalres

sur rectifieuse 'mlane
- Surfaces planes uniquemnent

Idem, ci~dessus




CONNAISSANCES

5.6.2.

Technioues de parachévement

- Pangage

= Ecretage

Lissage, filage

- vernissage

- poligsage

~ rodage

réglage, &baburage, affﬁtagfz

Mises en ceuvre lors de la réalisation
de moules ou/et modéles :

A partir des formes & parachever

- Choisir la ou les tec:hnicﬁes
A mettre en oeuvre

.6.3. Technioues de montage C -

- Liaisons démontables

Vissage (&18ments standards)
Piftage /goupillage/ goujcanage
Clavetage

Le collage

les artils de montage et de réglace

Idem, ci-dessus.

S.6.4.

Qutils de déooupage
embautissage et de formage

- jeu de découpage, bavures,
affiitage

- rayons d'entrfe matrice et de
pliage sur le site de production

Idem, ci-dessus

Sur le site de producticn, lars
de la mise au point :

= Citer les &léments ol ont
coduit 8 une pigee nan conforme

i




- CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE :

S.7.1 Mesures

- Utilisation des instruments de
mesure couramment employé en fabri-
cation

- QiES ¥ Gulitse au 1/50e
- Jauge de profondeur

~ Micrométre

- Jauge micrométrique
Comparateurs

Cales étalons

Cales palllettes
Rapporteur d'angle

)

= Notion de surfaces de référence
en fonction de la cotation

- le systéeme ISO

- Interprétation de la tolérance
de forme

- Interprétation des tolérances de
position //, 1L, <,@, —

- Initiation & la mesure sur machine
tridimensiocrmelle

- Notion de garmme de contrdle
- Initiation au projecteur de profil

- Rapport de contrdle

- Choisir les instruments de
mesure adaptés aux éléments
a contrdler

- Rédiger un rapport de contrdle

§.7.2 Contrdles

- Utilisation de calibres

de tampons
de gabarits de forme

de calibres ou de jauged

a rayons

- Utilisation des plaquettes de
comparaison d'état de surface

= Conformateur

- Instruments spec1f1ques a la domi-
nante {compas d'épaisseur...)

- Choisir les appareils de
contrdle par comparaison

- des formes a parachever
- un état de surface
- une dimension (alésage...)

- Rédiger un rapport de contrdle
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CONNAISSANCES - ETRE CAPABLE DE:

S.8.1 Produits découpés emboutis formés

S.8.1.1 Les matériaux découpables
emboutissables et detormables

- Les alliages métalliques - Différencier les familles de
matériaux deformables
- Ferreux

- Non ferreux - Citer les propriétés mécaniques

- Forme marchande des produits des différents matériaux
- g: f_gﬁﬁle - Décoder la désignation
- au des tbles d'emboutissage
- Tube £
- Profilée

S.8.1.2 Moyens de mise en oeuvre des
materiaux decoupables et
déformables

- Les presses - Citer les précautions impéra-
tives d'utilisation des diffé-

- 1la sécurite rents types de presse

a) des opérateurs

b) montage sous presse
des différents outils

¢) des presses

d) des outillages

- Citer une consigne élémentaire
de 1a sécurité impérative a
apporter & cette opération

- Les_moyens: - Définir les caractéristiques

Presse - col de cygne de base de chaque type de presse

a arcade

simple effet

4 effets multiples
transfert ou trans-

férisée
= hydraulique
- - a présenter
- Plus 1'équipement périphéri- - Citer un équipement utilisé
que poux les outils & suivre

Presse & course fixe
Presse & course variable - Expliquer 1'évolution des PMB
Inciderce de la course varia- et Fﬂa selon la course de
ble sur le HOF des outillages presse
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ETRE CAPABLE DE :

5.8.4.3 Lles outillages de découpage,
d emboutissage et de formage

- Le découpage
Principe
- Le découpage
- Le poingonnage
- Poingon
- Matrice

Les outillages de découpage

Leur description et
Principe de conception

Principe des différents types d'outil

~ A découvert

Parisien

A presseur

A suivre (dit progressif)
Blec suisse

Notion de découpage fin
Les éléments standard

Sécurité des utilisateurs et des
outils

- L'emboutissage

Définition et principe

« Détermination du flan

Emboutissage

- Profonda%x passes)
= Cylindrique

- Rectangle

~ Carrosserie

Les outils d'emboutissage

Description et principe
de conception

- Citer un élément de coupe dans
un outillage

- Alpartir d'un dessin d'ensemble

(ou partie de dessin d'ensem-
ble):

Citer 2 éléments de 1'outil
et désigner leur fonction

- Citer les 3 éléments de base
constituant un outil d'embou-
tissage

- Expligquer 1'incidence du
rayon d'entrée de la matrice




A
. A VL)

B e o
EYERty: S S—— PR e

e P o Tl = i

e e e Sl e ey ]

=Z|S: 8 F: (Suite) ETUDE DES PROCEDES DE MISE EN FORME
v+ CONNAISSANCES -

5.8.1.3 Les outils d'emboutissage
IEhite)

Types d'outil
- Sans serre flan
- Avec serre flan
- Simple effet
- Double effet

Séeurité des utilisateurs et des
outils

Pour le choix du moyen:
Relation entre la hauteur du produit
et la course de presse

- cambrage
- Définition et principe

Calcul de développé
Les outils de cambrage

Leur description et leur
conception

Cambrage en V

Cambrage en U

Galbage

Les outils & suivre
Elasticité des matériaux au
canbrage

Sécurité des utilisateurs et
des outils

Etude des méthodes
Détermination du flan

Choix du ou des procédés
(dgcoupe, poingonnage, embou-
tissage, formage)

Calcul des efforts

- de découpage

- de poingomnage
- de dégraffage
- d'extraction

A 1'aide d'un croquis
mis a disposition :

- Expliquer la différence entre
un cutil simple effet et um
outil double effet (faire um
croquis)

- Expliquer cette relation

- Calculer un développé

- A partir d'un dessin d'ensemble
désigner les éléments consti-
tuant un outil de cambrage

- Expliquer 1'incidence du
fibrage sur la direction de
1'action de ravail :
causes et effets

- A partir du plan du produit
1; Déterminer le flan
2) Choisir le ou les procédés
de mise en oeuvre

- Calculer l'effort de découpage
formes rectilignes et /ou
circulaires
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TiSie B (suite) ETUDE DES PROCEDES DE MISE EN FORME =

S.8.1.3 Les outils de cambrage (suite)

Choix du moyen de mise en

oceuvre

-~ Autres procédés

Découpage fin -

Repoussage

- Expliquer le principe du
decoupage fin ou du repoussage
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ETUDE DES PROCEDES DE MISE EN FORME  (suite)

- . CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE:-

§.8.2. Produits décourds emboutis
Tormés
5.8.2.1. Les matériaux décourmbles
arboutissables et déformables

- les alliages métallicues

- Ferreux
=~ Non ferreux

- Porme marchande des produits

— En feuille
~ En rouleau
- Tube
Profilée

- Différencier les familles de
matériaux déformables

- Citer les rromri&tés des maté-
riaux constitutifs des produits
avant une incidence avec les
outillaces

5.8.2.2. Movens de mise en deuvre des
matériaux décounables et
déformables

- Différents tvres de presse :

. col de cymne

. 4 arcade

. simple effet

. d effets multiples

. transfert ou transférisé
. hydraulicue

. & présenter

. &4 course fixe

. & course variable

- Disrositifs de sécurité des
opérateurs et de 1'envirmmnement

- les presses
= 1a sécurité

a) des opirateurs

b) montage scus presse des
différents outils

c) des presses

d) des cutillages

= Equipements périph@ricues

Incidence de la course variable
sur le HOF des outillages (1)

(1) Hauteur cutil ferms

- Pour une presse domée, citer
sa caractéristicque de base

= Citer les précautions imoératives
d'utilisaticn des différents
tvpes de presse

-~ Citer une consiane &lé&mentaire
de la sécurité impErative 2
apporter 8 cette opfration

= Citer un &ouivement utilis& pour
les cutils & suivre

- Expliauer 1'&volution des PMB {2)
et PMH (3) selon la course de

presse (2) Point mort bas
(3) Point mort haut




Ce - CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE:

S.9.1 Maintenance des moyens de
fabrication

- Norme X%60.11
- Notice d'entretien des machines

- Lubrifiants et liquides de refroidis-
sement (nature,viscosité,limites
d'emploi,dénomination)

5.9.2 Maintenance des outillages

Techniques de démontage partiel ou
total .

S.9.3 Hygiéne et Sécurité

LR I L T T

matériaux et matikres

conduite du poste

la manutention

les déplacements de 1'opérateur

- Symbolisation normalisée relative &
Ia sécuriteé

- Enumérer, expliciter les prin-
cipales consignes de protection
et de sécurité au poste de
travail

- Identifier, localiser les arréts
d'urgence

- Décrire la conduite & tenir en
cas d accident
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= - ETRE CAPABLE DE :

§.10. Organisation des postes de

travail

- Notion d'agencement et de disposi-
tion des outillages et des produits

par rapport @

. au poste
. & 1l'opérateur

- Notion d'ordommancement des outil-

- Notion de cirouit de déplacament mirdmal

- Enoncer les critéres relatifs
agencement et & l'organisa-
tion du poste

§.10.1 Commaissarce de 1l'entreprise

- Notion de circulation des éléments

d"un outillage
- Notion de gestion intégrée des tlches

Fiche suiveuse

Bon travail

Bon matiére

Fiche expertise ou retouche
Fiche outil

- Enunérer, décrire la fonction
et les relations des principaux

services de l'entreprise

- Différencier, décoder les dif-
Térents documents specifiques
a la gestion de la fabrication
et/ou la maintenance des outil-

lages
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STAGES

Des stages d'une cdurée deo 4 semzines au minimum sont recom-andés.

Ces =tages sont consacrés & des activités de¢finies par le
référentiel” du CAP QUTILLAGES EN OUTILS A DECOUPER ET A EMBOUTIR.Ure
partie est en particulier consacrée 2 la connaissance de 1'entreprise;

Ils ont lieu dans des entreprises qui fabriquent et gqui montent des outils a
découper et a emboutir. : ’

115 ont pour objectifs:
- cd'apprendre & 1'éleve EY travailler

&n situvetic:
professiconnelle réelle,
— de se situer dans un processus de Producticen,
— de s'insérer dzns une équipe Professionneille,
— d'zppréhender 1'entreprise dans ses fenctions, s5¢

contralntes, ses structuresa, s=on crganisation,

- de vprendre conscience de 1'importznce des
- ines et scocizles, ’ . . A
humal -de se fazmiliatiser avet les movens modernes de fabrication (EAQ ,10CH)

Les Périodes détermindes concourent A
ccmpétences indiquées dans le référentiel du dipléme

relaticn:

ltacquisiticn c«

Les =zctivités de chaque éléve sont définies et suivies

Ter
l1'équipe ypeédacogique en collaboration avec les maitres de =tace
Zlles <doivent éire. suffisamment varides Pour permettre & ‘cragu:
stagiaire, d'appréhender la diversité des fonctions d'un tizulair:

du CAP OUTILLAGES EN OUTILS A DECOUPER ET A EMBOUTIR.



ANNEXE 1I
REGLEMENT DDEXAMEN
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ANNEIXEII

A - LISTE DES DOMAINES

LISTE DES DOMAINES

1 - PROFESSICONNEL
2 - GENERAUX
- FRANCAZIS
- HATHEHATIUUES-SCIENEES PHYSIQUES
- ECONOMIéiFAHILIALE ET SOCIALE
LEGISLATION DU TRAVAIL

- EDUCATION PHYSIQUE ET SPORTIVE

B dm ot eem am e b am he hrw A kme b tem e rm e e b oee em
fm bk b e e bem sem sem dm dem e dem aem tew e e nem a e -

A chacun des domzines figurent ci-dessus correspond une unité
cepitelisable terminzle constitutive du diplcéme.

L'éducaeticn physique et sportive ne feit pas l'objet
d'une éveluation lorsque le dipléme est postulé dans le cadre des
unités cepitalisables.
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B paveX PAR FPREUVES TERMINALES

EPREUVES Coef. Durée Rature

Damaine Professionnel
- Frl. Corrmication techniose........ . 4 3h écrite
- EP2. REalisatien et contrdle......... 10 20h Fratioue
Daraine GEnéraux
~EGl. Exzressian frangaise....ceenvsnas 2 2h écrite
~EG2. MathSmatiques-sciences. physiques 2 2h écrite
-B53, Economie familiale et sociale

legislation du travail 1 1h écite
-EGS. Ecucation phvsique e-

[-ye ) g b bt ceneans 1
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DFTITI0N DIS EPRSNVES DO DOEDE PREESEIOCL

P). ~ COMNICETION ToCDTUMTT

seules

- Cette Epfeuve = poir bot e vérifier la camccité do candidet & mmalvser
et Ghooder un dessin d'outillane d2  la dordnante retenue.

Elle porte sur les campStences Cll, (23 et sar les s=voirs gssocifs £1...

7 pertir é'un dossier technioue sur pEpier O3 BT discuette camortant les
informations uvtiles & 1'&preuve

. @2ssin o mrudait

. desgin de 1l'oatillage .

. nor=clature

. gocurentetion nécessaire. ..

le candidzt doit exécater :

- le deesin en tersrective du poduit : dessin & main levée ou sur statim
de D.A,.0O. 4 npt ot -
points
- le Gecein e GEfinitian a'uh €l1Ement &= 1'oatillace s dessin ofté, amx
instruoments oa gar statio ce DLARO. )

F points ~
Par zilleusrs, le czndidst doit répandre & des guestims de tecmolocie
yortant sur le jprofueit et sar l'ostillase @ .
Par exemle : 10 points
. Teoirame des formes du procuit
igetificztion des pitces en nmogvement poar wme stmaence Ge
foctichnen=nt, coirses ‘
non des Gifférentes parties eonstitu=nt 1'outillace
. nefure Ges ratérizun evploves
efforts nic en jeu, dimmsiomement...
. etc...

-

Critéres d'&Ezlusticon

- 1'exzctituie des remésentatims
- 1z cohfremce de le coterim
- lz pazlité ca treveil produit
1z précision czs réomses aux caestims postes.




‘EP2. — REALISATION ET CONTROLE

lére partie durée:12heures 10 points

‘ CElle a pour but de vérifier la capacité éu candidat 3 organiser
ses postes de travail et & mettre en oenvre les rovens de fabrication, de
mmtage, de cerachévement, de contrdle de toat ou partie d'un oatillace.
dans -la dominante retenue.

Elle morte sur plusieurs compétences parmi les suivantes:C 22-C 31-
C81-C 42-C 43 et sur les savoirs definis en g7 -  ontes:C 22-C 31-C 32
A partir des docouments ou fabrication :

- dossiey té:i'-:xiqae de 1l'outillace covoortant les documents nécessaires
a2 1'&orene

~ Eléments &u dossier de fabrication : cammes, bordereaux de procrammation...

- notices éventuelles et dooumentation camlémentaire

v

et en présence

- des novaux ce fabrication, de mesare, de contrdle, de mmtace
~ des matiéres d'oanTes préparées

— des outils et accessoires n&cessaires.

le candidat doit réaliser le travail demandé dans le respect des réqles
d'higvéne et de sécurité, c'est-ad-dire :

. usiner, fagonner, monter, ;ﬁradmeve: tort cu partie des
£€lfrents canstitutifs de l'ootillage,

12 points

. TE-tre en oeuvre ume M.0.C.N. (fraiseuse cu centre d'usinage)
4 ngints

. conirdler un Elément fabriqué de ce produit obtem
(4 voints

L'évaluatim zrendrd en campte :

= lz confcrmité des €léments fabrioufs et assamblés

- l'crcanisation des postes de travall et la rigueur
=g deamandes mises en ceuvre

respect de la cualité aux différentes &tares de

réalisation

Taitrise des novaux de mesure et de contriile

K&

I
[
{1




2éme partie durée: R heures ‘ 1N points

Elles pour Lol de vérifier le cepeziléd du cencicel & ereonicer ol retire
e ceuvie les moyenc co fefricotion sur posles spfcafligues, o
r nee b ogleciro-€recion & f3) ou per enfongent,
es c& finition powvent utiliser Cre rzoieric)

] Teveux EpfCisux suT Felhine conventic

Les postes snézificoce ool 1 les
Yes reclifievses plence, It t
. 4

1
- - t N - - -
polizsege el Cdlurinegr fio

)
©
]

Clie porigscr Jes compiienzes 0 212 ¢t € 32 2insi gue sur nlusieurs savoirs associes

parmi les suivants;:21-22-23-34-35-6 157-A17-71-72-93-103.

A pzriir des cooimonte

- Coseier technioss de J'epreove
- [lémeznls Cu Cdocsier C ‘o
- notices éventusliles €

et en presence
- de=e noyaox o2 febriceiisn, ce resure, Ce contrble, de rmonteg
- Gzt rztléres C'oczuiTes créserées
~ ¢=g ovtils et sccesecices rfcecseaires.,
Le canoidet Coit rdeliser le treveil demendé dens l: respsct des régles d'hysigns
el oe =€cuTité, - :
. usiner, fegeomnzr, ro-ter, parachever tout ou periie ces €lénznts
comstitutifes €2 1'zotillezge,

L'évzlustion o1 -

- 1z confeonite -

- l'ergenicetio fes gerznZeg misEs EN CEUVIE
- le respect Ce le réeliszticn

- la relirice ¢

- 1'éxactitude des réponses zux cuestions posees (4 au minimum) sur les savoirs
9ssCotiés 01 dessus,
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TEFINTITION DES EPREUVES TERMTINALES

DES NOMATKRES GENERAUX

Ces definitions figurent en annexe de 1l'arr

¢u 11 janvizr 1988 portant définition des

sanctionneant les domaines généraux des Rrevens ¢'études

T

professionnellies et Certificets d'aptituce essionnelle.




