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- FRANCAIS
- MATHEMATIQUES-SCIENCES PHYSIQUES

- ECONDMIE FAMILIALE

£T SOCIALE
LEGISLATION DY TRAVAIL

- EDUCATION PHYSIQUE E7 SPORTIVE

Hin mem tem g bem = e tem G tem am e s tem m e ot e s -

A chiacun des domaines figurant ci-dessus correspond une urité
cepitezlisable terminzle constitutive du diplome.

L'éducation physigque et sportive ne fait pas l'objet

d'une éveluetion lorsque le dipléme est postulé dans le cacre Ces
unités capitalisables.



B/ FYAMTN PAR EPREUVES TERMINALES

EPREUVES Coef. Durée ature

Danaine Professicnnel
- FPl. Cammnication technioee......... 1'} 3h écrite
- EP?. Réalisation et contxble......... 10 20h matioue
Danaine GEnéraux
-EGl. Expression frangaise.......... cos 2 2h €crite
-EGZ.' MathSmatioues-sciences. i;ihy.s.i.que.s. 2 2h &cTite
~Fa3. Economie familiale st sociale

législation du travail 1 1 h écTite
-EGS5. Education physicue et

SPOTLiVE..cvievensrosnaranncnscss 1
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DTDOTION DIS EPFTAVES DY DIETNE PRI ESLICICL

1. - COMNICTION ToETd N

sevles

- Cette gpfeuve & poar bat de verifier la capecité do candidat & zmalvesr
et oocoder 1m desein d'ootillane G2 la doinante retenue.

Elle porte sur les compétences C11, €23 et sar les szvoirs associfs £)...

% vartir ¢'un dossier technigue gar pepier ox sur dismeette comortant les
informetions wtiles & l'épreuve 3

. Bzssin &y mroduit

. gessin éé 1'ostillace

. nom=nclature

. docrentetiom nécesszire...

1e czndidst doit exécater

- le Gessin en rersrective du pofuit @ dessin & main levée o sur statim
ge D.A.0- 4 oeoiees
points
- Je Geesin de Atfinition é'vh ElEvent & 1'ortill=oe : dessin ofté, am
Instrnoeits 03 sar station 62 D.A.O. ’

A points
Par zilieurs, le candidst doit répendre & ges ovestims de tecnolocie
ortant sar le proluit et sar l'oztillage =

Par exeole : 10 points

. reptraze Ges formes dv rroduit

iGentificetion Ges pitoss En mogveTEnt POUT A€ shmence G2
fomoticomement, ©oarses '

non Ges Gifféremtes periies constitumt 1l'ocutillace

. nzture Ges ratérizu evploses

efforts is e JEY, cim=sionenant...

- €tC... -

Critgres é'&eluztion

- 1'exzctitude des remésentations

- 1z cohErence 1z cotetiom

- 1z gozlitéE ca treveil prodait

- 1z précision =5 rEpmses axX casstims postes.
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‘Ep2. - REALISATION T OONTROLE

1ére partie durée: 12heures 10 points

: _Elle a pour but de verifier la capacité éu candidat 3 organiser
pes postes de travail et A mettre en oente les moyens = fabricatim, gz
mentage, de marachévement, de contrdle de tout ou pertie d'un outillace.

Elle porte sur plusieurs compétences parmi les_suivantes:C 22- -
C 41-C 42-C 43 et sur les savoirs défLi)nis en S7 ventes € 31-C 32

A partir des doorrents oo fabricatimm :
dossier tecmigue de l'outillace comwortant les docrents nfcessaires

& 1'&orene
Fléments & dossier de fabrication : oamwmes, bordereawx de prooramaticn.. .
notices &ventuelles et doomentaticn comlémentaire

¢

et en présence

- des novawx ¢e fabrication, de mesure, de contrdle, & mntace
- des matigres d'oanres préparées

- des outils et accessoires nécessaires.

le candidat doit réaliser le travail Gemandé dans le respect des récles
d'higvdne e- &= sécurits, c'est-a-dire :
. usizer, fzconer, monter, parachever tout Qo martie des
E£li-ents constitutifs de 1'ootillage. 12 ooints

. 'E=-re en ceuvre wne M.O.C.N. (fraiseuse oca centre d'usinase!
4 noints

. crirbler wn Elément fabricué de ce mroduit cotew
{4 points

L'&valuatim —end  en copte @

- 1z conformité des Eléments fabriocués et assedlés
l'ccanisation des postes de travail et la ricuear

z Zemandes mises en ceuvre

- le respect de la oualité aux différentes Etares de
1= réalisztion -

- 1z rzitrise des novaux de mesure et de contrlle

[A N \'l!
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2éme partie ) durée:8 heures 10 points "

- C=tte Epreuve ¢ powr but de vérifier la cepacité Cu candidzt & organiser ¢l meltre en
oeutre les moyens de fzbrication usuels d'un 2telier d'outillape. Elle porie s une- .
partie des cepecités C31:C3-2 ; C4-1 et C4-2 zinsi gue sur ‘une partie des savoirs définis
en S1(5).] ; S1.3}; 52 (2.1 ; S2.3) 1 84 ; 56 ; S7-1 et 57-2 ; SE splrifigue et £9.3.
A pertir des :iocu:::be.nts de fabrication
. descrptif du travail @ rézliser,
. dossier technigue de Joutillage (documents nécessaires i Vépreuvel,
..dessin de définition des €léments & fabriguer ou @ finir,
. pammes opératoires,

. notices diverses,

el en présence !

. les moyens de fabriczticn, de mesure, de contrble et mostape,
. des matidres d'oeuvre nécessaires,

. des outils el accessoires.

LY CANDIDAT DOIT REALISER:

un élément d'outillage : modéle, Jer moule ou partie de ler moule reproducteur,
(mére de moule cu partie de mére de moule).

L'EVALUATION FREINKD IN COMPTE :

- I'orgenisztion des postes de travail,
- le respect de lz qualité zux différentes étzpes de laréalisation,
-1z confermité des €}€ments fabriqués et assemblés

.- ]z mzitrise des moyens de mesure ct de contrdle,

~ le respect du temps d'exécution.
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DEFTINITION DES EPREUVES TERMINALES

DES NOMATNES GENERAUX

Ces définitions figurent en annexe de l'arrétzé
du 11 janvier 1988 portant définition des écTzuves
sanctionnant les domaines généraux des Rrevets d'études

professionneiles et Certificats d'aptituce cxcfessionnelle.
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REFERENTIEL DE L'EMPLOI
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DOMAINE D'ACTIVITE ET SECTELR PROTESSIONNEL CONCERNE

Lz mise en ocuvre des matériaux  (métalliques, plastiques, composites,
céramiques, caoutchoucs, verres,..) par moulage, déformation plastique @ chaud ¢l a froid,

pécessite la réalisation et la mise au point d'outillages adapiés a chaque procede.

\ Le moulage, le forpeage, l'estampzge, Je matricage, )'extrusion, le formage, le
découpa%c, I'emnboutissage,... sont autant de procedés de Tnise en CCUNTe de matériaux de
pature Jes plus diverses. De plus, ces termes techniques recouvrent des activiles
professionnelles specifiques aux différentes industries de transformation qui metient en
ccuvre ces divers procedes.

. Selon 2 nature des produits transformeés et le procéde de mist en forme, les ou-
tillapes se dénomment moules, modéles, formes.

Ces outillages adaptés au procédé de transformation retenu sont def inis dans Jeur
principe fonctionnel et suivant les irnpératifs d'exploitation par les industries gui se
chargeront de leur mise en oeuvre. Leur définition, leur réalisation et Jeur mise av point, a
partir du cahier des charges du conceptenr du produit, relévent de Ventreprise specialisée
dans 1a fabrication des outillages.

La taille des entreprises construisant des outillages de mise en forme des
matériaux €t leur structure sont extrémement varices selon qu'il s’agit de petites et moyen-
nes entreprises ou d'ateliers intégrés aux grandes entreprises.

La mature tres diversifiée des matériaux e alliages trznsformés et la
particularité des problemnes posés conduisent  la réalisation ¢’outillages dont 12 fabrication
fait appel 2 des connaissances technologigues el professionnelies & la fois spécifiques et
multiples. Cette situation 2 contribué 2 la spécialisation des entreprises autour des grands do-
maipes que sont

—Je découpage et 'emboutissage,

~Je forgeage, le matricage, Pestampage, —

—1]a mise en ceuvre des plastiques, des composites, des caoutchoucs ¢t autres
mnatériaux moulables,

—~le moulage des alliages,

—Je moulage des céramigues.

La complexiic de certains outillages, la mise en ceuvre de moyens modernes de
fabrication (EAO., MO.CN) pécessitent des competences de niveau V, IV et 111

Le titulaire du CAP EN . .MODELES ET MOULES CERAMIQUES
. - - estun ouvrier qualifi¢ qui tnaitrise Jes techniques de réalisation ¢t les techniques
de gépération de formes adaptées au résultal recherché :

—usinages sur machines conveniionnelles ¢ sur machines 8 commande DU~
meérigue,

- {fagonnage

—montage, Téglage Mise 2u point des outillages.

11 doit pouvoir metire en @UVIe des équipements modernes ¢l pour cela dispo”
ser ¢'une formation polyvalente et des capacites d'adaptabilité aux nouvelies techpigues. J




PREPARATION. ET: ORDONNANCEMENT

T am i % BB e = - 3 i \
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ééodcr ¢ znalyser les @

Préparer el OTB2niser *

— ]2 fabrication de toul 64 partie d'un
outillage.

— Je ou Jes postes de travail.

RN e e e T~

— Un dossier technigue, inforrmatisé ou pon, COMPIE™
nant tous les renseignements pécessaires sur la piece |-
2 réaliser, le matériel, les matieres 6'ceuvre et Your

~ tillage @ utiliser =

— Le responsable de la fabrication. =

T
e

— Décodage et préparation effectués avec méthode en
respectant les regles de sécurité et les exigences de

qualité.

e mo e
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‘FONCTION

MISE EN_QEUVRE -

]
dab bl

FJ—‘M
~ | Reéaliser tout ou partie d'un outillage en conduisant
( '11- L des opérations de fagonnage & d'usinage.

. i { Monter, assembler, parachever, régler tout ou partit] -

¢’un outillage.

. _,‘_’ i r..
2003 [ Controler el mesurer les éléments d'un outillape en |

[
2‘3;” urs et en fin de réalisation. ;
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: CONDITIO'\S

] RESSOURCES :

- Le dossier wchmque comportant tous Jes renseigne-
ments relatifs :

7 « au produit,
« i I'outillage,
» & la pitce, r
« aux matérizux utilises, LE—
% EUX Processus; E
— Les dossiers techniques relatifs aux machines et aux o
periphériques; -
— Les moyens et les procédures de controle et de mesu: -
rages E
— Les moyens informatiques éventuels; »
— Les moyens de fagonnage, d’usinage, de montage; =
— Les matitres d'ceuvre; _ .
Lc rcsponsab!c dela fabncatlon =]

=] RESULTATS
ATTENDLUS :

— La réalisation est conforme aux spéclﬁcztions deman-
dees.




FONCTION

RETOUCHE DES.QUTJLLAGES

~ ! A partir des retours d'informations : procéder aux l
{ 3 = _ retouches nécessaires au bon fonctionnement de
et b Toutillage.

— Les conditions et les ressources décrites en fonction 2,

. — Les informations écrites ou orales provenant du retour
d'informations consécutif & la mise au point,

— Les pitces d'essais et 'analyse des défauts constatés.

4 TACHES | )
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- FONCTION

@

MAINTENANGE

(

- ' Maintenir ¢{ remettre en copformite les outillages.
\g “" ¥ /
1 ) -
= , s
I :2 Maintenir en état les moyens de fabrication (Mazin-
T&F== tenance de niveau 1), i

’ -ﬁ'ovtﬂlagc & remettre en conformité, |
~ Le produit défectueux {¢ventuellement),
~ Le dossier technigque de T'outillage,

— Le rappori de controle écrit ou oral, -
— Les éléments et les matitres d'ccuvre pécessairesala |5

réparation, %
— Le poste de travail avec son ¢quipement, -
— La notice de maintenance de la machine, S
— Les pitces ou produits consomrmables de rechanges, |-

— La norme NF X 60010,

-

ESULTATS — L'outillage est remis en état de réaliser normalemcrﬁ;
ATTENDUS : un produit conforme au czhier des charges, en Tes” |

-

pectant les régles d’hygitne et de sécurité;
— Un repport écrit ou oral de Yintervention réalisées

— La maintenance de niveau 1 des moyens de fabrica-

s tion est assurée en toute autonornie, en respeciant les
LA regles d'bygiene et de sécurités

— La description d'une 2pomalie effectuée dams le cas
d’un dysfonctionnement. E 1
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