.®

f.;== FRANCE |

«*. e CcOMpetences I
o eem

les entreprises
du médicament

CPNELS

ARITAIRE NATIONALE DE L
DES INDUSTRIES DE SANTE

Intitulé : CQP Conducteur de procédé de fabrication

Obtention du CQP:

Pour obtenir le CQP dans sa totalité, le candidat doit étre évalué positivement sur les 4 blocs de compétences.
Pour obtenir un bloc de compétences, le candidat doit avoir acquis 80% des critetresd 6 ®v al uat i on
essentiels?.

associ ®s et acqui s

REFERENTIEL REFERENTI EL DOEVALUATI ON

D6ACTI VI TE REFERENTIEL DE COMPETENCES

. o . définit les critéres et les modalités d'évaluation des acquis
identifie les compétences et les

connaissances, y compris transversales, qui
d®coul ent du r ®f ®r

Décrit les situations de travail
et les activités exercées, les
métiers ou emplois visés

MODALI TES DOEVA CRI TERES DOEVALUATI ON

Bloc de compétences 1 : Réaliser la préparation de la fabrication de médicament et le contrdle de la conformité des produits et des matiéres premiéres dans le

respect des r gles de qualit® (Bonnes pratiques de fabr i canieebdeprotedBi¢hkle | SO
Il 6environnement

Préparation de la|]R®al i ser | 6ensembl e U Observation en situation de Toutes les opérations de controle et de vérification

production : vérifications requis lors de la préparation de la travail préalables au démarrage sont effectuées® :

- Préparation et vérification | fabrication de médicament en utilisant des Opérations de controle et - La conformité (quantité et identification) des
des  équipements de | aides (techniques, humaines, ‘éeé”n:'acﬁggg dger?)lr?:elfiZn au approvisionnements en matiéres premiéres ou
fabncatlor}_ (mélangeur, | organisationnelles) adaptées, le cas échéant Renseignement des produits semi-finis est vérifiée au regard du dossier
homogeéneiseur, lafin de sbdassurer de documents de fabrication
granul_ate,ur, prielslse a | des équipements et des documents Application  des  régles - La conformité (propreté, identification) de
co:lr)pnlmes, gefue(tjjs_e, QHSSE? | 6®qui pement et de | 6ens
pelliculeuse, — tondorr, U  Entretien avec les membres est vérifiée
cuve, systemes de du jury dguRval . . N I
filtration os caractéristiques. dos - Les documents nécessaires a la fabrication sont

produits et des matiéres e ',‘f @ 'pr®sen,ce 'des
utilisés par le candidat - Les préléevements environnement nécessaires sont
effectu®s et |l es par a

1 Critéres essentiels surlignés en bleu

2Les
3 Critéres

r gl es

gual i t® (Bonnes

dé®valuation

pratiques

de fabri

cat.ii

on
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Préparation et contrdle
quantitatif et qualitatif des
matieres (identification,
aspect des matiéres
premi resé)
consommables
nécessaires a la
production

Organisation du flux des
matieres premiéres et
produits entrants
(rangement des produits,
orientation des produits

Mettre en Tuvre | dens
la zone de production (zone de production
non classée, ZAC) en appliquant les régles
sp®ci fiques 7~ |l a zoni
tout risque de contamination

U Documents

es r gl es
6hygi ne,
placements et
6activit®s ¢
Les conditi of
des matieres

Les non-conformités des
matiéres rencontrées et
traitées par le candidat

Les regles de tracabilité

Les regles QHSSE lors
déactivit®s

de production

L
d
dé
d

(surpression,
sont controlés
Utilisation doai des (t
organisationnelles) adaptées a la situation de handicap, le
cas échéant
Pour chaque opération : Les résultats des controles sont
notés dans le dossier de lot / Absence dober
restitution des résultats
Les informations manquantes sont recherchées :
document s (sp®ci fication
personnes, t®moin, &
Loensemble des informationg

t emp®r at ur

Les procédures a
respecter
pouvant étre

présentés par le candidat

(recueil de preuves) :

Organiser le flux des matieres et produits
entrants : approvisionner, ranger et orienter,
en appliquant les BPF, les regles de gestion
des flux et en utilisant des aides (techniques,
humaines, organisationnelles) adaptées, le
cas échéant afin de garantir la qualité de la
production et de prévenir les risques pour les
produits et les équipements

Dossier de lot renseigné
par le candidat

Les contrtles sur | es par
zone de production sont expliqués et réalisés selon les
procédures
Absence doéoubl i maj eur
Coh®rence de | dexplication

Document tragant les
contrbles
Tout document en lien
avec la préparation de la
production

Lé6®val uation es
aménagée en fonction de la

Les opérations de préparation sont réalisées :
Les contenants de matiere premiére sont rangés
Les approvisionnements sont effectués

Aucun ®cart dans | dapplicat
Léorgani sation du flux es
vigueur

L'organisation du rangement autour de la ligne est
conforme aux procédures
Absenced 6 oub | i

maj eur
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sur les lieux de stockage | Cont r * |l er | es <car act @ situation du candidat : Les principales caractéristiques des produits de
é) doéune mati re " | 6 a| aménagement du temps dédié | 6 ent tsom ciiées e forme galénique et principe
appropriés en prenant en compte les | aux évaluations / Utilisation actif notamment
précautions de leur manipulation afin de {d6ai des techniq Les caractéristiques de plusieurs produits sont citées
sdassurer de l eur ou aides de personnes |/ Les principales caractéristiques des matiéres premieres
spécifications du dossier de lot et de mettre | aménagement du poste de sont cit®es : caract®rist
en Tuvre |l es mesures travail) Les caractéristiques de plusieurs types de matieres

premiéeres sont citées
Les condi ti on s:hdnddiié tenhpératae,

€), |l es risques et |l es pr
Les principales précautions a prendre et les conditions
doutilisation sont cit®es

Les précautions de manipulation des matieres et
produits intermédiaires, nécessaires pour en garantir la
qualité, sont prises
Aucun®c art dans | dapplicatiof
Les différents contréles sur les matiéres premiéres et les
produits sont cités et réalisés selon les procédures en
vigueur
Absence ddoublii
Les non-conformités des matieres premiéres, produits
semi-finis et des contenants sont identifiées
Absence doi nci de-mepéragd ¥es "non-y
conformités.
Les mesures pertinentes sont prises en fonction de la
situation (alerte, &)
Léinformation est transmi s
interlocuteur

Enregistrer des informations lies a la Les résultats des controles sont notés sans erreur dans

préparation de la production et aux controles le dossier de fabrication

ral i s®s ~ | 6daide de Absence doéerreur dans | a s§g

ou de systémes informatisés de production en Utilisation doaides (t
organisationnelles) adaptées a la situation de handicap, le

appliquant les régles BPF et en utilisant des nisa
cas échéant

A1 sbagit des produits auxquels | a personne est confront®e dans son travail guotidien

Référentiel CQP Conducteur de procédé de fabrication
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aides (techniques, humaines, Le renseignement est conforme aux exigences BPF
organisationnelles) adaptées, le cas échéant
afin débassurer la tr

préparation de la production et de contrble

Mettre en fuvr e Il es Les r gles de qualit®, e |
dohygi ne, de |l avage des mains, de port de tenue de travail et de déplacement
tenue de travail et de déplacement dans sont appliquées et justifiées lors de la préparation de la
| 6entrepri se, | es r production et les contréles

mesures de protectondel 6 envi r on Les régles sont expliquées et justifiées

| es r gles déer gonomi Les réegles sont appliquées sans erreur

risques pour les personnes, les équipements Les regles de sécurité sont appliquées et justifiées. Les
et | denvironnement | o appareils et les équipements de sécurité mis a
production disposition sont utilisés

Les regles de sécurité sont expliquées et justifiées
Les regles sont appliquées sans erreur
Les mesur es de protectio
postures de travai l et I
expliguées et appliquées
Les mesur es de protecti
(récupération des effluents et matieres lors du nettoyage,
tri s®l ecti f, ®conomi es d
justifiées
Les postures de travail [
expliquées et justifiees
Elles sont appliquées sans erreur
Les principales procédures a respecter sont citées
Les principales procédures sont citées sans oubli majeur
Pour toute situation, la procédure est localisée facilement

Référentiel CQP Conducteur de procédé de fabrication
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REFERENTIEL REFERENTI EL DOEVALUATI ON
D6ACTI VI TE REFERENTIEL DE COMPETENCES

. o . définit les critéres et les modalités d'évaluation des acquis
identifie les compétences et les

Décrit les situations de travail . . .
connaissances, y compris transversales, qui

stles acuviles exercees, les d®coul ent du r ®f ®r { MODALI TES DO EVA CRITERES DG6EVALUATI ON
metiers ou empIOIS VISES

Bloc de compétences 2 : Conduire un équipement de fabrication de médicament dans le respect des regles de qualit¢ ( BPF, | SO é), des r |
s®curit®, dbéergonomie et de protection de | 6environng
Condui te doun | Organiser son activitt en appliguant les | U Observation en situation de Les étapes de production sont expliquées et réalisées
de fabrication regles BPF, les regles de sécurité et les travail : en conformité avec les procédures et dans le respect du
procédures et en utilisant des aides Conduite dour planning
- Mise en route, conduite | (techniques, humaines, organisationnelles) de fabrication (mise en Aucun ®cart dans | 6applicat
et arr °t |adaptées, le cas échéant afin de réaliser route, parametrage, L'organisation du rangement autour de la ligne est
P ' contrble des parametres,
equipement d || sop®ration de fabri arr°té) conforme - ) _
fabrlcat!orl_(melangeur, dans le respect du planning de production Opérations de fin de lot : DaAns les conditions normales, la durée prescrite pour
homogenelseurZ _ réconciliation,  réalisation () ense mb I_ e des op®rations ¢
systemes de filtration, et contréle du vide de box, Tout écart est expliqué
presse a comprimes, Contréle des  produits Le candidat situe son ac
géluleuse, pelliculeuse fabriqués procédé de production
é) Renseignement des Positionnement exact par rapport au procédé
Organiser les flux de produits en cours de iocf_me_ms g - Les produits finis ou semi-finis sont correctement
prod_uction . ranger, orienter, étiqueter en Q&pggaEtllc;r;s deelz COL%guﬁZ rangés, orientés et étiquetés_ _
appliquant les BPF et les regles de gestion do®qui pement Respect des régles de gestion des flux et d'étiquetage
des flux et en utilisant des aides techniques, fabrication
humaines, organisationnelles) adaptées, le |U  Entretien avec les membres
cas échéant afin de garantir la qualité du du jury dsuRval

Le procédé et I(es)
équipement(s) conduit(s)
par le candidat

Les  prélevements et

procédé de fabrication et de prévenir les
risques de qualité et de sécurité

R®aliser | 6ensembl e ( controles réalisés par le La mise enroutede | 6®qui pement ¢
rout e, de param®tr a candidat parameétres de fabrication sont programmeés.
équipements de fabrication en appliquant les Les régles de gestion des Aucun ®cart dans |l 6applic
proc®dures, les r _gle flux démarrage

Les régles de tragabilité

les régles de sécurité, les mesures de

Référentiel CQP Conducteur de procédé de fabrication
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Surveillance du
fonctionnement des
équipements et des
parameétres (par

exemple : température,
cadence, vitesse
déagitation
pression) et contrdle
des écarts et réglage
en fonction des écarts

Mi s e en 1
mesures correctives
(réglages de

| 6®qui pemen
information du
hiérarchique)

Transfert de matieres

Prélévement
do®chantill
produits en cours de
production

Controle de la qualité
en cours de production

et mi s e en
mesures correctives

Identification et
controle des
caractéristiques des

U

protection de | 6envi
déergonomi e en ut i
(techniques, humaines, organisationnelles)
adaptées, le cas échéant afin de réaliser la
production dans les conditions conformes au
dossier de lot

U Documents

Les écarts rencontrés et
les actions menées

Les non-conformités en
cours de fabrication
rencontrées et traitées par
le candidat

Les regles QHSE lors
déactivit®s ¢
Les procédures de
réconciliation, vide de box,
contréle du vide de box,
nettoyage et rangement
des locaux
Léorganisatid
activités

pouvant étre

présentés par

le candidat

(recueil de preuves) :

L6®v

Dossier de lot renseigné
par le candidat

Document tragcant les
contrbles réalisés sur les
produits

Document tragant les non-
conformités  rencontrées
par le candidat

Tout document en lien
avec la conduite
do®qui pement s

aluation es

aménagée en fonction de la

situation

du candidat

aménagement du temps dédié

aux évaluations /

Utilisation

Des aides (techniques, humaines, organisationnelles)

adaptées a la situation de handicap sont utilisées, le cas

échéant

L66®qui pement est op®rationt
En fin de lot, I'arrét de la production est réalisé.

Aucun ®cart dans | dapplicat
Les r gles doéhygi ne et d
les différentes zones et justifiées

Les regles sont expliquées et justifiées

Les regles sont appliquées sans erreur
Les reégles de déplacement entre les différentes zones
sont appliquées et justifiées

Les regles sont expliquées et justifiées

Les regles sont appliquées sans erreur
Les BPF® sont appliquées et justifiées lors de la conduite
de la ligne de conditionnement

Les BPF sont expliquées et justifiées

Les regles sont appliquées sans erreur
Les regles de sécurité sont appliquées et justifiées. Les
appareils et les équipements de sécuritté mis a
disposition sont utilisés

Les regles de sécurité sont expliquées et justifiees

Les regles sont appliquées sans erreur
Les mesur es de protectio
appliquées (récupération des effluents et matieres lors
du nettoyage, tri s®l ecti

Les mesur es de protection

expliquées et justifiees

Elles sont appliquées sans erreur

Les postures de travail e
expliquées et appliquées
Les postures de travail [

expliquées et justifiees
Elles sont appliquées sans erreur

® Régles de bonnes pratiques de fabrication qui encadrent toutes les opérations de production et de controles des médicaments

Référentiel CQP Conducteur de procédé de fabrication
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produits (par exemple :

comprimés, granulés,
gélules, solutions,
émulsions, cremes,
gel s é) e
fabrication (par
exemple dureté,

friabilité, épaisseur et
masse des comprimes,
contrble du pH et de la

viscosit®
solution,
dédune ou mnd

pommade, aspect)

Mise en circulation et
gestion des flux des
matiéres et de produits
dans le respect des
réegles de Bonnes
Pratiques de
Fabrication (orientation
des produits,
rangement é

Réalisation du vide de
box et controle

Nettoyage et entretien
des équipements et du
matériel

Réaliser la surveillance et les contrdles des
équipements de fabrication et du procédé en
appliquant les procédures et en utilisant des
aides (techniques, humaines,
organisationnelles) adaptées, le cas échéant
afin de séassurer de | a
fabrication au dossier de lot

dbéai des
ou aides de
aménagement
travail)

techniq
personnes [/
du poste de

Les principales procédures a respecter sont citées
Les principales procédures sont citées sans oubli majeur
Pour toute situation, la procédure est localisée facilement
Le candidat ne réalise aucune action hors de son champ
de responsabilité
Le champ de responsabilité est expliqué sans erreur
Toutes les actions sont réalisées dans son champ de
responsabilité
Le planning est respecté
Dans les conditions normales, la durée prescrite pour
I'ensemble des opérations est respectée.
Tout écart est expliqué

Les prélevements matiéres nécessaires pour les
contrdles sont réalisés

Aucun ®cart dans | dapplicat
Les contrdles du maintien des parameétres aux valeurs
de consigne sont réalisés. Le bon fonctionnement des
contrdles automatiques est vérifié

Contrble(s) réalisé(s) au moment adéquat dans le

déroulement du procédé

Les résultats des contrdles sont notés dans le dossier de

lot

Absence dobéerreur dans | a r g
Aucun ®cart dans | dapplicat
Les dérives et les écarts sont identifiés pour les indicateurs
controlés

Les contrles de la qualité du produit intermédiaire

(exemples humidité, température, homogénéité,
fluidit®, granul om®tri e,
réalisés.

Contrdle(s) réalisé(s) au moment adéquat du procédé
Les résultats des contréles sont notés dans le dossier de
lot

Absence dans | e d®roul emen
des résultats
Aucun écartdans| 6 appl i cation des

Référentiel CQP Conducteur de procédé de fabrication
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Les dérives et les écarts sont identifiés pour les indicateurs
controlés
Tout écart ("non-conformité”, dysfonctionnement
technique, écart par rapport aux fourchettes de
tolérance, fonctionnement en marche dégradée,..) est
identifié
100% des écarts sont identifiés
Toute non-conformité produit est identifiée. Les mesures
pertinentes sont prises : alerte, arrét de la ligne
100% des non-conformité identifiées et traitées
Enregistrer des informations liées a la Les données de suivi de la production sont enregistrées
production assur ®e ° dans les documents ou outils appropriés
tracabilité (dossier de lot) ou de systéme Absence dbéerreur
informatisé en appliquant les régles BPF et en Aucun ®cart dans | 6applicat
utilisant des aides (techniques, humaines, Les réconciliations ou bilans quantitatifs sont réalisées
organisationnelles) adaptées, le cas échéant et les non-conformités identifiees
afin dédassurer | a tr Toute non conformité a été identifiée
fabrication
Réaliser les opérations de rangement, de Le local est rangé et nettoyé. L6 ensembl e ¢
nettoyage des locaux et de nettoyage des (ex : articles de conditionnement, mandrins, supports,
équipements en appliqguant les BPF et les €) sont tri ®s, comptabildi
procédures et en utlisant des aides si nécessaire.
(techniques, humaines, organisationnelles) Aucun ®cart dans | d6applicat
adaptées, le cas échéant afin de prévenir les Le local a le niveau de propreté requis
risques de contamination Les r gles d'®vacuation de
respectées
Réaliser les opérations de vide de box et de Le vide de box est réalisé
changement de lot en appliquant les BPF et Aucun ®cart dans | 6applicat
les procédures et en utilisant des aides Le matériel et la zone de travail sont débarrassés de tout
(technigues, humaines, organisationnelles) peruit con'ditionné précéderr]mgnt, de tout doc_:yments ou
adapt ®es, l e cas ®ch®a® glrezr:j;;s étrangers aux opérations de conditionnement
risque de contamination Le contrdle de vide de box est réalisé
Aucun ®cart dans | 6applicat

Référentiel CQP Conducteur de procédé de fabrication
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L'étiquetage du local et de I'équipement est réalisé
Absence de non-conformité

La présence des documents nécessaires au

conditionnement du nouveau lot est vérifiée
Présence du nom et du numéro de lot du produit a
conditionner sur la ligne de conditionnement

Référentiel CQP Conducteur de procédé de fabrication
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REFERENTIEL REFERENTI EL DOEVALUATI ON
. | REFERENTIEL DE COMPETENCES
DOACTI VI TE! . » 5 ) )
identifie les compétences et les définit les critéres et les modalités d'évaluation des acquis
Décrit les situations de travail . Pe .
ot les activités exercées. les | connaissances, y compris transversales, qui
e N d®coul ent du r ®f ®r MODALI TES DO EVA CRI TERES DOEVALUATI ON
métiers ou emplois visés
Bl oc de comp®tences 3 Mettre en Tuvre de s®surte(spéquipement(sddeproduetiormhde médicansentsl @ndpit(s m
R®al i sati on d { Réaliser des opérations de maintenance de |U  Entretien avec les membres Le nettoyage de | 6®qui pemd
techniques de premier|l1er niveau et de net du jury dsuRval de démontage, de vérification et de remontage de
niveau (derpontage, de production de médicaments et des Les opérations techniques piéces (ex : rouleaux, tapis, trémies, brosses, magasin
nettoyage, controle des | gjfférentes pieces en utilisant des aides [iaglsezssfonctionnements d'alimentation, é) sont i d¢
oEtlllages, op%ratlo?s de | (techniques, humaines, organisationnelles) techniquyes rencontrés ot niveau relevant de la compétence du conducteur sont
girgn?eesmreémla es) ormat adaptées, le cas échéant, dans le respect des traités réalisées.
ples, regiag . regles de qualité, de sécurité, des mesures de Les changements de Aucun ®cart dans | 6applid
- Nettoyage et entretien protection de | o6envi.l format réalisés nettoyage
des equipements de la doergonomie afin de g Les régles QHSSE lors Utilisation déai des (t
ligne de conditionnement leur fonctionnement déinterventicg organisationnelles) adaptées a la situation de handicap, le
- Réalisation Les régles de tracabilité cas échéant
déinterventi Léorganisatic LO®qui pement a |l e niveau de
maintenance de premier activites Toute anomalie est traitée
niveau ) R L'équipement est opérationnel
U Documents pouvant eétre Les controles et vérifications nécessaires sont réalisés
présentés par le candidat Les résultats des contréles et vérifications sont consignés
- R®alisation (recueil de preuves) : La transcription des résultats est exacte
de changement de format Dossier d? lot renseigné Des aides (techniques, humaines, organisationnelles)
et réglages par le candidat adaptées a la situation de handicap sont utilisées, le cas
Cahier de route des échéant
P €quipements Les essais de mise en route relevant de la compétence
- Detection des Dossiers techniques sur | ; 51 P lisé
dysfonctionnements les équipements du co,nducteur gt es premiers (_:ontr_o.(,as sont réalisés.
techniques et des pannes Tout document en lien Les réglages nécessaires sont identifiés. Les réglages
avec les interventions simples sont réalisés.
techniques Aucun ®cart dans | dapplicat
Sel on Ia norme AFNOR : ¢ R®glage simple pr®vu par | e consteecbksans auclbe d®montaegdepmairnbawantar e
interventions peuvent °tre r ®adritsi®ews! iparr | dpdaritliirsadesuri msatnrsu otuitadd adgéeutpi | i sati on é.

Référentiel CQP Conducteur de procédé de fabrication
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ARITAIRE NATIONALE DE L
DES INDUSTRIES DE SANTE

Arrét de la ligne de
conditionnement,  prise
de mesures de
sauvegarde, alerte suite
a un dysfonctionnement

Mise en sécurité et mise
a disposition des
équipements de la ligne
de conditionnement pour
des opérations de
maintenance

L6®val uati on es
aménagée en fonction de la
situation du candidat
aménagement du temps dédié
aux évaluations / Utilisation
déaides technig
ou aides de personnes /
aménagement du poste de
travail)

Les dispositifs de réglage sont utilisés de fagon pertinente
Des aides (techniques, humaines, organisationnelles)
adaptées a la situation de handicap sont utilisées, le cas
échéant
Les contrbles simples de bon fonctionnement sont
réalisés
Pour chaque contrdle : Les résultats des contrbles sont
notés dans le dossier de lot/ Absence dberr
résultats des controles
La remise en route de I'équipement est réalisée aprés
contrdle éventuel par la hiérarchie
Aucun ®car t dans | proaéuypd dec

démarrage
L6®qui pement est op®rati ont
Les informations n®cessai

et a la hiérarchie par écrit ou par oral.

Clarté et précision des messages transmis

Toutes les informations nécessaires sont transmises
Les regles de qualité et BPF sont appliquées et justifiées
|l ors de | a r®alisation dbo

Les regles sont expliquées et justifiées

Les regles sont appliquées sans erreur
Les regles de sécurité sont appliquées et justifiées. Les
appareils et les équipements de sécuritté mis a
disposition sont utilisés

Les regles de sécurité sont expliquées et justifiees

Les regles sont appliquées sans erreur
Les mesures de protectio
postures de travail et les regles d 6er gononf
expliquées et appliquée

Les mesur es de protecti
(récupération des effluents et matieres lors du nettoyage,
tri s®l ectif, ®conomi es d
justifiées

Les postures de travail [
expliquées et justifiées
Elles sont appliquées sans erreur
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COMMISSION PARITAIRE NATIONALE

DES INDUSTRIES DE SANTE‘

LEMPLO

Intitulé : CQP Conducteur de procédé de fabrication

Mettre en Tuvre de
changement de format simples et des
réglages sans outillage dans le respect des
procédures, en utilisant des aides
(techniques, humaines, organisationnelles)

adapt ®es, |l e cas ®ch

équipements a la production a réaliser

Effectuer un premier diagnostic sur un
équipement de production de médicament
afin de mettre en
correctives  adaptées réaliser des
interventions techniques relevant de son
champ de comp®tences,
pertinent (supérieur hiérarchique, service de
mai nt enance ¢)

Les opérations de changement de format de ler niveau,
relevant de la compétence du conducteur, sont
assurees :
Les équipements, outillages et accessoires
correspondant au nouveau lot sont identifiés
Les opérations techniques simples de changement
de format (changement de piéces et réglages) sont
réalisées
La réalisation effective de I'ensemble des opérations
nécessaires est vérifiée
Les équipements, outillages et accessoires correspondent
au lot a fabriquer
Les modes opératoires sont respectés
L'équipement est opérationnel
Des aides (techniques, humaines, organisationnelles)
adaptées a la situation de handicap sont utilisées, le cas
échéant

Le dysfonctionnement est détecté
Tout dysfonctionnement est immédiatement détecté
Les mesures d'urgence sont prises
Pertinence et rapidité des mesures prises
L'interlocuteur pertinent est alerté
L'interlocuteur pertinent est alerté dans les délais
Le message transmis est clair et précis
Des aides (techniques, humaines, organisationnelles)
adaptées a la situation de handicap sont utilisées, le cas
échéant
Un diagnostic simple est réalisé, soit par déduction
simple, soit par utilisation d'une procédure ou d'une fiche
de pré-diagnostic
Le premier diagnostic est exact
L'état de gravité du dysfonctionnement et la possibilité
d'intervenir sont identifiés
Le degré de gravité est identifié.
Les limites du champ d'intervention sont identifiées
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