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ARRETE portant création d'un

s dipldmes Certificat d'aptitude
NP/MCV professionnelle
DECCLLETAGE : opérateur
régleur en décolletage.
LE MINISTRE D'ETAT,
MINISTRE DE L'EDUCATION NATIONALE,
DE LA JEUNESSE ET DES SPORTS
le code de l'enseignement technigue ;

le code du travall et notamment son livre IX ;
la loi n® 71-577 du 16 juillet 1971 d'orientation sur
l'enseignement technologique ;

la loi n® 75-620 du 11 juillet 1975 relative & 1'éducation ;
la loi de programme n° 85-1371 du 23 décembre 1985 relative a
l'enseignement technologique et professionnel ;
la loi n® 87-572 du 23 juillet 1987 modifiant le titre premier
duv Code du Travail et relative & 1'apprentissage ;
la loi d'orientation n® 89-486 du 10 juillet 1989 sur
1'éducation ; :

le décret n® 72-607 du 4 juillet 1972 relatif aux commissions
professionnelles consultatives ;

le décret n°® 76-1304 du 28 décembre 1976 relatif 2
l'organisation des formations dans les lycées ;
le décret n® 87-852 du 19 octobre 1987 portant réglement
général des certificats d'aptitude professionnelle délivrés
par le Ministre de 1'Education nationale ;

l'arrété du 11 janvier 1988 fixant les modalités de prise en
compte des résultats du contrdle continu pour les candidats
aux certificats d'aptitude professionnelle par la voie
scolaire ;

l'arrété du 3 avril 1983 fixant les conditions de délivrance

du Brevet d'études professionnelles et du Certificat d'aptitude
professionnelle par la voie des unités capitalisables ;
l'arrété du 9 novembre 1989 fixant les conditions de

de l'évaluation dans le domaine de 1'Education physique et
sportive dans les examens de Brevet d'études professionnelles
et des Certificats d'aptitude professiannelle
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VU 1'avis de la commission professionnelle consultative
compétente ;
ARRETE
ARTICLE ler.- Il est créé sur le plan national un certificat

d'aptitude professionnelle Décolletage : opérateur rTégleur
décolletage.

ARTICLE 2.- lLe référentiel caractéristique des compétences
professionnelles et le programme de ce certificat d'aptitude
professionnelle figurent en annexe I du présent arrété.

ARTICLE 3. : L'évaluation des compétences des candidats est
organisée par domaine. Chagque domaine est constitué d'une ou
plusieurs des matiéres mentionnées & l'article 12 du décret du 19
octobre 1987 susvisé.

La liste de ces domaines figure en annexe II du
présent arrété.

ARTICLE 4. : Le certificat d'aptitude professionnelle Décolletage :
Opérateur régleur en décolletage peut 8tre obtenu

- s0it en postulant simultanément la totalité des domaines par la
voie de l'examen prévu au titre III du décret du 19 occtobre 1987,
dans les conditions prévues aux articles 5 & 8 ci-dessous,

- soit par la voie des unités capitalisables conformément au

titre IV dv décret du 19 octobre 1987 susvisé et & l'arrété du

3 avril 1989 susvisé, dans les conditions fixées aux articles 9

et 10 ci-dessous ;

ARTICLE 5. : Lorsgu’un candidat postule le Certificat

d'aptitude professionnelle Décolletage : opérateur régleur en
décolletage par la voie de 1l'examen prévu au titre III du décret du
19 octobre 1987 susvisé, le dipléme est attribué au vu des résultats
obtenus:

- soit au contrdle continu ; lorsque le dipladme est préparé
intégralement selon cette modalité chaque domaine est
affecté du coefficient 1.

- s0it 3 des épreuves terminales dont le liste, la durée, le
coefficient et la définition figurent en annexe II du présent
arrété.

- so0it par combinaison du contrdle continu et d'épreuves
terminales; dans ce cas chaque domaine est affectéd du coefficient
prévu en annexe II du présent arrété.

L'évaluation de chaque domaine est sanctionnée par
une note variant de 0 &8 20 en points entiers.
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ARTICLE 6.~ Le Certificat d'aptitude professionnelle Décolletage :
opérateur régleur en décolletage est délivré aux candidats ayant
obtenu d'une part une note égale ou supérieure 3 10 sur 20 3
l'ensemble des domaines et, d'autre part, une note égale ou
supérieure & 10 sur 20 au domaine professionnel.

L'absence a une épreuve obligatoire est éliminatoire
sauf si elle est dOment justifiée. Dans ce dernier cas elle donne
lieu & 1l'attribution de la note zéro.

ARTICLE 7 : Les candidats titulaires d'un certificat d'aptitude
professicnnelle ou d'un brevet d'études professionnelles du méme
secteur professionnel ou d'un dipldme classé au moins au niveau IV
sont dispensés de l'évaluation prévue dans les domaines généraux.

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

ARTICLE B.- Les candidats non admis conservent pendant cing ans le
bénéfice des notes égales ou supérieures a 10 cbtenues 3 un ou
plusieurs domaines.

Lorsqu'un candidat n'a pas obtenu au domaine
professionnel une note égale ocu supérieure & 180, il conserve
pendant cing ans le bénéfice de la note é&gale ou supérieure 3
10 obtenue & 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 l'attribution du dipléme. S'ils
renoncent & ce bénéfice, ils subissent l'examen dans l'ensemble
des domaines. Seules les notes alors obtenues sont prises en
compte pour l'attribution du dipléme.

ARTICLE 9. - Pour obtenir le Certificat d'aptitude professionnelle
Décolletage : opérateur régleur en décolletage par la voie des unités
cepitalisables, le candidat doit avoir acquis

- 17unité terminale constitutive du domaine professionnel définie
en annexe I du présent arrété,

- 1'unité terminale de chacun des domaines généraux figurant en
annexe II du présent arrété 3 l'exception du domaine de 1'éducation
physigue et sportive.

ARTICLE 10. - iLes 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 TV
postulant le Certificat d'aptitude professionnelle Décolletage :
opérateur régleur en décolletage par la voie des unités capitalisable
sont réputés avoir acquis définitivement la totalité des unités
caplitalisables des domaines géméraux de ce Certificat d'aptitude
professionnelle.
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Les candidats titulaires d'umn ou plusieurs domaines
généraux d'un certificat d'aptitude professionnelle ou d'un Brevet
d'études professionnelles du méme secteur professionnel paostulant
le certificat d'aptitude professionnelle Décolletage : opérateur
régleur en décolletage par la voie des unités capitalisables se
voient reconnmaitre la possession de l'unité capitalisable
correspondante.

Les candidats postulant le Certificat d'aptitude
professionnelle Décolletage : opérateur régleur en décolletage
per la vole des unités capitalisables et bénéficiaires au titre d'une
session antérieure de 1l'épreuve EP1 ou EP2 ou EP3 constitutive du
domaine professionnel ne sont évalués que pour la partie d'épreuve

correspondant & celle qu'ils n'ont pas obtenue.

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

- par un médecin de la santé publique concourant &
l'exercice des tdches médico-scolaires pour les élédves scolarisés
dans un établissement d'enseignement public ou d’'enseignement
privé sous contrat.

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

Les candidats reconnus handicapés physiques
peuvent demander soit & participer 3 une épreuve
d'éducation physique et sportive aménagée, soit 3 bénéficier d'un
contrdle en cours de formation adapté.

ARTICLE 12. : Les dispositions du présent arrété sont applicables
8 la session d'examen de 1891, & l'exception de l'accés au dipldéme
par unités capitalisables qui peut étre organisé 3 1l'initiative
des recteurs d'académie dés la publication du présent arradté,

ARTICLE 13.- L'arrété du 17 asodt 1987 portant création d'un
certificat d'aptitude professionnelle Décolletage : opérateur
régleur en décolletage est abrogé a compter de la derniére
session d'examen qui aura lieu en 1990,

Les candidats au Certificat d'aptitude
professionnelle décolleteur ayant obtenu le bénéfice des épreuves
pratiques ou des épreuves écrites et orales, 3 l'une des sessions
organisées de 1986 & 1990, sont respectivement dispensés, pour les
cing années suivantes de subir soit les &preuves du domaine
professionnel soit les épreuves des domaines généraux du certificat
d'aptitude professionnelle décolletage. Ils se voient reconnaitre
la possession des unités capitalisables correspondantes
s'ils postulent ce Certificat d'aptitude professionnelle par la
voie des unités capitalisables.
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Les candidats au certificat d'aptitude
praofessionnelle de décolletage : apérateur régleur en décolletage
créé par l'arrété du 17 aoldt 1987 ayant obtenu le bénéfice du
domaine professionnel, d'un ou plusieurs domaines généraux
& la session 1989 ou 1990, sont dispensé de subir les épreuves du
ou des domaines correspondantsdu Certificat d'aptitude profession-
nelle décolletage : opérateur régleur en décolletage créé par
le présent arrété.Ils se voient reconnaitre la pcssession des unités
capitalisables correspondantes s'ils postulent ce certificat
d'aptitude professionnelle par la voie des unités capitalisables.

ARTICLE 14. : Le Directeur des Lycées et Colléges et les Recteurs
sont charges, chacun en ce qui le concerne, de l'exécution du
présent arrété qui sera publié au Journal officiel de la
République francaise.

g JAN. 1990

Fait & PARIS 1le,

Pour le Ministre et par délégation
Le Directaur des Lycées et Colldges

André LEGRAND

N.B. : Le présent arrété et son annexe II seront publiés au
Bulletin officiel du Ministere de 1'Education nationale
du.. .} FEV, 1850
vendu au Prix de 8 F, disponible au Centre
National de documentation pédagogique : 13, rue du Four
- 75006 PARIS - ainsi que dans les centres régionaux et
départementaux de documentation pédagogique.
L'arrété et ses annexe seront diffusés par les centres
précités,
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Ce document défimit Le reférentiel du domaine professiannet

du diglame oy C.A.P . Décollataqge,: Ooérateur Téglaur en décolletage

IL contient Les elemenrts nécessaires & La délivrance du gi-

pLame en formaticm initiale.

IL comparte égaiement Les élLéments germettant d'organiser
L'accés au domaine orofessicnhel du diplame par unités capitali-
sables : cette possibilite est Quuerte a tous Les candidats a

L'exception de ceux gui somt scus statuc scaolaire ou apprentis.
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ORGANISATION =T UTILISRKTION

DU REFERENTIEL

Le référentiet du domaine professionnel du diplLome est constryit
4 partir du réferentiel de L'emploi &tabli paur ce dipléme. Il defi-
nit Les COMPETENCES Caracteristigues du cipléme, regroupées autour ge
CAPACITES générales.

Chagque competence et Le niveau devant étre atteint sgnt caracte-
rises par des SAVOIR-FRIRE et des SAVOIRS ASS0CIES.

* Les savpir-faire sant définis par

T C& Que Le candidat doit ETRE CAPRBLE OE réaliser,
- Les conditions de réatisaticn - les ressqurces,

- les indicateurs et critéres de reussite.

- Les niveaux d'exigence pour les unités intermédiaires et
terminales o _ _
* Les s53v0irs associes sont définis au regard des savoir-faire
par

- L8s connaissances necessaires,

- Le niveau exige de ces connaissances exprime en “ftre ca-
pablLe de".
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RCCES AU DOMAINE P

PAR UNITES CRPITALISABLES

RAPPEL. : Les candidats suivant (a

ROFESSIONNEL

préparation par La voie scolaire gu

par celle de L'apprentissage ne Peuvent utiliser ce made d’accession

au adipldame.

ORGANISATION DES UNITES CAPITALISABLES

- Le domaine professionnel gy Cc.q.p. Décolletage
tltue d'une uniteé terminale et de deux

naLte du domaine.

.................

est cons-

unités intermédiajires.

Ui 1015 2

Ut

LEGENDE

SRVOIR~FRIRE SAVOIRS RS

COMPOSITION QES UNITES INTERMEDIAIRES ET TERMINALES A PARTIR DU REFE~

RENTIEL

1. Pour lLes ynitses intermédigires

= 58uls les savoir-fair
tion des unites intermediaires, ainsi

g 50Nt pris en compte, pour

* Lle contenu de ('unite intermediaire u.I. 1
titué ©par L'ensemble des savoir-faire repéres par I
cans Les tableaux des savaoir-faire,

* le contenu de L'unité intermédiaire U.1. 2

titueé par L'ensemble des savoir-faire repér

II dans Les tablLeaux des savoir-faire,

2. Ppur L'uynite terminale

L’'évaluya-

est cons-~-

est cons~-

s par I et

- Le contenu de L’unite terminale W.T. est canstitué par

L'ensemblLe des savoir-faire repéreés par 1,

IT et III dans

Les tableaux des savoir-faire et Les savoirs assacieés cor-

respondants a4 ceux-ci.
savoir-faire et des sav

(voir tableau gde mise en relation des

0irs assgciés)

C.AP,
| IT
T (|
I . I " I SAVOIR-FRIRE
Ui 1 2 Ut

SAVDIRS RS5DC
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ORGANISATION DU DOMATINE PROFESSTIONNEL POUR LES CANDIDATS
AU C.A.P. DECOLLETAGE : Opérateur régleur en décolletage
en Unités capitalisables

Le domaine professionnel du C.A.P. Décolletage est constitué :

- de 1l'unité terminale Ut
- de 1'unité intermédiaire s UT 2
- de 1'unité intermédiaire :UT 1

OBJECTIF GLOBAL DE CHAQUE UNITE

Unité terminale UT

Le titulaire de 1'unité terminale est capable
d'effectuer en autonomie :

- la préonaration décentralisée des processus
opératoires

~ 1'affutage et le réglage des outils ainsi que
les réglages nécessaires aux changements de
fabrication

- 1'exécution des usinages sur machine 3 décolle+
ter (3 cames ou & commande numérique) et sur
machine de reprise, avec les opérations de
contréle-qualité nécessaires

- la maintenance de premier niveau

DOMAINE PROFESSIONNEL

! Unité intermédiaire UI 2

. Le titulaire est capable sous le contréle d'un
UNITE TERMINALE UT ! responsable de fabrication ;

- de décoder les documents de fabrication rela='|
tifs 3 des usinages sur tour i décolleter

- d'exécuter un usinage sur tour & décolleter

{ aprés avoir fait des pigces aux formes simples
| et peu nombreuses, fagonné les outils et réglé
la machine

- de conduire un usinage sur machine & commande
numérique, programmée et réglée

ur 2 - de participer & des actions de contrdle-qualité
- d'assurer la maintenance de premier niveau

i

Unité intermédiaire UT 1 :

Ut 1 Le titulaire est capable sous le contrdle d'un
décolleteur qualifié, & partir de documents. de
fabrication parfaitement définis :

- de vérifier la présence des matériels nécessai-
res et d'organiser le poste de travail

-> - d'exécuter un usinage simple sur tour &
décolleter & cames préréglé (les ocutillages sont
fournis et mis en place)

- d¢'assurer la maintenance de premier niveau

L'accés & 1'unité terminale UT n'est pas subordonné a la possession des unités
intermédiaires UI 2 et UI 1.



ANALYSE DE L'ACTIVITE

Référentiel de 1'emploi



Le référentiel du C.A.P. DICOLLETAGE prend en compte les activités relatives
aux fabrications sérimlles sur tours automatiques et sur machlnes de reprise ainsi que
la réalisastion d'outils.

Lles besoins qui résultent du renouvellement du parc machines-outils (en
particulier 3 commande numérique), de l'évolution des marchés, des nouveaux modes
d'organisation du travail, du décloisonnement méthoades-atelier, ont permis de dé-
limiter le champ d'intervention du titulaire du C,A.P. DEEOLLETAGE aux taches prin-
cipalas suivamtes

la préparation décentralisde des processus opératoires 3

~ le pré-réglage des outils, l= changement de fabrication avec les
réglages des processus opéretoires sur son poste de travail ;

la réalisation et le respect de la qualité de la fabricetion

la maintenance préventive et de premier niveau ainsi que la mise en
osuvre des proctdures de diagnostie. ~

La culture technigue du titulaire du £.A.P. DECOLLETAGE doit lui permetire
d'accéder 3 la compréhension globale des processus de fabrication auiomatisée,
d'avoir accds au ﬁrogramme, de mettre en oeuvre des moyens performants, et de
comprendre les contraintes économigues ainsi que les contraintes de qualité et de
productivité de ltentreprise.

Pour atteindre ces objectifs, il importe que le titulaire du C.A.P,
DECOLLETAGE ait acquis, non seulement les connaissances et savoir-faire fondamentaux
généraux, technologiquee et professionnels, meis aussi qu'il soit en mesure :

~ d'analyser une situation pour résoudre des problemes de production de
pigces en décolletage ;

- de produire et de recevoir des idées originales

- de traveiller en équipe.



MISE EN RELATION DES REFERENTIELS

DE L'EMPLOI ET DU DIPLOME



CAP DECOLLETAGE | 4

Mise en relation des tiches principales et des Capacités et compétences terminales

REFERENTIEL DE LEMPLO

pr
GHAMP DINTERVENTION &
OFERATEUR-REGLEUR
EN
DECOLLETAGE

4

TACHES PRINCIPALES

1 - Préparation décentralisée

REFERENTIEL DU DIPLOME

——

LA COMPETENCE ESSENTIELLE DU TITULAIRE DU CAF DECOLLETAGE EST DE
METTRE EN OEUVRE EY DE CONDUIRE DES TOURS AUTOMATIQUES ET DES
MACHINES DE REPRISE POUR LA PRODUCTION DE PIECES DE SERIE CONFORMES
AUX EXIGENCES DU CONTRAT DANS LE RESPECT DES CONSIGNES DE SECURITE,

Il

CAPACITES ET COMPETENCES TERMINALES

b

. DECITER et ANALYSER
, le DESSIN e DEFINTTIN
S'INFORMER c1 2, 1, EODER ox avrSR
GAMME de [ECOLLETAZ
TRADUTRE
CEXTDER et ANALYSER
3' . le BORDEFEAU de FROGRAMMATIIN
] RECENSER les OUTILLAGES
de DECOLLETAGE
RECENSER les OUTILLAGES
2 de REPRISE
TRATTER
EXPLOTTER £? 3] REDIGER le PROGRAMME

EXPLOITER les PARAMETRES
de COUPE

sltnsun le PROCESSUS de CONTRALE

v

RASSEMBLER UCGCUMENTS,MATERIELS
1 ]

et OUTILLAGES NECESSAIRES
PREPARER-ORGANISER POSTES TPAYa T

-

~réglazs des processis opératpires

2 I FACONNER, AFFUTER, CONTHOLER
les OUTILS
Y 3 Imowrsn et POSITIONNER les CAMES
PRED INTRODUIRE un PROGRAMME
ARER 3 PREREGLEH ou REGLER L'ENSEMBLE
P C3] 4 porTE-PIECE/PIECE ot L:onormors
PORTE-OUTIL /OUTIL
METTRE en OEUVRE 3
5| _un TOUR & DECOLLETER
- une MACHINE de REPRISE

METTRE & EXECUTION un USINAGE
lsur un TOUR & DECOLLETER & CAMES

r

exscution des cpérations
3 -rainterance de la fanrication
-vérification des résultatsde l'activité

-

CONDUIRE un USINAGE sur un TQUR a
2 DECOLLETER & COMMANDE NUMERIQUE
3| ASSURER une REPRISE
CONDUTRE L'USINAGE et ASSUSER
41 | ouALITE 4'une FABRICATION

FEALTSER Ce
VERTFIER

5 VERIFIER la CONFORMITE
de la SERIE des PIECES

-
ASSUFER la MADNTENANCE
du POSTE de TRAVARIL

-s|
EN ETAT

T te M st e e g s e




CAPACITES ET COMPETENCES REQUISES

sur le plan technologique et professionnel |




CAPACITES ET COMPETENCES REQUISES [0

sur le plan_technologique et professionnel

1- OBJECTIF TERMINAL:

encz essentislle du tituleire dy C.A.P, DECCLLETAGE =st d'2tre cepeble
de metire en souvre et de conduirs des tours eutomztinques 2t des machines de Teprize pour la
~ -
e ot

Zrie conformes sux exigences du contret.

2-CAPACITES GENERALES:

Sz compitenes irplinue la misz= en oeuvrs et la maftrisa des capzcités ginérales

1y

- S'INFORMER =t TRADUIRE

- TRAITER =t TXPLCITER

- PREPARER et DRGANISER

- REALTSZR =zt VZRIFIER
MAINTENIR IN S2TAT,

3-CAPACITES et COMPETENCES TERMINALES,
Savoirs et savoir-faire technologiques associgs

Cn trouvera dans los pages suivantes, pour définir les compétences technolocigues
et rrofzssiomnelles reguises

¢ qui met =n relation les t2ches principalss dicritss dane le
tiel de l'smploi ot les capscités =t compétences termipalss.

J.i- Un %£=blsa
Il

Je2- Lg nivesu devant 8trs stisint pour chague compZtence tzrminale. Css nivesux
g2 présentent socus forme de tablesux Gui précisent :

. c& que 1z cendidst doit Btre cepzble de réaliser (colonns du nilieu) ;
+ d=ns les conditions difiries (colonmz de gouche) ;
ce qui est exigé (colonne de droite).

3.3- Leg lirites des spicifications relstives & 1'€vsluation des cap=citds (C32,
C41, C42, €43, ca4),

.4~ les savoirs et les ssvoir-feire technolociques sssociés.

- Ils sont présentés en 10 chapitres.

» Un t=bleau met en rslsticn les cepecités et les compftences terminales
avec les szvoirs et les savoir-fzire teehrologiques associés.

. Pour cheque chapitre il est précist ce que le candidet doit savoir et
szvoir-faire {(colonne de gauche du tablesu) avec les connaissznecss
cemandfes (colonne de droite).

ROTA @ 11 est 3 noter que pour l'une des compétences terminales (C5)

~ assurar la mzintzrznce du poste de travail —

il n'y a comme exigences définies gquz c2lles des savoirs et des savoir-faire technolo-
gigues associés (510). {Ceux—ci ne sont pas fvzlués dans le cadre des fpreuves pone-
tuslles).

LES NIVEAUX REQUIS POUR LES DIFFERENTES COMPETENCES,
AVEC LEURS SAVGIRS ET LEURS SAVOIR-FAISE TECHNOLOGTIUES
AZS0CIES, RELATIFS A UNE CAPACITE, NZFINISSENT LS

DEGRE DE MAITRISE DE CPLLE.CI




CAF DECOLLETAGE

Mise en relation des compétences terminales et des savoirs et savoir -fairg” technol ogiques assoriés

REFERENTIEL DU DIPLOME

N \V4
DBJECTIF TERMINAL @ L -
La compétence essentielle du titulaire du CAP DECOLLETAGE est ce SAVOIRS ot SAVDIR -FAIRE
mettre en oeuvre et de conduire des tours automatigues et des CHNDL OB TBUES
machines de reprise pour la production de pisces de série conformes ASSOCIES
aux erigences du contrat dans le respect des consignes de sécurité.
CAPACITES ET COMPETENCES TERMINALES
v vV
Décoder et analyser
1 le dessin de définition 821 5B3
5’ INFORMER > Décoder et analyser la 521
TRADUIRE Ci2 gamme de décnlYetage E> gg% 583| 59
Décoder et analyser le 511 S4 585
3 bordereau de programmation
Retenser les putillages de 531 583
1 técolletage 832
Recenser les outillages de 531 583
EE%EER —T> 2 reprise > 832
€213 Rédiger le programme 54 585
4 Exploiter les paramétres 533
de coupe ggg 8BS
5 |Etablir le processus de contrile S8 885
Rassembler documents,matéreils et
1 outillages nécessaires §711581
Fréparer , organiser le poste de 582
travail
Fagonner , affiter,controler les 531
PREPARER 2 outils 532
ORGANISER > 3 iMonter et positionner les cames >
c3 Introduire le programme 523 54 59
Prérégler ou régler 1'ansemble
4 jporte-pidce/pidce et }'ensemble 511]823 BY |86 58t
porte-outil /outil
Mettre en oeuvre:
5 - un tour A décolleter 581
- ung machine de reprise 81 B3 154 |83 |56 (57 |S83 510
Mettre & éxédcution un usinage sur
41 | un tour & décolleter & cames 51 |82 (83 55 |86 (87 |8 810
Conduire un usinage sur un tour &
Gga%é?gg E> 2 | décolleter & rommande numérigue E> 81 |52 [B3 |54 S5 (86 57 |58 510
C4]3 Assurer une reprise 51 {52 {53 |54 |55 |36 |57 |58 810
Conduire 1 usinage et assurer
4 | la qualité d'une fabrication 81 |82 |83 |54 (85 (56 (57 5B 510
Vérifier la conformité de
3 la série des pieéces 56 582 510
MAINTENIR Assurer 1a maintenance du L
EN ETAT 444{>> Co poste de travail 81 87 |5B1 810
85 57 g8 s10

~ Coupe des matériaux

- Programmation

51 52 83 54 55
- Génération J l
- Processus de fabrication
g

- Liaisons pigces et outils/machines
- Contrile aty - qualité

- DBrganisation fonctinnnelle d*un sy
- Organisation de la production

stéme

- Etahlissement des cames

- Maintenance du poste

AA
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. CAP

DECOLLETAGE

HC1  SINFORMER ef TRADURE

ETRE CAPABLE DE :

INDICATEURS DfEVALUATION
Un exige

C.1-1 DECODER et ANALYSER.

Sur le dessin de définition et concernant une

phasa
j: - d¢ repérer les surfaces A usiner, -

- de localiser, d'identifier les cotes et
spécifications @ respecter et d'en déduire
la géométrie et les positicns limites des
surfaces.

CONDITIONS , RESSOURCES

- Le dessin de définition

« La nomenclature des phases.

Aucune erreur n'est admise.

C.1-2 DECODER et ANALYSER.

Sur la gamme de décolletage :

—

- d'identifier, de localiser, les cpérations,
les déplacements et leur position dang le
cycle.

dessin de définition

~ La nomenclature des phases,

- La gamme de décolletage.

Aucune erreur n'est admise dans
1'identification et la localisaticn.

C.1-3 DECODER et ANALYSER.

Sur le bordereau de programmation :

!!l -~ de traduire atructurtllemcnt:le programne.

— .
- de traduire géométriquement les déplacements.
~ de localiser le référentiel

Programme par rapport au référentiel machine.

~ d*identifier et de traduire les conditions
technologiques programmées.

- Le dessin de définition.

=~ La nomenclature des phases.
- Le bordereau de programtation.
- Les documentations techniquesg

relatives & la programmation et a
la machine (extraits).

- La traduction géométrique est
sans erreur.

- Une erreur sur trois localizations
et traductions sera admise.

¥ Niveauxd'exigence pour

: I = unité intermédiaire 1
IT - unité intermédiaire 2
ITI - unité terminale

S metisame e ammssterts o e
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V4
c2 TRAITER ET EXPLOITER
ETRE CAPABLE DE : CONDITIONS RESSOURCES ;|  INDICATEURS
D'EVALUATION
On exige :
C.2-1 De recenser les oulillages de = Un dessin de définition
. . ' Aucune erreur n'est
T - 'ensemble porte piéce - L a nomencl
- les portes -outits enclature des phases acceptée
__-les outils
I - les cames - Les documentations techniques
- relatives aux outilset 2 la
mue_tesgnm&s_cmnuaggs_dg machine .
reprise Aucune erreur n'est
I - e porte -pidce acceptée
- les porte -outils
- les outls
£2.3 Bédiger le programme - le dessin de définition - Iia sytrntpxi, le forma% et
- "usi i e s trajectoires son
- d'établir tout ou en partie . Iliss i;ing: Z!gﬂ%fsde la piece respectlges
T le borderau de programmation | _ o nombre et la valeur des passes | - Aucune erreur n'est
acceptée dans les
déplacements
(protection machine}
-4 Expioj
d'identifier | i Ia - le dessin de définition
- d'identifier le matériau ou
1T nuance de la partie active de - Les documentations techniques | - que les fréquences de
I'outil en fonction des données relatives au matériau a usiner rotation et les vitesses
dindiquer les caracteristiques ala c':Jupe, auxoutilsetala d'avances maximales
- . 3 machine autorisées ne soient pas
angulaires de la partie active
1T de§ outils P - Les profondeurs de passe dépassées
- e déterminer les fréquences - Les vitesses de coupe et d'avancel
Jr de rotation
2- 1 lir - Le dessin de définition -0On exige un ordre de
Ce processus est lié a 'ordre -le poste de contrdle et son réglage correct
. équipement
Rue chronologique des réglages
- Les instruments de mesure
disponibles
- Les caractéristiques techniques
de la machine




C.A.P DECOLLETAGE

C3 PREPARER ET ORGANISER

INDICATEURS
ETRE CAPABLE DE: [CONDITIONS, RESSOURCES ;| .
! D’EVALUATION
On exige :
malérie's - Le dessin de définition
gFécmirm a - - La gamme de décolletage - Que toutes les informations
Préparer - Organtser les posted
de travail - ou le bordereau de solent recensées
- de vérifier et de constater Bzzg::mm?:":tﬁ:iﬁ - Que les matériels )
é%gﬂtrénse{?lce dée ;g';gil_eeg N 12 phase d i nécessaires 4 la production
I’usinage grgvg - oula phase de reprise ou au contrble soient
. - Le guide de conduite de la rassembiés et correctement
- de s'assurer de la présence machine dl és
de tous les accessoires - Les ébauches d'outils psos
nécessaires 4 |'équipement . Les autils
‘ée 'ﬁ m]ighlne ou au montage - Le Jeu de cames et les - Que le poste de travall soit
& 4 plece, accessolres propre et que ltoutes les
- gg mggﬁ;’;";fﬁfgﬁf} rmenty - Les composants standarts mesures de sécurité
adaptés aux exigences du et les moyens de contrdle solent prises
dessin spécifiGues
- d'organiser le poste de travail
dans le respect des régles
de sécurité anvers les
personnes et le matériel
. - Que le fagonnage et l'affQtagq
- - Les ébauches d'outils des outils de chariotage ot
ir - Les bareaux de fongage en ARES ou
compris les forets carbures et ['affitage des
I i : a m:in - Les forets forets en ARS perriettent
Ir - 4 la machine - La machine & affter g:&',ﬁ?,‘g ;‘;‘éegg':"“a""es
C€.3-3 Monter gt EOSitiOI‘I!]Ef - La machine - Qu'aucune erreur ni
les cames aucune détérioration
- placer et positionner - Le jeu de cames et ne solent commises
ies cames accessoires dans le montage
- placer les dispositifs de des cames ot
| sécurité tintroduction du
l - La machine 4 CN programme
- Introduire le programme - Le bordereau de programmation
- Le procgramme stabifisé sursow
support
Cﬁm’“‘ Pgﬁ’:f 'Ie';g;"l e'e" 'ir:‘sse"r‘nb'le - Le desssin industriel . 1a prise en comple
: porte-outilfoutil - Lagamme de l'interdépendance

- d'adapter, de constituer,
'instailer Ig_gorje-?léce
‘), les porte-butils les
oultils sur {a machine
- derégler le référentiel
porte-pléce (*), le référentiel
piéca (*), par rapport au
référentiel machine
- d'installer 12 piéce {*), par
rapport au porte-piéce g)
en assurant ia mise at |
maintien en poslition

(‘) (barre ou pléce en reprise)
- de placer les dispositifs
de sécurité

- de régler ou d'afficher
les vilessas et les
informations nécessaires
a ia fabrication

. des réglages et
Le poste de p;éréglage l'installation correcte

{si nécessaire des di iifs d
- Le matériet de réglage szzur.lfgos' fis de

- Le guide de conduite
de la machine (extrait)

- La machine et ses
équipements

- Le poste de contrdle équipé

- La matiére d'oeuvre
pré- contrdide

C.3-5 Mettre en geuyre un t
EEEE%HEtéé

Mettre en oeuvre une machinol
de reprise n'impliquant pas
d‘usinage pour le réglage

- de régler la position relative

des outils par rapport
alapiéce P PP

ou, d'initialiser les odgines
outlls par ragﬂon
I'origine machine

- d'Intraduire les dimensians
et les correcteurs d'outils

- Le dessin de définition . Qus les matériels
- La gamme
nécessaires a la
- Le tableau de réglage production ol au
- Le programme stabilisé controle soient
surson support rassamblés et
- Le guide de programmation correctement disposés
- La matiére d'oeuvre ou les
pléces
- Le ternps alloué pour
le réglage

- Les machines et leurs
équipements

- Le poste de contréle équipé




C.A.P DECOLLETAGE

Ve

c4 REALISER VERIFIER

ETRE CAPABLE DE :

CONDITIONS RESSOURCES

INDICATEURS
D'EVALUATION

Op exige -

i 0
mes ;
- de déterminer le raglage
- que lo réglage terminé,
quelques piéces soient
prélevées en début
de production pour contréler
ia conformité du produti
- qéue les conditions de b
sécutité solent respectées ﬁ )

- Le dessin de définitlon

- La gamme de décolletage

= La matiére

- L.a machline équipée

gelSmRaR R |
des Instruments de mesure {

et de moyens nécessalres
pour réaliser Jes contrdles

statistiques
- Le temps alloué

|
yposte de travall soit réfliéchl. |

Que le contrat soit raspecté
pour 70% des cotes at
spéclfications

lQue le comporteme nt au

Et que toutes tes conditions: !
e sécurité solent respectées

uru ur eter

- de réaliser une premiére piace
de la contrdler et éventueilement
de modifier les correcteurs

d'outils
(2)

- Le dessin de définltion

- Le bordereau de programmatio
- Le programme stabliisé

- La matiére

- La machine équipée

- La gulde de conduite de
la machine (extrait)

- Le poste de contréle (1)
- Le temps alioué

rﬂ Que !a fabrication soit bonne

& partir de la 3iéme piéce

4-3 Asstire H

= Mettre la piéce en place
- Terminer le réglage de
la machine de reprise
- Le réglage terming, prélever

quelques pléces pouy
contréler la conformité
du produit

{2

- Le contrat de la phase de repris
- Les ebauches

- La machine de reprise équipée
- Le poste de contréle (1)

- Le tamps alloud

- Lo dessin de définition 4 Que le contrat soit respecté :

pidces bonnes & 100%
apartirdelan iéme
pléce

scient compatibles avec
ies exigences dela
production

{n=2 fois 12 nombre de cotes} |
Que les temps improductifs

- de prélever una piéce pour
la comparer au contrat
- d'assurer les Interventions
périodiques
- de contréler périodiquement
es piéces

- que la maintenance du poste
de travail pendant la
producticn soit faite

- que les réglages de suivi solent
faits méthodiquement

{2)

- Le dessin de définltion

- amme de décolletage
ou elpro?ramme 4dité, ou
le contraf de la phase
de reprise
- Le guide de conduite de
la machine (extrait)

- La matiére ou les ébauches

- La machine en cours da
production

- Le poste de contréle
adapté & {a série de pléces

- Le temps alloué

IGue. la série soit executée dan
ie temps alloué

Que ies anomalies constatées
solent corrigées et que les

Interventions soient justifises

Qu'aprés une modification
de réglage ou d'outillage
les piéces solent bonnes

C.4-5 Vérifier t2 conformité de 1a série

des pléces

- de mesurer les pisces et

d'inscrire les résultats
sur les fiches de contréle

- Le dessin de définition
- Le poste de contrils adapté
eces P

4 12 série de pi

- Les documents et les matériols
nécessaires au contréle
statistique

- Les piéces d'une patite série,
le ou les prélévements d'une

grande série de piéces

Que la prise des cotes surun
prélévement de pléces ne
{asse pas apparaftre plus

de 10% d'erreurs sur la
masure

CS5 MAINTENIR EN ETAT

C.5 Assurer ja maitenance
du poste de travaijt

= que les entretlens périodiques
de la machine solent faits
en temps voulu

- que le poste d'usinage en
fin d'une activité solt propre,
rangé et apte 4 recevoir une
nouvelle fabrication

- que fe matériel et l'outiliage

de contrdle solt correctement

nettoyé, protégé puls rangé
apres usinage

- de signaler toute anomatie

- La fiche d'entretien de Ia machine
- Les ingrédients nécessaires

- Le répertoire des piéces
détachées

- La ou les pléces de rechange
relatives & une avarie
préalablement constatée

dae travail soit tenu
correctement

Du'en fin de série, le poste sol
rendu prét 4 recevolr une
nouvelle fabrication

Qua le matérief de contrdle
solt rendu en état

Que les anomalies
caractéristiques solent
signalées

Qu'en cours d'actlvit4, le posté

AL



C.A.P DECOLLETAGE

LIMITES DES SPECIFICATIONS RELATIVES A LYEVALUATION DES CAPACITES C32, 41,

It

€42, €43, cad (2)

A.SUR TOUR A POUPEE MOBILE

Dimmnsions des Surfaces PERFORMANCES EXIGEES
I. T. {1)
: - ;:sgn::r Exigances meximslaa ;
TYPE D'WSINABE OUTILLARE ©DE COUPE o = Spajsseur IfD 3= 0,025
p = profondeur
OPERATIONS OU SURFACES D = Diambtre TP, I7F 2= 0,02
¥ = rayon ITR = R3,2/
Surfaces plsnes, surfeces de = Outil & charioter avant et 1 1
révolution génératrices //, — arridra. Qualité 8
|- Outil de fongage. f =D =12
LaS30D
généxatricas - -~ Dutil 3 charieter avant et Qualité 10
arriire pour cfns. J .
- Outils de forme. — 1= < =300
R 1] =53 (ualité B
Gorges d'extérisur. = Outila A gorge. —_— P21 {ou suivant normes).
Cantrage et piglre. {_ Dutil de cantrage.
— Dutil A pigQze. L 6D
- . D & 12
Trongonnages . {- Outils de trongonnage. 1 <4
- Outils de forms. I Qualité 10
1,55
Pergage. ~ Forets. — L Quelité 11
Filetage. - Filidre. ds M3 & M5 inclus. Qualité 63
Travail de forme. - Outils da forove. r 20,5 Qualité 3

Pgsitions diversas.

Surface A usiper par rapport 2
un cylindre imtérieur, —_—
extézitur ou & un plan de
référence.

Chanfreins 2= 0,1

@ exigenca maxd 3 0,020

//04 o_L_ : Quelité B.

B_SUR TOUR

A .

PCUPLE  FIXE

Dimensions des Surfaces

PERFORMANCES EXIGEES
. T. (1)

TYPE D*USINAGE L = Longueur .
£ 1
1 = largeur xigencas maximslae
. DUTILLAGE DE COUPE & = fpaisseur ITD = 0,040
OPERATIONS DU SURFACES p = profondeur 1TP, ITF = 0,00
! D = Diamdtre ' '
T = rayon ITR = R3,2/™
Surfaces plares, surfaces de — Outil A charigter avant et
révolution génératrices J/, arTidre. —_ Qualité 9
= Outil de fongage. 5=D =720
L=2D
génératrices <~ « Dutil & charioter avant =t Quelité 11
arridze.
- Outils de forme. J 16 Z T
Gorges d'extérieyr. - Outila A gorge. f1 =1 =10 Qualité 9
IP =521 (ou suivart rormes).
Trongonnage . ~ Outils de trongonnage. {L = 2,5D
. —_— I < 20 Qualité t0
-~ Outils de forwe. Y =3
Pergage. __ « Forets. {E i;n Qualitd 11
=
Filetage. - Filitre. da M5 p MID Qualité Gg
Travail da forwm. ~ Dutile d& forma. r > 0,5 Qualité 11

Positione diversee.

Surface & usiner par rapport
b un cylindre intériesur,

extérieur ov & un plen de
référanca, lui-mfime yainé.

Chanfreins == 0,1

@exi.gunﬂ mexi ¢ 0,030

/8 4 N _L_: Qualdts 9.




(. SUR TOUR CN

[7

Positions diymyoes.

Surface 3 usiner par rapport b
un cylindre intériesur, extérisug
ou & un plan da réfdrance, lui-
mdme usiné.

Dimensions dea surfacea PERFORMANCES EXIGEES
I, T {1}
L = Lo
TYPE DIUSINAGE 1. 15::::: Exigences meximalas ;
OUTILLAGE DE COUPE & = épajasaur ITD 2> 0,025
p = profondsur
OPERATIONS OU SLRFACES D = Diamdtrs I, 1TF 2 0,020
T = rayon ITR > RB\,}/_
Tour & coemmande numérique - Dutil & charigter svant. BsLN< 20
S ~ Dutil & charioter arridrs. Qualité 8
« Dutil & txongonmer. L {100
(Baryesy da 14 x 14).
Fositions diverses : fonction Trongannage qualité 10.
du type de machine (voir poupée Interpolations limitése sux
mobile ou poupés Tixs). raccordemsnts dont les points
sont définis orsphiquement.
Dim=najons des eurfac=e PERFDRMANCES EXIGEES
L = Longueur I. 7. (1)
' .
TYPE D'USINAGE 1 = largeur Exigences maximajsw 1
OUTILLAGE DE COUPE e = fppissaur 17D == 0,040
p = profondaur
OPERATIONS 0OU SURFACES D = Diomdtre ITP, ITF =~ 0,030
T = rayon ITR=> aﬁ,\a/—
TOUR de REPRISE ou SEMi-AUTOMATIQUE
Surfaces planes, surfaces des -~ Dutil A charieter avant et 5D <20
révalution génératricen f/, arridre. _ Quaiité 9
- Cutil de fongage. L= 2D
génératrices ‘_/__ - Cutils de forme. —_—] 1= 5 nd r Qualité 11
1 Lo
Gorges d'extérieur. - Outils & gorge. 1= 1 £ 10 Qualité 9
" p =< 21 {ou suivart normea}.
Trongonnage . = Outile da trongonnage. e 20 L 2D _ Quelité 10
- Outils do forme. 1= 4
Pergage. —_— - Forets. N D= 3 Qualité 11
1= 30
Filetage. « Filikre. de M5 2 MI0, Qualité 6g
Travail de forme. .. | - Outil de forme. [ r>0,s Qualité 11
Chanfreins = 0,1

@axigam:s maxi 1 0,030

T oM 2 o L 1 fuslite 9.

FRAISEUSE de REPRISE
Un poste de travail éouipé des
parte=pikce standards et d'un
diviseur.

Positions diyerses.

Surface 3 usirer par rapport &
un cylindre intérieur,
extérieur ou & un plan de
référencs.

Tolérancas de formes.

~ Fraies acis.

- Fraims 3 taillas.
— Train de 2 fraions.
« Frmise mn bout.

Limite du volume de matidre
enlevée 1 L 5 20

p=?5
s > 1

Qualite 9

exigence maxi ¢+ 0,10
= . L ¢+ Qualstés

t Qualitd 8

Remarques (1) : L'ITD réalisé sur la machine doit extisfairze b ¢
ITD maschine =3 .E.'L%‘;.&‘ELD, pour tenir compte de la diepsrsion.
les intervalles da talérance da position (ITP) et de forms (ITF) sont 5a 0,015 st compatibles avec ITD desain
lcrsqu'ils y sont directemsnt liés. En général, on respectera ITF _ISE

(2) 1 Metitres d'osuvre ; aciars et laitons do décollstage.

st

IR <7 ITD
5
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Lo

| SAVOIRS ET SAVOIR-FAIRE TECHNOLOGIQUES ASSOCIES |

S1. GENERATION ‘
$1.1. CINEMATIQUE DES MACRINES
31.2. CINEMATIQUE DE LA GENERATION

S2. PROCESSUS DE FABRICATION
52.1. DECODAGE
52.2. DRGANISATION DE LA FABRICATION
52.3. MISE EN POSITION DE LA PIECE
S2.4. ORGANISATION DE LA REPRISE
52.5. TECHNIQUES D'USINAGE

53. COUPE DES MATERIAUX
33.1. DUTILS DE COUPE
53.2. GEQOMETRIE DE L'OUTIL DE COUPE
33.3. CINEMATIQUE DE LA COUPE
53.4. ELEMENTS RELATIFS & LA COUPE

$4. PROGRAMMATION
S4.1. REPERES
34.2. DECODAGE D'UN PROGRAMME
$4.3. CODAGE EN PROGRAMMATION MANUELLE

S5.  LIAISONS PIECES ET OUTILS 7 MACHINE
55.1. MOYENS ET SYSTEMES DE LIAISON
$5.2. MISE EN POSITION DES PIECES ET DES BARRES
S5.5. MAINTIEN EN POSITION DES PIECES ET DES BARRES

56. CONTROLE ET QUALITE
S6.1. DECODAGE
56.2. MOYENS DE MESURAGE, REGLAGE, PREREGLAGE, CONTROLE
$6.3. GEQOMETRIE DU MESURAGE
56.4. GESTION DE LA GUALITE

S7. ORGANISATION FONCTIONNELLE D"UN SYSTEME
S7.1  DRGANISATION DES SYSTEMES
$7.2  NOTIONS ELEMENTAIRES DE COMMANDE NUMERIQUE

S8. ORGANISATION ET GESTION DE LA PRODUCTION
58.1. SECURITE
58.2, ORGANISATION DU POSTE
$8.3. GESTION DE LA PRODUCTION
58.4. COUT DE LA FABRICATION
58.5. COMMUNICATION

59. ETABLISSEMENT DES CAMES
$9.1. TRACE DES CAMES

510. MAINTENANCE DU POSTE
S10.1. ACTION PREYENTIVE



S1 GEMERATION

511 CINEMATIGQUE DES MACHINES

CONNATSSANCES

ETRE CAPABLE DE

~Notion de mouvement de rptation par
rappart & un axe

-Notion de mouvement de translation
~-Notion de trajectoire

~Notion de référentiel des mouvements :
g'ﬁgéme normal de coordonnées  NFE
020

A partir d'une machine outil déterminée

—-ldentifier,inventorier les mouvements
de génération disponibles par rapport
au biEti de la machine

-Différencier les axes principaux des
axes additionnels

~Identifier le référentiel machine

812 CINEMATIQUE DE 1A GENERATION

CONNATSSANCES ETRE CAPABLE DE
A partir d'une  machine-outil et d-'un
outli defermine
~Notion d'élément geométrique géné- | -Identifier un ou les éléments géné-
rateur : point,droite,courbe rateurs de I 'putil
-Définition d=ss mouvements de coupe et ~Identifier la ou les surfaces asso-

d’avance

~Principe de qgénération des surfaces
sbtenues par combinaison:
.des édléments générateurs ¢ outil
»des mouvevements de translation
.des mouvements de rotation

—Notion de travail
veloppe

- Foctewrs condutaont & des dFowts
de forme,

de feorme et d'en—

ciées réalicables par 1 outil

~Identifier la ou les combinaisons de
mouvements nécessaires

-Identifier,inventorier
sitions possibles
nérer par
chine

la ou les po-
des surfaces A& gé-
rapport au référentiel ma-

—Identifier,différencier les types de
travaux

—Enumérer les causes
pertubation de la gualité
des surfaces générées

possibles de
géométrique

~Indiquer les conditions possibles de
minimisation de ces causes




L2

SZ _FPFROCESSUS DE FABRICATION

£21 DECODAGE

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

-Conventians suropéennes de projection

-Régles de représentation

= des coupes
sections et formes cachées

~Normes NFE 04105 04002 04004 0410t
04102 04104 04010 02000 & 02116
G120 QT01T 03016 Q4121 Q4409 04019
setc,

A partir d‘un dessin de définition

—ldentifier les surfaces et les volumes
qui composent la piéce

des

-Identifier et traduire 1l 'encemble
spécifications
~Recenser les relations qui lient

chacune des surfaces aux autres

S22 ORGANISATION DE LA FABRICATION

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

-Définir

i Gamme,phase,sous-phase,opé—
ration

—Enumérer,différencier les étapes rela-
tives & l’'organisation d'une fabrica-
tion

£23 MISE EN POSITION DE LA PIECE

CDNNATSSANCES

ETRE CAPABLE DE

Mise &n position de la piace

—Reéférentiels : piéces , programme ,ré-
glage,...

=-Critéres géométriques:dimension,forme,
position 2t états de surface

—Critéres technologiques
bilité,.capacitd des
,stabilite

: accessi-
machines,courses

—Contraintes économiques:groupement ma-
#imal d'opérations

A/ A partir d’'une gamme de décolletage:

-Enumérer,classer les criteres de choix
des surfaces d'appui

—Enumérer les facteurs liés au mode d°
obtention,a la murphuln%ie 4 1 7état
geométrigue du produi ayant une
influence sur la mise et le maintien
en position

—-Etablir la relation entre une rota
tion d ‘une came et les mouvements
correspondants

-Analyser les différents types de cames

B/ A partir d’' un référentiel géométri-
ques

—-Enumérer les contraintes relatives au
groupement des surfaces & générer par
rapport & une reprise de pidges deé-
colletdes




524 ORGANISATION DE LA REPRISE

13

CONNAISSANCES

ETRE CAFPABLE DE

-Notion : . éhauche
/2 finition
. finition
-Notion de copeau minimal et maximal
—Notion de cote directe ou calculée :
- programmée cu affichée

opérateur
« outil

~Criteéres technologiques : accessibi-
lite, outil,fragilité outil .

~Critére économique : circuit minimal
4’ uzinage

-Enoncer,différencier la fonction des
différents types de pasces d'usinage

—Enopcer différencier et,s'il y a lipu
scalculer les différentes cotés de fa-
brication

~Justifier 1‘ordonnancement des outils
et 1 'ordre des opérations d’usinage

325_TECHNIQUES D'USINAGE

CONNATSSANCES

ETRE CAPABLE DE

-Surfaces planes

—8urfaces de révolution
-Surfaces hélicoidales
~-Facteurs en relation avec :

-la nature de I'outil aux plans
géomeétrique,dimensionnel ,technolo-
gique

-le mode de génération :tycle de base
-le mode de travail et de pénetration

»la répartition des passes
{graphe des passes)

-Enumérer,classer les principales
techniques de décolletage et de repri-
S8 par rapport :

»aux formes A réaliser
& outils utilisés

~Indiquer les principaus facteurs
caractérisant les techniques de décol-
letage et de reprise




S5 _COUFPE DES METAUX

§31 OUTIL PE COUPE

CONNATSSANCES

ETRE CAPABLE DE

—Référence norme NFE &&6502

~MNotion :arfte tranchante principale et
sacondaire,face de coupe principale
yface en dépouille principale et se-
condaire

—Propriétés: dureté,résistance & la rup
ture,résistance & f'abrasion,résistan—
re 4 la température

—Matériaux :acier rapide,carbure et cé-
ramique

—-Référence:documents CETIM,C.T.DEC,...
~Critére géométrique :forme & géndrer

-Critéres technologiques
piéce ,type de travail,...

matériau

~Critére édconomigue :productivits

A partir de 1'outil de coupe

~Localiser la partie active de 1* outil

~Ildentifier,classer les outils en fonc-
tion de :

«de la forme de la partie active

.du type d’oufil

-Enumérer les principales propriétés
reguises pour la partie active

~Hiérarchiser les matériaux
par rapport aux plages de
coupe

. utilisés
vitesses de

-Enumérer ,tclasser
ances de
rapport:
-auy caractéristigues de la piéce
-4 la nature des opérations

les principales nu-
plaguettes carbure par

-Enumérer st classer les critéres de

choix des outils

S52 GEOMETRIE DE L'OUTIL DE COUPE

CONNATSEANCES

ETRE CAPABLE DE

-Référence norme :NFE &&502
NFE 66307

~Notion de systéme de repérage limite &
Pr Ff,Ps,B

~Position de

1'ar&#te tranchante, an-
gles A

¥
~Position des faces:
.systéme orthogonal pour les outils a

arfte tranchante unique:
angles ¥o et xo

~Notion de coupe continue
continue,copeau court et copeau

—Influence de IA,)‘( lv

et dig-
long

A partir de la partie active

-Localiser,identifier dans le repére

"outil en main" : o, ¥, K

-les angles de poszitiaon de 1° argte
tranchante

-les angles de position de la face de
coupe et de depouille principale




533 CINEMATIGUE DE LA COUPE

15

CONNAISSANCES

ETRE CAPARLE DE

-Crittres économiques:temps de coupe ,
durée de vie d'outil,nombre de pidce

~Critéres technoln?iques ! nature de 1°
cpeération et de ‘outil , rigidité du
systeme , pulssance disponible

—Critéres géométrigques :état de sur-
face en finition
~Facteurs influengant la durée de la
vie de 1 'outils
«la vitesse de coupe
.le couple de materiaux de la

piéce et de 1 outil
JJubrification
.le type d'outil et de machine
la section du copesau

~Forme d ‘usure :cratére et frontale,
deformation plastigue,entaille , ...
~Exploitation de documents du

type
CETIM ,C.T.DEC,norme NFE 566505

-Enumérer les critéres de choix de la
vitesse de coupe
-Enumérer les critéres de choix de la

vitesse d avance
-Déterminer une vitesse d’avance

~Enumérer les paramétres influengant la
durée de vie de I 'outil

-Distinguer les différentes formes d'
usure et de destruction des ocutils

-Déterminer la fréguence de rotation

534 ELEMENTS RELATIFS A LA CDUPE

CONNAIESANCES

ETRE CAPABLE DE

-Alliages ferreux et non ferreux
—Désignation normalisée des matériaux

-Caractéristiques mécaniques
résistance a la rupture
limite élastique
.dureté
.résilience

~-Relation entre les caractéristigques
mécanigues
-Relation caractéristiques mécanigues/

paramétres de coupe
—-Etat de livraison du produit

~Hét érogénéite mécanique et structu-
relle (paille,fissure,.as)

~Documentations CE¥IM C.T.DEC

guan

type

—Rgférence normes  NFA 35352 35562
AR

TEOLT

-Enumérer,classer les grandes famillas
de matériauy usinables & 1 ‘outil de
coupe

-Enumérer,expliciter les pricipaux cri-

teéres d'identification de la matiére
4 usiner en vue du choix des para-
métres de coupe
-Enumérer les incidences dit  mode

d'obtention du brut sur 1'usinabilite

~Enumérer,classer les causes courantes
d'incidents d'usinage et les effeis
assncl és




S4 FROSRAMMMATION

541 REPERES

L

CONNATISSANCES

ETRE CAPABLE DE

—Compatibilité entre le référentiel
macnine et le référentiel programme

A partir d'un référentiel machine et du

refarentie]l progr amme

-Vérifier le référentiel programme

542 DECODAGE D’UN PROGRAMME

CONNATISSANCES

ETRE CAPARLE DE

—Référence norme NFE &B0O3ZO

-Notion de format.de syntaxe , de rela-
tion d'ordre,...

~Notion de changement de référence de
cotation
-Mode point & point , paraxial , econ-

tournage

~Notion de structure:
czequentielle
reépetitive:r cycle,boucle,répéter...
tant gue,jusqu’a

vatternative : branchement , si, alors
,5Iinon
-Notion de circuit des points pro-

grammés,de trajectoire d'outil

543 CODAGE EN PROGRAMMATION MANUELLE

CONNATSSANCES

ETRE CAPABLE DE

Initiation &:
—Interpolation lindaire
-Interpolation circulaire

—Critére géométrique :type
par rapport au référentiel

-Gritére technologigue
indépendance par
sions de 1 'outil

—ldentité cotation de programmstion /
cotation de définition

de travail
machine

idépendance ou
rapport  aux dimen-—




SS LIAISONS FIECES ET OUTILS/MAaCHINE

551 MOYENS ET SYSTEMES DE LIAISON

.

CONNATSSANCES

ETRE CAFPABLE DE

~Liaison piéce-outil-machine:
.porte-piéce(pince,canons)
.porte-outil,éléments intermédiai-
res{cene d emmanchement,douilles de
réduction,montages,...)

~Critére géométrique:type de liaison

~Critére technologique icapacité dimen-
sionnelle,dispersion de reprise,...

-Notion de circuit mécanique de trans-
mission d'éffort

~Notion de schéma cinédmatique minimal
~Référence norme NFE 04054

A/ B partir d’éléments standards de

Tiarson P70 et O7M0

-ldentifier,classer les &léments par
fonction et type de liaison

-Enumérer ,classer les critéres de
choix:

.des porte-piéces{barre}

des porte-putils

B/ A partir de descsins d'ensemble re-

1at1ts 4 des  SYSremes de liaicon

plece/machine -~oufil et ocutil/7/ma~

chine—outyd

-~Localiser,identifier les surfaces de

liaison des différents éléments cons-
titutits

~Enoncer les conditions permettant d°

assurer lors de 1'installation une
dispersion minimale et une rigidité
maximale

852 MISE EN PDSITION DES PIECES ET DES BARRES

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

-Concept de liaisons mécaniques et
surfaces associées

~Liaisons: .appui plan
ponctuelle
.lindaire rectiligne
lingaire annulaire
.pivot glissant
pivot

-Référence norme NFE 04013

A/ A partir d'une installation piéce /

EDFEE‘E]GCE

-Localiser,identifier les liaisons é1é-
mentalreszsurfaces assocides)

-Localiser,identifier les éléments géo-
métriques référentiels associés "aux
surfaces 4’ appuil

B/ A& partir d'une modelisation relative
A Une J1a1s0n0 plece/porte—pilece

-Traduire la symbolisation en liaisons
elémentaires

-Proposer les moyens de mise en posi-
tipn correspondants

5533 MAINTIEN EN POSITION DES PIECES ET DES

BARRES

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

~Contraintes technologiques:
caccessibilité des outils
Jcontinuité de la matidre
.déformation minimale
.relation entre effort de maintien
et effort de coupe

A partir d'un systéme de maintien en

pOsSitTion plece/poFie-plece

-Vérifier sur la machine gue les condi-
tions d'un bon maitien en position de
la piéce sont respectées




L¥

S& CONMNTROLLE ET QAL TITE

S41 DECODAGE

CONNAISSANCES

ETRE CAFPABLE DE

-Notion de surface référentielle de co-
tation

-Zane d'intervalle de tolérance

NFE 04552 04353
Q4557

~Référence norme

A partir d'un dessin de définition

-Identifier,interpréter une désignation

normalizde relative a:
.des cotes lindaires
.des cotes angulaires
.des gpecitications

geométriques
{forme position)

.dec éta%s de surface

562 MOYENS DF MESURAGE ,REGLAGE ,PREREBLAGE , CONTROLE

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

—Critére d'utilisation des appareils de
mesurage ot de contrsle:
«type de mesurage
.intervalle de mesurage
.intervalle de tolérance
.condition de mise en oeuvre

A/ A partir d'instruments et d’indi-
fateurs standards

-Identifier classer les instruments et
appareillages en fonction des gran-—
deurs & mesurer,reégler,contrsler,...

~Enumérer lec tritéres de choix

B/ A partir d’'instruments

-Enoncer les précautions d'emploi

~Enumérer,localiser les causes possi-
bles de dispersion de mesurage, regla-
ge,contrile

§63 BEOMETRIE DU MESURAGE

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

—Concept de mesurage et de contréle
-Mesure directe et indirecte
-Mesure par comparaison

—Caractéristiques des Surfaces spéci-
fiédes

~Distinguer la mesure du contridle

& partir d'une spécification géométri-
goe

—Enoncer le nombre de cpordonnédas liant
deux surfaces élémentaires en fonction

de leur position relative en déduire
le nombre de mesurage & éffectuer

de meé-

-Enumérer lec critéres de choix
thode

-Situer 1 'exactitude de 1 'instrument de
mesure par rapport 4 celle de la mesu-
re & éffectuer




S564 GESTIDN DE LA RUALITE

A3

CONNAISSANCES

ETRE CAFABLE DE

~Responsibilisation & la qualité de la
série 1
.faire bien la premitre fois
sarréter la fabrication de pidces dé-
fectueuses
diminuer le nombre de rebus et de re-
touches
Juger de la qualité de son produit

—-Référence norme NFYX 50109 50110
~Concept de gestion de la qualité

-Netion d’auto-contrile,
temps réel

de mesure en

-Causes systématiques :
cusure dioutil

-Causes acridentelles :
.défauts de reprise de piece
.hgtérogénéité de 1s matiére
Leto. ..

~Intidence des procédés de finition:
-aspect de surface
.bavure
eto.,,

—Notion d’exactitude
-Processus d'étalocnnage

~Notion d’intervention
brication de la série:
.réglage,correction dynamique
Ltri,retouche
.décienchement de la maintenance

pendant la fa-

A partir de 1'putil,d’un dessin de
gefintion et dun travail & effectuer

—Enumérer,classer les causes possibles
de pertubation de la gqualité

-Effectuer 1'étalonnage des appareils
de mesure et de contrcle

~Enumérer les opératicns
eventuelle nécessaires:
.a 1 'ppération

de correction




57 ORGANISATION FONCTIONNMELLE D - Ui SYSTEME

571 ORGANISATION DES SYSTEMES

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

-Transfert de la fonction
1'homme & la machine

commande de

~Existance de la partie commande

~Place de 1'homme dans les systémes de
fabricat ion automatisés

~Notion de la fonction dialogue:
-opérateur-partie commande:

-saisie et introduction des données,
rogramme ,dimension d‘outil, déca-
age d'origine

.partie commande-ppérateur:

-signalisation,émizsion de résultats

yvisualisation des étapes du pro-
CRESSUS ...

~Notion

i de mémorisation,calcul ,traite-
ment ...

~Noticn de fonction de 1 actionneur

A partir de systemes de fabrication au-
Ionatrses

~Distinguer: .la partie commande
.la partie opérative
.1 "acces opérateur

~Enumérer ,classer les machines outils &
commande numérigue en fonction:

«du mode de travail

-GU nombre d’axes numérisés

572 NOTIONS ELEMENTAIRES DE CN

CONNATSSANCES

ETRE CAPABLE DE

~Relation entre le programme,les dimen~
sions en jauges d'outils,les décalages
d'origine,stc...




S8 ORGANISATION ET GESTION DE LA PRODLUICT ION

581 SECURITE

CONNAISSANCES

ETRE CAFABLE DE

~Facteurs de risgue en relation avec:
.la conduite du poste
-la manutention
-les déplacements de 1 opérateur

—Accessibiltéd de 1 arrst d'urgence

-Symbolisation normalisée relative & la
seécurité

~Enumérer,expliciter . les principales
consignes de protection et de sécurite
au poste de travail

-Identifier,localiser
gence

les arréts d'ur-

~Décrire la conduite & tenir
ac¢ident

en cas d-’

—-Proposer des améliorations relatives &
ia protection et & la sécurité au pos-
1=

582 ORGANISATION DU POSTE

| CONNAISE ANCES

ETRE CAPABLE DE

~Notion d‘agencement (disposition des
outillages "et des produits par rap-
port): “.au poste

-a l'opérateur

—Notion d‘ordonnancement des nutillages

-Enoncer les critéres relatifs a 1°
agencement et I‘organisation du poste

SB83 GESTION DE LA PRODUCTION

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

-Organisation d‘une entreprise

-Aspect historigue de 1' évolution des
systemes de production

-Type d'unités de production:
-machine-outil a commande numérique u-

nigue
.cellule dusinage
seto. ..,

-Notion de flexibilité et - adaptabi-

lité

et les
services de

fonction

-Enumérer ,décrire la
principaux

relations des
l'entreprise

-Distinguer les principaus types d or-
ganisation de la production




SB4 COUT DE FABRRICATION

3L

CONNAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

~Notion de colt de production:
-dépenses directes (fixes ou varia-
bles):
~matiére
-grestatians fournies par les sec-
«l

190 £F BFogyEiign correspondant

-BtC. ..

.dépenses indirectes (fixes ou varia-
es) ‘
-—zalaires
-charges sociales
-etc. ..

-Distinguer les
participant a
de production

principaux éléments
1 ¢laboration d'un coit

585 COMMUNICATION

CONMAISSANCES

ETRE CAPABLE DE

-Documents imprimés

-Dossiers

-Fichiers

~Manuels d'utilisation

—-Banques de données

-etc...

-Langages:
«symbolique(algorithmique,...)
.sChématique
.ggaphique bi et tri dimensionnel
.etc...

~Notion de logiciel

~Enumérer, distinguer les différentes

sources d'information

~Décoder ies différentes formes de lan-
gages

-Utiliser un terminal informatique

~8ortir sur un écran ou un périphérique
une donnéz ou un ensemble de données




8% ETAEBRL ISSEMENT DES

CAaMES

S?1 TRACE DES CAMES

23

CONNAISBANCES

ETRE CAPABLE DE

~Relations entre les surfaces & usiner

et les outils
-Notion de calage d'outils (sdcurita)
-Lecture compléte de la phase de décal-
1ﬁt€ge et repérage des montées et des
chutes

—Décodage des formes d’une came

—Déterminer la suite des opérations d°
usinage sur tour & poupée mobile

—Ealculer les courses sur piéce

—Situer sur une phase de décolletage la
relation entre les degrés sur la came
et les opérations correspondantes

~Tracer le déveleppé des cames

S51<C MAINTENANCE DU FOSTE

S101 ACTION PREVENTIVE

CONNAISSANCES ETRE CAPABLE DE

~Notion d'action préventive: -Enumérer,expliciter les interventions
péricdicité nécessaires a un entretien préventif
-nature du poste

—~Notion de tableau de bord:
-suivi du comportement et des carac-
téristiques machine
-déclenchement des opérations d'entre-
tien

-Niveau de graissage

~Niveau de pression,etc...

~Décodage du dessin d'ensemble relatif
au systéme de graissage

-Notion de circuit de graissage

-Notion de circuit hydraulique

-Localiser ,décoder les indicateurs phy-
sigues et les signaux en relation avec
la maintenance

—ldentifier,localiser les organes et
les fonctions associés aux indicateurs




ANNEXE IT

REGLEMENT

D'EXAMEN
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A - LISTE DES DOMAINES

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
capitalisable terminale constitutive du dipldme.

Les candidats autres que scolaires ou apprentis sont dispensés de 1'évaluation
dans le domaine de 1'éducation physigue et sportive.

15



B - EXAMEN PAR EPREUVES TERMINALES

3¢

Epreuves Coefficient Durée Nature

Domaine professionnel
EP1 Communication technique................._ 3 3h gcrite
EP2 Etude des processus et des procédés ... 3 2h éerite
EP3 Réalisation,et COntrole. e 10 12h maxi pratique
Domaines généraux
EG1 Expression francaise ... 2 2h écrite
EG2 Mathématiques-Sciences physiques ... 2 2h écrite
EG3 Economie familisle et sociale- 1égislation

TR UL ) I 1 th écrite
EG4 Education physique et sportive.......... 1




37

——————e .

DEFIRITION DES EPREUYES TERMIKALES
DU DOMAIRE PROFESSIONNEL

EP1 - Cemmunication technique

Cette épreuve & pour but de vérifier d'eptitude du cendidet 8 s nformer et & snalyser les
données nécesseires & 1s mise en ceuvre d'un processus de fabricstion,

Cette épreuve permet d'évaluer plusieurs compétences parmi les suiventes: L 14 ,012,C13.
EP2 - Etude des processus et des procédés -

Cette épreuve, organisée an deux parties, & pour but de vérifier d'sptitude du candidst &
résliser des choix technologiques.

1ére partie
Cette premiére partie permet d'évsiuer plusieurs compétences psrmi C21,022,024,
Pour cetle premiére partie de 1'épreuve un questionnaire est soumis au candidat.
Zéme partie
Cette seconde partie permet de vérifier e o pacité CZ5.

Pour cette seconde partie de 1'Epreuve une fiche imprimée sers fournie su candidet,
EP3 - Réalisetion et contrile

1€re partie {durée 8h maxi)

Résliser un usinage sur un tour & décolleter & cames,

s

Cette partie permet d'évaluer plusieurs compétences ler minales permi:C31,032,033,034
35,041, Cd5 .

" 2éme partie {durde 4h)

Assurer une opération d'usinsge sur mechine & commande numérique, o S TepD -

Cette partie permet d'éveluer plusieurs compélences terminsles permi: C31, C34,033,C35,
C42,C43,C45.



3%

DEFINITION DES EPREUVES TERMINALES

DES DOMAINES GENERAUX

Ces définitions figurent en annexe de l'arrété
du 11 janvier 1988 portant définition des épreuves
sancticnnant les domaines généraux des Brevets d'études

professionnelles et Certificats d'aptitude professionnelle.



