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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 A.P.C (Approche Par Compétences) qui exige notamment la participation du milieu professionnel.
Le programme est défini par compétences formulées par objectifs ; on énonce les compétences nécessaires que le stagiaire doit acquérir pour répondre aux exigences du milieu du travail. Pour répondre aux objectifs escomptés, le programme ainsi élaboré et diffusé dans sa totalité :
· Rend le stagiaire efficace dans l’exercice de sa profession en :
· Lui permettant d’effectuer correctement les tâches du métier,
· Lui permettant d’évoluer dans le cadre du travail en favorisant l’acquisition des savoirs, savoirs être et savoir faire nécessaires pour la maitrise des techniques appropriés au métier « Plasturgie»
· Favoriser son évolution par l’approfondissement de ses savoirs professionnels en développant en lui le sens de la créativité et de l’initiative
· Lui assure une mobilité professionnelle en :
· Lui donnant une formation de base relativement polyvalente,
· Le préparant à la recherche d’emploi ou à la création de son propre emploi,
· Lui permettant d’acquérir des attitudes positives par rapport aux évolutions technologiques éventuelles, 
Dans ce contexte d’approche globale par compétences, trois documents essentiels constituent le programme de formation :
· Le Référentiel des Activités Professionnelles (RAP),
· Le Référentiel de Compétences (RC),
· Le Programme d’Etudes (PE),
	Le référentiel des activités professionnelles (R.A.P) constitue le premier de trois documents d’accompagnement du programme de formation. Il présente l’analyse de la spécialité (le métier) en milieu professionnel. Cette description succincte de l’exécution du métier permet de définir, dans le référentiel de certification, les compétences nécessaires à faire acquérir aux apprenants pour répondre aux besoins du milieu de travail.

I. DONNEES GENERALES SUR LA PROFESSION
I.1. PRÉSENTATION DE LA PROFESSION
Branche professionnelle :   Chimie Industrielle et Plasturgie
Dénomination de la profession :Plasturgie
Définition de la profession :Le titulaire de CAP en plasturgie est un professionnel spécialisé dans la fabrication des produits en plastique. Il est capable de préparer, régler et surveiller une ou plusieurs machines automatisées ou semi automatisées selon les règles de sécurité, de contrôler la conformité des produits en cours de production selon les impératifs de production (qualité,  délais, ...), et d´apporter les ajustements nécessaires ou de signaler les anomalies. Il est appelé aussi à effectuer des opérations manuelles liées aux produits (finition, conditionnement, ...) et à assurer la maintenance de premier niveau.
I.2. CONDITIONS DE TRAVAIL
Lieu de travail :atelier de production, les usines industrielles
Caractéristiques physiques :
Eclairage : atelier suffisamment éclairé, source naturelle et artificielle.
Température et humidité : ambiante, adéquate
Aération :adéquate
Risques et maladies professionnels:
Risques hygiène et sécurité :
· Risques d’électrocution
· les risques chimiques
· Les risques thermiques
· Risque d’explosion, d’incendie et d’accident au contact des organes mécaniques en mouvement
· Risques de chutes(hauteur, plain-pied et objets), de glissade et de manutention.
· Risques liés aux facteurs d’ambiance (bruit, vibration, ergonomie, éclairage, aération),

Risques environnementaux :
· Risques liés à la dangerosité du déchet (biologique et chimique),
· La pollution de l'eau (chimique, bactériologique, …)
· La pollution de l'air (poussière, fumées)
Maladies professionnels:
· Lombalgies d’effort
· Problèmes respiratoires et d´allergies 
Contacts sociaux :avec les membres de l´équipe de travail, les  responsables hiérarchiques et les clients
Travail en équipe : Généralement.
I.3. EXIGENCES DE LA PROFESSION	
Exigences physiques:
· Bonne constitution physique.
· Bonne acuité visuelle.
Exigences intellectuelles :
· Maîtriser au minimum l'expression orale et écrite 
· Avoir une bonne capacité de compréhension.
Contre indications :
· Ne pas présenter  d’allergie aux différents produits chimiques.
· Ne pas présenter d’ handicapes moteurs
I.4. RESPONSABILITÉS 
Matérielles :Il est responsable sur les équipements, les outillages et la matière d´œuvre mis à sa disposition 
Décisionnelles : Il doit être en mesure de prendre des décisions en ce qui concerne sa tâche, en se référant en général aux directives données
Morales: Il doit :
· Veiller à ce que toutes les opérations à effectuer soient achevées.
· Etablir honnêtement ses rapports journaliers.
Sécurité :Impérative dans le respect des normes et règles en vigueur en ce qui concerne la prévention  et la sécurité des personnes, des biens et d´environnement
I.5. POSSIBILITÉ DE PROMOTION 
Conformément au statut de l’entreprise
I.6. FORMATION
Conditions d’admission:4eme AM/9eme AF 
Durée de la formation:12 mois 
Niveau de qualification :II
Diplôme:Certificat d´Aptitude Professionnel enPlasturgie.























II. IDENTIFICATION DES TACHES

	CODE TACHE
	DESCRIPTION DE LA TACHE

	T1
	Préparer la matière première  (polymères, additifs,…) pour la production

	T2
	Participer à la réception et aux contrôles  des outillages

	T3
	Préparer le poste de production

	T4
	Participer au suivi du processus de production 

	T5
	Réaliser les opérations de finition et d´assemblage

	T6
	Participer à la maintenance du poste de production




· 












III. TABLEAU DES TÂCHES ET DES OPERATIONS
	Tâches
	Opérations

	T.1. Préparer la matière première (polymères, additifs,…) pour la production
	OP.1. Lire et interpréter les documents dans le dossier de fabrication  spécifiques à la matière première 
OP.2. Identifier la matière première (polymères, additifs, …) 
OP.3. Contrôler la matière première(polymères, additifs…)
OP.4. Préparer la matière première (polymères, additifs,…)

	T.2. Participer à la réception et aux contrôles  des outillages
	OP.1. Réceptionner et vérifier la conformité de l’outillage
OP.2. Mettre au point l’outillage 
OP.3. Participer à l’organisation de l´ilot de production

	T.3. Préparer le poste du travail
	OP.1. Lire et interpréter les documents dans le dossier de fabrication  spécifiquesaux différentes installations 
OP.2. Identifier les produits finis
OP.3. Identifier la technique de procédé de production
OP.4. Installer les outillages de fabrication d´une ou d´un ensemble de machines selon la technique de procédé de  production
OP.5. Installer les périphériques d´une ou d´un ensemble de machines selon la technique de procédé de  production
OP.6. Raccorder l’ensemble  des outillages et des périphériques aux machines
OP.7. Vérifier la conformité des installations

	T.4. Participer au suivi du processus de production 

	OP.1. Lire et interpréter les documents dans le dossier de fabrication spécifiquesau lancement et suivi de la production
OP.2. Réaliser  les opérations de démarrage d’une ou d’un ensemble de machinesde production
OP.3. Régler les paramètres d’une ou d’un ensemble de machines. 
OP.4. Effectuer l’approvisionnement  et le suivi du fonctionnement des machines de la production 
OP.5. Effectuer les contrôles qualitatifspréliminaireset le contrôle quantitatif des produits
OP.6. Procéder à l´arrêt d’une ou d’un ensemble de machines


	T.5. Réaliser les opérations de finition et d´assemblage
	OP.1. Effectuer les opérations de finition
OP.2. Effectuer les opérations d´assemblage
OP.3. Effectuer les opérations d´emballage

	T.6. Participer à la maintenance du poste de production
	
OP.1. Lire et interpréter une demande d’intervention
OP.2. Effectuer l’entretien mineur du moule ou de la filière
OP.3. Effectuer les opérations de la maintenance du premier niveau
OP.4. Maintenir en état l´aire de fabrication


















IV. DESCRIPTION DES TACHES
TACHE 1:Préparer la matière première (polymères, additifs, colorants,…)
	Opérations
	Conditions de réalisation
	Critères de performance

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

	A partir :
· Dossier de fabrication 
(Fiche matière première nécessaire à la fabrication,
fiche de données de sécurité de la matière première, …)
	· Lecture et interprétation correctedes documents

	Identifier la matière première (polymères, additifs, …) 

	A partir :
· Dossier de fabrication 
(Fiche matière première nécessaire à la fabrication,
fiche de données de sécurité de la matière première, …)
A l’aide :
· Matières plastiques
· Additifs 
· Colorants 
	· Identification correcte des types et des caractéristiques de la matière première
· Identification correcte des substances plastiques et des additifs
· Identification correcte des différentes formes de la matière première et des additifs


	Contrôler la matière première(polymères, additifs…)

	A partir :
· Dossier de fabrication 
(Fiche matière première nécessaire à la fabrication,
fiche de données de sécurité de la matière première, …)
· Documents spécifiques aux contrôles 
· Les normes d’utilisation et de transformation
A l’aide :
· Matières plastiques
· Additifs 
· Colorants
· Différents appareils de contrôle
	
· Contrôle exhaustive de la matière première et des additifs
· Utilisation correcte des appareils de contrôle
· Respect des normes.
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité



	Préparer la matière première (polymères, additifs,…)
	A partir :
· Dossier de fabrication (dessin de production, directives de production,…)
· Fiches matières
· Fiche de suivi de stock
A l’aide :
· Matières plastiques
· Additifs 
· Colorants
· Equipement de préparation de la matière première
· Equipement de sécurités
· Moyen de manutention
	· Choix conformes de matières premières et des additifs
· Évaluation correcte 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 en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité


















TACHE 2 :Participer à la réception et aux contrôles  des outillages
	Opérations
	Conditions de réalisation
	Critères de performance

	Réceptionner et vérifier la conformité de l’outillage

	A partir :
· Documentation technique
· Directives et consignes
· Cahier des charges outillage.
· Liste des matériels et moyens disponibles 
A l’aide de : 
· Outillages
· Machine de production
· Gamme du produit
· Equipement de sécurités
· Moyen de manutention
	· Lecture correcte du cahier de charge
· Vérification exacte de la conformité de l’outillage aux spécifications fonctionnelles exigées
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité
· Renseignement  correcte des documents en relation


	Mettre au point l’outillage 

	A partir :
· Documentation technique
· Directives et consignes
· Cahier des charges outillage.
-Plans (pièces, outillage).
A l’aide de : 
· Outillages
· Machine de production
· Gamme du produit
· Plans (pièces, outillage)
· Equipement de sécurités
· Moyen de manutention

	· Mise au point correcte d’outillage 
· Identification correcte  des points critiques 
· Renseignement  correcte des documents en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité

	Participer à l’organisation de l´ilot de production
	A partir :
· Documentation technique
· Directives et consignes
· Cahier des charges outillage.
· Liste des matériels et moyens disponibles 
· Plan d’implantation de l’îlot de production
A l’aide de : 
· Outillages
· Machine de production
· Gamme du produit
· Equipement de sécurités
· Moyen de manutention
	· Implantation de l’îlot de production conforme au plan d’implantation
· Fonctionnement optimal l’îlot de production
· Renseignement  correcte des documents en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité



TACHE 3:Préparer le poste du travail
	Lire et interpréter les documents dans le dossier de fabrication  spécifiques aux différentes installations 

	A partir :
· Dossier de fabrication 
(le plan d’ensemble des outillages (moule, filière, le mode opératoire de la préparation et du montage des outillages,…)
	· Identification correcte des documents relatifs préparation du poste du travail
· Lecture et interprétation correcte des documents

	Identifier les produits finis
	A partir :
· Dossier de fabrication (dessin de production, directives de production,…)

	· Identification correcte des types de produits plastiques et leurs caractéristiques
· Choix du produit à fabriquer conforme au dossier de fabrication
· Choix de la matière première conforme au produit à fabriquer

	Identifier la technique de procédéde production

	A partir :
· Dossier de fabrication (dessin de production, le plan d’ensemble des outillages (moule, filière,…), le mode opératoire de la préparation et du montage des outillages,…)
	· Identification correcte des techniques de procédé de production 
· Choix du procédé de production conforme au dossier de fabrication
· Choix du matériel de production conforme au procédé de production 

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

	A partir :
· Documentation technique des équipements
· Dossier de fabrication (dessin de production, le plan d’ensemble des outillages (moule, filière,…), le mode opératoire de la préparation et du montage des outillages,…)
A l’aide :
· Machines ou ensemble de machine
· Outillages et accessoires
· Outils d´installation
· Moyens de manutention
· Equipement de sécurité
	· Identification correcte des outillages de production
· Application correcte de la procédure de montage 
· Montage et préréglage correcte des outillages
· Utilisation correcte des outils d’installation
· Renseignement  correcte des documents en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité


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

	A partir :
· Documentation technique des équipements
· Dossier de fabrication (liste des périphériques,…)
A l’aide :
· Machines ou ensemble de machine
· Périphériques
· Outils d´installation
· Moyens de manutention
· Equipement de sécurité
	
· Identification correcte des périphériques de production
· Application correcte de la procédure de montage 
· Montage et préréglage correcte des périphériques
· Utilisation correcte des outils d’installation
· Renseignement  correcte des documents en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité


	Raccorder l’ensemble  des outillages et des périphériques aux machines

	A partir :
· Documentation technique des équipements
· Dossier de fabrication (liste des périphérique, le plan d’ensemble des outillages (moule, filière,…), le mode opératoire de la préparation et du montage des outillages,…)
A l’aide :
· Machines ou ensemble de machine
· Périphériques et outillages installés
· Outils de raccordement
· Moyens de manutention
· Equipement de sécurité
	· Identification correcte des éléments et des points de raccordement 

· Application correcte de raccordement du montage 

· Utilisation correcte des outils de raccordement 
· Renseignement  correcte des documents en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité


	Vérifier la conformité des installations

	A partir :
· Documentation technique des équipements
· Dossier de fabrication (liste des périphérique, le plan d’ensemble des outillages (moule, filière,…), le mode opératoire de la préparation et du montage des outillages,…)
A l’aide :
· Machines ou ensemble de machine
· Périphériques et outillages installés et raccordés
· Equipement de sécurité
	· Identification exhaustive des points de sécurité à vérifier
· Respect d’étapes de vérification 
· Vérification minutieuse de la qualité et de la sécurité du montage
· Etat optimal de la machine pour le lancement de la production
· Renseignement  correcte des documents en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité




TACHE 4 : Participer au suivi du processus de production 
	Opérations
	Conditions de réalisation
	Critères de performance

	Lire et interpréter les documents dans le dossier de fabrication spécifiques au lancement et suivi de la production

	A partir :
· Dossier de fabrication 
(la fiche de réglage et/ou la fiche opératoire, les fiches de procédure, fiche qualité, fiche suivi de production,…)
	· Identification correcte des documents relatifs au lancement et au suivi de la production
· Lecture et interprétation correcte des documents

	
Réaliser  les opérations de démarrage d’une ou d’un ensemble de machines de production

	A partir :
· Documentation technique des équipements
· Les documents de suivi en place
· Dossier de production
A l’aide :
· Le poste de travail installé
· Equipement de sécurité
	
· Identification et vérification correcte des éléments du système de démarrage des machines de production
· Application correcte de la procédure de démarrage de production
· Renseignement  correcte des documents en relation
· Démarrage optimal d’un ou d’un ensemble de machines 
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité

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

	A partir :
· Documentation technique des équipements
· Les documents de suivi en place
· Dossier de production
A l’aide :
· Le poste de travail opérationnel
· Equipement de sécurité
	
· Identification des paramètres de réglage de la ou les machines
· Mise en œuvre exacte des paramètres de réglage de la ou les machines 
· Mise en œuvre des paramètres de réglage des périphériques (manipulateur, robot) ;
· Fonctionnement optimal d’un ou d’un ensemble de machines
· Renseignement  correcte des documents en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité

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

	A partir :
· Documentation technique des équipements
· Les documents de suivi en place
· Dossier de production
A l’aide :
· Le poste de travail opérationnel
· Moyens de contrôle opérationnels
· Equipement de sécurité
	· Suivi minutieux et contenu du fonctionnement  d´une ou d´un ensemble de machines
· Identification correcte des dysfonctionnements
· Choix et application conforme des mesures prédéfinies en cas de dérive 
· Rédaction et transmission correcte du compte rendu en cas de dérive 
· Renseignement  correcte des documents de suivi de production
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité

	Effectuer les contrôles qualitatifs préliminaires et le contrôle quantitatif des produits

	A partir :
· Documentation technique des équipements
· Les documents de suivi en place
· Dossier de production (fiche qualité, gabarit,…)
· Normes de qualités 
A l’aide :
· Le poste de travail opérationnel
· Outils et moyens de contrôle 
· Produits fabriqués
· Equipement de sécurité
	· Contrôle minutieux et continu des pièces produites 
· Identification correcte des défauts sur les produits
· Choix et application conforme des mesures prédéfinies en cas de défauts

· Renseignement  et transmission correcte des documents en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité

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

	A partir :
· Documentation technique des équipements
· Les documents de suivi en place
· Dossier de production
A l’aide :
· Le poste de travail opérationnel
· Equipement de sécurité
	· Application correcte de la procédure d´arrêt d´une ou d´un ensemble demachines 
· Application correcte de la procédure d´arrêt du moule ou de la filière 
· Application correcte de la procédure d´arrêt des périphériques
· Renseignement  correcte des documents en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité






TACHE 5 : Réaliser les opérations de finition et d´assemblage
	Opérations
	Conditions de réalisation
	Critères de performance

	Effectuer les opérations de finition

	A partir :
· Consignes et directives
· Cahier de charge
· Dossier de fabrication
A l’aide :
· Produits plastiques fabriqués
· Equipement de sécurité
· Moyens de finition des produits finis opérationnels
	· Identification correcte de la technique de finition
· Application conforme de la technique de finition
· Exploitation correcte du matériel de finition
· Renseignement  correcte des documents en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité

	Effectuer les opérations d´assemblage

	A partir :
· Consignes et directives
· Cahier de charge
· Dossier de fabrication
A l’aide :
· Produits plastiques fabriqués
· Equipement de sécurité
· Moyens d´assemblage des produits finis opérationnels
	· Identification correcte de la technique d´assemblage
· Application conforme de la technique d´assemblage
· Exploitation correcte du matériel d´assemblage
· Renseignement  correcte des documents en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité


	Effectuer les opérations d’emballage
	A partir :
· Consignes et directives
· Cahier de charge
· Dossier de fabrication
A l’aide :
· Produits plastiques fabriqués
· Equipement de sécurité
· Moyens d´emballage des produits finis opérationnels
· Emballages 
	· Identification correcte de la technique d´emballage
· Application conforme de la technique d´emballage
· Exploitation correcte du matériel d´emballage
· Renseignement  correcte des documents en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité







TACHE 6 : Participer à la maintenance du poste de production
	Opérations
	Conditions de réalisation
	Critères de performance

	Lire et interpréter une demande d’intervention

	A partir :
· Demande d’intervention
· Consignes et directives
· Plan de maintenance 
	· Lecture et interprétation  correctes d’une demande d’intervention

	Effectuer l’entretien mineur du moule ou de la filière

	A partir :
· Documentation technique des machines
· Consignes et directives
· Fiche de suivi maintenance
A l’aide :
· Machines
· Moule ou filières
· Outils d´interventions
· Equipement se sécurité
	· Application correcte des opérations d´entretient du moule ou de la filière
· Moule ou filière propres et entretenus
· Utilisations correcte des outils d´entretient 
· Renseignement  correcte des documents en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité

	Effectuer les opérations de la maintenance du premier niveau

	A partir :
· Documentation technique des machines
· Consignes et directives
· Fiche de suivi maintenance
A l’aide :
· Machines et périphériques
· Outils d´interventions
· Equipement se sécurité:
	· Application correcte des opérations d´entretien des machines et des périphériques
· Machines propres et entretenu
· Utilisations correcte des outils d´entretient 
· Renseignement  correcte des documents en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité

	Maintenir en état l´aire de fabrication
	A partir :
· Consignes et directives
A l’aide :
· Moyens d´évacuation des déchets
· Moyen de nettoyage
· Equipement se sécurité
	· Evacuation complète des déchets
· Tri correcte des déchets
· Utilisations correcte des outils d´entretient 
· Renseignement  correcte des documents en relation
· Respect des règles d’hygiène et de sécurité



V. ANALYSE DES RISQUES PROFESSIONNELS
	Source des risques
	Effet sur la santé
	Moyen de prévention

	
· Risques liés aux produits chimiques qui sont présents dans tous les phases d’activité : Colles, résines, fluides, diluants, dégraissants, colorants, peintures…














· Risques liés aux phénomènes physiques  (Bruit, champ électromagnétique ,électricité, chaleur, froid, éclairage)
· Risques liés aux équipements de travail









· Incendie et explosion

















· Rejets liquides et atmosphériques
· Déchets industriels spéciaux (DIS)
· Déchets industriels banals(DIB)







· Stress et épuisement professionnels
	
· Intoxications
· Asphyxions
· Allergies
· Brulures 

















· Surdité,
· Réactions cutanées, 
· Malaises, 
· Troubles visuels,
· Électrisation et électrocution,
· Hyperthermie, 
· Coup de chaud,
· Désorientation
· Confusion voire perte de conscience
· Blessures graves voire décès




· Troubles respiratoires,
· Brulures,
· Blessures graves voire décès














· Asthme, 
· Allergie,
· Insuffisance respiratoires chroniques, Irritations cutanées,
· Troubles neurologiques,
· Cancer du poumon, 
· Système cardio-vasculaire affecté


· Hypertension,
· Nervosité,
· Fatigue,
· Anxiété,  
· Dépression,
· suicide


	
· Affichage des fiches des données de sécurité(FDS)
· Affichage des pictogrammes  
· Principe de substitution des produits dangereux par des produits présentant moins de risques
· Réduction de la nocivité des produits chimiques 
· Respect des normes de stockage des produits chimiques 
· Respect des normes de transport des produits chimiques 
· Port des équipements de protection individuelle 


· Surveillance de l’audition
· Isolation des zones liées aux risques 
· Tenus appropriées au métier
· Adaptation des moyens d’éclairage en rapport a l’activité 
· Formation en habilitation électrique  
· Choix des équipements adéquat en rapport a l’activité
· Visite médicale régulière



· Affichage des consignes de sécurités
· Dotation de moyens d’extinction d’incendie et explosions 
· Elimination des causes de déclenchement d’un incendie
· Vérification des réseaux d incendie
· Dotation des moyens d’intervention des premiers secours 
· Elaboration d’un plan d évacuation
· Respect de plan de secours 


· Gestion efficace des déchets solides, liquides et atmosphériques 
· La démarche de prévention doit intégrer la culture du risque et du danger dans la vie de l’entreprise 
· Respect des normes de rejets 




· Existence d’une culture de santé et sécurité au travail
· Amélioration de  la communication sur la culture de l’entreprise et réduire les conflits
· Faciliter les échanges et le dialogue entre tous les acteurs de l'entreprise
· Installation d’une cellule d écoutes







VI. EQUIPEMENTS ET MATERIAUX UTILISES
Equipements : 
· Système de coupes manuelles
· Blow Molding
· Machine à compression 
· Calandreuse
· Rotomouleuse
· Presse de découpe 
· Extrudeuse plastique
· Presse d’injection 
· Régulateur température plastique
· Broyeur plastique
· Machine de thermoformage 
· Prototypage 
· Soudeuse :
· à chaud 
· par ultrasons 
· à haute fréquence 
· Refroidisseurs plastique 
· Thermorégulateurs pour plastique
· Doseurs pour la plasturgie 
· Alimentateur de machine 
· Appareil de mesure 
· Etuveuse
· Déshumidificateurs pour la plasturgie 
· Automatisation intégrée 
· Robots de préhension 
· Balance
· Perceuse 
· Tronçonneuse 
·  Fraiseuse
· Moule
· Refendeuse
· Filière
· Machine d’impression 
Matière d’œuvre :
· Plastique (Polymères)
· Additifs 

VII. CONNAISSANCES COMPLEMENTAIRES  
	Domaine, discipline
	Limite des connaissances exigées

	Informatique 
	· Systèmes d’exploitation Windows
· Le traitement de texte
· Logiciel de calcul
· Internet 

	Chimie-physique
	· Notion de base de la chimie 
· Mesures de dimension, poids, température, volume et de pression
· Conversions et équivalences des unités et calcul des erreurs
· Notions de base du phénomène de transfert thermique
et de la mécanique de fluide

	Gestion de l’entreprise 
	· Structure et organisationnelle d´une entreprise
· Notion de gestion et d’organisation de la production
· Environnement économique
· Environnement juridique

	Communication professionnelle
	· Notions de base de la grammaire française  
· Ecrits professionnels
· Techniques de recherche d´emplois
· Techniques d'entretien

	Mathématique
	· Opérations arithmétiques et calcul des pourcentages
· Equation à une seule inconnue
· Formes géométriques usuelles et déterminer leurs surfaces et leurs volumes
· Formules standards en statistique

	Hygiène et sécurité
	· Règles d’hygiène et de sécurité en milieu professionnel
· Risques d’accidents et de maladies professionnelles.
· Conduite à tenir en cas d’interventions
· Risques sur l’environnement


	Anglais technique 
	· Initiation à la langue 
· Terminologie
· Exploitation des documents techniques liés à la spécialité

	Contrôles et Qualité
	· Organisation de la qualité
· Conséquences de la  non-qualité
· Les contrôles et mesures

	Dessin industrielle 
	· Lecture des schémas 
· Réalisation des schémas 
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VIII. SUGGESTIONS QUANT A LA FORMATION
Afin d’assurer un bon déroulement de cette formation, il est impératif de :
· Assurer des cours pratiques en parallèle des cours théoriques, 
· Organiser des sorties dans le but d’assimiler les concepts vus en cours.
·  Encourager chez l’apprenant l’esprit d’initiative.
· Les stagiaires doivent être de plus formés sur l’aspect de la communication professionnelle et sur les mesures d’hygiène et de sécurité.
· Les stagiaires devront disposer de tous les équipements et les outils nécessaires lors de la formation
· Tous les  logiciels utilisés doivent être de type open sources ou avec License et actualisés
· Avoir une documentation technique complète à la portée de tous (Stagiaire, Enseignants … etc.
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