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1. DESCRIPTION DU METIER 

Spécialiste du cuir et des matériaux souples, le maroquinier ou la maroquinière fabrique des sacs, des 

articles de poche et de voyage, mais aussi des articles de gainerie (articles de bureau, étuis, coffrets), 

les bracelets-montres et ceintures, la sellerie, les articles de chasse et de pêche, les articles pour 

chien et chat, les articles à usage technique.  

Le maroquinier réalise la fabrication des maquettes et du prototype de l’article demandé. Il choisit les 

matériaux extérieurs, les doublures et les renforts afin de correspondre au mieux à la demande de son 

client.  

Du choix du matériau aux finitions, en passant par la découpe, la préparation et l’assemblage, il 

maîtrise l’ensemble du processus de fabrication.  

Le maroquinier peut travailler dans l’artisanat comme dans un atelier industriel.  

Il travaille en suivant des consignes précises transmises en respectant des critères de qualité et de 

production.  

 

2. COMPETENCES EVALUEES EN COMPETITION  
 

Dans le cadre des compétitions WorldSkills, les compétences suivantes peuvent être testées et 

évaluées, dans un ou plusieurs niveaux de compétition : 

Compétences Régional 
Qualification 

Nationale 
Finale 

Nationale 

Interpréter un dessin technique et un cahier des 
charges 

60 % 80 % 100 % 

Analyser les besoins fonctionnels et esthétiques 
d'un produit 

40 % 70 % 100 % 

Proposer des solutions techniques adaptées 30 % 70 % 100 % 

Choisir les matériaux, renforts et procédés 
adaptés 

50 % 80 % 100 % 

Réaliser ou modifier un gabarit CAO 40 % 70 % 100 % 

Réaliser un dessin technique et une vue de 
section 

50 % 80 % 100 % 

Organiser et exploiter les données techniques 
d'un modèle 

50 % 75 % 100 % 

Réaliser un placement de coupe optimisé 60 % 80 % 100 % 

Identifier les défauts matières et orienter les 
pièces 

50 % 80 % 100 % 

Réaliser les opérations de coupe manuelle ou 
mécanique 

70 % 85 % 100 % 

Réaliser les opérations de préparation (parage, 
refente, collage) 

65 % 85 % 100 % 

Réaliser les opérations de montage et 
d'assemblage 

70 % 85 % 100 % 

Réaliser les piqûres d'assemblage et 
d'ornementation 

60 % 85 % 100 % 

Réaliser les rembordages et finitions techniques 50 % 80 % 100 % 

Réaliser les finitions de tranche haut de gamme 40 % 75 % 100 % 

Poser les accessoires et bijouteries 60 % 80 % 100 % 

Contrôler la conformité du produit en cours de 
fabrication 

60 % 85 % 100 % 

 



3. MODALITES DES EPREUVES 

Les épreuves peuvent comprendre : 

• Mise au point : à partir d’un cahier des charges, le candidat réalisera tout ou partie du dessin 

technique et de la gamme de montage de l’article. 

• Conception : à partir d’un cahier des charges, le candidat réalisera tout ou partie de la 

conception des différentes pièces de l’article. 

• Placement et coupe : lecture d’une matière et placement théorique du modèle.  

• Préparation : mise en oeuvre des opérations de préparation en respectant les données 

techniques du cahier des charges. 

• Montage et fabrication : fabrication de l’article final en respectant les critères qualité de 

l’industrie du luxe et du cahier des charges. 

 

  

 

 

 

4. EVALUATION 

 
4.1 Répartition des points à + ou – 5%  

Domaine Régional Qualification Finale 

Conception manuel / CAO 5 % 10 % 15 % 

Lecture dossier technique 10 % 10 % 10 % 

Gamme de montage 10 % 10 % 10 % 

Placement de coupe 5 % 5 % 5 % 

Coupe 5 % 5 % 5 % 

Préparation 10 % 10 % 10 % 

Montage 25 % 25 % 30 % 

Présentation / finition 5 % 10 % 10 % 

Organisation / sécurité 5 % 5 % 5 % 

 

 

 

 

 

Niveau Durée 

Régional 6 h 

Qualification 12 h sur 2 jours (2 × 6 h) 

Finale nationale 12 h sur 2 jours (2 × 6 h) 



4.2 Description des critères de notation observés, des attendus, et des tolérances 

applicables   

Critères 
Compétitions 
régionales 

Qualification nationale Compétition nationale 

Conformité de l'article 
au dossier technique 

Toutes les pièces 
présentes. 
Fonctionnalité 
conforme. Jusqu'à 3 
écarts mineurs 
acceptés. 

Conforme au dossier. 
Maximum 1 à 2 écarts 
mineurs sans incidence 
fonctionnelle ou 
esthétique majeure. 

Conformité totale au 
dossier technique. 
Aucun écart significatif 
accepté. 

Respect des 
dimensions et 
tolérances définies 

Tolérance ±2 mm sur 
les dimensions 
générales, ±1 mm sur 
les éléments 
fonctionnels. 

Tolérance ±1 mm sur 
les dimensions 
générales, ±0,5 mm sur 
les éléments 
fonctionnels. 

Tolérance ±0,5 mm sur 
l'ensemble des 
dimensions. Aucune 
dérive visible. 

Qualité d'exécution des 
opérations de coupe 

Coupe propre avec 
quelques irrégularités 
mineures (<2 mm). 
Maximum 3 defaults. 

Coupe nette. Maximum 
1 défaut mineur. 

Coupe parfaitement 
nette, sans bavure, ni 
encoche, ni déviation 
visible. 

Qualité du parage, de la 
refente et des 
préparations 

Préparations régulières 
avec quelques 
variations acceptées. 
Fonctionnalité assurée. 

Préparations 
homogènes. Très 
faibles variations 
d'épaisseur ou de 
largeur. 

Préparations 
parfaitement régulières 
sur toute la longueur. 
Aucun défaut visible. 

Régularité des piqûres 

Longueur de point 
régulière. Tolérance 
d'écart ±0,5 mm. 
Maximum 3 irrégularités 
visibles. 

Longueur de point 
régulière. Tolérance 
±0,3 mm. Maximum 1 
irrégularité mineure. 

Alignement parfait. 
Longueur constante. 
Aucun saut de point, 
aucune irrégularité 
visible. 

Qualité des 
assemblages 

Alignement satisfaisant. 
Léger décalage accepté 
(<2 mm). 

Décalage maximal 1 
mm. Assemblages 
propres. 

Assemblages 
parfaitement alignés. 
Aucun décalage visible. 

Qualité des finitions de 
tranche 

Teinte et finition 
homogènes avec 
quelques légères 
irrégularités. 

Tranches régulières, 
lisses et homogènes. 
Très légères 
imperfections tolérées. 

Tranches parfaitement 
lisses, uniformes, sans 
manque de matière ni 
surépaisseur. 

Aspect général de 
l'article 

Article propre, 
fonctionnel et 
commercialisable 
malgré quelques 
défauts esthétiques 
mineurs. 

Très bonne 
présentation. Défauts 
esthétiques très limités. 

Présentation 
irréprochable. Niveau 
professionnel haut de 
gamme. 

Organisation du poste 
de travail 

Poste rangé. Outils 
correctement disposés. 
Quelques oublis tolérés. 

Organisation 
méthodique. Nettoyage 
régulier. Peu 
d'interventions du jury. 

Organisation 
exemplaire, anticipation 
permanente, poste 
maintenu propre durant 
toute l'épreuve. 

Respect des règles de 
sécurité 

Respect des EPI et des 
consignes essentielles. 
Aucun comportement 
dangereux. 

Respect systématique 
des règles de sécurité 
et des procédures. 

Respect exemplaire des 
règles de sécurité, 
autonomie complète, 
aucune prise de risque. 

 

 



Attendus en termes de rapidité (Épreuves concernées en Speed module) 

Le candidat réalise l'intégralité des opérations demandées dans le temps réglementaire fixé pour 
l'épreuve. Aucun dépassement du temps imparti n'est autorisé. 

Indicateurs observables 

• Article terminé avant la fin du temps réglementaire.  

• Toutes les opérations prévues sont réalisées.  

• Aucun dépassement du temps officiel.  

Proposition de niveaux d'évaluation 

Niveau Définition 

Exigence atteinte L'ensemble des opérations est terminé dans le temps imparti. 

Exigence partiellement 
atteinte 

L'article est presque terminé mais une ou plusieurs opérations restent 
inachevées à l'arrêt de l'épreuve. 

Exigence non atteinte 
Une partie significative des opérations n'est pas réalisée dans le 
temps imparti. 

Attendus en termes de quantité (Épreuves concernées en Speed module) 

Lorsque plusieurs articles ou opérations sont demandés  

Niveau Attendus 

Compétition régionale Réalisation d'au moins 90 % des opérations prévues. 

Qualification nationale Réalisation de 95 % des opérations prévues. 

Compétition nationale Réalisation de 100 % des opérations demandées dans le temps imparti. 

Niveaux de tolérance généraux 

Niveau Philosophie d'évaluation 

Compétition 
régionale 

Validation des fondamentaux du métier. Les défauts mineurs n'affectant ni la 
fonction ni la sécurité restent acceptables. 

Qualification 
nationale 

Niveau professionnel confirmé. Les défauts doivent être rares et de faible 
impact. La régularité devient un critère majeur. 

Compétition 
nationale 

Niveau d'excellence. Les tolérances sont minimales. La qualité, la précision, la 
régularité, la rapidité et l'organisation doivent être proches des standards de 
l'excellence professionnelle. 

 

 

 

 

 

 



5. MATERIELS & OUTILLAGES 

Infrastructure habituellement fournie sur l’espace de compétition (sous réserve de disponibilité et de 

pertinence en fonction des épreuves) 

Désignation 
Matériel 
Collectif 

Outillage 
Individuel 

PIQUAGE   

Machine à coudre 
canon, triple 
entrainement.  

Les machines doivent toutes avoir les mêmes 
fonctions. Un guide réglable et escamotable 
sera équipé sur chaque machine. Deux 
cannettes seront fournies pour l’épreuve.  

 x 

Aiguilles  

Type LR ou VR pour les piqures 
d’ornementation  

Type R ou S pour les assemblages retournés.  

La taille des aiguilles sera à adapter en 
fonction de la matière et du fil.  

x  

Fils polyester  

Ticket 30-40 en fonction des aiguilles choisies.  

La même couleur sera donnée pour le fil 
dessus et dessous.  

Un ticket différent pourra être utilisé dessus et 
dessous en fonction des matières afin de 
faciliter le réglage du point.  

Deux cônes peuvent être fournis par machines 
afin de faciliter la confection des cannettes 
pendant le travail.  

x  

Pied à jonc : 
presseur + entraineur  

À adapter en fonction du jonc choisi.   x 

Pieds avec branche 
à droite : presseur + 
entraineur  

Les pieds doivent être préparés pour ne pas 
marquer la matière.  

 x 

Pieds avec branche 
à gauche : presseur 
+ entraineur  

En remplacement du pied à jonc si celui-ci 
n’est pas disponible pour l’épreuve.  

 x 

Matériel de 
changement 
d’aiguille et de pied, 
de réglage du guide.  

Tournevis adapté, clé alènes si nécessaires, 
petit réglet pour réglage du guide et contrôle 
de longueur de point, 1 coupe fils ou petit 
ciseau.  

Le matériel devra rester au poste de piquage.  

 x 

Tête de guide : ronde 
+ plate  

À adapter en fonction des piqûres.   x 

Poste de brûlage fils   x 

POSTE DE TRAVAIL  

Poste de travail 
individuel ou collectif.  

La surface pourra varier en fonction des 
dispositions de l’épreuve et des besoins de 
l’organisation.  

 x 

Support de coupe.  Pour protéger le poste de travail.   x 

FINITION  

Matériel de filetage : 
bloc d’alimentation + 

Le matériel sera à fournir en fonction du grade 
de finition choisi par les organisateurs de 
l’épreuve.  

 x 



manche + filet double 
et filet simple.  

Teinture de tranche à 
base aqueuse 
lissable à chaud.  

Couleur et fournisseur laissé à l’appréciation 
des organisateurs.  

x  

Matériel de teinture 
de tranche manuel : 
contenant et 
applicateur.  

Le type de contenant et d’applicateurs est à 
l’appréciation des organisateurs.  

 x 

Poste de ponçage 
mécanique.  

Papier de verre grain à l’appréciation des 
organisateurs.  

x  

Papier de verre pour 
ponçage manuel.  

Papier de verre grain à l’appréciation des 
organisateurs.  

x  

COLLAGE  

Matériel d’encollage 
manuel : contenant 
et applicateur.  

Le type de contenant et d’applicateurs est à 
l’appréciation des organisateurs.  

 x 

Colle contact 
polyuréthane ou 
latex à base aqueuse 
pour application 
manuelle.  

Des liquides de nettoyages seront fournis pour 
assurer l’entretien des applicateurs.  

x  

Support d’encollage.  
Pour protéger le poste de travail : papier, 
carton, feuille téflon…  

x  

Rouleau de Transfer.  Largeur à l’appréciation des organisateurs.  x  

Rouleau 
d’indéchirable.  

Largeur à l’appréciation des organisateurs. x  

NETTOYAGE  

Point d’eau pour 
nettoyage du 
matériel.  

Nettoyage des contenants et applicateurs pour 
la colle et la teinture. 

x  

Essuie-tout en 
rouleau  

Matériel collectif. x  

Chiffon blanc en 
coton non pelucheux  

Pour le nettoyage des finitions et les 
opérations de bichonnage. 

 x 

 

Outillage/Matériel habituellement à fournir par le compétiteur*.  

 Obligatoire 
Optionnel / 

Autorisé 
Interdit 

Matériel à main de coupe: 

Cutter, pointe de coupe, ciseaux, couteau à parer, 
tranchet… 

x   

Matériel à main de couture: 

Coupe fil, fourchettes, alène rondes, aiguille 
sellier… 

x   

Matériel à main de mesure: 

Réglet de 50 cm, pige, réglet de 15 cm… 
x   

Matériel à main: 

Marteau, plioir, lissette, roulette… 
x   

Matériel à main de traçage: 

Compas à pointe sèche, poinçon… 
x   

Écouteur/casque audio   x 

Appareil Bluetooth connecté   x 

Cirage ou autre produit de maquillage cuir   x 

Colle   x 



Teinture ou autre coloration de tranche   x 

Fils   x 

Tout équipement pouvant entrainer des risques 
d’insécurité sur l’espace de travail 

  x 

Meubles/machines/équipement déjà présents sur 
la liste d’infrastructure (communiqué en amont au 
candidat) 

  x 

 

 

DOCUMENTS COMPLEMENTAIRES AU REFERENTIEL DE COMPETITION 

Le Référentiel de Compétition Métier ne contient que des informations relatives au métier. Il doit donc 

être utilisé en association avec le règlement de la Compétition Nationale des Métiers et ne peut 

contredire ce Règlement. En cas de contradiction qui resterait dans le présent document, c’est le 

Règlement de la Compétition qui prime. 

 


