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5
Programme d´étude


INTRODUCTION


Ce programme de formation s’inscrit dans le cadre des orientations retenues par le secteur de la formation et de l’enseignement professionnels. Il est conçu suivant la méthodologie d’élaboration des programmes par l’approche par compétences (APC) qui exige notamment la participation du milieu professionnel.
Le programme d’études est le troisième des trois documents qui accompagnent le programme de formation. Il traduit les activités et les compétences décrites dans les deux premiers documents (référentiel des activités professionnelles et référentiel de certification) en modules de formation et conduit à l’obtention du diplôme de brevet de Certificat d´Aptitude Professionnel en « Plasturgie».
Ce programme est défini par objectifs déterminés à partir des compétences développées lors de l’analyse de la spécialité en situation réelle de travail. Un comportement attendu est formulé pour chaque  module aussi bien professionnel que complémentaire : Les modules qualifiants visent l’acquisition des compétences professionnelles permettant l’acquisition des tâches et des activités du métier ; les modules complémentaires visent l’acquisition des compétences dites complémentaires permettant l’acquisition des savoirs généraux (techniques, technologiques et scientifiques) nécessaires pour la compréhension des modules qualifiants. Une matrice mettant en relation les modules qualifiants et les modules complémentaires est présentée à la fin de ce programme.
La durée globale du programme est de 12 mois soit deux semestres 
La durée de la formation est de 2 semestres à raison de 28h/ semestre, soit 952h.

Le programme d’études comporte 6 modules qualifiants et 9modules complémentaires répartis en (02) semestres de formation.
        La durée de chaque module est indiquée tout au long du programme.
 Dans la structuration de ce programme, l’organisation des compétences permet notamment une progression harmonieuse d’un objectif à l’autre, afin d’éviter les répétitions inutiles et faire acquérir aux stagiaires toutes les compétences indispensables à la pratique du métier.
  Il est recommandé, d’une part, de respecter la chronologie des modules comme spécifié dans la matrice, d’autre part faire acquérir les compétences professionnelles visées par l’enseignement de ces modules par le biais d’exercices pratiques décrits dans les éléments de contenus.







I. STRUCTURE DU  PROGRAMME D’ETUDES

SPECIALITE : CIP Option - PLASTURGIE
	Code
	Désignation des modules
	Durée

	MQ1
	Préparation de la matière première 
	85

	MQ 2
	Réception et contrôles  des outillages
	68

	MQ3
	Installation des outillages et des périphériques
	84

	MQ4
	Suivi de la production  
	84

	MQ5
	Finition et assemblage
	70

	MQ6
	Maintenance
	70

	MC1
	Informatique 
	68

	MC2
	Chimie-physique
	51

	MC3
	Gestion de l’entreprise 
	28

	MC4
	Communication professionnelle
	51

	MC5
	Mathématique
	34

	MC6
	Hygiène et sécurité
	62

	MC7
	Anglais technique 
	34

	MC8
	Contrôles et Qualité
	28

	MC9
	Dessin industrielle 
	51

	
	Stage pratique
	84

	TOTAL
	952
















	FICHE DE PRESENTATION DES MODULES

	Module :  
Code     :
Durée    :
	Préparation de la matière première
MQ1
85 h

	Objectif modulaire

	Comportement attendu :
A l’issue de ce module, le stagiaire doit être capable de :
· Identifier la matière première (polymères), les additifs et les produits finis plastique
· Contrôler la matière première et les additifs
· Préparer la matière première et les additifs selon le dossier de production

	Condition d’évaluation:
A partir :
· Directives et consignes
· Dossier de fabrication (fiche matière première nécessaire à la fabrication, fiche de données de sécurité de la matière première, dessin de production  …)
· Fiche de suivi de stock
· Document spécifique aux contrôles 
· Les normes d’utilisation et de transformation de la matière première
A l’aide :
· Matières plastiques
· Additifs, colorants 
· Equipement de préparation de la matière première
· Equipement de sécurités
· Moyen de manutention
· Différents appareils de contrôle
Critères généraux de performance
· Identification et interprétation juste des documents spécifiques à la préparation
· Identification correcte de  la matière première, des additifs et des produits  plastique
· Contrôle exhaustive de la matière première et des additifs
· Préparation conforme de la matière première et des additifs
· Renseignement  correcte des documents spécifiques
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité



	Objectifs intermédiaires
	Critères particuliers de performance
	Eléments contenus

	Lire et interpréter les documents dans le dossier de fabrication  spécifiques à la matière première 

	· Lecture et interprétation correcte des documents
	· Présentation de l´industrie plastique
· Dossier de fabrication
· C´est quoi un dossier de fabrication
· Contenu d´un dossier de fabrication
· Fiches matières premières nécessaires à la fabrication ;
· Fiches de données de sécurité des matières
· Caractéristiques des documents d´un dossier de fabrication
· Lecture des documents de fabrication spécifiques à la matière première, additifs et produits plastique

	Identifier la matière première (polymères, additifs,…) 

	· Identification correcte des types et des caractéristiques des polymères 
· Identification correcte des différentes  formes des polymères
· Identification correctes des types et des caractéristiques des additifs

	· Histoire et économie des plastiques
· Définition du plastique
· Origine du plastique
· Le naphta ingrédient de base
· Le craquage 
· La polymérisation
· Le recyclage des déchets plastiques
· Types de polymère (polymères)
· Thermoplastiques 
· Thermodurcissables 
· Les élastomères 
· Les formes des polymères (granulé, poudre,…)
· Propriétés despolymères 
· Appellation et symboles 
· Les additifs (lubrifiants, anti oxydants, pigments, …) 
· Condition de stockage et de manutention

	Contrôler la matière première  (polymères, additifs,…)

	· Identification correcte des différents contrôles 
· Application juste des différents contrôles 
· Utilisation conforme des appareils de contrôle
· Renseignement exacte des documents des contrôles 
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité
	· Application des contrôlés de l´aspects physique
· Les contrôles l’emballage
· Identification des contrôles physico-chimiques, mécaniques et électriques 
· Les contrôles de mélange (matière premières et colorants).
· Documents spécifiques aux différents contrôles

	Préparer la matière première (polymères, additifs,…)

	· Évaluation juste des quantités requises pour la production
· Préparation de la ou les matières conformes au dossier de fabrication
· Respect des normes d’utilisation des additifs 
· Utilisation correcte des équipements de préparation
· Renseignement  correcte des documents spécifiques 
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité
	· Conditions de préparation et de mise en œuvre
· Préparation des quantités requises pour la production :
· Résine de plastique 
· Additifs ou colorants, s’il y a lieu 
· Plastique en rouleau ou en feuilles pré-coupées
· Les méthodes de la préparation de la matière première
· Mélange des additifs avec la résine plastique
· Les normes d’utilisation des additifs 
· Coloration des matières plastiques
· Renseignement des documents spécifiques à la préparation de la matière première
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	FICHE DE PRESENTATION DES MODULES

	Module :  
Code     :
Durée    :
	Réception et contrôles  des outillages
MQ2
68h

	Objectif modulaire

	Comportement attendu :
A l’issue de ce module, le stagiaire doit être capable de :
· Réceptionner et contrôler la conformité des outillages ainsi que leurs mises en œuvre
· Identifier les concepts d’organisation d’un ilot de production


	Condition d’évaluation:
A partir :
· Directives et consignes
· Documentation technique
· Cahier des charges outillage.
· Liste des matériels et moyens disponibles 
· Plans (pièces, outillage)
· Plan d’implantation de l’îlot de production
A l’aide :
· Outillages
· Machines de production
· Gamme du produit
· Equipement de sécurités
· Moyen de manutention
· Gamme du produit
Critères généraux de performance
· Identification correcte de typologies et des caractéristiques des outillages
· Identification correcte des points critiques des outillages
· Application conforme des mesures de sécurité pour la protection des outillages
· Identification correcte des concepts d’organisation d’un ilot de production
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité
· Renseignement correcte des documents spécifiques



	Objectifs intermédiaires
	Critères particuliers de performance
	Eléments contenus

	Réceptionner et vérifier la conformité de l’outillage

	· Lecture correcte du cahier de charge
· Identification correcte des caractéristiques des outillages
· Vérification exacte de la conformité de l’outillage aux spécifications fonctionnelles exigées
· Renseignement  correcte des documents en relation

	· Le cahier des charges outillages
· Les différents types d’outillage
· Relations outillage – produit 
· Outils de mise en forme
· Notion de moule et de filière 
· Notion de forme 
· Outils de conformation
· Outils de Manipulation
· Outils de conditionnement
· Outils d’assemblage 
· Outils d'usinage
· Outils de décoration
· Outils de découpe
· Les caractéristiques incontournables de l’outillage.
· Procédure de réception et de vérification des outillages
· Renseignement des documents spécifiques à la réception et la vérification des outillages

	Mettre au point l’outillage 

	· Identification correcte des fonctions des outillages
· Identification correcte des risques et des mesures de prévention pour la sécurité des outillages
· Application correcte de la procédure de validation et de contrôle des différentes fonctions
	· Les différentes fonctions d’un outillage
· Procédure de validation et de contrôle des différentes fonctions
· Sécurité de l'outillage - Prévention des risques


	Participer à l’organisation de l´ilot de production
	Identification correcte des caractéristiques d’un ilot de production


	· Identification des capacités de production de l'ilot
· Les matériels nécessaires à l’îlot
· Les ressources humaines nécessaires pour exploitation d’un ilot
· Les surfaces occupées et les coûts utiles à la mise en place
· Procédure d’implantation d’un ilotde production





	FICHE DE PRESENTATION DES MODULES

	Module :  
Code     :
Durée    :
	Installation outillages et périphériques
MQ3
84h

	Objectif modulaire

	Comportement attendu :
A l’issue de ce module, le stagiaire doit être capable de :
· Identifier les techniques de procédé de production 
· Installer et raccorder les outillages et les périphériques aux différentes machines de production
· Vérifier et valider la conformité des différentes installations

	Condition d’évaluation:
A partir :
· Directives et consignes
· Dossier de fabrication 
· (le plan d’ensemble des outillages (moule, filière, le mode opératoire de la préparation et du montage des outillages, liste des périphériques …) 
· Documentation technique des équipements
A l’aide :
· Machines ou ensemble de machine
· Outillages, accessoires et périphériques
· Outils d´installation
· Moyens de manutention et équipement de sécurité
· Différents appareils de contrôle
 Critères généraux de performance
· Identification et interprétation juste des documents spécifiques aux installations
· Identification correcte des différentes techniques de procédé de production
· Application correcte des procédures d´installation des outillages et des périphériques
· Application correcte des procédures de vérification et de validation des installations 
· Renseignement  correcte des documents spécifiques
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité



	Lire et interpréter les documents dans le dossier de fabrication  spécifiques aux différentes installations 
	· Lecture et interprétation correcte des documents
	· Lecture de la documentation technique des équipements
· Identification et lecture des documents dans le dossier de fabrication spécifique aux différentes installations

	Identifier les produits finis
	· Identification correcte des types de produits plastiques et leurs caractéristiques

	· Types de produits plastiques et leurs caractéristiques
· Corps creux 
· Profilés, feuilles, plaques, films
· Formes simples ou complexe
· Allégés, mono/multi couleur, multi matières
· Stratifiés

	Identifier la technique de procédé de production

	· Identification correcte des différentes techniques de procédé de production
· Description correctes de chaque procédé 
	· Qu´est qu´une technique de procédé de production
· Les différentes techniques de procédé de production
· Le procédé d'extrusion 
· Le procédé d’injection 
· Le procédé du thermoformage
· Le procédé du roto moulage
· Autres procédés de transformation du plastique
· Le calandrage
· La compression
· Soufflage 
· Description de chacun des procédés : pour chaque procédé on précise surtout :
· Définition 
· Matières utilisées et produits fabriqués par ce procédé
· Son principe de fonctionnement et  son architecture
· Ses machines ainsi que sa ligne de production (Exemple : presse d´injection, extrudeuse,…)
· Les principaux composants de ses machines (outillage, périphérique,…)
· Ses phases de transformation
· Ses paramètres de réglage

	Installer les outillages de fabrication d´une ou d´un ensemble de machines selon la technique de procédé de  production

	· Identification juste des différents outillages et leurs caractéristiques
· Application correcte des procédures d´installation des outillages 
· Renseignement correcte des documents spécifiques
	· Description des différents outillages des machines pour chaque procédé de production (moules, filières,…)
· Le rôle de chaque outillage
· Principes de fonctionnement de l´outillage
· Ses zones à risque
· Application de la procédure et les techniques d´installation des outillages des machines pour chaque procédé de production (montage, démontage, sécurité, réglage, …): En
· Extrusion 
· Injection 
· Thermoformage
· Rotomoulage
· Autres procédés de transformation du plastique
· Le calandrage
· La compression
· Soufflage 
· Renseignement des documents spécifiques aux installations des outillages 

	Installer les périphériques d´une ou d´un ensemble de machines selon la technique de procédé de  production

	· Identification juste des différents périphériques et leurs caractéristiques
· Application correcte des procédures d´installation des périphériques
· Renseignement correcte des documents spécifiques
	· Description des différents périphériques des machines pour chaque procédé de production (robots, broyeurs, trieurs, systèmes de séchage,…):
· Principes de fonctionnement du périphérique
· Le rôle de chaque périphérique
· Ses zones à risque
· Application de la procédure et les techniques d´installation des périphériques spécifiques à chaque procédé de production (Montage des périphériques et des accessoires, ajustement des mouvements des périphériques et de accessoires,…) : En
· Extrusion 
· Injection 
· Thermoformage
· Rotomoulage
· Autres procédés de transformation du plastique
· Le calandrage
· La compression
· Soufflage
· Renseignement des documents spécifiques aux installations des périphériques

	Raccorder l’ensemble  des outillages et des périphériques aux machines

	· Identification juste des différents points et élément de raccordements
· Application correcte des procédures de raccordement 
· Renseignement correcte des documents spécifiques
	· Identification des différents points et élément de raccordements des différentes  machines et périphérique pour chaque procédé de production (presse d´injection, extrudeuse,…)
· Application la procédure et les techniques de raccordements (raccords d’eau et d’air comprimés, électriques et hydrauliques avec les composants de la machine) : En
· Extrusion 
· Injection 
· Thermoformage
· Rotomoulage
· Autres procédés de transformation du plastique
· Le calandrage
· La compression
· Soufflage

	Vérifier la conformité des installations

	· Identification juste des différents points à risque pour les différents montages
· Application correcte des procédures de vérification 
· Renseignement correcte des documents spécifiques
	· Identification des différents points à vérifier pour les différents montages (outillages et périphérique)pour chaque procédé de production (presse d´injection, extrudeuse,…)
· Principaux éléments à vérifier sur le moule ou la filière
· Principaux éléments à vérifier sur la machine 
· Principaux éléments à vérifier sur les périphériques 
· Appliquer la procédure et les techniques de vérification de la qualité et de sécurité des installations : En
· Extrusion 
· Injection 
· Thermoformage
· Rotomoulage
· Autres procédés de transformation du plastique
· Le calandrage
· La compression
· Soufflage 
· Renseignement des documents spécifiques à la validation des installations



	FICHE DE PRESENTATION DES MODULES

	Module :  
Code     :
Durée    :
	Suivi de la production
MQ4
84h

	Objectif modulaire

	Comportement attendu :
A l’issue de ce module, le stagiaire doit être capable de:
Démarrer/arrêter et paramétrer une ou plusieurs machines de production
Suivre le fonctionnement et l’approvisionnement des machines
Suivre la production en termes de quantité et qualité des produits finis

	Condition d’évaluation:
A partir :
· Documentation technique 
· Directives et consignes 
· Dossier de fabrication (la fiche de réglage et/ou la fiche opératoire, les fiches de procédure, fiche qualité, fiche suivi de production, fiche qualité, gabarit,…)
· Les documents de suivi en place
· Normes de qualités 
A l’aide :
· Le poste de travail opérationnel
· Outils et moyens de contrôle et équipement de sécurité
· Produits fabriqués
Critères généraux de performance
· Application correcte de la procédure de démarrage et d´arrêt d’une ou d’un ensemble de machines et des périphériques éventuels
· Suivi  rigoureux du fonctionnement et l’approvisionnement des machines
· Suivi  rigoureux de la production en termes de quantité et qualité des produits finis
· Application correcte des mesures prédéfinies en cas de dysfonctionnement des machines ou des anomalies sur les produits finis
· Renseignement  correcte des documents spécifiques
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité





	Objectifs intermédiaires
	Critères particuliers de performance
	Eléments contenus

	Lire et interpréter les documents dans le dossier de fabrication spécifiquesau lancement et suivi de la production
	· Identificationet lecture correcte des documents dans le dossier de fabrication spécifique auxau lancement et suivi de la production
	· Identification et lecture des documents dans le dossier de fabrication spécifique auxau lancement et suivi de la production


	Réaliser  les opérations de démarrage d’une ou d’un ensemble de machinesde production
. 
	· Identification correcte  du système de démarrage d’une ou d’un ensemble machines selon le procédé de production
· Application correcte de la procédure de démarrage d’une ou d’un ensemble de machines et des périphériques éventuels
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité
· Renseignement correcte des documents spécifiques
	· Identification du système de démarrage d’une ou d’un ensemble machines selon le procédé de production
· Mesure préventives lors du démarrage
· Application de la procédure de démarrage (mise en énergie) d’une ou d’un ensemble de machineset des périphériques éventuels (manipulateur, robot,…) : En
· Extrusion 
· Injection 
· Thermoformage
· Rotomoulage
· Autres procédés de transformation du plastique
· Le calandrage
· La compression
· Soufflage

	Régler les paramètres d’une ou d’un ensemble de machines. 

	· Identification du système et des paramètres de réglage
· Application correctes de la procédure de mise en œuvre des paramètres de réglage d’une ou d’un ensemble de machines et des périphériques éventuels
· Renseignement correcte des documents spécifiques aux installations des périphériques
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité

	· Identification du système de réglage (pupitre, écrans de commande,…)sur une ou un ensemble de machines et des périphériques éventuels selon le procédé de production
· Identification des paramètresde réglage d’une ou d’un ensemble machines et des périphériques selon le procédé de production
· Application de  la procédure de mise en œuvre des paramètres de réglage d’une ou d’un ensemble de machines et des périphériques éventuels (manipulateur, robot,…) : En
· Extrusion 
· Injection 
· Thermoformage
· Rotomoulage
· Autres procédés de transformation du plastique
· Le calandrage
· La compression
· Soufflage
·  …
· Renseignement des documents correspondants 

	Effectuer l’approvisionnement et le suivi du fonctionnement des machines de la production 

	· Approvisionnement optimal de machinesen matière première
· Identification et détection correcte des dysfonctionnements et leurs causes probables 
· Application correcte des mesures prédéfinies en cas de dérive
· Renseignement correcte des documents spécifiques 

	· Définition de la fonction de suivi de la production
· Approvisionnementde la machine en matière première
· Les différents dysfonctionnements d’une ou d’un ensemble de machine (bourrage,…) et des et des périphériques éventuels selon 
· Détection des dysfonctionnements et leurs causes probables pour chaque dysfonctionnement
· Application des mesures prédéfinies en cas de dérive : ajustement de paramètres, arrêt de l’équipement, alerte, mesures de sauvegarde, procédures d’urgence, …
· Renseignement des documents spécifiques ausuivi de la production 

	Effectuer les contrôles qualitatifspréliminaireset le contrôle quantitatif des produits

	· Application correcte des contrôles préliminaires sur les produits finis
· Identification et détection correcte des anomalies et leurs causes probables 
· Application correcte des mesures prédéfinies en cas d’anomalie
· Renseignement correcte des documents spécifiques
	· Définition de la notion de qualité
· Les bases de normes de qualité du produit fini (fiche d’autocontrôle)
· Application des contrôles préliminaires sur les produits finis:
· Contrôles  de l’aspect physique du produit fini
· Contrôle du poids du produit fini
· Contrôle des dimensions du produit fini
· Identification des contrôles physico-chimiques, mécaniques et  électriques sur les produis finis
· Les différentes anomalies possibles sur un produit finis
· Les causes probables pour une anomalie 
· Les mesures prédéfinies en cas d’anomalie sur les produits finis : ajustement de paramètres, arrêt de l’équipement, alerte, mesures de sauvegarde, procédures d’urgence
· Renseignement des documents spécifiques.

	Procéder à l´arrêt d’une ou d’un ensemble de machines 

	· Identification correcte  du système d’arrêt selon le procédé de production
· Application correcte de la procédure d’arrêt 
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité
· Renseignement correcte des documents spécifiques 
	· Identification du système d’arrêt de production d’une ou d’un en ensemble de machines (cas normal, en cas d’urgence)
· Application de la procédure d’arrêt d’une ou d’un ensemble de machines. 
· Application de la procédure d’arrêt du moule ou de la filière, s’il y a lieu. 
·  Application de la procédure d’arrêt des périphériques. 
· Arrêt de l’alimentation en résine plastique 
· Renseignement des documents spécifiques
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	FICHE DE PRESENTATION DES MODULES

	Module :  
Code     :
Durée    :
	Finition et assemblage
MQ5
70h

	Objectif modulaire

	Comportement attendu :
A l’issue de ce module, le stagiaire doit être capable de réaliser les opérations de finition
les opérations d´assemblage et les opérations d´emballage

	Condition d’évaluation:
A partir :
· Consignes er directives
· Cahier de charge
· Dossier de fabrication
A l’aide :
· Produits plastiques fabriqués
· Equipement de sécurité
· Moyens de finition des produits finis opérationnels
Critères généraux de performance
· Identification et application correcte des techniques de finition
· Identification et application correcte des techniquesd’assemblage
· Identification et application correcte des techniques d’emballage
· Renseignement  correcte des documents spécifiques
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité



	Objectifs intermédiaires
	Critères particuliers de performance
	Eléments contenus

	Effectuer  les opérations de finition

	· Identification correcte des différentes opérations de finition
· Réalisation exhaustive des opérations de finition

	· Tampographe ;
· Marquage à chaud ; 
· Marquage laser ; 
· Flexographie ; 
· Sérigraphie ; 
· Offset ; 
· La métallisation ; 
· Jet d’encre

	Effectuer les opérations d´assemblage

	· Identification correcte des différentes opérations d´assemblage
· Réalisation exhaustive des opérations d´assemblage

	· Soudage :
· Soudage sans apport
· Soudage avec apport
· …
· Collage ; 
· Assemblages démontables
· Encliquetage
· Bande « Velcro »
· Vissage
· Insertion
· Charnière flexible

	Effectuer les opérations d´emballage
	· Identification correcte des différentes opérations d´emballage 
· Réalisation exhaustive des opérations d´emballage
	· Les techniques d’emballage :
· Blister
· Skin pack
· Thermo rétractable




	FICHE DE PRESENTATION DES MODULES

	Module :  
Code     :
Durée    :
	Maintenance 
MQ6
70h

	Objectif modulaire

	Comportement attendu :
A l’issue de ce module, le stagiaire doit être capable de réaliser les opérations de maintenance de premier niveau

	Condition d’évaluation:
A partir :
· Demande d’intervention
· Consignes et directives
· Plan de maintenance 
· Dossier de fabrication
· Documentation technique des machines
· Fiche de suivi maintenance
A l’aide :
· Machines et périphériques
· Outils d´interventions
· Ouillages (moule ou filières)
· Moyens d´évacuation des déchets
· Moyen de nettoyage
· Equipement se sécurité 
Critères généraux de performance
· Identification correctes des opérations de maintenance 
· Application correcte des opérations d´entretient du moule ou de la filière
· Application correcte des opérations d´entretient des machines et des périphériques
· Evacuation et tri  complet des déchets
· Renseignement  correcte des documents spécifiques
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité






	Objectifs intermédiaires
	Critères particuliers de performance
	Eléments contenus

	Lire et interpréter une demande d’intervention

	· Définition correcte de la maintenance
· Identifier juste des différents types de maintenance 
	· Définitions 
· Les niveaux de maintenance et leurs acteurs
· Les différents concepts  de maintenance
· La maintenance préventive
· La maintenance curative
· Maintenance mécanique (machine, périphérique et outillage)
· Système de fixation des outillages sur les machines
· Condition de stockage
· Système vis-écrou (liaison mécanique, couple de serrage,…° 
· Maintenance électrique (machine, périphérique et outillage)
· Eléments électriques (fusible, collier chauffant, sonde, régulateur de température,…)
· Méthode de mesure (basse tension, résistance,…) et conditions d’emploi
· Eléments de protection (relais thermique, différentiel,…)
· Maintenance hydraulique et pneumatique
· Principaux éléments hydrauliques ou pneumatique sur une machine, un outillage ou un périphérique
· Conditions d’utilisation et limites d’emploi des fluides (air, eau huile)
· Description des opérations de maintenancehydrauliques ou pneumatique (vérification des niveaux, points de graissage, vidange,…)


	Effectuer l’entretien mineur du moule ou de la filière

	· Application correcte de la procédure et techniques  de retrait du moule ou de la filière de la machine 
· Application correcte de la procédure et techniques de démontage et nettoyage des composants du moule ou de la filière selon la résine transformée 
· Examen exhaustive du moule ou de la filière 
	· Application de la procédure et techniques  de retrait du moule ou de la filière de la machine 
· Application de la procédure et techniques de démontage et nettoyage des composants du moule ou de la filière selon la résine transformée 
· Examen du moule ou de la filière 
· Rapport de toutes anomalies remarquées sur le moule ou la filière pour fin de réparation. 
· Remisage du moule ou de la filière 

	Effectuer les opérations de la maintenance du premier niveau

	· Application correcte des opérations de la maintenance du premier niveau
· Renseignement correcte des documents spécifiques
	· Disposition de sécurité
· La maintenance préventive de premier niveau :
· Les graissages périodiques
· Les niveaux (huiles, lubrifiants)
· Les pressions
· Vérifications électriques
· L’examen global (Remplacement de certains boulons ou écrous abîmés, vérifier l’usure de certains verniers, …)
·  …
· Le suivi des interventions (fiche de suivi maintenance)

	Maintenir en état l´aire de fabrication
	· Identification juste des normes de gestion des déchets
· Application correcte de la procédure et techniques de traitement des rejets 
	· Notions de la gestion des déchets
· Les normes de gestion des rebuts et des déchets 
· Procédure et techniquesde base de traitement (tri, …) des rejets à des fins de recyclage ou de disposition.









	FICHE DE PRESENTATION DES MODULES

	Module :  
Code     :
Durée    :
	Initiation en informatique 
MC1
68h

	Objectif modulaire

	Comportement attendu :
A l’issue de ce module, le stagiaire doit être capable d´exploiter :
· Présenter l’architecture générale d’un ordinateur
· Les fonctions de d´un système d’exploitation
· Des logiciels de traitement de texte et de calcul
· Utiliser les de base services de l´Internet

	Condition d’évaluation:
A partir :
· Documentation technique
· Textes
· Objets à insérer
A l’aide :
· Système d´exploitation
· Logiciels de bureautique
· Microordinateur, 
· Supports de stockage
· Imprimante
· Connexion Internet et logiciels de navigation sur Internet
Critères généraux de performance
· Manipulation correcte des commandes du système d´exploitation
· Texte et objets complètement saisie et intégrés
· Mise en forme correcte des documents
· Exploitation correcte des différentes commandes des logiciels
· Exploitation optimale des services sur internet (recherche, messagerie, téléchargement…)
· Impression et sauvegarde réussit des documents.




	Objectifs intermédiaires
	Critères particuliers de performance
	Eléments contenus

	Présenter l’architecture générale d’un ordinateur
	Identification correcte des composants physiques et logiques d´un ordinateurs
	Historique 
Définition de l´informatique
Présentation générale d’un ordinateur
Type d´ordinateurs
Composants physique (hardware)
· Unités d´entrée/sortie
· Unité centrale – mémoire centrale
· Unités de stockage 
Composant logique (software)
· Systèmes d´exploitation
· Applications

	Exploiter un système d’exploitation

	· Environnement utilisé avec aisance et sans ambiguïté
· Exploitation correcte des fonctionnalités d´un système d´exploitation 
	· Définition d´un système d´exploitation
· Pratique sous système d´exploitation  Windows
· Pratiques de bases :
· Bureau Windows (icones, menu démarrer, barre de tache,…)
· Les accessoires de Windows 
· Opération de base (copier-coller, renommer,…)
· Poste de travail.
· Explorateur Windows
· Panneau de configuration
· Les raccourcis du clavier




	Utiliser un logiciel de traitement de texte 

	· Texte traité et imprimé avec convivialité 
· Texte repris sur micro avec les mêmes caractéristiques de mise en forme et de mise en page
	· Présentation de l´interface du logiciel
· Opérations sur les documents 
· Mise en forme d’un texte 
· Insertion des caractères spéciaux 
· Puces et numéros
· Tabulation 
· Bordures et trames
· Correction d’orthographe et de grammaire
· Les tableaux 
· Création d’un modèle de documents
· Barre d’outils dessin, Insertion d’image et le Word Art
· Mise en page et impression 
· La mise en page (les sauts de pages, les sections, …etc.)

	Elaborer des tableaux et des graphes avec un tableur

	· Elaboration des tableaux et des graphiques sans ambiguïté
· Représentation correcte des données
· Utilisation exacte des formules et fonctions 
· Impression sans erreurs


	· Présentation de l’environnement du logiciel
· Opérations sur les classeurs :
· Opérations sur les feuilles :
· Opérations sur les cellules :
· Les formules de calcul 
· Les fonctions:
· Les graphes
· Mise en forme 
· Impression 



	Utiliser la recherche et les différents services d’Internet
	· Utilisation adéquates des outils et technique de recherche sur internet
· Exploitation correcte des services offerts par l´Internet
	· Notions d´Internet
· Définition  et historique
· Connexion à internet
· Les navigateurs et la navigation
· Les onglets de navigation 
· L’historique et les favoris
· Options du navigateur
· Recherche sur internet les moteurs de recherche
· Les clés de la recherche efficace sur Internet
· Les moteurs de recherche
· Chercher et trouver sur Internet
· Comment trouver une information de façon précise ?
· Le téléchargement
· La messagerie
· Les outils de travail collaboration liés au métier
· Forum
· Wiki
· Blog
· …
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	FICHE DE PRESENTATION DES MODULES

	Module :  
Code     :
Durée    :
	Chimie-physique
MC2
51h

	Objectif modulaire

	Comportement attendu :
A l’issue de ce module, le stagiaire doit être capable de :
· Appliquer les notions de base de la chimie
· Appliquer les notions de base de la physique



	Condition d’évaluation:
A partir :
· Manuels en chimie et en physique
· illustrations
· Exercices
· Quantité physique à mesurer (poids, dimensions,…..) 
A l’aide :
· Mètre ruban 
· Pied à coulisse 
· Balance
· Outil informatique
· Logiciel de présentation 

Critères généraux de performance
· Utilisation approprie  des notions de base de la chimie générale et la chimie organique
· Utilisation adéquate des moyens de mesure 
· Mesurage correcte
· Utilisation correcte des formules de conversions, d´équivalences des unitéset de calcul d’erreurs 
· Définition correcte des phénomènes thermiques  et des phénomènes d’écoulement
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	Objectifs intermédiaires
	Critères particuliers de performance
	Eléments contenus

	Utiliser les notions de base de la chimie 
	· Utilisation correcte des notions de base de chimie de la matière
· Utilisation correcte des notions de chimie organique

	· Atome
· Molécule
· Concept général de la réaction chimique (définition, mécanisme)
· Liaisons chimiques
· Les différentes familles des composés organiques

	Effectuer les mesures dedimension, poids, température, volume et de pression
	· Utilisation correcte des moyens de mesure 
· Lecture correcte des  valeurs
	· Les dimensions 
· Moyens de mesure : Mètre ruban, pied à coulisse 
· Mesure d’épaisseurs et de diamètres 
· Mesure de longueurs
· Les poids
· Principe de fonctionnement d’une balance 
· Différents types de balances 
· Mesure d’un poids
· La température
· Le thermomètre
· Principe de fonctionnement d’un thermomètre
· Les volumes
· Notion de volume
· Moyens de mesure d’un volume
· la pression
· Notion de pression
· Le manomètre
· Principe de fonctionnement d’un manomètre

	Effectuer des conversions et des équivalences des unités ainsi que le calcul d’erreurs
	· Utilisation correcte des formules de conversions, d´équivalences des unitéset de calcul d’erreurs  
	· Conversion des unités 
·   Equivalence des unités 
·   Calcul d’erreurs

	Définir les phénomènes de transfert thermique

	· Définition correcte des phénomènes thermiques  
	· Notions de base de la conduction
· Notions de base de la convection 
· Notions de base du rayonnement

	Identifier les notions de base de la mécanique de fluide
	· Définition correcte des phénomènes d’écoulement 
	· Définition des fluides
· Propriétés des fluides
· Viscosité
· débit
· pression
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	FICHE DE PRESENTATION DES MODULES

	Module :  
Code     :
Durée    :
	Gestion de l’entreprise
MC4
28h

	Objectif modulaire

	Comportement attendu :
A l’issue de ce module, le stagiaire doit être capable d´utiliser les concepts de la gestion d´entreprise dans l´exercice de son métier 

	Condition d’évaluation:
A partir :
· Manuels en gestion d´entreprise
· Illustrations
· Exercices

A l’aide :
· Outil informatiques,
· Moyen d´exposition
Critères généraux de performance
· Définition correcte du contexte organisationnel et économique de l’entreprise
· Description correcte de la gestion et l´organisation de la production
· Identification correcte de la législation du travail et relations humaines dans l’entreprise
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	Objectifs intermédiaires
	Critères particuliers de performance
	Eléments contenus

	Identifier la structure et l´ organisationnelle d´une entreprise

	· Identification correcte de l´entreprise
· Distinction exacte des types d´entreprise  
	· Définition de l´entreprise
· Types d'entreprises
· Les statuts d'entreprise (EPE, SPA,SARL, EURL, etc.)
· La composante d'une entreprise(organigramme, ressource humaine, équipement…)
· Les différentes fonctions et leurs tâches essentielles (financière, production, commerciale, approvisionnement…)

	Décrire la gestion et l´organisation de la production 
	· Identification correcte de la notion de planification de production
· Identification juste des indicateurs de l´activité industriel et des principes de la qualité
	· Définition du  plande la production (clés d’un plan de production)
· Définition des activités (moyens permettant de définir les taches d´un opérateur de production)
· Indicateurs de l´activité industriel (qualité, couts, délai….)
· Les grands principes de la qualité

	Identifier la notion d´économie en entreprise 
	· Identification correcte des notions d´économie en entreprise
	· Notions de concurrence et de marché
· Le cycle de vie d´un produit
· La valeur ajoutée
· Les frais fixes ou variables, marge, prix de revient,…

	Identifier la législation du travail et les relations humaines dans l’entreprise

	· Identification correcte la législation du travail et les relations humaines dans l’entreprise

	· Contrat de travail
· Règlements intérieurs,
· Droit à la formation
· Les congés
· La sécurité sociale
· Conventions collectives 
· Les représentations du personnel
· Les organisations professionnelles (les syndicats des salaries, le patronat,…)



INFEP / CIP 1901– Plasturgie CAP

	FICHE DE PRESENTATION DES MODULES

	Module :  
Code     :
Durée    :
	Communication professionnelle
MC5
51h

	Objectif modulaire

	Comportement attendu :
A l’issue de ce module, le stagiaire doit être capable d´exploiter les documents et les écrits professionnels
 

	Condition d’évaluation:
A partir :
· Modèles de documents professionnels
· Illustrations
· Exercices
· Dictionnaires
A l’aide :
· Outil informatiques,
· Moyen d´exposition
Critères généraux de performance
· Application correcte des règles de l´expression orale et écrite en français 
· Exploitation réussite des documents professionnels
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	Objectifs intermédiaires
	Critères particuliers de performance
	Eléments contenus

	Utiliser les  notions de base de la grammaire française
	· Application correcte des règles de base de la grammaire
	· La phrase
· Les types de phrases
· Principales structures de la phrase
· Eléments de la phrase simple
· Les propositions subordonnées 
· La ponctuation
· Orthographe 
· Syntaxe du discours 


	Identifier et appliquer les écrits professionnels
	· Identification juste des différents écrits professionnels
· Rédaction correcte des écrits professionnels
	· Communication interne
· Lettres administratives (préavis, congé de formation, congé pour convenance personnelle,…)
· Note de service/note d’information/consignes
· Compte rendu (événement, activité)
· ….
· Communication externe
· Spécificité du langage commercial
· Lettre commerciale (présentation, réalisation)
· Demande d’informations et réponse
· Appel d’offres et devis
· Commande (étude des documents : bon de commande, bulletin de commande)
· Envoi de la marchandise (étude des documents : bon de livraison, bon de réception, facture)








	Appliquer les techniques de recherche d´emplois
	· Application correcte des techniques de recherche d´emplois
	· Méthodes de recherche
· Processus de prospection (bilan personnel et professionnel, sélection des entreprises…)
· Etude des annonces (offre et demande d’emploi)
· Outils de recherche
· Elaboration d’un curriculum vitae 
· Rédaction d’une lettre de motivation (réponse à une annonce, candidature spontanée)

	Appliquer les techniques d'entretien
	· Application correcte des techniques d’entretien
	· Les différents types d'entretien
· Objectifs d’un entretien d’embauche
· Les attitudes et techniques d´entretiend’embauche
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	FICHE DE PRESENTATION DES MODULES

	Module :  
Code     :
Durée    :
	Mathématique
MC6
34h

	Objectif modulaire

	Comportement attendu :
A l’issue de ce module, le stagiaire doit être capable d’effectuer les différentes opérations d’arithmétiques, de résoudre des équations à une seule inconnue, d’appliquer des formules de base de statistiques et de tracer et mesurer des angles 
 

	Condition d’évaluation:
A partir :
· Manuels en mathématique
· Formules
· Exercices 
A l’aide :
· Instruments pour le traçage et le mesurage des angles
Critères généraux de performance
· Réalisation correctes des différentes opérations d’arithmétiques
· Résolution correcte des équations du premier degré
· Application correcte des formules de base de statistique
· Traçages et calcule correctes  des surfaces et des volumes des formes géométrique
















	Objectifs intermédiaires
	Critères particuliers de performance
	Eléments contenus

	Maîtriser les quatre opérations d’arithmétiques et le calcul des pourcentages
	· Réalisation correcte des quatre opérations arithmétiques et du calcul de pourcentage
	· Les quatre opérations 
· Les pourcentages

	Résoudre une équation à une seule inconnue
	· Résolution correcte d’une équation à une seule inconnue
	· Les équations à une inconnue

	Tracer des formes géométriques usuelles et déterminer leurs surfaces et leurs volumes
	· Traçage correct des formes géométriques
·  Détermination correcte de leurs surfaces et volumes
	· Les angles 
· Cercle
· Rectangle…
· Les surfaces et les volumes des formes géométriques   

	Utiliser des formules standards en statistique
	· Utilisation appropriée des formules en statistiques 
	· Somme  
· Moyenne
· Ecart type
· Représentation graphique









	FICHE DE PRESENTATION DES MODULES

	Module :  
Code     :
Durée    :
	Hygiène et sécurité   
MC7
62 h

	Objectif modulaire

	Comportement attendu :
A l’issue de ce module, le stagiaire doit être capable d’appliquer les règles et les normes de sécurité liées au métier
 

	Condition d’évaluation:
A partir :
· Consignes techniques
· Normes de sécurité
· Situations simulées.
· Lois et règlements
A l’aide :
· Ressources audiovisuelles
· Moyen de protection et d’interventions
Critères généraux de performance
· Application stricte de la réglementation se rapportant à l’hygiène et la sécurité
· Application correcte des  techniques de protection et d´intervention liées au domaine de la maintenance informatique












	Objectifs intermédiaires
	Critères particuliers de performance
	Eléments contenus

	Identifier et appliquer les règles d’hygiène et de sécurité en milieu professionnel

	· Identification juste des notions élémentaires d´hygiène et de sécurité
· Identification correcte des règles d´hygiène et de sécurité spécifique au métier

	· Notions élémentaires d’hygiène et de sécurité au travail
· Définition des règles d’hygiène et de sécurité spécifiques au métier
· Recommandations relatives à l’hygiène et la sécurité en milieu
professionnel
· Les moyens et les mesures d’hygiène et de sécurité au travail
· Les règles d’hygiène corporelle et vestimentaire liées au
métier
· Réglementation en matière d’hygiène et de sécurité

	Identifier les risques d’accidents et de maladies professionnelles liés au métier et les moyens de leur prévention

	· Présentation exhaustive des principales causes et circonstances d’accidents
· Présentation complète des risques et  des maladies professionnelles 
· Identification juste des moyen d´intervention
· Utilisation correcte des moyens de prévention
	· Présentation des principales causes et circonstances d’accidents et les moyens de leur prévention.
· Les risques et maladies professionnelles liés à l’exécution des activités professionnelles et à l’utilisation :
· Des outils, des appareils et des machines.
· Des matières premières et des produits nocifs.
· Du courant électrique 
· Règles générales pour la protection des biens et des personnes.
· Les principaux moyens d’intervention et leur utilisation
· Actions à accomplir ou comportements à adopter en présence d’accident ou d’incendie.
· Plan et procédures d’évacuation 

	Appliquer la conduite à tenir en cas d’accident ainsi que les premiers soins

	· Application correcte de la conduite à tenir en cas d’accident ainsi que les premiers soins

	· Programme de formation de sauveteur secouriste de travail (SST).
· Les précautions nécessaires avant d’intervenir.
· Notions de premiers secours et assistance aux accidentés en
cas de:
· Blessures
· Chocs électriques
· Intoxications (inhalation)
· …

	Déterminer les risques sur l’environnement liés au métier et prendre les mesures pour sa protection
	· Identification juste des composants de l´environnement 
· Identification correcte des mesures de protection de l´environnement
	· Généralités sur l’environnement :
· Les composants environnementaux (homme, eau,air, sol, faune, flore)
· Définition générale de la pollution et des risques majeurs sur l’environnement
· Principes et règles d’évacuation et d’élimination des déchets 
· Les effets nocifs portant atteinte à l’environnement (Aspects généraux).
· Les éléments à risques sur l’environnement provenant des activités du métier.
· Les mesures de prévention des effets et des risques sur
l’environnement.
· Les mesures de lutte contre les effets et les risques sur l’environnement et les différentes pollutions.
· Les différents moyens et techniques de lutte contre la pollution





	FICHE DE PRESENTATION DES MODULES

	Module :  
Code     :
Durée    :
	Anglais technique 
MC8
34h

	Objectif modulaire

	Comportement attendu :
A l’issue de ce module, le stagiaire doit être capable d’appliquer les règles de l´expression orale et écrite en anglais et d’interpréter des termes anglais liés au métier 

	Condition d’évaluation:
A partir :
· Manuel d’anglais
· Illustrations
· Exercices
· Dictionnaires
A l’aide :
· Outil informatiques
· Moyen d´exposition
· Ressources audiovisuelles
Critères généraux de performance
· Application correcte des règles de l´expression orale et écrite en anglais
· Interprétation correcte des termes et des textes en anglais







	Objectifs intermédiaires
	Critères particuliers de performance
	Eléments contenus

	Utiliser les notions de base de l’Anglais
	· Respect des règles de grammaires et de vocabulaire
	· Grammaire élémentaire
· Vocabulaire élémentaire

	Déterminer la signification des termes techniques anglais
	· Détermination correcte des significations des termes.

	· Terminologie technique
· Etude de texte technique 






	FICHE DE PRESENTATION DES MODULES

	Module :  
Code     :
Durée    :
	Contrôles et Qualité
MC9
28h

	Objectif modulaire

	Comportement attendu :
A l’issue de ce module, le stagiaire doit être capable d’appliquer les notions de bases de la qualité et de la démarche qualité 


	Condition d’évaluation:
A partir :
· Manuels en gestion de la qualité
· Outils de suivi qualité (carte de contrôle. Journal de bord de fabrication,…)
· Illustrations
· Exercices
A l’aide :
· Matériels de mesurage 
· Outil informatique
· logiciel de présentation 

Critères généraux de performance
· Identification correcte des concepts de la qualité et de démarche qualité
· Déterminations correctes des outils de mesurage et de suivi de la qualité




	Objectifs intermédiaires
	Critères particuliers de performance
	Eléments contenus

	Identifier la qualité, et l´intérêt d´une démarche qualité 
	· identifier correcte la qualité, et l´intérêt d´une démarche qualité
	· Concepts et enjeux de la qualité
· Normes en vigueur de la qualité
· Promotion de l´esprit qualité
· Concepts d´une démarches qualité
· Rôles et intérêts d´une démarche qualité

	Déterminer les causes et les conséquences de la non qualité
	· Identification correcte des causes et des conséquences dunon-conformité
	· Causes de la non-conformité
· Conséquences de la non-conformité

	Identifier les contrôles, les mesures et les outils de suivi de la qualité
	· Identification correcte des contrôles, des mesures et des outils de suivi de la qualité
	· Métrologie
· Intervalle de tolérance
· Tolérance de forme et de position
· Echelle de coloration
· Les moyens de mesurage
· Etalonnage 
· Les gabarits et calibres
· Etalonnage 
· Les pièces types
· Les mesures directes, indirectes et par comparaison
· Contrôles de produits en cours de fabrication (visuel, dimensionnel, massique, comptage,…)
· Unités normalisé
· Utilisations des instruments de mesures les plus courants
· Notions d´essais laboratoire
· Les outils de suivi de qualité : 
· Notion de MSP, de carte de contrôle, de capabilité
· Le journal de bord de fabrication
· Logos d´identification des produits en matière plastique, dateurs
· Fiches de catégorisation des défauts
· Notion de taux de rebuts 
· Gestion des produits non conformes




	FICHE DE PRESENTATION DES MODULES

	Module :  
Code     :
Durée    :
	Dessin Industriel
MC10
51h

	Objectif modulaire

	Comportement attendu :
A l’issue de ce module, le stagiaire doit être capable d’appliquer les techniques de base du dessin industriel 


	Condition d’évaluation:
A partir :
· Manuels en en dessin industriel
· Illustrations
· Exercices
A l’aide :
· Outils de dessin industriel
· Outil informatique
· logiciel de présentation 

Critères généraux de performance
· Identification correcte des concepts du dessin industriel
· Représentation exacte d’une pièce sur un dessin industriel




	Objectifs intermédiaires
	Critères particuliers de performance
	Eléments contenus

	Identifier les concepts du dessin industriel
	· Définition juste du  dessin technique
· Classification correcte des dessins technique
· Identification correcte des types de dessin industriel
	· Définition du  dessin technique
· Classification des dessins
· Natures du dessin (géométrique, industriel, à main levée et symbolique)
· Formes du dessin (Croquis, Croquis coté, .Esquisse, Dessin, …)
· Les différents types de dessin industriel
· Le dessin d’ensemble
· Le dessin de définition d’une pièce
· Eléments d´un dessin industriel
· Echelles
· Formats
· Cadre
· Cartouche d'inscription
· Nomenclature des pièces

	Représenter une pièce sur un dessin industriel
	· Représentation correcte d´une pièce sur un dessin industriel
	· Principe de projections orthogonales
· Disposition et alignement des vues
· La cotation
· Les traits 
· Les hachures 
· les types de projection 
· Les vues 
· Les coupes et les sections 
· Les lignes, les points et les surfaces entre les vues
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MATRICE DES MODULES DE FORMATION 

	Durée (h)
	
	68
	51
	28
	51
	34
	62
	34
	28
	51

	
	
MC

	MC1
	MC2
	MC3
	MC4
	MC5 
	MC6
	MC7
	MC8
	MC9

	
	M.Q
	Ordre
	1
	2
	15
	13
	4
	5
	6
	14
	3

	85
	MQ1: Préparation de la matière première
	7
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X
	X

	68
	MQ2:Réception et contrôles  des outillages
	8
	X
	X
	X
	X
	
	X
	X
	
	

	84
	MQ3: Installation outillages et périphériques
	9
	X
	X
	X
	X
	
	X
	X
	
	

	84
	MQ4: Suivi de la production  
	10
	X
	
	X
	X
	
	X
	X
	X
	X

	70
	MQ5: Finition et assemblage
	11
	X
	
	X
	X
	
	X
	X
	
	

	70
	MQ6: Maintenance
	12
	X
	X
	X
	X
	
	X
	X
	
	







TABLEAU RECAPITULATIF DES REPARTITIONS HORAIRE SEMESTRIELLE

	 
	Semestre I
	Semestre II
	Stage pratique 3 semaines 
	Total / Module

	
	Cours
	TD / TP
	Total Hebdo
	Total S 1
	Cours
	TD / TP
	Total Hebdo
	Total S 2
	
	

	Préparation de la matière première 
	2
	3
	5
	85
	 
	 
	 
	 
	
	85

	Réception et contrôles  des outillages
	2
	2
	4
	68
	 
	 
	 
	 
	
	68

	Installation des outillages et des périphériques
	 
	 
	 
	 
	1
	5
	6
	84
	
	84

	Suivi de la production  
	 
	 
	 
	 
	1
	5
	6
	84
	
	84

	Finition et assemblage
	 
	 
	 
	 
	1
	4
	5
	70
	
	70

	Maintenance
	 
	 
	 
	 
	1
	4
	5
	70
	
	70

	Informatique 
	0
	4
	4
	68
	 
	 
	 
	 
	
	68

	Chimie- physique
	1
	2
	3
	51
	 
	 
	 
	 
	
	51

	Gestion de l’entreprise 
	 
	 
	 
	 
	2
	0
	2
	28
	
	28

	Communication professionnelle
	1
	2
	3
	51
	 
	 
	 
	 
	
	51

	Mathématique
	1
	1
	2
	34
	 
	 
	 
	 
	
	34

	Hygiène et sécurité
	1
	1
	2
	34
	1
	1
	2
	28
	
	62

	Anglais technique 
	1
	1
	2
	34
	 
	 
	 
	 
	
	34

	Contrôles et Qualité
	 
	 
	 
	 
	2
	0
	2
	28
	
	28

	Dessin industrielle 
	1
	2
	3
	51
	 
	 
	 
	 
	
	51

	Stage pratique 
	 
	
	84

	Total 
	 
	 
	28
	476
	 
	 
	28
	392
	
	952
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