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PREAMBULE 
La création des filières de formation de courte durée pour l'obtention de Brevet de Technicien 

Supérieur (BTS)  par le ministère de l'éducation nationale en 1992 a un double objectif:  

- Répondre aux besoins de l'économie nationale en cadres moyens. 

- Permettre aux bacheliers de l'enseignement technique, essentiellement, de poursuivre des 

études supérieures professionnalisantes et spécialisées. 

Au cours de la dernière décennie, d'autres filières, répondant aux nouveaux besoins de 

l'économie nationale et ouvertes aux autres  bacheliers, ont été créées,  notamment en l'an 2000. Le 

nombre de filières est ainsi passé de huit en1992 à 27 actuellement, couvrant les principaux secteurs 

et sous-secteurs économiques : industriel, commercial, TIC, bâtiment, arts et tourisme et loisir. 

Les centres abritant ce type de formation se sont multipliés pour couvrir toutes les régions du 

Maroc. Nanties   de leurs ®quipements  et dôun excellent  niveau dôencadrement , les deux ENSET ont 

été les premières à ouvrir des filières préparant au BTS aujourd'hui 40 centres, dont 34 lycées, un CFR 

et 5 centres privés, abritent ce type de formation. 

Le nombre dô®tudiants, inscrits dans les diff®rentes fili¯res, est pass® d'environ 400 en 93-94 à 

3277 à la rentrée scolaire 2010-2011. 

Certes, la trajectoire retraçant l'évolution de BTS au Maroc  rappelée ci-dessus, est la plus 

convenable à l'implantation et au développement d'un nouveau système de formation qui a fait son 

histoire et s'est imposé comme  formation de choix dans un autre environnement qui lui était favorable; 

cependant le contexte social et économique Marocain connait actuellement une dynamique sans 

précédent, il est en train de changer en profondeur; le système de formation doit s'y adapter. 

Ce dernier  a été réformé  à tous les niveaux :primaire ,secondaire (collégial et  qualifiant) ,et 

universitaire .Les filières techniques qui représentent  70% du vivier de recrutement pour le BTS  ont 

connu un changement substantiel  en matière de structure ,de contenus et d'approches 

.L'enseignement supérieur ,auquel pourraient accéder les lauréats des filières de BTS , a adopté 

depuis 2003 -2004 le système LMD caractérisé par les modules.  

 Par ailleurs, et afin de dynamiser son  économie , le Maroc a lancé de grands chantiers 

structurants : INDH, plans sectoriels de développement : plan Azur 2010, le Maroc vert ,le Pacte 

National pour l'Emergence Industriel (PNEI) et les Métiers Mondiaux du Maroc (3M) qu'il est appelé à 

développer notamment dans les domaines de l'Offshoring, l'automobile l'électronique et l'aérospatial 

,aussi le renforcement de lôinfrastructure autorouti¯re, ferroviaire et portuaire, am®nagement de 

nouvelles zones franches et les Plateformes Industrielle Intégrées  (P2I). 

Pour intégrer les réformes opérées au niveau des systèmes d'éducation et de formation d'une part 

,et accompagner , d'autre part ,les chantiers ouverts ,qui généreront non seulement  des centaines  de 

milliers d'emploi et de besoin en managers, en ingénieurs et essentiellement en techniciens ,mais 

aussi  des dizaines de nouveaux métiers dans les domaines de l'Offshoring ,de l'aéronautique de 

l'automobile ,de l'®lectronique du b©timent du tourisme é,une adaptation des fili¯res s'impose d' 

urgence .Les contenus des filières  doivent permettre l'intégration de toutes  ces nouveautés. De 

surcroit, l'offre doit se développer afin de soutenir l'offre générale des autres systèmes similaires de 

formation en l'occurrence les EST et les ISTA. 

C'est dans ce cadre que le processus de  refonte des référentiels des filières du Brevet de 

Technicien Supérieur   lancé en novembre 2007 a été étendu aux restes des filières.  
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Prenant en considération le contexte relaté ci-dessus, les référentiels de formation ont été  

révisés, et seront  élaborés, pour les nouvelles créations, selon l'Approche Par Compétences (APC), 

s'agissant de formations à forte connotation professionnelle, laquelle approche est la mieux indiquée 

pour l'élaboration des référentiels s'agissant de formations à forte connotation professionnelle. , 

laquelle approche est la mieux indiquée pour l'élaboration des référentiels .En effet , avant de définir le 

référentiel de certification (compétences et savoirs associés et modalité d'évaluation) , une analyse des  

situations de travail (AST) ainsi que la concertation et la contribution de personnes ressources , 

représentant les parties prenantes ,notamment les représentants des entreprises potentielles, est 

nécessaire pour définir le référentiel  des tâches et des métiers , appelé dans le jargon des spécialistes 

(RAP). 

Afin d'assurer l'uniformité des contenus et garantir le caractère national du diplôme, la révision ou 

l'élaboration de ces référentiels a été assurée par les représentants des centres de formation, 

supervis®e par les charg®s dôinspection, coordonnateur national et administrée par les services 

centraux ayant en charge le dossier BTS. 

En fin, je tiens à rendre hommage aux enseignantes et enseignants, directeurs de centres, chargés 

dôinspection , coordonnateur national, ¨ nos cadres et responsables et ¨ toute autre personne ayant 

participé ou contribuée à l'élaboration de ce référentiel  pour la rigueur scientifique et pédagogique dont 

ils ont fait preuve et pour la qualité du produit, qui sans doute participera à l'amélioration de la 

formation. 
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1. Intitulé du BTS : 

              « Brevet de Technicien Supérieur en Productique» 

BTS PROD 

2. Contexte professionnel : 

2.1. Description des données générales : 

             Les informations recueillies concernant les données générales sur la fonction de travail et les 

activit®s professionnelles sont issues de lôenqu°te men®e au sein de lôindustrie marocaine dans la 

région du Casablanca, du travail de collaboration franco-marocaine qui a  eu lieu en 2002 et qui a 

travaillé sur la filière productique et management,  ainsi que de lôAnalyse des Situation de Travail (AST) 

et analyse de lôoffre en mati¯re de formation, notamment certaines formations similaires en interne 

(OFPPT, DUT,é.) ou en externe (BTS en France « BTS industrialisation des produits mécaniques»). 

            Dôune mani¯re g®n®rale, le titulaire du BTS est consid®r® par nos industriels marocains comme 

un adjoint ing®nieure et un future responsable capable de collaborer et de jouer le r¹le dôinterm®diaire 

aussi bien ¨ lôint®rieur de lôentreprise quô¨ lôext®rieur. 

           Côest un sp®cialiste dans son domaine, la formation lui permet dôintervenir  tout au long de la 

cha´ne de production depuis la phase dô®tude jusquô¨ la  phase finale. 

2.2. Définition de la productique : 

           Au sens large, la productique regroupe l'ensemble des méthodes et des moyens de production 
employés pour rendre les entreprises compétitives à travers la maîtrise des coûts, des délais et de la 
qualité. Elle peut se définir aussi comme l'intégration de l'outil informatique aux moyens de production 
utilis®s dans tous les stades de la vie dôun produit (CAO, FAO, GPAO, GMAO, é.). 

2.3. Définition de la fonction de travail : 

          Le titulaire du BTS productique mécanique est un spécialiste des procédés de production 

mécanique, notamment par usinage utilisé pour  la réalisation des pièces constituant les produits 

industriels, quôil sôagisse de biens de consommation pour le grand public ou de biens dô®quipement 

pour les entreprises. 

         Côest  un concepteur des processus qui  sont associ®s ¨ la r®alisation de ces pi¯ces : Il s'agit de 

la fabrication (usinage, moulage, forgeage, etc.), de la gestion et l'ordonnancement de la fabrication, de 

l'optimisation des moyens de production et leur rentabilité, du contrôle des pièces produites 

(métrologie), il englobe ®galement les techniques dôassemblage et de manutention. 

         Le technicien supérieur en productique mécanique est en mesure de participer à tous les stades 

de réalisation du produit industriel. Il intervient dans ce cadre depuis la définition du cahier des charges 

jusquô¨ lôint®gration dôun syst¯me dans le processus de production.  

        Ses comp®tences sont recherch®es pour collaborer avec les ing®nieurs et apporter lôaide aux 

responsables. Il est alors amen® ¨ travailler dans un cadre dôing®nierie collaborative avec : 

¶ Les concepteurs de produits dans la phase de pré-industrialisation ;  

¶ Les  sp®cialistes des proc®d®s de premi¯re transformation (moulage, forgeageé), de 
traitements thermiques et de traitements de surfaces ; 

¶ Les constructeurs de machines et dô®quipements de production (outils, outillagesé) ;  

¶ Les techniciens de lôautomatisation et de lôinformatisation, de la logistique, de la gestion et 
de la maintenance. 
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        Le titulaire du BTS productique se positionne à des postes-clés dans les différents services  tel 
que : 

¶ Les services dô®tudes, 

¶ Des  méthodes,  

¶ De  production 

¶ De contrôle de  qualité des entreprises, 

¶ Ou encore  le service de recherche et de développement. 

       Ceci dans diff®rents secteurs dôactivit®s industrielles tel que : 

¶  lôindustrie automobile, ferroviaire et navale 

¶  les bureaux dô®tudes en conception, assistance technique et conseil 

¶  le secteur de lô®nergie ®lectrique, nucl®aire et renouvelable 

¶  les entreprises des travaux publiques  

¶ Le secteur des transports. 

¶ La mécanique générale  

¶ La m®canique de pr®cision et lôa®ronautique 

¶ Construction métallique 

¶ La sid®rurgie et lôindustrie m®tallurgiste  
 

Ses activit®s lôam¯nent ¨ :  

¶ Participer aux échanges et entretiens avec les sp®cialistes en relation avec lôentreprise 

¶ Ecouter les autres et promouvoir les propositions et les id®es dôinnovation et dôam®lioration 

¶ Avoir toujours le souci de la s®curit® et de la pr®servation de lôenvironnement 

¶ Bien communiquer et participer au passage de lôinformation 

¶ Participer aux d®cisions et aux choix strat®giques de lôentreprise 

Il doit respecter :  

¶ Le trio qualité-coût-délais, 

¶ La s®curit® et la pr®servation de lôenvironnement 

¶ La hiérarchie de son entreprise   

Ses responsabilités sont : 

¶ Organiser  la production de telle fa­on quôelle soit la plus rentable possible. 

¶ Concevoir les outillages et les ®quipements dont lôatelier de fabrication va avoir besoin. 

¶  Répartir  les hommes sur les machines. 

¶ Optimiser  la production et déterminer la durée et le niveau de qualité à atteindre. 

Ces fonctions lôincitent ¨ :  

¶ Sôouvrir sur les technologies nouvelles  et rester toujours ¨ jour 

¶ Acquérir des formations spécifiques et transmettre les savoirs à son équipe 

2.4. Description de lôenvironnement de travail :  

Destiné à travailler dans tous les secteurs industriels précités, il se trouve dans un environnement 

caract®ris® par le bruit, la chaleur, les odeurs,é    

2.5. Evolution technologique et facteurs dôint®r°t pour lôexercice de la fonction de travail : 

 Au cours de son parcours professionnel, le titulaire du brevet de technicien supérieur en productique  

pourra assurer des responsabilit®s de ñcharg® dôaffaire produitò en industrialisation ou/et en production, 

occuper des postes de responsable dôingénierie de production ou, encore, utiliser son expérience 

technique dans des fonctions tourn®es vers lôext®rieur de lôentreprise (achats, ventes, commerce, 

assistance technique). 
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2.6. Appellations courantes de la fonction de travail : 

- Responsable de section,  
- Chef de chaîne,  
- Contremaître,  
- Conducteur de chaîne,  
- Chef dôatelier, 
- Responsable de bureau de méthodes 
- Responsable qualité, 
- Responsable de maintenance 

2.7. Perspective dôavancement et cheminement dôemploi : 

- Directeur  de production 
- Directeur technique 
- Chef de projet  
- Charg® dôaffaires  
- Gestionnaire 
- Manager   
- Possesseur dôune entreprise. 

3. Description des activités professionnelles 

3.1 Fonctions et activités : 

Fonctions Activités professionnelles 

Etude des 

processus 

Exploitation des données de conception et de production A1 

Industrialisation et préparation de la production A2 

Mise en îuvre 

des processus 

Production  A3 

Management de production A4 

Communication  A5 

3.2 Tâches professionnelles : 

A1 Exploitation des données de conception et de production 

T1.1 Analyser le cahier des charges et proposer des modifications  sur le  produit A  

T1.2 Proposer et valider le choix  des procédés de réalisation du produit A 

T1.3 Définir les charges des moyens de production nécessaires  A   

T1.4 Déterminer  le coût prévisionnel du produit de point de vue réalisation A  

 

A2 Industrialisation  Préparation de la réalisation 

T2.1 Concevoir, valider et optimiser le processus de réalisation A  

T2.2 Valider la conformité des moyens au cahier des charges P 

T2.3 Elaborer le dossier dôindustrialisation du produit A 
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A3 Maîtriser la Production 

T3.1 Organiser la production et configurer les moyens A 

T3.2 Lancer et assurer la production  A   

T3.3 Proposer  des modifications en vue dôoptimiser la production A  

 

A4 Management en production 

T4.1 Encadrer, Dynamiser lô®quipe et contribuer ¨ sa formation et ¨ sa mise ¨ niveau  A 

T4.2 Gérer les ressources humaines et matérielles  A 

T4.3 
Veiller au respect des règlementations de la sécurité et la préservation de 

lôenvironnement  
P 

 
A5 Communication  

T5.1 Communiquer et assurer les ®changes dôinformation en fran­ais et en anglais A 

3.3 Explicitation des tâches : 

Exploitation des données de conception et de production 

T1.1 Analyser le cahier des charges et proposer des modifications sur le  produit 

T
â
c

h
e

 r
é

a
li
s

é
e
 e

n
 a

u
to

n
o

m
ie

 

Données disponibles pour réaliser la tâche 

V Cahier des charges du produit à réaliser 

V Le produit à réaliser réel ou maquette 

V Moyens et équipements disponibles 

V Normes et réglementation à respecter 

V  é.. 

Situations de travail relevées 

Exemples de situations de travail Exemples de moyens utilisés 

V  Modifier une étude existante ou similaire 

(technologie de groupe) 

V Etude dôune pi¯ce de m®canique de 

précision rentrant dans le secteur 

dôa®ronautique  

V R®novation dôune pi¯ce de machine textile  

V é 

V Logiciels DAO /CAO 

V Outils de calcul et simulation  

V Base de données et historique 

V é 

Résultats attendus 

¶ Décodage de la définition du produit (matériau, morphologie, spécifications 

dimensionnelles et géométriques...),  

¶ Documents techniques ®tablies (dessin de d®finition,éé). 
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Exploitation des données de conception et de production 

T1.2. Valider le choix des procédés de réalisation du produit. 

T
â
c

h
e
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é

a
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s

é
e
 e

n
 a

u
to

n
o

m
ie

 

Données disponibles pour réaliser la tâche 

V Cahier des charges du produit à réaliser 
V Résultats de la tâche T.1.1 
V Equipements et moyens de lôentreprise  
V Planning de la sous-traitance  
V é 

Situations de travail relevées 

Exemples de situations de travail Exemples de moyens utilisés 

V  Moulage de pr®cision dôune pièce de 
turbo r®acteur dôavion  

V Estampage dôune pi¯ce dôengin des 
travaux publics   

V Usinage enti¯re dôune turbine sur 
machine 5 axes   

V é 

V Outils de simulation (rh®ologique, é)  
V Bases de données entreprises  
V é 

 

Résultats attendus 

- Elaboration  dôun processus prévisionnel réalisable au regard des contraintes de 
production (d®lais, ressources humaines et mat®riellesé). 

- D®finition et mise en îuvre dôun protocole de validation du choix des proc®d®s et 
interprétation des résultats. 
 

Exploitation des données de conception et de production 

T1.3. Définir le cahier des charges des moyens de production et de sous-traitance des 
procédés. 

T
â
c

h
e

 r
é

a
li
s

é
e
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u
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n
o

m
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Données disponibles pour réaliser la tâche 

V Moyens de production disponibles ¨ lôentreprise   
V Sous-traitants 
V Quantité à réaliser  
V Gamme et ®tude des phases (temps de r®glage, temps dôex®cution, temps 
dôarr°t,ééééé..)   

V é 

Situations de travail relevées 

Exemples de situations de travail Exemples de moyens utilisés 

 Etudier lôad®quation charge/capacité et 
trouver des solutions : 
V Lissage de la production 
V Faire appel à la sous-traitance 
V Intérimaires  
V Heures sup 

V Logiciel de GPAO 
V é 

Résultats attendus 

Caract®risation des moyens internes de lôentreprise ou externes (sous-traitance) de 
production (les machines et leur environnement). 
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Exploitation des données de conception et de production 

T1.4.d®terminer le co¾t pr®visionnel du produit dôun point de vue r®alisation. 

T
â
c

h
e

 r
é

a
li
s

é
e
 e

n
 a

u
to

n
o

m
ie

 

Données disponibles pour réaliser la tâche 

- Définition numérique de préconception du, bases de données (produit, procédés, 
mat®riauxé). 

- Outils de simulation proc®d®s et/ou moyens techniques dôessais. 

- Modèle spécifié du produit (dessin de définition) et données de production. 

- Banques de données techniques (machines, ®quipements, environnementé). 

- Bases tarifaires et protocole de calcul. 
 

Situations de travail relevées 

Exemples de situations de travail Exemples de moyens utilisés 

V  Evaluation du coût de réalisation du 
produit à partir de la charge induite par la 
quantité demandée et les moyens mis en 
îuvre  

V Demande de devis réalisation et 
négociation avec le sous traitant. 

V Logiciel de calcul des coûts 
V é 
 

Résultats attendus 

V Devis prenant en compte les contraintes de production. 

Industrialisation / Préparation de la réalisation 

T2.1. Concevoir, valider et optimiser le processus. 

T
â
c

h
e

 r
é

a
li
s

é
e
 e

n
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u
to

n
o

m
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Données disponibles pour réaliser la tâche 

V Cahier des charges  
V Dossier produit à réaliser  
V Machines et équipements disponibles  
V Bases de données entreprise  
V é 

 

Situations de travail relevées 

Exemples de situations de travail Exemples de moyens utilisés 

V  Elaboration de la gamme de réalisation 
dôune pi¯ce de rechange dôun engin de 
travaux publique 

V Modification de la gamme dôune pi¯ce 
dôautomobile  

V é 

V Logiciels de simulation : FAO, é. 
V Aide au choix des outillages : catalogues 

ou programmes 
V Banques de données des conditions de 

coupe  
V é 

Résultats attendus 

V Elaboration du  projet dô®tude de fabrication (nomenclature, avant-projet, contrats de 
phases) et des données opératoires (spécifications de fabrication, programme FAO, 
instructions de r®glageé). 

V Décision de validation du processus à partir des comptes rendus de simulation 
(spécifications de 
fabrication, programme, AMDEC processé) et, si nécessaire, les comptes rendus des 
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essais et 
préséries. 
V Ajustement des param¯tres de r®glage (programme, positions, param¯tres de coupeé) 
suite aux r®sultats de simulation ou dôessais  

V Stabilisation des moyens de production (machines, outillages, outilsé). 
V  Validation dôun protocole de r®ception du produit et propositions dôactions correctives. 
 
 

Industrialisation / Préparation de la réalisation 

T2.3 Elaborer le dossier dôindustrialisation du produit 

T
â
c

h
e

 r
é

a
li
s

é
e
 e

n
 a

u
to

n
o

m
ie

 

Données disponibles pour réaliser la tâche 

 
V Cahier des charges produit 
V Dossier de conception produit 
V Projet dô®tude de fabrication 
V Résultats de la simulation et ou des essais  
V Bases de données  
V é 

Situations de travail relevées 

Exemples de situations de travail Exemples de moyens utilisés 

V  Dossier dôindustrialisation dôun couvercle 
de pompe centrifuge  

V é 

V Outils informatiques  
V é 

 

Résultats attendus 

V Mise au point des documents opératoires et constitution du dossier de remise en 
service et de suivi de la production (fiches de lancement, préparation du poste, 
®tude de temps, propositions dôam®lioration et protocole de contr¹leé). 

 

 

Production   

T3.1 Organiser la production et configurer les moyens 

T
â
c

h
e

 r
é

a
li
s

é
e
 e

n
 a

u
to

n
o

m
ie

 

Données disponibles pour réaliser la tâche 

 
V Dossier dôindustrialisation. 
V Plan dôam®nagement de lôunit® de production et des postes de travail. 
V Proc®dures de contr¹le, dôajustement et de suivi de la production. 
V Plan qualité. 
V Définition numérique spécifiée et protocole de réception du produit. 
V Moyens de production. 
V é 

Situations de travail relevées 

Exemples de situations de travail Exemples de moyens utilisés 

V  Réimplantation des moyens de production  
V Equipements des machines à commande 

numérique 
V Montage des outils dans le magasin outils 
V é 

V Outils dôimplantation : méthode des 
cha´nons, é 

V Banc de préréglage  
V SMED 
V é 

Résultats attendus 

V Préparation des machines et de leur environnement de production. 
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Production   

T3.2 Lancer et assurer la production  

T
â
c

h
e

 r
é
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u
to
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o
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ie

 

Données disponibles pour réaliser la tâche 

 
V Dossier dôindustrialisation. 
V Plan dôam®nagement de lôunit® de production et des postes de travail. 
V Proc®dures de contr¹le, dôajustement et de suivi de la production. 
V Plan qualité. 
V Définition numérique spécifiée et protocole de réception du produit. 
V Moyens de production. 
V é 

Situations de travail relevées 

Exemples de situations de travail Exemples de moyens utilisés 

V  Lancement de lôordre de fabrication dôune 
référence  

V é 

V Outil GPAO, é 
V Outils de suivi et de pilotage   
V Moyens de contrôle. 

Résultats attendus 

V Mise en production et vérification de la conformité du processus. 
V Prise en compte des indicateurs de suivi (pilotage de la production). 
 

Maîtrise de la Production   

T3.3 Proposer  des modifications en vue dôoptimiser la production 

T
â
c

h
e
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é
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e
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u
to
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o

m
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Données disponibles pour réaliser la tâche 

V Dossier dôindustrialisation. 
V Plan dôam®nagement de lôunit® de production et des postes de travail. 
V Proc®dures de contr¹le, dôajustement et de suivi de la production. 
V Plan qualité. 
V Définition numérique spécifiée et protocole de réception du produit. 
V Moyens de production. 
V Résultats des indicateurs de pilotage et de suivi  

Situations de travail relevées 

Exemples de situations de travail Exemples de moyens utilisés 

V  Changer lôordre de la gamme  
V Changement dôun poste ou de sa position  
V é 

V Outils de pilotage, é 
V GMAO 
V TPM  

Résultats attendus 

V Proposition dôorganisation et dôam®lioration de lôunit® de production du point de vue 
technico économique 

V Proposition dôam®lioration pour le respect des règles liées à la santé et la sécurité au 
travail, ainsi quô¨ la protection de lôenvironnement. 

V Résolution des nuisances liées aux systèmes de production 
V é 
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Management de la Production   

T4.1 Encadrer, dynamiser et contribuer à la formation de son équipe   

T
â
c

h
e

 r
é

a
li
s

é
e
 e

n
 a

u
to

n
o

m
ie

 

Données disponibles pour réaliser la tâche 

 
V Fiches d'embauche établies par la direction des ressources humaines. 
V  D®finition du site de production : implantation, ®quipementsé 
V Outils de management et de communication. 
V Cahier des charges de production. 
V Historiques des équipements et fiches techniques des moyens. 
V Code du travail et normes sur l'environnement ISO14000. 
Nota : certains des documents cités ci-dessus peuvent être rédigés en français ou en 
anglais. 

Situations de travail relevées 

Exemples de situations de travail Exemples de moyens utilisés 

V Acquérir une formation et la transmettre à 
son équipe 

V Faire participer son équipe à la résolution 
des problèmes 

V Récompenser ceux qui méritent  
V é 

V Outils de management  
V Outils de communication  
V  

Résultats attendus 

V  Description des profils de poste, composition de l'équipe de production. 
V Encadrement de l'équipe de production : animation, formation, évaluation, incitation à 

l'inventivité, groupe de progrès. 
V Identification des situations dangereuses et définition des mesures préventives associées. 
V Élaboration des fiches de poste. 
V Respect de lôenvironnement. 
V Organisation de réunions, élaboration de notes, création de tableaux de suivi. 
V Participation à des échanges en anglais. 
V Mise en îuvre d'une d®marche de projet : revues, contrat d'objectifs, co¾ts, gain de 
productivit®, AMDECé 
 

Management de la Production   

T4.2 Gérer les ressources matérielles    

T
â
c
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é
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Données disponibles pour réaliser la tâche 

 
V Fiches d'embauche établies par la direction des ressources humaines. 
V  D®finition du site de production : implantation, ®quipementsé 
V Cahier des charges de production. 
V Historiques des équipements et fiches techniques des moyens. 
V Code du travail et normes sur l'environnement ISO14000. 
 

Situations de travail relevées 

Exemples de situations de travail Exemples de moyens utilisés 

V Plan maintenance préventive 
V Plan dôintervention sur un ®quipement 
V Sous traitance de la réparation  
V é. 

V Outils GMAO 
V Excel  

 

Résultats attendus 
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V Identification des situations dangereuses et définition des mesures préventives associées. 
V Élaboration des fiches de poste. 
V Respect de lôenvironnement. 
V Organisation des moyens et des équipements périphériques, élaboration du plan charge, 
validation des protocoles de mise en îuvre. 

V Élaboration du plan de maintenance. 
V Mise en îuvre d'une d®marche de projet : revues, contrat d'objectifs, co¾ts, gain de 

productivité,  
V AMDECé 
 
 

Communication  

T5.1 Communiquer et participer aux ®changes dôinformation en fran­ais et en anglais 

T
â
c
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e
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é
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Données disponibles pour réaliser la tâche 

V Documents et catalogues constructeurs 
V Logiciels de traduction 
V Vocabulaire technique en anglais 
V é 
Nota :  
certains des documents cités ci-dessus peuvent être rédigés en français ou en anglais. 

Situations de travail relevées 

Exemples de situations de travail Exemples de moyens utilisés 

V  Résoudre un problème lié à un 
®quipement en sôadressant ¨ lôassistance 
technique du fournisseur 

V Installation dôun ®quipement par des 
constructeurs ou des intervenants 
externes  

V é 

V Internet  
V téléphone 
V fax  
V communication directe  
V é 

Résultats attendus 

V Participation à des échanges en anglais. 
V Utilisation des documents en anglais et diffuser les résultats à son équipe 
V Rédaction des rapports et documents techniques en anglais 
   Ecrire des emails et dialoguer avec les assistantes techniques des fournisseurs et aussi 

des clients 

V Suivre lôinstallation ou la r®paration dôun ®quipement ou dôune machine assurée par des 
intervenants 
(français et en anglais)  
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Référentiel de Certification 

I- les compétences : 

1-1-  Introduction :  

            Le Technicien supérieur en productique mécanique, spécialiste dans les procédés de 

réalisation des pièces mécaniques, doit posséder les capacités à intégrer toutes les informations 

provenant des autres disciplines pour les synthétiser dans ses activités principales. 

            La réalisation des tâches nécessite la mobilisation de compétences qui seront évaluables en 

fonction de ressources fournies et dôindicateurs de performances attach®s ¨ une situation de travail. 

           Certaines compétences sont rencontrées dans plusieurs diplômes de la filière productique, ce 

qui ne signifie pas que l'attente est la même pour tous ces diplômes. C'est dans les indicateurs de 

performances et le contexte professionnel qu'est défini le niveau exigé pour le diplôme, ici en 

l'occurrence le BTS. 

           Afin de conserver les liens qui les unissent dans les situations de travail, les compétences sont 

d®velopp®es par t©che professionnelle. Certaines comp®tences sont n®cessaires ¨ lôaccomplissement 

de différentes tâches. 

           Ce principe est synthétisé, pour chaque tâche, par les tableaux ci dessous. 

1-2- Association des compétences aux tâches : 

Tâches professionnelles  Compétences associées 

T1.1 Analyser le cahier des charges 
et proposer des modifications sur le  
produit : 

¶ Analyser le cahier des charges, proposer et argumenter 
des modifications de la pièce  

¶ Sôimpliquer dans un groupe projet. 

T1.2 Proposer et valider le choix  
des procédés de réalisation du 
produit 

¶ Proposer et valider le choix des processus de réalisation 
prévisionnel. 

T1.3 Définir les charges des moyens 

de production nécessaires 

¶ Spécifier les moyens de production nécessaires 
(machines-outils, outils, outillagesé). 

¶ Répondre à une demande de réalisation. 

T1.4 Déterminer  le coût 
prévisionnel du produit de point de 
vue réalisation 

¶ Estimer le coût prévisionnel de réalisation. 

T2.1 Concevoir, valider et optimiser 

le processus de réalisation 

¶ £laborer le processus retenu dôune fa­on d®taill®e. 
¶  D®finir et mettre en îuvre des essais r®els et/ou par 

simulation permettant de qualifier un processus.  
¶ Valider le processus sur les plans technique et 

économique. 

T2.2 Valider la conformité des 

moyens au cahier des charges 

¶ Définir les moyens et les protocoles de contrôle. 

T2.3 Elaborer le dossier 

dôindustrialisation du produit 

¶ Élaborer les documents opératoires de la mise en 
production du produit. 

T3.1 Organiser la production et 

configurer les moyens 

¶ Configurer lôunit® de production et son environnement 

T3.2 Lancer et assurer la production  ¶ Lancer la production.  
¶ Suivre la production.  

T3.3 Proposer  des modifications en ¶ Proposer des solutions d'amélioration technico-



  
Page 19 

 
Brevet de Technicien Supérieur                               Productique 

vue dôoptimiser la production économique du processus. 

T4.1 Encadrer, Dynamiser lô®quipe 

et contribuer à sa formation et à sa 

mise à niveau  

¶ Animer une équipe élaborer fiche poste et choisir le profil 
adéquat  

T4.2 Gérer les ressources humaines 

et matérielles  

¶ Assurer la disponibilité des équipements et des biens. 
¶ Gérer les moyens et les stocks de production 
¶ Optimiser et adapter la production aux évolutions des 

besoins 

T4.3 Veiller au respect des 

règlementations de la sécurité et la 

pr®servation de lôenvironnement  

¶ Identifier les risques liés à la sécurité des personnes,  
¶ Appliquer les règles de protection de l'environnement. 

T5.1 Communiquer et assurer les 

®changes dôinformation en fran­ais 

et en anglais 

¶ Transmettre des informations relatives ¨ lôunit® de 
production.  

 1-3- Liste des compétences : 

Enoncé de la compétence Code 

Analyser le cahier des charges, proposer et argumenter des modifications de la pièce  C01 

Sôimpliquer dans un groupe projet. C02 

Proposer et valider le choix des processus de réalisation prévisionnel. C03 

Spécifier les moyens de production nécessaires (machines-outils, outils, outillagesé). C04 

Répondre à une demande de réalisation. C05 

Estimer le coût prévisionnel de réalisation. C06 

£laborer le processus retenu dôune fa­on d®taill®e. C07 

Définir les moyens et les protocoles de contrôle. C08 

D®finir et mettre en îuvre des essais r®els et/ou par simulation permettant de qualifier un 

processus. C09 

Valider le processus sur les plans technique et économique. C10 

Proposer des solutions d'amélioration technico-économique du processus. C11 

Élaborer les documents opératoires de la mise en production du produit. C12 

Configurer lôunit® de production et son environnement C13 

Lancer la production. C14 

Suivre la production. C15 

Assurer la disponibilité des équipements et des biens. C16 

Optimiser et adapter la production aux évolutions des besoins C17 

Identifier les risques liés à la sécurité des personnes, C18 

Appliquer les règles de protection de l'environnement. C19 

Animer une équipe élaborer fiche poste et choisir le profil adéquat C20 

Transmettre des informations relatives ¨ lôunit® de production. C21 

Gérer les moyens et les stocks de production C22 

 



  
Page 20 

 
Brevet de Technicien Supérieur                               Productique 

1-4- Compétences détaillées et indicateurs de performance : 

C01. Analyser le cahier des charges, proposer et argumenter des modifications de la pièce 
Données Compétence détaillée Indicateurs de 

performance 

¶ Les éléments du cahier des 
charges fonctionnel du 
produit n®cessaires ¨ lôétude 

proposée. 
¶  La maquette numérique de 
conception préliminaire du 
produit et de la pièce et les 
spécifications  fonctionnelles de la 

pièce. 
¶ Les exigences de production : lots, 

délais, coût 
prévisionnel, moyens 
envisagés. 
¶  Le matériau, les procédés 
initialement prévus et les 
bases de données 
techniques et économiques 
attenantes. 
¶ Éventuellement, les résultats 
de simulation des procédés 
dôobtention de la pi¯ce 
®tudi®e ¨ lôaide de logiciels 
spécialisés. 
¶  Un contact éventuel avec un 
spécialiste du métier. 
¶  Le processus prévisionnel. 

¶  Analyser le besoin  
¶  Identifier les formes 
géométriques et les 
spécifications qui posent 
des problèmes de réalisation 
et/ou de contrôle. 
¶ Inventorier et décrire les 

causes des difficultés et des 
surcoûts quôelles engendrent : 
matériau, outils, outillages, 
processusé 
¶  Proposer des modifications 
de la pièce compatibles avec les 
procédés considérés et 
nôalt®rant pas les fonctionnalités 
du produit. 
¶  Décrire les incidences des 
modifications sur les diverses 
composantes des procédés et 
des processus (paramètres, 
outils, outillages, 
ordonnancement des 
phases, posage, pr®hensioné). 
¶ Justifier les variations de coût. 
¶ induites par les modifications. 
proposées. 

¶  Exhaustivité et pertinence 
des problèmes identifiés. 

¶ Précision et exactitude 
des 

causes décrites. 
¶ Les propositions de 
modifications sont 

compatibles avec les 
procédés et préservent les 
fonctionnalités du produit. 

¶ Pertinence des 
simplifications induites par 
ces modifications sur les 
diverses composantes 

des procédés et des 
processus. 
¶ La justification des 

variations de coût est 
pertinente. 

C02. Sôimpliquer dans un groupe projet. 
Données Compétence détaillée Indicateurs de 

performance 

¶ Un problème technique ou 
organisationnel intégré dans une 
démarche de 
conception/production. 

¶  Un ou des objectifs à 
atteindre en phase de 
pré-industrialisation, 
dôindustrialisation, de 
production et de contrôle. 

¶  Un groupe dôinterlocuteurs 
identifiés. 

¶  Les informations techniques et 
économiques disponibles. 

¶ Les conditions des 
échanges : réunion 
dôinformation, de travail 
technique, rapport dôactivit®, 
négociation. 

¶  Éventuellement, les moyens 
logiciels et matériels de 
présentation écrite et/ou orale. 

¶ Situer et décrire le problème 
technique. 

¶  Définir son rôle au sein du 
groupe par rapport au 
problème à résoudre. 

¶  Argumenter son point de vue 
en accord avec lôobjectif ¨ 
atteindre. 

¶  Rédiger un rapport 
technique. 

¶  Choisir et utiliser le mode de 
communication approprié. 
 

¶ Exactitude et précision 
des 
descriptions 
techniques. 

¶ Pertinence de la 
définition du rôle tenu 
au sein du groupe. 

¶  Pertinence des 
interventions. 

¶  Concision et lisibilité 
des 
informations. 

¶  Pertinence et maîtrise 
des 
moyens de 
communication 
retenus. 

 



  
Page 21 

 
Brevet de Technicien Supérieur                               Productique 

C03. Proposer et valider le choix des processus de réalisation prévisionnel. 
Données Compétence détaillée Indicateurs de 

performance 

¶ Les exigences de 
production : lots, délais, coût 

prévisionnel, la capabilité des moyens 
mobilisables... 
¶  La maquette numérique 
spécifiée de conception 
préliminaire de la pièce. 
¶  Les données techniques et 

économiques relatives aux procédés 
considérés. 
¶ Les normes de codage et 

représentation.  

¶ Le cahier des charges 
fonctionnel du produit. 
¶  Les exigences de 
production : lots, délais, coût 

prévisionnel, la capabilité des moyens 
mobilisables... 
¶  La maquette numérique spécifiée de 

conception 
préliminaire de la pièce. 
¶  Les moyens nécessaires pour la 

mise en îuvre 
dôessais et/ou les r®sultats dôessais 

réalisés par un spécialiste métier. 
¶  Un outil informatique et des modules 

métiers relatifs à 
certains procédés. 
¶ Les bases de données sur les 

procédés et les matériaux. 
 

¶  Inventorier les contraintes 
des procédés sur la pièce. 

¶  Décrire le processus 
prévisionnel de réalisation 
de la pièce : nomenclature 
des tâches, mise en 
position de la pi¯ceé. 

¶ Décrire et représenter sous 
forme 

de croquis ou de schémas, le 
principe du ou des 
outillages nécessaires. 

¶  Définir un protocole 
dôessais: 

objectif, conditions, forme des 
résultats. 

¶ Configurer les moyens 
dôessais (réels ou par 
simulation). 

¶ Conduire les essais (réels 
ou par 

simulation) 
¶ Effectuer les relevés. 
¶ Vérifier la compatibilité 

technique 
et économique entre les 
caractéristiques de la pièce 
(matériau, formes et 

spécifications) et les 
procédés visés. 

¶ Exhaustivité et 
exactitude des 
contraintes. 

¶ Pertinence du 
processus proposé 
et exactitude de sa 
description. 

¶  Le principe de 
lôoutillage proposé 
permet la réalisation 
de la pièce. 

¶  Pertinence des 
éléments du 
protocole dôessai. 

¶ Respect de la 
démarche dôessai et 
validité des 
résultats. 

¶ Exploitabilité des 
résultats. 

¶  Compatibilité du 
couple 
matériau/procédés 
dôun point 
de vue technique et 
économique. 

¶  Compatibilité des 
procédés au regard 
de la forme et des 
spécifications de la 
pièce. 

C04. Spécifier les moyens de production nécessaires (machines-outils, outils, outillagesé). 

Données Compétence détaillée Indicateurs de 
performance 

¶ Les exigences de production : lots, 
délais, coût prévisionnel. 

¶  La maquette numérique 
spécifiée de conception 
préliminaire de la pièce. 

¶ Le couple matériau/procédé 
retenu. 

¶  Lôensemble des moyens 
techniques disponibles et 
leurs notices techniques. 

¶ Les bases des données 
relatives au matériau et aux 
procédés retenus. 

¶ La description des processus 
prévisionnels. 

 
 
 

¶ Hiérarchiser les contraintes 
de production (lots, 
cadences, délais, co¾tsé) 
et en déduire les 
conséquences sur la 
relation produit ï procédé. 

¶  Identifier les performances 
des moyens techniques 
disponibles (machines, 
outils, outillagesé). 

¶ Inventorier et caractériser 
les machines, les outils, les 
outillages et les moyens de 
contrôle adaptés à la pièce 
à produire. 

¶ Pertinence de la 
hiérarchisation et 
compatibilité du couple 
produit/procédé au 
regard des contraintes 
de 
production. 

¶  Exhaustivité de 
lôinventaire des 
machines, outils, 
outillages et 
moyens de contrôle. 

¶ Exactitude des 
caractéristiques et des 
performances des 
machines, outils, 
outillages et moyens 
de contrôle. 
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C05. Répondre à une demande de réalisation. 
Données Compétence détaillée Indicateurs de 

performance 

¶  Une demande de réalisation 
unitaire ou en petite série non 
renouvelable. 

¶ Les exigences de la réalisation 
(délais). 

¶  La définition spécifiée du produit. 
¶  La liste des moyens disponibles. 
¶  Les données techniques et 

économiques relatives aux moyens 
considérés (caractéristiques 
techniques, disponibilit®é). 

¶ Définir les étapes de la 
réalisation. 

¶ D®finir lôorganisation de 
la réalisation. 

¶ Décider de la faisabilité 
technique. 

¶  Proposer des 
aménagements 
éventuels. 

¶ Adéquation des étapes 
et de lôorganisation au 
contexte de réalisation. 

¶ Pertinence du choix des 
outils méthodologiques 
utilisés. 

¶  Pertinence de la 
décision. 

¶  Pertinence des 
aménagements 
proposés. 

C06. Estimer le coût prévisionnel de réalisation. 
Données Compétence détaillée Indicateurs de 

performance 

¶  La maquette numérique de 
conception détaillée de la pièce. 

¶ Le cahier des charges de 
production. 

¶ Le processus prévisionnel. 
¶  Éventuellement, les moyens 

logiciels nécessaires à lôestimation 
des coûts. 

¶ Les données économiques 
relatives aux équipements 
(coût des machines, des 
outils, des outillagesé). 

¶  Lôensemble des donn®es 
économiques nécessaires : 
matière, énergie, 
consommables divers, main 
dôîuvre. 

¶  Base des coûts des productions 
antérieures. 

¶  Inventorier les diverses 
composantes du coût de 
réalisation de la pièce. 

¶ Déterminer les temps, 
les coûts matière et les 
coûts outils nécessaires 
à la réalisation de la 
pièce. 

¶ Pour une production 
complète, estimer 
lôincidence des co¾ts 
machines et outillage sur 
le prix de revient dôune 
pi¯ce ou dôun ensemble 
sous-traité (notion 
dôamortissement). 

¶  Exhaustivité de 
lôinventaire des diverses 
composantes du coût 
de réalisation de la 
pièce. 

¶ Exactitude des temps de 
production. 

¶  Réalisme des coûts 
calculés ou estimés. 

C07. £laborer le processus de r®alisation retenu dôune fa­on d®taill®. 

Données Compétence détaillée Indicateurs de 
performance 

¶  La maquette numérique 
¶ détaillée de la pièce. 
¶  Les données de définition 

du brut. 
¶  Le processus 

prévisionnel. 
¶ Banques de données 

outils, outillages, 
processus. 

¶ Le module métier de 
CFAO adapté. 

¶ Adapter le processus prévisionnel 
au contexte de production ou à 

¶ des processus déjà existants 
(choisir les moyens, établir la 

¶ chronologie des phases et des 
opérations). 

¶  Déterminer les spécifications 
fabriquées relatives à chaque 
phase. 

¶  Vérifier que les tolérances 
prévues sont compatibles avec les 
capabilités des moyens de production. 
¶  Établir un mode opératoire 
d'usinage (document de phase : 
désignation des outils, paramètres de 
coupeé). 
¶  D®finir les strat®gies dôusinage ¨ 

¶ Adéquation du 
processus au contexte 
de production. 

¶  Exactitude des 
spécifications de 
fabrication. 

¶ Respect de la norme 
définissant la représentation 
isostatique. 
¶  Exactitude du 

programme. 
¶ Cohérence avec les 
exigences définies avec le 
document de phase. 
¶ Lisibilité et clarté des 

schémas et croquis. 
¶  Pertinence et exactitude 
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intégrer dans un logiciel de FAO 
¶ en vue de générer un programme 

pièce. 
¶ Adapter ou configurer un outillage 

à un contexte de production. 

des critères d'aptitude à 
l'emploi. 

¶ Précision des légendes. 
¶ Pertinence des 

commentaires. 
¶ Cohérence par rapport 

aux 
¶ données et au 

contraintes. 
C08. Définir les moyens et les protocoles de contrôle. 

Données Compétence détaillée Indicateurs de 
performance 

¶  La maquette numérique 
détaillée de la pièce. 

¶ Les spécifications à 
contrôler. 

¶  Les normes. 
¶ La liste des moyens de 

contrôle disponibles 
(standard, montage de 
contrôle, MMT, système de 
mesurage modulaire, 
appareillage de métrologie 
au marbre...). 

¶  Moyens informatiques et 
logiciels associés dans le 
domaine de la métrologie. 

¶  Données économiques. 

¶ Identifier le type de contrôle (de 
réception, de qualification, de 
suivié). 

¶  Identifier et expliciter les 
spécifications géométriques, 
micro géométriques et 
dimensionnelles. 

¶ Définir et choisir une méthode et 
¶ les moyens de mesurage en 

tenant compte des contraintes 
technico-économiques. 

¶  Définir la gamme de contrôle et 
les modes opératoires associés. 

¶  Définir les paramètres de suivi 
statistique du processus. 

¶ Les zones de tolérance 
sont correctement 
identifiées. 

¶  Adéquation du mode 
opératoire établi : 
- type de contrôle à 
effectuer, 
- ¨ lôexigence de la 
norme, 
- à la capabilité du 
processus de contrôle. 

¶ Les paramètres de suivi 
statistique du processus 
sont correctement 
définis. 

C9. D®finir et mettre en îuvre des essais r®els et/ou par simulation permettant de qualifier 

un processus. 

Données Compétence détaillée Indicateurs de 
performance 

¶  La maquette numérique 
détaillée de la pièce. 

¶  Les données de définition du brut. 
¶  Le processus envisagé. 
¶ Banques de données outils, outillages, 

processus. 
¶ Les moyens matériels 

nécessaires pour la mise en îuvre 
dôessais et/ou les r®sultats dôessais 
antérieurs. 

¶ Les moyens informatiques, 
notamment des modules 
permettant de simuler le 
comportement de la pièce, 
des outils et outillages. 

¶ Éventuellement un logiciel 
dôaide ¨ la mise en place de plans 
d'expériences. 

¶  Identifier les étapes du 
processus prévisionnel 
nécessitant des essais. 

¶  Identifier les paramètres 
influents sur les 
caractéristiques 
étudiées. 

¶ Définir un protocole 
dôessais : 
      objectif, conditions, 
forme des résultats. 

¶ Configurer les moyens 
dôessais (réels ou par 
simulation). 

¶  Conduire les essais 
(réels ou par simulation) 

¶ Effectuer les relevés. 

¶  Pertinence du 
choix des essais 
à mettre en 
place. 

¶ Pertinence des 
indicateurs en 
vue de 
qualification. 

¶ Pertinence du 
protocole 
d'essai proposé. 

¶  Les essais sont 
mis en îuvre de 
façon à garantir 
la validité et 
l'exploitabilité des 
résultats. 
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C10. Valider le processus sur les plans technique et économique. 
Données Compétence détaillée Indicateurs de performance 

¶ La maquette numérique 
détaillée de la pièce. 

¶ Les données de définition du 
brut. 

¶  Le processus envisagé. 
¶ Banques de données outils, 

outillages, processus. 
¶  Les exigences de 

production : lots, délais, coût 
prévisionnel, la capabilité 
éventuelle des moyens 
mobilisables. 

¶  Les résultats d'essais réels 
et/ou par simulation des 
étapes du processus 
envisagé. 

¶ Vérifier le respect des 
exigences de définition et de 
production au regard des 
r®sultats dôessais. 

¶  Décider de la qualification 
du processus envisagé. 

¶  Choisir le mode de 
surveillance des 
spécifications de fabrication 
critiques (échantillons 
initiaux, 
suivi statistique 

¶  Pertinence des conclusions 
relatives à la qualification 
(point de vue technique et 
économique). 

¶  Cohérence du mode de 
surveillance choisi au regard 
des conclusions relatives à 
la qualification. 

C11. Proposer des solutions d'amélioration technico-économique du processus. 
Données Compétence détaillée Indicateurs de performance 

¶ Un système de production 
opérationnel et en phase de 
stabilisation. 

¶  L'ensemble de la 
documentation technique 
associée. 
¶ Les exigences de 

production : lots, délais, coût 
prévisionnel. 

¶ Les documents normatifs, 
procédures et manuels 
d'assurance qualité de 
l'entreprise. 

¶ Des outils de veille 
technologique, des 
documents présentant des 
caractéristiques nouvelles, 
des solutions innovantes ou 
des possibilités de transferts 
de technologies. 
 

¶  Identifier les facteurs 
influents, les critères 
d'amélioration. 

¶  Mettre en îuvre une 
méthode ou un outil 
d'amélioration de la 
qualité. 

¶ Identifier des nouvelles 
solutions techniques, des 
améliorations du 
processus issues de 
l'innovation technologique. 

¶ Intégrer et adapter des 
modifications dans le 
processus. 

¶ Pertinence de l'identification 
des critères d'amélioration 
technico-économiques. 

¶  Exactitude de la mise en 
îuvre de la m®thode ou de 
lôoutil dôam®lioration de la 
qualité. 

¶ Pertinence des 
améliorations proposées. 

¶ Les modifications sont 
correctement intégrées au 
processus. 

C12. Élaborer les documents opératoires de la mise en production du produit. 

Données Compétence détaillée Indicateurs de performance 

¶  Un système de production 
opérationnel et en phase de 
stabilisation. 

¶ L'ensemble de la 
documentation technique 
associée. 

¶ Les données économiques. 
¶ Les documents normatifs, 

procédures et manuels 
d'assurance qualité de 
l'entreprise. 

¶  Les moyens 

¶ Élaborer et rédiger les 
procédures de mise en 
production : 

 des machines (réglages, 
changement rapide de 
productioné), 

 des outils (fiches 
op®ratoiresé), des 
outillages (manutention, 
pr®paration, r®glagesé). 

¶ Élaborer les documents de 
suivi (cartes de contrôle, 

¶  Lisibilité, clarté et 
intelligibilité du message. 

¶ Les étapes de préparation 
nécessaires à la mise en 
production sont identifiées. 

¶  Exactitude des procédures 
rédigées. 
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informatiques, notamment 
des modules permettant 
l'élaboration de 
documents utilisés en 
production. 

journal de bord, rapports de 
contrôle, fiche suiveuse de 
loté). 

 

C13. Configurer lôunit® de production et son environnement. 

Données Compétence détaillée Indicateurs de performance 

¶ Document de phase (ou 
ensemble de documents 
dôop®rations). 

¶  Dossier outils : désignation 
univoque des outils à utiliser, 
définition dimensionnelle des 
outils spéciaux, définition du 
(ou des) points pilotés. 

¶  Données relatives à 
lôoutillage : identification de 
lô®quipement et de sa 
position, définition des 
dimensions 
caractéristiques, 
procédures de réglage et de 
préparation particulières. 

¶  Une unité de production en 
attente de réglage. 

¶ L'ensemble des moyens 
associés à un poste de 
travail. 

¶  Les programmes de 
pilotage de lôunit® de 
production. 

¶  Données de gestion des 
lots à produire. 

¶ Caractéristiques des 
contenants entrants et 
sortants du processus de 
transformation. 

¶ Une unité de production en 
cours de production. 

¶ Les moyens de transfert de 
pi¯ces internes ¨ lôunit® de 
production ou entre unités 
de production. 

¶  Limites et performances des 
moyens de transfert. 

¶ Assurer la préparation des 
outils de coupe, des 
outillages de prise 
de pièce et de contrôle. 

¶ Assurer les préréglages, la 
mesure des jauges d'outils, 
la détermination des 
dimensions 
caractéristiques des 
montages de prise de pièce 
et de contrôle. 

¶  Éditer et charger dans la 
mémoire du directeur de 
commande numérique 
(DCN) les paramètres 
outils et ceux liés aux 
montages, ainsi que le 
programme de 
pilotage du moyen de 
production. 

¶ Vérifier l'état des outils et 
gérer un parc d'outils 
(approvisionnements, 
codage, stockage, suivi de 
lôusure). 

¶ Produire une présérie de 
pièces. 

¶  Respecter une organisation 
de 
production existante. 

¶ Restituer une unité de 
production dans lô®tat initial 
en fin de 
production. 

¶  Respecter une organisation 
des zones de stockage. 

¶  Adapter un moyen de 
transfert existant aux 
exigences particulières de 
lôunit® de production. 

¶ Les caractéristiques des 
outils et équipements sont 

déterminées avec précision. 
¶  Les paramètres sont 

transmis sans erreur aux 
machines du processus de 
production. 

¶ Les matériels mis en îuvre 
sont pris aux endroits 
identifiés 
dans les dossiers et remis 
en place après la fin de la 
production. 

¶ Après utilisation les 
outillages sont reconfigurés 

conformément aux données 
initiales avant rangement 
(maintenance). 

 
¶ Au cours de la production 

tous les produits présents 
dans lôunit® de 
transformation sont 
identifiés et correctement 
rangés dans les espaces 
adaptés. 

¶  Les moyens de transfert 
retenus permettent dôassurer 
la productivité, la qualité, les 
contraintes dôergonomie et 
de sécurité. 

C14. Lancer la production. 

Données Compétence détaillée Indicateurs de performance 

¶ Une unité de production 
configurée pour une 
production. 

¶ Effectuer le démarrage de la 
production dans les délais 
imposés par le planning. 

¶ Les protocoles de mesure 
sont respectés. 

¶ Les différentes phases de 
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¶  Dossier de contr¹le dôune 
production. 

¶ Planning de production 
dôune unité de production. 

¶  Tous documents 
nécessaires au lancement. 

¶  Mettre en îuvre un 
programme de contrôle lors 
du démarrage de 
la production. 

production sont démarrées 
conformément au planning 
établi. 

¶  Les écarts entre le planning 
prévisionnel et le démarrage 
effectif de la production sont 
relev®s et les causes dô®cart 
sont énumérées. 
 

C15. Suivre la production. 
Données Compétence détaillée Indicateurs de performance 

¶  Une unité en cours de 
production. 

¶  Dossier de contr¹le dôune 
production. 

¶  Planning de production 
dôune unité de production. 

¶  Tous documents 
nécessaires au suivi et à la 
cl¹ture dôune production. 

¶  Mettre en îuvre un 
programme de contrôle en 
cours de production ou en 
clôture de production. 

¶  Évaluer les niveaux de non 
qualité de la production, en 
rendre 
compte et, éventuellement, y 
remédier. 

¶ Les protocoles de mesure et 
de contrôle sont respectés. 

¶  La production réalisée 
respecte les exigences de 
qualité imposées ou à 
défaut, est conforme aux 
dérogations demandées. 

¶  Les écarts entre le planning 
prévisionnel et le 
déroulement effectif de la 
production sont relevés et 
les causes dô®cart sont 
énumérées. 

¶ Les documents établis 
relatent de façon univoque 
les aléas de production. 

¶  Les propositions 
dôam®lioration sont 
argumentées, leur impact 
sur la production est 
apprécié, leur coût est 
estimé. 

C16. Assurer la disponibilité des équipements et des biens. 

Données Compétence détaillée Indicateurs de performance 

¶  Un système de production 
et son dossier technique 
dôexploitation et de 
maintenance. 

¶  Des outils dôanalyse 
(AMDEC, arbre des 
causes, check-list, arbre 
des défaillances, grilles 
dôobservationé). 

¶  Une analyse de situation 
de travail et/ou de 
défaillance. 

¶  Les crit¯res de choix dôune 
mesure de prévention. 

¶  Historiques des 
équipements et fiches 
techniques des 
moyens.  

¶  Identifier les indices 
apparents de 
dysfonctionnement dôun 
bien ou équipement 
(comportement, résultat). 

¶ Décrire et transmettre les 
circonstances dans 
lesquelles se sont 
produits les défauts. 

¶  Décider des actions à 
conduire en cas de 
défaillance du système 
de production. 

¶  Proposer un éventuel 
fonctionnement dégradé. 

¶  Participer à l'élaboration 
et à la mise en îuvre du 
plan de maintenance 
préventive.  

¶ Le diagnostic est exact. 
¶  Les circonstances susceptibles 
dô°tre ¨ lôorigine du d®faut sont 

recensées. 
¶  Les solutions retenues sont 
pertinentes et tiennent compte des 
impératifs de la production, de la 
qualité et des conditions de travail. 
¶ Lôanalyse met en ®vidence et 
évalue les principaux risques 
présents dans la situation de travail. 
¶ La communication entre 
¶ dépanneurs et exploitants est 
efficiente. 
¶  Les mesures de prévention sont 
adaptées, la mise en îuvre et le 
protocole de validation sont 
corrects. 
¶ La d®cision dôaction est 
pertinente et rapide. 
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C17. Optimiser et adapter la production aux évolutions des besoins: 

Données Compétence détaillée Indicateurs de performance 

¶ Une unité de production en 
fonctionnement. 

¶  Un relevé chronologique 
des dysfonctionnements de 
lôunit® de production. 

¶ Événement non planifié qui 
doit être pris en compte 
dans la production (charge 
supplémentaire, panne, 
maintenanceé). 

¶  Une unité de production en 
fonctionnement. 

¶ - Planning de production 
dôune unité de production. 

¶ Relever et traiter des 
données caractéristiques du 
fonctionnement dôune unit® 
de production. 

¶ -Identifier les gains 
potentiels en qualité, en 
co¾té 

¶ Proposer des solutions 
dôam®lioration mat®rielle ou 
organisationnelle. 

¶  Identifier les éléments 
permettant dô®valuer le co¾t 
dôune modification. 

¶ Évaluer la capacité à 
produire de lôunit® de 
production. 

¶  Proposer des modifications 
dôordonnancement de la 

¶ production visant à 
respecter les délais. 

¶ Les données relevées 
reflètent le fonctionnement 
effectif de lôunit® de 
production. 

¶  Les causes de 
dysfonctionnement sont 
hiérarchisées. 

¶  Les solutions proposées 
sont pertinentes. 

¶  Le délai de production 
global de lôunit® de 
production est respecté 

 
C18. Identifier les risques li®s ¨ la s®curit® des personnes, d®finir et mettre en îuvre des 

mesures de prévention adaptées. 

Données Compétence détaillée Indicateurs de performance 

¶  Une situation de travail 
réelle ou reconstituée 
sous forme dôun dossier 
(multim®dia,é). 

¶  Des outils dôanalyse 
(AMDEC, arbre des 
causes, check-list, arbre 
des défaillances, grilles 
dôobservation,é). 

¶  Une analyse de 
situation de travail. 

¶  Les critères de choix 
dôune mesure de 
prévention. 

¶ Charte ou plan de 
sécurité de lôentreprise. 
La réglementation en 
vigueur.  

¶ Identifier les risques pour la santé et 
la sécurité au travail au niveau des 
procédés de fabrication, des 
équipements de travail, des 
aménagements de lieux de travail et 
de la définition des postes de travail. 

¶  Déterminer les mesures de 
prévention au regard des risques 
identifiés. 

¶  Appliquer les mesures de 
prévention. 

¶  Effectuer lôanalyse des risques 
après dysfonctionnement, 
incident, accident. 

¶  Formaliser lô®valuation des risques 
dans le cadre du ñDocument unique 
dô®valuation des risques 
professionnelsò. 

¶ Aménager un poste de travail selon 
une démarche ergonomique.  
 

¶ Pertinence des procédures 
de santé et sécurité au 
travail aux postes de travail. 

¶ Adéquation entre les 
solutions retenues et les 
impératifs de production, 
qualité et conditions de 
travail. 

¶  Évaluation correcte des 
principaux risques présents 
dans la situation de travail. 

¶ Pertinence des mesures de 
pr®vention mises en îuvre. 

¶ Exactitude de la démarche 
ergonomique employée. 
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C19. Appliquer les règles de protection de l'environnement. 

Données Compétence détaillée Indicateurs de performance 

¶ La réglementation en 
matière de protection de 
lôenvironnement. 

¶ Lô®tiquetage des produits. 
 Les fiches de données et de 
sécurité (FDS). 

¶  Les informations relatives 
installations de traitement 
des effluents et dô®vacuation 
des déchets. 

¶ Code du travail et normes 
sur lôenvironnement ISO 
14000.  

¶  Identifier et lister les 
effluents et les déchets. 

¶  Proposer des solutions pour 
réduire les effluents et les 
déchets. 

¶  Mettre en îuvre la politique 
relative au traitement et à 
lô®vacuation des effluents et 
des 
déchets. 

¶ Réaliser une amélioration 
continue des performances 
environnementales.  
 

¶  Les effluents et déchets 
présentant un danger pour 
lôenvironnement sont 
identifiés. 

¶ La politique 
environnementale est 
correctement mise en 
îuvre. 

¶  Les propositions 
dôam®lioration sont 
pertinentes. 

C20. Animer une équipe. 

Données Compétence détaillée Indicateurs de performance 

¶ Une équipe de 
collaborateurs. 

¶ Un problème de réalisation, 
de contr¹le, dôassurance de 
la qualité, de sécurité. 

¶ Une technologie ou une 
procédure nouvelle.  

¶ Animer une réunion 
dôinformation. 

¶ Animer une réunion de 
motivation. 

¶  Animer une réunion de 
résolutions de problèmes.  

¶ Les modalit®s dôorganisation 
de la réunion sont 
pertinentes. 

¶ Les messages sont transmis 
et enregistrés par les 
collaborateurs. 

¶ Le groupe adhère au 
changement proposé. 

C21. Transmettre des informations relatives ¨ lôunit® de production. 

Données Compétence détaillée Indicateurs de performance 

¶ Une situation de production 
à caractère industriel, réelle 
ou simulée. 

¶ Une information à 
transmettre. 

¶  Lôorigine et la destination de 
lôinformation. 

¶ Les moyens de 
communications oraux, 
écrits, télématiques, 
multim®diasé 

¶ Un ou des interlocuteurs 
sôexprimant en anglais.  

¶ Choisir une stratégie de 
communication adaptée. 

¶ Formaliser les messages. 
¶  Choisir les supports de 

communication. 
¶  Rédiger un rapport. 
¶ -Transmettre, par écrit et 

oralement, en français et en 
anglais, des informations 
relatives ¨ lôunit® de 
production. 

¶ Dialoguer en français et en 
¶ anglais sur le sujet avec un 

ou des interlocuteurs.  

¶  Le rapport écrit est lisible et 
concis. 

¶  Les comptes rendus sont 
pertinents. 

¶  Le message est concis et 
sans ambiguïté. 

¶  Le vocabulaire est précis. 
¶  Lôexpression orale est 

claire. 
¶  Lôobjectif, le public vis®, le 

message, sont clairement 
identifiés. 

¶  Le résultat escompté est 
atteint. 

¶  La formulation orale en 
langue anglaise est 
intelligible. 

¶  Les idées échangées par 
lôensemble des interlocuteurs 
sont compréhensibles. 
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C22. G®rer les moyens et les stocks de lôunit® de production. 

Données Compétence 

détaillée 

Indicateurs de 
performance 

¶ Le cahier des charges de 
production (sous-traitance, 
heures supplémentaires 
possiblesé). 

¶ Les capacités du système de production et un 
historique des éléments aléatoires intervenant 
sur les délais. 

¶ Des propositions de 
lancement du service 
ordonnancement. 

¶ Les ressources humaines. 
¶  Les nomenclatures des 

phases avec les temps 
prévisionnels. 

¶  Les priorités des ordres de fabrication. 
¶ Lô®tat des stocks en mati¯re et composants. 
¶  Un système informatique de gestion dôatelier 

et de gestion des stocks.  
 

¶ Assurer le 
pilotage en temps 
réel dôun secteur 
de production. 

¶  Suivre 
lôavancement de 
la production. 

¶  Gérer les stocks 
(matière, pièces, 
outils, 
utillagesé).  

¶ Les ruptures 
dôapprovisionnement 
et les excès de stocks 
sont évités. 

¶ Lôoptimisation des 
réglages machines 
permet la réduction 
des temps dôarr°t. 

¶ Les délais de 
livraison sont 
respectés. 

¶ La prise en compte 
des ressources 
humaines est 
pertinente. 
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Guide dôAccompagnement P®dagogique 

I- Savoirs et savoirs associés : 

       1.1 Savoirs : 

               Les compétences identifiées dans le tableau récapitulatif mobilisent des savoirs qui renvoient 

à des disciplines d'enseignement général ou scientifique et technique. 

               Lôanalyse des diff®rentes situations de travail, liées aux tâches, a permis de lister les savoirs 

indispensables associés aux compétences.  

               Les savoirs généraux (tels que les langues) font partie intégrante du diplôme et peuvent être 

communs à plusieurs BTS. 

               Les savoirs scientifiques et techniques définissent les contenus de formation liés au BTS-

Productique mécanique.  

      1-1-1 Association des savoirs aux compétences : 

Compétences Savoirs / domaines de savoirs 

C01 
langues-communication- Conception dôoutillages & CAO -Mécanique industrielle-

Procédés et processus dôindustrialisation des produits m®caniques. 

C02 
langues-communication- Qualité et Gestion de la production - Environnement 

juridique et ®conomique de lôentreprise. 

C03 

Langues -communication -Mathématiques- Système de production automatisés   - 

Conception dôoutillages & CAO -Mécanique industrielle-Procédés- processus 

dôindustrialisation des produits m®caniques - Qualité et Gestion de la production -  

Environnement juridique et ®conomique de lôentreprise - maintenance & Sécurité ï 

Environnement. 

C04 

Langues -communication -Mathématiques- Système de production automatisés   - 

Conception dôoutillages & CAO -Mécanique industrielle-Procédés- processus 

dôindustrialisation des produits m®caniques - Qualité et Gestion de la production - 

Environnement juridique et ®conomique de lôentreprise - maintenance & Sécurité ï 

Environnement. 

C05 

Langues -communication -Mathématiques- Système de production automatisés   - 

Conception dôoutillages & CAO -Mécanique industrielle-Procédés- processus 

dôindustrialisation des produits m®caniques - Qualité et Gestion de la production - 

Environnement juridique et ®conomique de lôentreprise - maintenance & Sécurité ï 

Environnement. 

C06 

Langues -communication -Mathématiques- Système de production automatisés - 

Conception dôoutillages & CAO -Mécanique industrielle-Procédés- processus 

dôindustrialisation des produits m®caniques - Qualité et Gestion de la production - 

Environnement juridique et ®conomique de lôentreprise - maintenance & Sécurité ï 

Environnement. 

C07 

Langues -communication -Mathématiques- Conception dôoutillages & CAO -

Mécanique industrielle-Procédés- processus dôindustrialisation des produits 

mécaniques. 

C08 
Langues -communication -Mathématiques- Système de production automatisés - 

Conception dôoutillages & CAO -Procédés - Qualité et Gestion de la production. 

C09 

Langues -communication -Mathématiques- Système de production automatisés   - 

Conception dôoutillages & CAO -Mécanique industrielle- processus dôindustrialisation 

des produits mécaniques - Qualité et Gestion de la production - Environnement 

juridique et ®conomique de lôentreprise - maintenance & Sécurité ï Environnement. 
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C10 

Langues -communication -Mathématiques- Système de production automatisés - 

Conception dôoutillages & CAO -Mécanique industrielle- processus dôindustrialisation 

des produits mécaniques - Qualité et Gestion de la production - Environnement 

juridique et ®conomique de lôentreprise - maintenance & Sécurité ï Environnement. 

C11 

Langues -communication -Mathématiques- Système de production automatisés - 

Conception dôoutillages & CAO -Mécanique industrielle- processus dôindustrialisation 

des produits mécaniques - Qualité et Gestion de la production - maintenance & 

Sécurité ï Environnement. 

C12 

Langues -communication -Mathématiques- Conception dôoutillages & CAO -

Mécanique industrielle- processus dôindustrialisation des produits m®caniques - 

Qualité et Gestion de la production. 

C13 

Langues -communication -Mathématiques- Conception dôoutillages & CAO - 

processus dôindustrialisation des produits m®caniques - Qualité et Gestion de la 

production - maintenance & Sécurité ï Environnement. 

C14 

Langues -communication -Mathématiques- Système de production automatisés   - 

Conception dôoutillages & CAO -Mécanique industrielle- processus dôindustrialisation 

des produits mécaniques - Qualité et Gestion de la production - Environnement 

juridique et ®conomique de lôentreprise - maintenance & Sécurité ï Environnement. 

C15 

Langues -communication -Mathématiques - processus dôindustrialisation des produits 

mécaniques - Qualité et Gestion de la production - maintenance & Sécurité ï 

Environnement. 

C16 

 

Langues -communication -Mathématiques- Système de production automatisés   - 

Conception dôoutillages & CAO -Mécanique industrielle- processus dôindustrialisation 

des produits mécaniques - Qualité et Gestion de la production - Environnement 

juridique et ®conomique de lôentreprise - maintenance & Sécurité ï Environnement. 

C17 

Langues -communication -Mathématiques- Système de production automatisés   - 

Conception dôoutillages & CAO -Mécanique industrielle-Procédés- processus 

dôindustrialisation des produits m®caniques - Qualité et Gestion de la production - 

Environnement juridique et ®conomique de lôentreprise - maintenance & Sécurité ï 

Environnement. 

C18 
Langues -communication - Systèmes de production et maintenance-Sécurité ï 

Environnement. 

C19 
Langues -communication - Systèmes de production et maintenance-Sécurité ï 

Environnement. 

 

C20 

Langues -communication -Mathématiques- Système de production automatisés   - 

Conception dôoutillages & CAO -Mécanique industrielle- processus dôindustrialisation 

des produits mécaniques - Qualité et Gestion de la production - Environnement 

juridique et ®conomique de lôentreprise maintenance & Sécurité ï Environnement. 

 

C21 

Langues -communication -Mathématiques- Système de production automatisés   - 

Conception dôoutillages & CAO -Mécanique industrielle- processus dôindustrialisation 

des produits mécaniques - Qualité et Gestion de la production - Environnement 

juridique et ®conomique de lôentreprise - maintenance & Sécurité ï Environnement. 

 

C22 

 

Langues -communication -Mathématiques- Système de production automatisés   - 

Conception dôoutillages & CAO -Mécanique industrielle- processus dôindustrialisation 

des produits mécaniques - Qualité et Gestion de la production - Environnement 

juridique et ®conomique de lôentreprise - maintenance & Sécurité ï Environnement. 
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1-1- 2 Codification des savoirs :  

                Les savoirs associés aux compétences ont été organisés autour de 12 thèmes distincts (S1 à 
S12), dont 5 qui sont communs à plusieurs BTS. 

                La listés ci-dessous donne les savoirs avec leurs codes. 

 Savoir Code 

Langues : arabe, français, anglais S1, S2 et S3 

Environnement juridique et ®conomique de lôentreprise  S4 

Techniques dôexpression et de communication  S5 

 Mathématiques S6 

Systèmes Automatisés de production. S7 

Qualité et Gestion de la production S8 

Proc®d®s et processus dôindustrialisation des produits 

mécaniques 
S9 

Maintenance - Sécurité-Environnement S10 

Mécanique industrielle S11 

Conception dôoutillages & CAO S12 

II- Contenu et niveaux dôacquisition des savoirs :  

2-1- Définition des savoirs concernant le BTS 

            Pour chaque thème, concernant la filière BTS Productique, les sous- savoirs  sont définis 

comme suit : 

- S1 : Arabe. 

- S2 : Français. 

- S3 : Anglais. 

- S4 : Environnement juridique et ®conomique de lôentreprise. 

           -S4-1- Environnement Economique : 

¶ S4-1-1- Lôentreprise : un acteur de lôactivit® ®conomique. 

¶ S4-1-2- Typologies et structures des entreprises. 

¶ S4-1-3- fonctions de lôentreprise : définition, objectif, rôle et importance.   

¶  S4-1-4- March® de lôentreprise.  

¶  S4-1-5- Gestion du projet. 
            -S4-2- Environnement juridique :  

¶ S4-2-1- Notion de Droit. 

¶ S4-2-2- Législation du travail. 

¶ S4-2-3- Droit des affaires. 

¶ S4-3- Cr®ation dôentreprise.  
            -S4-3-1- Idée du projet : 

¶ S4-3-2- Faisabilité du projet. 

¶ S4-3-3- D®marrage de lôentreprise 

¶ S4-3-4- Aides à la création. 

- S5 : Techniques dôExpression et de Communication 

             -S2-1- Concepts de base de la communication :  

¶ S2-1-1- Situation de la communication.  

¶ S2-1-2- Variété des situations de communication.  
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¶ S2-1-3- Formes de la communication.  

¶ S2-1-4- Facteurs dô®chec de la communication.  

             -S2-2- Communication orale professionnelle : 

¶ S2-2-1- Techniques de base de la communication orale.  

¶ S2-2-2- Principales situations de communication.  

            -S2-3- Recherche de stage : 

             -S2-4- Communication écrite professionnelle :  

¶ S2-4-1- Communication externe. 

¶ S2-4-2- Communication interne. 
             -S2-5- tǊŞǇŀǊŀǘƛƻƴ Ł ƭΩƛƴǎŜǊǘƛƻƴ ǇǊƻŦŜǎǎƛƻƴƴŜƭƭŜ. 

¶ S2-5-1- Méthodes de prospection.  

¶ S2-5-2- Outils de la prospection.  

¶ S2-5-3- Sélection des candidats.  
 

- S6. Mathématiques : 

¶ S6-1- Nombres complexes 

¶ S6-2- Fonctions dôune variable r®elle 

¶ S6-3- Développements limités 

¶ S6-4- Calcul intégral 

¶ S6-5- Equations différentielles linéaires 

¶ S6-6- Intégrales généralisées� Séries numériques 

¶ Séries numériques 

¶ S6-7- Séries entières 

¶ S6-8- Séries trigonométriques 

¶ S6-9- Syst¯me dô®quations lin®aires 

¶ S6-10- Calculs matriciel 

¶ S6-11- Espaces vectoriels réels 

¶ S6-12- Applications linéaires 

¶ S6-13- Système différentielle linéaire du premier ordre 

¶ S6-14- Fonctions de deux variables 

¶ S6-15- Intégrales doubles et triples 

¶ S6-16- Statistique descriptive 

¶ S6-17- Calcul des probabilités. 
 

- S7.Systèmes Automatisés de Production 

         - S7-1-Energie, appareillage et sécurité électrique 

¶ S7-1- 1 Lois et th®or¯mes de lô®lectricit® 

¶ S7-1-2  Les puissances en régime alternatif sinusoïdal 

¶ S7-1-3  Sécurité électrique et schéma de liaison à la terre (SLT) 

           - S7Φн /ƻƴǾŜǊǎƛƻƴ ŘŜ ƭΩŞƴŜǊƎƛŜ : actionneurs électriques 

¶ S7-2-1 Les convertisseurs statiques de puissance 

¶ S7-2-1 Les machines électriques 

            -S7.3 Systèmes Automatisés à événement discret 

¶ S7-3-1  Logique combinatoire 

¶ S7-3-2 Logique séquentielle 

¶ S7-3-3  Mise en îuvre dôun GRAFCET 
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¶ S7-3-4  Structure dôun syst¯me automatis® de production 
            -S.7.4 Systèmes automatisé à événement continu 

¶ S7-4-1 Syst¯me dôordre 1 et syst¯me dôordre 2 

¶ S7-4-2 Structure dôun syst¯me asservi  

¶ S7-4-3 Analyse fréquentielle des systèmes asservis 

¶ S7-4-4 Stabilité des systèmes asservis 

¶ S7-4-5 Précision des systèmes asservis 
¶ S7-4-6 Synthèse fréquentielle des régulateurs 

 

S8. Gestion de production et Qualité 

       S8.1.La Qualité en production 

¶  S8-1-1 Lôorganisation et la gestion de la qualit®  

¶  S8-1-2 La maîtrise de la qualité  

¶  S8-1-3 Le Contrôle de réception : 

¶  S8-1-4 La maîtrise statistique des procédés : 

¶  S8-1-5 Lôoptimisation de paramètres liés au procédé : 

¶ S8-1-6 Le suivi et lôam®lioration de la qualit®  

¶ S8-1-7 La conformit® dôune pi¯ce au regard des sp®cifications� Tolérance ment normalisé : 

¶ Tolérance ment normalisé : 

¶ S8-1-8 Les moyens de contrôle et les protocoles associés : 

¶ S8-1-9 Métrologie dimensionnelle et g®om®trique dôune pi¯ce. 

¶ S8-1-10 Métrologie Tridimensionnelle : Construction dôune gamme de mesure. 

       S8.2.La Gestion de la production. 

¶  S8-2-1  Typologie des fabrications  

¶  S8-2-1  Organisation des moyens de production 

¶  S8-2-1  Nature des flux de production 

¶  S8-2-1  Gestion des stocks 

¶  S8-2-1  Analyse des contraintes de gestion 

¶  S8-2-1  Méthodes de gestion des flux de production 

¶  S8-2-1  Planification & Ordonnancement 

¶  S8-2-1  Suivi et  Ajustement de la production 

¶  S8-2-1  Calcul des coûts 
 

      S9. Proc®d®s et Processus dôindustrialisation des produits mécaniques 

S9.1. Les procédés. 

 S9-1- Elaboration des pièces métalliques semi-ouvrées 

¶  S9-1- 1 Elaboration des pièces en matières plastiques 

¶  S9-1- 2  Proc®d®s dôassemblage 

¶  S9-1- 3 Obtention des pièces par usinage 

¶  S9-1- 4 Principe physique associé au procédé : 

¶  S9-1- 5 Outils de coupe : 

¶  S9-1- 6 Traitements des pièces 

¶  S9-1- 7 Obtention des pièces par usinage 

¶  S9-1- 8 Familles de matériaux 

¶  S9-1- 9 Caractérisation des matériaux  
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S9.2. Processus dôindustrialisation. 

¶    S9-2-1 Elaboration dôavant projet 

¶     S9-2-2 Données de fabrication 

¶     S9-2-3 Machines dôusinage 

S10.Maintenance -Sécurité-Environnement 

       S10.1 : Maintenance.  

¶  S10-1-1  Introduction à la maintenance 

¶  S10-1-2  Le Service maintenance dans lôentreprise  

¶  S10-1-3  Les Différentes  méthodes de la maintenance  

¶  S10-1-4  La T.P.M   Total productive maintenance 

¶  S10-1-5  Méthodologie de la maintenance 
       S10.2 : Sécurité-environnement.  

¶  S10-2-1 Généralités 

¶  S10-2-1 Démarche de prévention ï d®marche dôanalyse des accidents 

¶  S10-2-1 Démarche de prévention ï démarche de maîtrise des risques 

¶  S10-2-1 Démarche de prévention ï démarche ergonomique 

¶ S10-2-1 Connaissance des risques professionnels 

¶ S10-2-1 Le développement durable 

¶ S10-2-1 La protection de lôenvironnement 
¶ S10-2-1 Lôidentification, le stockage, lô®vacuation des d®chets 

S.11.Mécanique Industrielle 

         S11.1.Etude cinématique des mécanismes. 

¶  S11-1- 1Modélisation des mécanismes. 

¶  S11-1-2 Champ des vecteurs vitesse et accélération dôun point dôun solide. 

¶  S11-1-3Composition de mouvement. 

¶  S11-1-4 Mouvement plan sur plan. 
         S11.2. Etude Statique. 

¶  S11-2-1 Modélisation des actions mécaniques. 

¶  S11-2-2 Principe fondamental de la statique. 
      S11.3.Résistance des matériaux. 

¶   S11-3-1 Hypothèses de la résistance des matériaux  

¶   S11-3-2 Contraintes et lois de comportement. 

¶   S11-3-3 Les sollicitations simples.  
        S11.4.Etude dynamique et énergétique des mécanismes. 

¶  S11-4-1Dynamique du solide en mouvement de translation ou rotation autour dôun axe 
fixe. 

¶  S11-4-2Puissance et énergie mécaniques. 

S12. Étude des produits et outillages 

         S12.1. Fonctionnalités des produits  

¶  S12-1-1 Analyse fonctionnelle 

¶  S12-1-2 Fonctionnalités des liaisons 

¶  S12-1-3 Caractérisation des pi¯ces dôun point de vue matériau/procédé 

¶  S12-1-4 Spécifications dimensionnelles et géométriques des pièces 
        S12.2. Conception des outillages 

¶ S12-2-1   Cahier des charges dôun outillage 

¶ S12-2-2  £tude des solutions constructives dôoutillages  

¶ S12-2-3 Outillages  

¶ S12-2-4 Principe de conception dôun outillage 
       S12.3. Repr®sentation dôun ensemble m®canique et cha´ne num®rique. 

¶ S12-3-1  Les outils dôexpression graphique 

¶ S12-3-2  Exploitation des modèles 3D 

¶ S12-3-3  Les fonctionnalités des modeleurs 3D 
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S1. Arabe 

:ϣϚАмϦ 

 сТ ЀтϼϸϦЯЮ ϣПЯЪ ϝвϸЧϦв ϝЛЦмв ЬϦϲϦм ̪сϠϼПвЮϜ сТϝЧϪЮϜм рмПЯЮϜ ЬЧϲЮϜ Ь϶Ϝϸ ϾтвϦв ЙЎмϠ ϣтϠϼЛЮϜ ϣПЯЮϜ пДϲϦ

 пЯК ϸЪϒм ̪ϸыϠЮϜ ϤϝЂϸЧвм ϤϠϜмϪ двЎ дтмЪϦЮϜм ϣтϠϼϦЯЮ сжАмЮϜ ФϝϪтвЮϜ ϝкϸК Ϩтϲ ̪ϣтжАмЮϜ ϣтмϠϼϦЮϜ ϣвмДжвЮϜ

м аЯЛЮϜ ϤъϝϮв РЯϦ϶в сТ ϝлЮϝвЛϦЂϜм ϝкϾтϾЛϦ дϒ дв ϣКмвϮв ϰϼϦЦϜм ̪ϝтжАм ϝϲмвА пЧϠтЂм ЬϜϾт ъм дϝЪ ϢϝтϲЮϜ

 свЯЛЮϜ атЯЛϦЯЮ ϣтϼϝтϦ϶Ϝ ϞЛІ ϱϦТ ϢϼмϼЎ аϾЯϦЂϜ ϝвЪ ̪ϝлϦϝтϝУЪ дв дЪвϦЮϜ дв ЙТϼЯЮ ϣтϮмОϜϸтϠЮϜм ϣтвтДжϦЮϜ ϼтϠϜϸϦЮϜ

.ϣтϠϼЛЮϜ ϣПЯЮϝϠ ϤϝЛвϝϮЮϜ омϦЂв пЯК сϮмОϜϸтϠЮϜм сжЧϦЮϜм 

 сЮϝϮЛϦЂъϜ ϭвϝжϼϠЮϜ акϝЂ ϸЦм ̪ϜϺк двЎ ϸЪϒ Ϩтϲ ̪дтмЪϦЮϜм ϣтϠϼϦЯЮ сжАмЮϜ ФϝϪтвЮϜ ϤϜмА϶ аКϸ сТ иϼмϸϠ

ϤϝПЯЮϜ атЯЛϦ ϼтмАϦ ИмϼІв  сТ Јжм ̪"йϦтмЧϦм ϣтϠϼЛЮϜ ϣПЯЮϜ атЯЛϦ ϸтϸϮϦ аКϸ" пЯК атЯЛϦЮϜ ϼтмАϦ ϭвϝжϼϠ ИмϼІв

сЮϝЛЮϜ сжЧϦЮϜм сжЧϦЮϜ ".сЮϝЛЮϜ сжЧϦЮϜ ϢϸϝлІϠ ϣЊϝ϶ЮϜ ϤϜϼϼЧвЮϜ дттϲϦм ϸтϲмϦ" пЯК 

ϸϝжϦЂъϝϠ  ϢϸϝлІ ϼтЎϲϦ аϝЂЦϓϠ Јϝ϶ ϣтϠϼЛЮϜ ϣПЯЮ ЬтϸϠ Ϭϝлжв атϸЧϦ аϦт аϝЛЮϜ ϝкϼϝАϖ сТм ϣЧϠϝЂЮϜ ϤϝтЛϮϼвЮϜ пЮϖ

сϦфϜ сУЊмЮϜ РЯвЮϜ ФТм сЮϝЛЮϜ сжЧϦЮϜ  : 

I- сЮϝЛЮϜ сжЧϦЮϜ ϢϸϝлІ ϼтЎϲϦ аϝЂЦϓϠ ϣтϠϼЛЮϜ ϣПЯЮϜ Ϭϝлжв дв ϣТϸлϦЂвЮϜ ϤϝтϝУЪЮϜ :  

-м- ϣтЯЊϜмϦЮϜ ϣтϝУЪЮϜ:           

- ϣтϝУЪ рмУІЮϜ ϼтϠЛϦЮϜ:  

Á .(...ϾтЪϼϦЮϜ ̪ИϝвϦЂъϜ ̪иϝϠϦжъϜ)рмУІЮϜ ЬЊϜмϦЮϜ ϤϝтϠϸϒ ЬϪвϦ 
Á .ϝтмУІ ϝлϦϸϝЛϦЂϜм ЈмЊжЮϜ дтвϝЎв алТм ϞϝЛтϦЂϜ 
Á . ϣтмУІ ϣЮϝЂϼ ϬϝϦжϖ 
Á  ЬϝЪІцϜ  ̪аϝϮϲцϜ̪ϤϝтЛЎмЮϜм ϤϜ̭ϝϲтшϜ ̪ϤϜ̭ϝвтшϜ ̪ϤϝЪϼϲЮϜ ̪ϤϜϼДжЮϜ) сДУЯϦЮϜ ϼтО ЬЊϜмϦЮϜ Ͼмвϼ ШТ

.(...дϜмЮцϜм 
Á КϜϼв.(...РмϼϲЮϜ Ϭϼϝ϶в ϤϝтЊмЊ϶м атПжϦЮϜ ) атЯЂЮϜ ДУЯϦЮϜ ϸКϜмЦ Ϣϝ 

Ьмϲ ϣтУтДм ϤϝЧтϠАϦ ϾϝϮжϖ сПϠжт ϣтϝУЪЮϜ иϺк ЬтЛУϦЮ : 

§ .(ЬϝϮϦϼъϜ ϣтжЧϦ ) ЌϼК ̭ϝЧЮϖ Ϣϼϝлв 
§ .(ϣІЦϝжвм ϞтЧЛϦ ̪ФтЯЛϦ ) ϣвЯЪ Ϻ϶ϒ 
§ .(ϢϼтϸϦЂв ϢϸϚϝв ̪ϢϼДϝжв ̪Ϣмϸж) ИϝвϦϮϜ ϼттЂϦ 
§ .РϦϝлЮϜ ϼϠК ЬЊϜмϦЮϜ 

- ϦЮϜ ϣтϝУЪсϠϝϦЪЮϜ ϼтϠЛ : 

Á .ϢϼЂтвЮϜ ϣтϠϼЛЮϜ ϣПЯЮϜ ЬϝвЛϦЂϜ пЯК ϾтУϲϦЮϜ 
Á .йϦЂϜϼϸ ШЮϝЂвм йЊЊ϶ϦϠ ЬЊϦвЮϜ ϨϲϠЮϜ ϤъϝϮв сТ ϣтмПЯЮϜ йϦϜϼϸЦ РтДмϦ дв ϞЮϝАЮϜ дтЪвϦ 
Á .  ЈмЊжЮϜ  РЯϦ϶в ЬтЯϲϦм ϬϝϦжϖ сТ ϣПЯЮϜ амЯК РтДмϦ 
Á .аϝЧвЯЮ ϞЂϝжвЮϜ ЬϝЧвЮϜ ϼϝтϦ϶Ϝм йϠтЮϝЂϒм ϼтϠЛϦЮϜ НтЊ ЙтмжϦ 
Á  ϾтУϲϦЮϜ. ИϜϸϠшϜм ϣϠϝϦЪЮϜ пЯК 

Ьмϲ ϣтУтДм ϤϝЧтϠАϦ ϾϝϮжϖ сПϠжт ϣтϝУЪЮϜ иϺк ЬтЛУϦЮ : 

§ .̭мϼЧв ЈжЮ аыЦϒ Ѐмϔϼ дтмϸϦ Ϣϼϝлв 
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§ .̭мϼЧв Јж Јт϶ЯϦм РтϪЪϦ 
§ .ϢϼЪТ ЙтЂмϦ 
м-н- ϣтϮлжвЮϜ ϣтϝУЪЮϜ : 

: пЯК ϢϼϸЧЮϜ ФтЧϲϦ 

Á .ϣЂϜϼϸ мϒ ϨϲϠ ИмϼІв мϒ ИмЎмвЮ атвЊϦ ЙЎм 
Á ϨϲϠЯЮ ϤϝжϜϾ϶ЮϜ ϤϜϺϜϺϮ ЬϝвЛϦЂϜ .ЙϮϜϼвЮϜм ϼϸϝЊвЮϜ дК 
Á  ϣтвЦϼЮϜ ЙϮϜϼвЮϜм ϣϮвϸвЮϜ ЈϜϼЦцϜм ϤϝтАЛвЮϜ ШмжϠм ϤϝКмЂмвЮϜм ЀтвϜмЧЮϜ сТ ϨϲϠЮϜ ϣтϮлжв дв дЪвϦЮϜ

.ϣтжмϼϦЪЮшϜ ЙЦϜмвЮϜм 
Á .ЀϼϝлУЮϜм дЪϝвцϜм аыКцϜ ЬϚъϸм ϝтТϜϼОмтЯϠтϠЮϜ РтжЊϦм ЄвϜмлЮϜ ϸϜϸКϖ ϤϝтжЧϦ ϞϝЂϦЪϜ 

ϝвϪϦЂϜм ϝлУтжЊϦм ϤϝвмЯЛвЮϜ ̭ϝЧϦжϜ ФϚϝϪмЮϜм ϤϝжϝтϠЮϜ ϼϼмЊЮϜм           

Á  .ϭϚϝϦжЮϜ ИϝвϮϦЂϜм ϢϾЪϼвЮϜ ϤϝЊы϶ЮϜ ϞтЪϼϦ 
Ьмϲ ϣтУтДм ϤϝЧтϠАϦ ̭ϜϼϮϖ сПϠжт ϣтϝУЪЮϜ иϺк ЬтЛУϦЮ : 

§ .АϠϼЮϜ ϤϜмϸϒм атЦϼϦЮϜ ϤϝвыК РтДмϦ 
§ . ϣтϠтЪϼϦ мϒ ϣтЮъϸ ϤϝтЮϜмϦв мϒ ϤϜϸϲм пЮϖ йвтЂЧϦм ЈжЮϜ ϤыЊУвϦ ϸтϸϲϦ 
§ ϮцϜ дтϠ ϾттвϦЮϜ Ϣϼϝлв ϞϝА϶ЮϜ ЬϝЪІϒ РЯϦ϶вм (...ϣЯϲϼЮϜ ̪ϼЛІЮϜ ̪ϣЊЧЮϜ ̪ϣтϜмϼЮϜ ̪ϢϼтЂЮϜ) ϣтϠϸцϜ Ѐϝж

.(...сϮϝϮϲЮϜ ̪рϼтЂУϦЮϜ ̪рϼϝϠ϶шϜ ̪рϼϜмϲЮϜ ̪сУЊмЮϜ ̪ рϸϼЂЮϜ) 
м-о- ϣтТϝЧϪЮϜ ϣтϝУЪЮϜ : 

Á .ϼЊЛЮϜ Ϥϝжϝкϼм ϝтϝЎЧϠ сКм ЬтЊϲϦ 
Á .ϣтϮмЮмжЪϦЮϜм ϣтвЯЛЮϜм ϣтТϝЧϪЮϜ ϼЊЛЮϜ ϤϜϸϮϦЂв ϢϼтϝЂв 
Á тϸϲϦЮϜ ШϜϼϸϖ.ϣвЮмЛЮϜ ϼЊК сТ ϞϼЛЮϜ йϮϜмϦ сϦЮϜ Ϥϝ 
Á .ϢϼмЊ Ϣ̭ϜϼЦ ϤϝтжЧϦ ϼϝвϪϦЂϜ 

Ьмϲ ϣтУтДм ϤϝЧтϠАϦ ̭ϜϼϮϖ сПϠжт ϣтϝУЪЮϜ иϺк ЬтЛУϦЮ : 

§ .ϣтжϝϪЮϜм пЮмцϜ дтϦжЂЮϜ сТ ϣϲϼϦЧвЮϜ дтвϝЎвЮϜ ФϠϝАϦ ϢϼϝϦ϶в ЈмЊж ϼϝвϪϦЂϜ 
м-п- ϣтϮтϦϜϼϦЂшϜ ϣтϝУЪЮϜ : 

Á ЯК ϰϝϦУжъϜм ϣтϠϼПвЮϜ ϢϼϝЎϲЮϜ ϤϝвмЧв ЬϪвϦ.ϣтжϝЂжшϜ ϣТϝЧϪЮϜ п 
Á .ϼ϶фϜ рϒϼЮϜ аϜϼϦϲϜм ϱϦУϦЮϜ атЦм ЀУжЮϝϠ ϣЧϪЮϜ атЦ ϾтϾЛϦ 
Á .ϣтϠϝϮтшϜ ϤъмтвЮϜм РЦϜмвЮϜ ϾтϾЛϦ 
Á .ϣтϸϼУЮϜ ϢϼϸϝϠвЮϜ ϰмϼм рϸЧжЮϜ ЀϲЮϜ дтмЪϦ 

Ьмϲ ϣтУтДм ϤϝЧтϠАϦ ̭ϜϼϮϖ сПϠжт ϣтϝУЪЮϜ иϺк ЬтЛУϦЮ : 

§ ϜϾϖ дткϜϼϠм ϭϮϲϠ ЬЯЛв РЦмв Ϻϝ϶ϦϜм рϒϼЮϜ ̭ϜϸϠϖ Ϣϼϝлв. ϣЂмϼϸвЮϜ ϝтϝЎЧЮϜм ϼкϜмДЮϜ ̭ 
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II- : ϣТϸлϦЂвЮϜ ϤϝтϝУЪЯЮ ϣтЪтϦЪϸтϸЮϜ ϤϝвϝКϸЮϜм ЬϚϝЂмЮϜ 

V .ϣϲϼϦЧвЮϜ ϼкϜмДЮϜм ϝтϝЎЧЮϝϠ ϣЦыК ϝлЮ ϤϝКмЎмв ϭЮϝЛϦ ϢϼϝϦ϶в ЈмЊж РтДмϦ 
V . ϣтϠϦЪв Ϥϝвϸ϶ дв ϢϸϝУϦЂъϜ 
V Ϡ/ϣтЛвЂ ̪ϣтЛвЂ ϣАϼІϒ ̪ ФϚϝϪм ̪ϤϝжϝтϠ ̪ ϼмЊ ) ϣтϼЊϠ ϣтЛвЂ аϚϝКϸ РтДмϦ ϞмЂϝϲЮϜ ϢϾлϮϒ ̪ϣтϼЊ

.(...ЀЪϝЛЮϜ АыЂвЮϜм 
V . ϤϝϮϼ϶м ϣтжϜϸтв ϤϜϼϝтϾϠ аϝтЧЮϜ 
V .ϣтКϝвϮЮϜ ϨмϲϠЮϜм ЌмϼЛЮϜ ϼϝвϪϦЂϜ 
V .ϜϾϝϮжϖм ϜϸϜϸКϖ ϣϠЯАЮϜ ϝлтТ ШϼϝІт ϢϼтϸϦЂв ϸϚϜмв мϒ ϤϜмϸж атДжϦ 
V .ϣϮвϸв ϣАІжϓϠ ϾтϾЛϦЮϜ 

III- ϝЛЮϜ сжЧϦЮϜ ϢϸϝлІ ϼтЎϲϦ аϝЂЦϒ сТ ϣтϠϼЛЮϜ ϣПЯЮϜ Ϭϝлжв  дтвϝЎвсЮ  

 ɂȱĀɉä ǦøȺȆȱä  

   ϣвϝК ϼкϜмДм ϝтϝЎЦ : 

  : ϣвЮмЛЮϜ ϼмϲв 

 العولمة والهوية. ¶
 العولمة والاقتصاد. ¶
 العولمة وثقافة حقوق الإنسان. ¶

ЙвϦϮвЮϜм ϸϝЊϦЦъϜ ϼмϲв : 

 الأمن الغذائي العربي. ¶
 هجرة الأدمغة وترسيخ مبدأ التبعية ¶
 المجتمع.النظام المعلوماتي الجديد وآثاره في تنمية الاقتصاد و ¶

ϣУЦϝϪвЮϜ Ϥϝжϝкϼм ϣвϮϼϦЮϜ ϼмϲв : 

 اللغة العربية والترجمة. ¶
 الترجمة وحوار الثقافات. ¶
 .الترجمة والتنمية ¶

 
:ϣтжϝЂжшϜ атЧЮϜ ϼмϲв 

 الفن في مواجهة أزمة القيم. ¶
 قيمة الجمال بين المظهر والجوهر. ¶
 قيمة الحرية )المدلول الفكري والاجتماعي(. ¶

ЬЊϜмϦЮϜ ϤϝтжЧϦ : 

V واصل: أنواعه، شروطه، معيقاته.مفهوم الت 
V .)تقنيات تحرير رسالة )شخصية /إدارية 
V .كتابة نهج سيرة 
V  طلب الاستفادة من تدريب.كتابة 
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 ǦøȺȆȱäǦɆȹǠǮȱä 

 ϼкϜмДм ϝтϝЎЦϣвϝК: 

:(ϣтϼЊϠЮϜ ϣТϝЧϪЮϜ ) ϢϼмЊЮϜ ϣТϝЧϪ ϼмϲв 

 السينما؛ مكوناتها ووظائفها. ¶
 فن العمارة والبيئة. ¶
 اع والإبداع.المسرح العربي بين الاتب ¶

: ϤϝтвмЯЛвЮϜм ϝтϮмЮмжЪϦЮϜ ϼмϲв 

 اللغة العربية والثورة الرقمية. ¶
 العلم ومشكلات العصر) البيئة، الهندسة الوراثية(. ¶
 الإعلام والتنمية. ¶

:ϨϜϼϦЮϜм ϣϪϜϸϲЮϜϼмϲв 

 المجتمع العربي بين التقليد والتحديث. ¶
 تراثنا بين المحلية والعالمية. ¶
 ديث.المجتمع المدني ورهانات التح ¶

:ЬϠЧϦЂвЮϜм дϝЂжшϜ ϼмϲв 

 أدب الخيال العلمي. ¶
 التنبؤ العلمي ومستقبل الإنسان. ¶
 التربية وصناعة المستقبل. ¶

ЬЊϜмϦЮϜ ϤϝтжЧϦ : 

 ЬтЯϲϦ ϤϝтЮϐ сТ ϣЊЊ϶Ϧв ЈмЊжϠ ϤϝϠЂϦЪвЮϜ иϺк аКϸм йКϜмжϒм ЬЊϜмϦЮϜ амлУв Ьмϲ ϞыАЮϜ ϤϝϠЂϦЪв
ϞϝА϶ЮϜ. 

ϸшϜ ϤыЂϜϼвЮϜ Ьмϲ ϣϠЯАЮϜ ϤϝϠЂϦЪв ϾтϾЛϦϝлϦϠϝϦЪ ϤϝтжЧϦм ϣтϼϜ : 

 إعداد استمارة. ¶
 تحرير تقرير. ¶
 إجراء مقابلة. ¶

ǦøȵǠȽ çǠøȚǵɎȵ : 

 ϣтϝлж сТ ϝлЛтвϮ ϝлжв дЪвϦЮϜ сТмϦЂт дϒ пЯК сϮтϼϸϦ ЬЪІϠ ϣТϸлϦЂвЮϜ ϤϝтϝУЪЮϜ ЙтвϮ сТ ϞЮϝАЮϜ дϲϦвт
(ϣтжϝϪЮϜм пЮмцϜ дтϦжЂЮϜ омϦЂв пЯК ϢϸϝвЮϜ ϢϺϦϝЂϒ дтϠ ФтЂжϦЮϜ пϮϼт) ϣтжϝϪЮϜ ϣжЂЮϜ. 

1- .йϦϠЯА ϤϝϮϝтϦϲъ ШϼϸвЮϜ иϼϝϠϦКϝϠ ϢϼЂтвЮϜ ϣтОыϠЮϜм ϣтмПЯЮϜ ЀмϼϸЮϜ дв ϝϠЂϝжв иϜϼт ϝв ϺϝϦЂцϜ сЧϦжт 
2-  ϣТϝЧϪЮϜ ϤϝУЮϔв дв РЮϔв Ϣ̭ϜϼЦм ϼϝтϦ϶Ϝ пЯК пЮмцϜ ϣжЂЮϜ ϣϠЯА Йв ϺϝϦЂцϜ ϸЦϝЛϦт ϣтϚϜϼЧЮϜ ϤϜϼϝлвЮϜ ϾтϾЛϦЮ

 ϣтϠϼЛЮϜϦЂвЮϜ ϣϠЦϜϼвЮϜ двЎ ϣтϚϜϾϮЮϜ йϦвтЦ ϞЂϦϲϦ дϒ пЯКϢϼв.  
3-  ϤϝтϝУЪЮϜ аϸ϶Ϧм ϣϲϼϦЧвЮϜ ϼмϝϲвЯЮ ϞтϮϦЂϦ сϦЮϜ ϣтϠϼЛЮϜ ϣПЯЮϜ пЮϖ ϣвϮϼϦвЮϜ ЈмЊжЮϜ ϼϝвϪϦЂϜ дЪвт

.ϣТϸлϦЂвЮϜ 
4- .ШЮϺЮ ϢϼмϼЎЮϜ ϤКϸ ϝвЯЪ дттϲϦЯЮ ϣЯϠϝЦ ϬϝлжвЮϜ ϤϜϸϲм 
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S2. Français 

Introduction :  

            L'enseignement du français dans les classes  de préparation  du BTS vise  la maîtrise de 
l'expression orale et ®crite qui permettent ainsi ¨ lôapprenant de : 

            - s'insérer dans le groupe des pairs : en mesurant en quoi la construction de soi passe par le 
rapport avec les autres ; 

            - s'insérer dans l'univers professionnel : en comprenant les enjeux sociaux et économiques 
des discours professionnels ; 

           Ainsi, par la progression du programme de français (1 et 2), on veut atteindre les objectifs 
suivants : 

I ï Finalités : 

           L'enseignement du français au BTS a pour finalité l'acquisition de quatre compétences : 

¶ entrer dans l'échange oral : écouter, réagir, s'exprimer. 

¶ entrer dans l'échange écrit : lire, analyser, écrire. 

¶ devenir un lecteur compétent et critique. 

¶ confronter des savoirs et des valeurs pour construire son bagage avant dôint®grer le monde 
professionnel. 

II ï Capacités : 

La compréhension de soi, du monde environnant, de l'univers professionnel, prend appui sur les 
capacités suivantes : 

Savoir organiser sa pensée, savoir réfléchir : 

¶  reformuler ce que l'on vient d'apprendre et expliquer ce que l'on vient de faire ; 

¶ effectuer une recherche et confronter des informations ; 

¶ mobiliser ses connaissances, les formaliser, les réutiliser ; 

¶ passer du préjugé au raisonnement. 

Savoir lire, savoir écrire : 

¶ lire tous les discours et tous les genres de textes. 

¶ saisir l'organisation et les enjeux des messages écrits et oraux. 

¶ prendre en compte le destinataire.  

¶ choisir le type de discours attendu dans une production écrite ou orale. 

¶ utiliser une langue correcte et les codes requis dans une situation de communication. 

Savoir s'exprimer à l'oral et à l'écrit, savoir écouter : 

¶ se dire, dire le monde, avec un vocabulaire précis (narration, description, exposition). 

¶ prendre sa place dans les débats contemporains (argumentation). 

¶ prendre conscience des usages personnels et sociaux de la langue, les réutiliser. 
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III. Contenu du programme : 

    3.1 Langue :   

Cohérence du discours 
et du texte 

- Procédés de reprise, substituts, pronoms personnels 
- Connecteurs logiques 
- Citation du discours d'autrui (discours direct, indirect, reformulation, verbes 

introducteurs, attribution de la citation) 
- Modalisation 

Cohérence 
grammaticale 

- Accords en genre et en nombre. 
- Expansion du nom, adjectifs et adverbes 
- Nominalisation 
- Types de phrases 
- Phrase simple et phrase complexe (coordination et juxtaposition) 

Cohérence lexicale 
- Champ lexical, lexiques spécialisés 
- RegiWXstre de langue 

    3.2 Activités d'expression orale : 

Apprentissage de la voix 
- Prendre la parole dans le débat, travailler l'élocution lors d'un exposé 
- S'exercer à lire à haute voix des textes non littéraires (clarté de la 
diction) 

Écoute et prise en compte 
de la parole de l'autre 

- Suivre un débat et soutenir son attention dans la durée 
- Reformuler, résumer l'argumentation d'autrui avant de la commenter, 
de la discuter, de la réfuter 

Affirmation de soi dans le 
groupe 

- Se présenter en vue d'une intégration dans le groupe, d'un entretien 
d'embauche 

- Expliquer ce qu'on a fait, comment on l'a fait, pourquoi on l'a fait 
- Raconter une activité réalisée à l'atelier, une journée de stage 
- Tenir un rôle, construire une posture dans une argumentation 

Échange et action orale 

- Prendre en compte le destinataire en fonction de l'effet à produire : le 
soutenir dans son point de vue, l'étonner, le faire réagir, le contredire, 
l'apaiser 

- Gérer son temps de parole en fonction des autres 

  3.3 Activités d'expression écrite : 

Rédiger un texte fonctionnel Résumé, synthèse, un texte explicatif, etc. 

Rédiger un dialogue Une argumentation sous la forme d'un dialogue par exemple. 

Rédiger un texte argumentatif 
Exposé d'une opinion personnelle, compte rendu d'un débat 

argumenté, demande argumentée, etc. 

Première année 

- Activités de langue : 

V Les types de phrases  

V Les constituants fondamentaux de la phrase  

V Les constituants du groupe nominal (nom, déterminant) 

V Lôexpansion du groupe nominal : 

¶ lôadjectif qualificatif. 

¶ le complément de nom.  

¶ lôapposition. 

V Les constituants du groupe verbal  

V Les verbes et ses formes 
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¶ Les conjugaisons :  

Á les formes simples  
Á les formes composées  
Á autres formes verbales  
Á la forme pronominale 
Á la concordance des temps 
Á lôaccord des verbes (er / pp) et le choix de lôauxiliaire  

¶ Verbes transitifs et verbe intransitifs  

V De la phrase simple à la phrase complexe : la coordination  

V De la phrase simple à la phrase complexe : la subordination  

V La ponctuation grammaticale   

V Le lexique : 

¶ la composition 

¶ la suffixation, la préfixation 

¶ paronymie, homonymie, polysémie, antonymie, synonymie, 

¶ le sens dôun mot : sens propre, figuré, dénotation, connotation, champ lexical,    
champ s®mantique é 

¶ le rythme et la chronologie dans un texte : ellipse, anticipation, retour en arrière, 
dilatation, pause, scène, sommaire  

-Activités orales (1 heure par quinzaine). 

Lôactiv® orale peut °tre programm®e une fois par quinzaine sous forme de : 

¶ Jeux de rôle  

¶ Lecture diction  

¶ Mini exposé  

¶ Table ronde  

¶ Débat  

-Production écrite : 

La production ®crite doit °tre un prolongement de ló®tude de texte.  

V Evaluer les acquis : remettre en ordre des paragraphes : découvrir la structure (plan) 

V Savoir observer un texte : disposition, particularit® (titre, date, nom de lôauteuré) : indiquer 
les types de textes : narratif, prescriptifé 

V Caractériser un texte : syst¯me dô®nonciation (schéma de communication) lien logiques 

V D®gager lôorganisation dôun texte (structure, coh®rence, id®es principales ; secondairesé) 

V Se familiariser avec la technique du résumé (compte des mots, règles du résumé, 
synonymie, termes génériques, transformation verbale- nominale 

V Respecter la présentation : marge, disposition des paragraphes, accents, majuscules, 
ponctuation nb de mots repérage du plan 

V Utiliser les registres de langue appropriés (repérer, adapter un registre à une situation de 
communication) 
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Deuxième année 

 

-Textes argumentatifs : 

V Argumentation et les types dôargument  

V Choix et classement des arguments (reconnaitre les arguments des exemples, identifier un 
contre argument, proposer une s®rie dôarguments, illustrer, ins®rer une citation) 

V Plans argumentatifs : plan analytique, plan critique etc.  

V Raisonnements 

V Rédaction dôun paragraphe argumentatif (entête /à la fin du paragraphe 

V Rédaction des parties dôun texte argumentatif  (introduction : « accrocher »par une idée, 
poser la question adéquate, annoncer le plan, la probl®matiqueé La transition : rappeler 
lôid®e g®n®rale ou lôannonceréla conclusion : rappeler les grandes lignes du plan, répondre 
à la question posée, séduire par une idée, rédiger le développement en deux partiesé) 

-Documents : 

V Recherche documentaire  

V Synthèse des textes  

 

-Activité orale : (Des exposés de vingt mn.) 

              Ce qui va permettre ¨ lôapprenant dôexploiter les cours de la recherche, la synth¯se et 
lôargumentation.  
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S3. Anglais 

I- Objectifs 

              Étudier une langue vivante étrangère contribue à la formation intellectuelle et à 
l'enrichissement culturel de l'individu. Pour l'étudiant de brevet de technicien supérieur,  l´étude d´une 
langue étrangère est une composante de la formation professionnelle et la maîtrise de l'anglais est une 
compétence indispensable à l'exercice de la profession. Sans négliger aucun des quatre savoir-faire 
linguistiques fondamentaux (comprendre, parler, lire et écrire la langue vivante étrangère) l'on 
s'attachera à satisfaire les besoins spécifiques à l'activité professionnelle courante et à l'utilisation de la 
langue vivante étrangère dans l'exercice du métier. 

II- Compétences fondamentales. 

Compréhension de 
lôoral 

- Compr®hension de lôessentiel dôun message bref et prévisible (ordres, 
consignes, messages t®l®phoniquesé)  

- Compr®hension et traitement dôinformations ¨ caract¯re professionnel ou 
général dans des messages plus longs.  

Compréhension de 
lô®crit 

- Compr®hension de lôessentiel dôun message (contexte et points cruciaux). 
Repérer les éléments essentiels à la compréhension pour élaguer le 
document.  

- Prélever des informations nécessaires à une réutilisation, les classer, les 
synthétiser.  

- Exploiter des sources dôinformations multiples afin de s®lectionner les 
informations pertinentes et en faire la synthèse.  

- Perception des éléments implicites du message et interprétation.  
- Documents supports : 

Documentation en langue étrangère afférente aux domaines techniques et 
commerciaux (notices, documentation professionnelle, article de presse, 
courrier, é) 

Production orale 
- Reproduction, reformulation dôun renseignement, dôun message simple.  
- Production et transmission de messages simples et compréhensibles.  

Production écrite 
- Production de messages simples, compréhensibles (lettres, messages, 
courriels, notes internes/de service, é).  

- Rendre compte dô®l®ments pr®lev®s ¨ lô®crit ou/et ¨ lôoral.  

III- Contenus 
   -Grammar: 

First Year (Review) Second year 

Present Simple, Progressive and Perfect 
Past  Simple, Progressive and Perfect 
Future Simple, Progressive and Perfect 
Quantifiers 
Prepositions 
 

Uses of gerunds and infinitives 
Comparison 
Modal Verbs  
Reported Speech 
Conditional sentences  
Passive Voice 

   -Communication: 
V Business Letters 
V CV/Resumes 
V Emails 
V Data sheets 
V Telephoning  
V Socializing and Small Talk 
V Functions (free dialog completion, no prompts) 

Agreement / Disagreement 
V Opinion 
V Apologizing 
V Suggestions 
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V Advice  
V Complaining 
V Reproach 
V Giving Instructions 
V Interpreting graphs 

-Themes and Vocabulary: 

Modules Theme Some indicators of the areas to be covered 

1 

Figures, 
numbers, 
currencies and 
measures 

Á Ordinal, cardinal, fractions, phone numbers, é 
Á Names and symbols of currencies 
Á Metric and traditional measures 

2 
Corporate 
culture 

Á Industry groups 
Á Types of businesses 
Á Corporate structure and organization 

Roles and responsibilities 
Organization chart 

Á Setting up a business in Morocco 

3 Marketing 

Á Marketing mix 
Á Branding 
Á Packaging 
Á Distribution : Channels   Types of outlets   Wholesalers& Retailer     

Non store retailing   Franchisin   Stocking procedures / Strategies 
Á Property Rights 

4 Management 

Á Managing People 
Á Staffing /Manpower planning, Recruitment, Selection, Retention, 

Motivation, Incentives, Pay and benefits, Fringe benefits, 
Redundancies, Pension scheme, Maternity/Paternity/Sick leave, Days 
off, Bank holidays 

Á Managing  Teams 
Á Managing, Quality, TQM 

5 Transport 
Á Documents and terms 
Á Logistics 

6 
Buying, Selling 
and 
Negotiating 

Á Quotation, (Pre-) Invoice, Discount, terms of delivery, Shipping  feesé 
Á Means and modes of payment 

-Culture: 
V Cultural Differences 
V Ethics in the workplace : 

¶ Mobbing 

¶ Harassment 

¶ Gender discrimination 

¶ Punctuality  

¶ Interpersonal relationships 

¶ Honesty           
V Non verbal communication 
V Doôs and Donôts in Moroccan, American and British cultures : 

¶ traditions and customs 

¶ religious backgrounds 

¶ socializing 

¶ meetings 



  
Page 47 

 
Brevet de Technicien Supérieur                               Productique 

S4. Environnement Economique et Juridique 

Objectifs Généraux : 

V Acqu®rir des connaissances dôordre juridique et ®conomique de lôentreprise. Ces connaissances 
doivent permettre aux étudiants de comprendre, dôinterpréter et de communiquer avec aisance 
avec tous les partenaires de lôentreprise, ainsi que 

V Prendre connaissance des diff®rentes ®tapes de cr®ation dôentreprise.  

S4- Environnement Economique et Juridique  

S4-1- Environnement Economique  

S4-1-1- Lôentreprise : un acteur de lôactivit® ®conomique : 

Définition, concepts et rôles : 
o Les besoins ; 
o Les biens ; 
o Les facteurs de production ; 
o Lôentreprise et ses finalit®s ®conomiques et sociales. 

Agents économiques : définition, fonction et rôle 
o Ménages ; 
o Administrations ; 
o Entreprise non financière 
o Institutions Financières ; 
o Extérieur. 

S4-1-2- Typologies et structures des entreprises 

Classification des entreprises par : Dimensions, secteurs dôactivit® et par la formes juridiques. 
Structures des entreprises: définition, présentation, avantages et limites (hiérarchique, 
fonctionnelle, hiérarchico-fonctionnelle, matricielle et divisionnelle) 
Crit¯res de choix dôune structure ad®quate 

S4-1-3- fonctions de lôentreprise : définition, objectif, rôle et importance   

Administrative : 
o Les cinq tâches de Fayol ; 
o Recrutement ; 
o Formation ; 
o Information. 

Commerciale : 
o Marketing mixe ; 
o Gestion des approvisionnements  
o Documents commerciaux (catalogues, Bon de commande, bon de livraison et facture) 

Financière : 
o Types et moyens de financement ; 
o Documents financiers (Bilan et CPC). 

Technique : 
o Organisation (Bureau dô®tudes, Bureau de m®thodes et bureau de lancement) ; 
o La gestion de la qualité : l'esprit « qualité », démarche et enjeux de la qualité. 
o Les processus de production : la production en petites séries, la production en grandes séries 

et le juste à temps. 

S4-1-4- March® de lôentreprise  

Notion de marché 
Eléments de marché (offre, demande et prix) 
Types de marché (de biens et services, de travail et de capitaux) 
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Classification des marchés :  
o Selon les clients (ou par rapport à la demande)  
o Selon la nature des produits  
o Selon les partenaires commerciaux 

Etude de marché :  
o Lô®tude de lôenvironnement  
o Lô®tude de la demande 
o Lô®tude de lôoffre  
o Lô®tude  de la distribution  

La segmentation du marché  

S4-1-5- Gestion du projet 

S4-2- Environnement juridique  

S4-2-1- Notion de Droit 

o Définition 
o Branches de droit 
o Sources de droit 

S4-2-2- Législation du travail 

Contrat du travail : définition, nature, forme, mesures disciplinaires, rupture et suspension du 
contrat de travail 

Durée de travail : durée normale, heures supplémentaires, repos hebdomadaire, jours féries, 
congés annuels payés. 

Rémunération : salaire de base, salaire brut, salaire net, retenues sur salaire (IGR, CNSS, CIMR) 
et bulletin de paie. 

Les accidents du travail 

S4-2-3- Droit des affaires 

Commerçant : 

o Définition 
o Actes de commerce 
o Qualité de commerçant 
o Obligations du commerçant 

Fonds de commerce 

o Définition 
o Eléments de fonds de commerce 
o Opérations sur le fonds de commerce 

Moyens de règlement et leurs effets juridiques : 

o Le chèque ; 
o Les effets de commerce. 

Formes juridiques de lôentreprise 

o Entreprise individuelle ; 
o Les sociétés : constitution et fonctionnement de la SNC, de la SARL et de la SA. 

S4-3- Cr®ation dôentreprise  
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S4-3-1- Idée du projet 

o Lôid®e comme point de d®part ; 
o Les profils des créateurs ; 
o Lôavant projet. 

S4-3-2- Faisabilité du projet 

o La faisabilité économique ; 
o La faisabilité financière ;  
o La faisabilité juridique. 

S4-3-3- D®marrage de lôentreprise 

o Les démarches administratives et juridiques ; 
o Le lancement des activités. 

S4-3-4- Aides à la création 

o Les aides financières ; 
o Les aides fiscales. 

 

S5.Techniques dôExpression et de Communication 

         Le programme des Techniques dôExpression et de Communication a pour objectif :  

¶ dôaider les ®tudiants du BTS ¨ acqu®rir les comp®tences professionnelles 

nécessaires dans le cadre de leurs futures fonctions. 

¶ dô®voluer et de communiquer dans un contexte relationnel donn®. 

¶ de dialoguer avec les partenaires de lôentreprise. 

        Il doit donc amener lô®tudiant ¨ : 

ü Cerner et schématiser le processus de communication 
ü Identifier les diff®rentes composantes dôune situation de communication 
ü Caractériser les différents types de  communication 
ü Identifier les formes de la communication 
ü Rep®rer les facteurs dô®chec ¨ la  communication 
ü Réaliser un message efficace 
ü D®terminer les crit¯res dôefficacit® ¨ une bonne communication  
ü Maîtriser la prise de parole dans un groupe (élocution, gestion du temps et du 
tracé)  

ü Constituer la liste dôentreprises  
ü Elaborer le C.V et  la demande de stage 
ü Rédiger le rapport de stage 
ü Soutenir le rapport de stage 
ü Rédiger une lettre commerciale 
ü Compléter les documents commerciaux 
ü Rédiger les écrits internes 
ü Elaborer un bilan personnel et professionnel 
ü Etudier et analyser les annonces 
ü Rédiger le CV et la lettre de motivation 
ü Rep®rer les ®tapes dôun entretien dôembauche 
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S5- Techniques dôExpression et de Communication  

S5-1- Concepts de base de la communication  

S5-1-1- Situation de la communication  

Composantes  formelles (émetteur, récepteur, code, canal, message, feed-back) 
Composantes  relationnelles et situationnelles (cadre de r®f®rence, groupe dôappartenance, 
statut, rôle) 

S5-1-2- Variété des situations de communication  

En fonction de la structure de lôorganisation (hi®rarchiques, fonctionnelles)  
En fonction de lôorganisation de la communication (formelles, informelles) 
En fonction de la transmission des informations (verticales : descendantes/ascendantes, 
latérales) 
En fonction du récepteur (interpersonnelles, de masse, de groupe) 
En fonction des supports utilisés (écrites, orales, visuelles, audiovisuelles) 

S5-1-3- Formes de la communication  

Verbal (structure du message, niveaux et registre de langage) 
Non verbal (gestes, mimiques, regard, posture, apparence physique, distanceé) 

S5-1-4- Facteurs dô®chec de la communication  

Barri¯res individuelles (dôordre cognitif, affectif, comportemental) 
Barrières collectives (économique, technique) 

S5-2- Communication orale professionnelle 

S5-2-1- Techniques de base de la communication orale  

Efficacité de la communication (écoute active, questionnement, reformulation) 
Efficacité du message (objectifs, préparation) 
Composantes  formelles (émetteur, récepteur, code, canal, message, feed-back) 
Composantes  relationnelles et situationnelles (cadre de r®f®rence, groupe dôappartenance, 
statut, rôle) 

S5-2-2- Principales situations de communication  

Exposé oral  
Réunion 
Entretien téléphonique 
Accueil  

S5-3- Recherche de stage  

Etapes et pistes pour la recherche dôun stage 
Elaboration du Curriculum vitae 
Rédaction de la demande de stage 
Plan de masse dôun rapport ou compte rendu de stage  
Pr®paration dôun expos® oral (soutenance) 

S5-4- Communication écrite professionnelle  

S5-4-1- Communication externe  

Spécificité du langage commercial 
Lettre commerciale (présentation, réalisation) 
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Demande dôinformations et r®ponse 
Appel dôoffres 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) 

S5-4-2- Communication interne  

Lettres administratives (préavis, congé de formation, congé pour convenance personnelle) 
Note de service/note dôinformation/consignes 
Compte rendu (événement,  activité) 
Rapport dôanalyse 

S5-5- Pr®paration ¨ lôinsertion professionnelle 

S5-5-1- Méthodes de prospection  

Processus de prospection (bilan personnel et professionnel, s®lection des entreprisesé) 
Etude des annonces (offre et demande dôemploi) 

S5-5-2- Outils de la prospection  

Elaboration dôun curriculum vitae (rappel) 
R®daction dôune lettre de motivation (r®ponse ¨ une annonce, candidature spontan®e) 

S5-5-3- Sélection des candidats  

Objectifs dôun entretien dôembauche 
D®roulement dôun entretien dôembauche 

 

Commentaire : 

Il est  recommandé : 

ü dôalterner les apports th®oriques et pratiques en mettant lôaccent sur les jeux de rôle et les 

simulations, 

ü de demander ¨ lô®tudiant de r®aliser un expos® de 10 ¨ 15 minutes sur un sujet, 

ü de prévoir une grille dôévaluation pour toute situation de communication orale 

 

S6. Mathématiques 

   S6.1 Nombres complexes : 
 

¶ Forme algébrique, représentation géométrique. 

¶ Forme trigonométrique, représentation géométrique. 

¶ Forme exponentielle, formules de Moivre et Euler. 

  S6.2 Fonctions dôune variable r®elle : 

¶ Limites : définitions et opérations sur les limites 

¶ Continuité : définition, propriétés algébriques, prolongement par continuité, propriétés 

des fonctions continues sur un intervalle (théorème des valeurs intermédiaires, théorème de la 

bijection) 

¶  Dérivabilité : définition, dérivées successives, fonctions convexes, fonctions concave, 

point dôinflexion, th®or¯me de Rolle, th®or¯me des accroissements finis, r¯gle de lôH¹pital. 
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¶ Fonctions trigonométriques et leurs réciproques, fonctions hyperboliques et leurs 

réciproques. 

  S6.3 Développements limités : 
 

¶ Formule de Taylor. 

¶  Comparaison des fonctions (négligeabilité, équivalence). 

¶  Développements limités : définition, opérations, applications des développements 

limités. 

  S6.4 Calcul intégral 
 

¶ D®finition, propri®t®s, m®thodes de calcul des int®grales, calcul dôaires. 

 S6.5 Equations différentielles linéaires : 

 
¶ Equations différentielles linéaires du premier ordre. 

¶ Equations différentielles linéaires du second ordre à coefficients constants. 

S6.6 Intégrales généralisées : 
 

¶ Int®grales dôune fonction born®e sur un intervalle non born®, crit¯res de convergence 

pour les int®grales des fonctions positives, int®grales dôune fonction non born®e. 

¶  Transformé de Laplace. 

S6.7Séries numériques : 
 

¶ Convergence, opérations sur les séries convergentes, convergence absolue. 

¶  Séries à termes positives. 

¶  Séries alternées. 

  S6.8 Séries entières : 

¶ Convergence dôune s®rie enti¯re 

¶ Somme dôune s®rie enti¯re 

¶  Transformation en Z 

 S6.9Séries trigonométriques : 
 

¶ Définition, critères de convergences, coefficients de Fourier 

¶ Séries de Fourier, Théorème de Dirichlet, formule de Parseval- Bessel 

 S6.10Syst¯me dô®quations lin®aires : 
 

¶ D®finitions, r®solution dôun syst¯me triangulaire, Operations ®l®mentaires sur les 

®quations dôun syst¯me lin®aire, m®thode de pivot de Gauss. 

 S6.11Calculs matriciel : 

¶ Définitions, opérations sur les matrices, matrices inversible, application à la résolution 

des systèmes linéaires. 

 S6.12Espaces vectoriels réels : 

¶ Définitions, sous espace vectoriel, famille libre, famille liée, famille génératrice, base 

dôun espace vectoriel, dimension dôun espace vectoriel. 
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S6.13 Applications linéaires : 

¶ D®finition et propri®t®s, noyau dôune application lin®aire, image dôune application 

linéaire, matrice dôune application lin®aire 

¶ Diagonalisation : valeurs propres, vecteurs propres, pratique de la diagonalisation, 

application de la diagonalisation (calcul de puissance dôune matrice, application aux suitesé) 

S6.14 Système différentielle linéaire du premier ordre : 

¶ D®finition, ®criture dôun syst¯me diff®rentielle sous forme matricielle : 

() ().X t A X t¡ =
 

¶ Résolution dans le cas où A  est diagonalisable 

S6.15 Fonctions de deux variables : 

¶ Limites, continuité, dérivée partielle dôordre 1, d®riv®e partielle dôordre 2, extremums 

dôune fonction de deux variables 

S6.16 Intégrales doubles et triples : 

¶ Intégrales double : Calcul en coordonnées cartésiennes, changement de variables, 

calcul en coordonnées polaires, application au calcul dôaires. 

¶ Intégrales triple : Calcul en coordonnées cartésiennes, changement de variables, calcul 

en coordonnées cylindriques, coordonnées sphériques, application au calcul de volume. 

S6.17 Statistique descriptive : 

¶ Séries statistiques à une variable :  

¶  Représentations graphiques ; paramètres  de position, paramètres de dispersion  

¶ Séries statistiques à deux variables : 

¶ Nuages de points, point moyen; ajustement affine (méthode de Mayer, méthode des 

moindres carrés, droites de régression) ; coefficient de corrélation linéaire 

S6.18 Calcul des probabilités : 

¶ Probabilités sur les ensembles finis : Vocabulaire, probabilité, probabilité conditionnelle, 

®v®nements ind®pendants, cas dô®quiprobabilit®. 

¶ Variables aléatoires discrètes à valeurs réelles : Loi de probabilité, espérance 

mathématique, variance, écart type ; loi binomial ; loi de Poisson. 
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MATIERES TECHNIQUES ET TECHNICO-
PROFESSIONNELLES 

 

Détail des savoirs : 

         Chaque sous savoir détaillé sous forme de contenu de formation et comporte : 

¶  les connaissances à transmettre. 

¶  les niveaux dôacquisition et de ma´trise de ces connaissances dont la d®finition 

est précisée ci-après. 

: 

 

 

Identificateur de niveau dôacquisition 

et de maitrise des avoirs 

Niveaux 

1 2 3 4 

 Le savoir est relatif ¨ lôappr®hension dôune 

vue dôensemble dôun sujet : les réalités sont 

montrées sous certains aspects de manières 

partielle ou globale 

Niveau dôinformation des 

savoirs 
    

 

Le savoir est relatif ¨ lôacquisition de 

moyen dôexpression et de 

communication : définir, utiliser les 

termes composants la discipline. Il sôagit 

de maîtriser un savoir 

Niveau dôexpression     

 

Le savoir est relatif à la maîtrise de procédé 

et dôoutils dô®tude ou dôaction : utiliser, 

manipuler des règles ou des ensembles de 

r¯gles, des principes, en vue dôun r®sultat ¨ 

atteindre. Il sôagit de ma´triser un savoir faire 

Niveau de la maîtrise 

dôoutils 

    

 

Le savoir est relatif à la ma´trise dôune 

méthodologie de pose et de résolution de 

problème : 

Assembler, organier les ®l®ments dôun sujet, 

identifier les relations, raisonner à partir de ces 

relations, d®cider en vue dôun but ¨ atteindre. Il 

sôagit de ma´triser une d®marche : induire, 

déduire, expérimenter, se documenter 

Niveau de la maîtrise 

méthodologique 
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S7.Systèmes Automatisés de Production 

S7.1. Energie, appareillage et sécurité électrique : 

 
S7.1.1 
 

 
Lois et théor¯mes de lô®lectricit® 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

¶ Notions générales : tension, courant, sources, dipôles, 

¶ Les lois : lois Kirchoff, loi dôohm, 

¶ Les théorèmes : diviseur de tension et diviseur de 
courant, théorème de Thévenin, théorème de Millman,  

¶ Association de dipôles résistifs : association série, 
parallèle, étoile, triangle. 

¶ Notions de puissance et énergie en régime continu. 

¶ Appareils de mesure : mesure de courant, mesure de 
tension, mesure de résistance, mesure de puissance. 

¶ Circuits linéaires en régime transitoire   
 

    

 

 
S7.1.2 
 

 
Les puissances en régime alternatif sinusoïdal 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

¶ Les grandeurs caractéristiques du régime alternatif 
sinusoïdal : période, fréquence, pulsation, valeur 
moyenne, valeur efficaceé  

¶ Les dipôles passifs linéaires en régime alternatif 
sinusoïdal : déphasage, impédance et admittance 
complexes, dipôles passifs élémentaires. 

¶ Le réseau de distribution triphasé : présentation, 
tensions simples et composées, représentation 
temporelle, repr®sentation de Fresnel,é  

¶ Couplage des récepteurs triphasés : couplage en étoile, 
en Couplage triangle. 

¶ Les puissances en monophasé : instantanées, actives, 
réactive et apparentes. 

¶ Les puissances en triphasé : puissance instantanées, 
puissance actives, puissance réactive et puissance 
apparentes. 

¶ Amélioration du facteur de puissance, théorème de 
Boucherot. 

¶ Mesure en alternatif : courant, tension, puissance active 
et réactive. 
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S7.1.3 
 

 
Sécurité électrique et schéma de liaison à la terre (SLT) 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

¶ Les risques électriques : Electrisation et électrocution, 
Les effets du courant électrique sur le corps humain, 
contact direct et contact indirect. 

¶ Conduite ¨ tenir en cas dôaccidents. 

¶ Les schémas de liaison à la terre. 

¶ Les différents  schémas de liaison à la terre : le schéma 
TT, le schéma TN, le schéma IT. 

¶ Appareillage électrique : schéma électrique, appareillage 
de commande, appareillage de protection, protection des 
personnes : le disjoncteur différentiel. 
 

    

 

Commentaires : cette partie doit °tre abord®e sous lôangle ®nergie et puissance. Les mesures de 

puissance seront effectuées de manière prioritaire sur des systèmes convertisseurs électromécanique 

et électrique de puissance (par exemple élément de chauffage pour un circuit résistif, moteur 

asynchrone pour un circuit RLé). Lôaccent sera mis sur la notion de facteur de puissance comme 

®l®ment de mesure du ñrendementò de lôinstallation ®lectrique. Lôutilisation de la notation complexe est 

exclue. Sôagissant de la partie réservée à la sécurité et appareillage électrique, il faut sensibiliser les 

étudiants sur le danger et les risques du courant électrique ainsi que sur la fonction et le vocabulaire 

technique r®serv® ¨ lôappareillage. 

S7Φн /ƻƴǾŜǊǎƛƻƴ ŘŜ ƭΩŞƴŜǊƎƛŜ : actionneurs électriques : 

 
S7.2.1 
 

 
Les convertisseurs statiques de puissance 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

¶ La conversion AC/DC : structure de redresseurs non 
commandés monophasé et triphasé, structure de 
redresseurs commandés monophasé et triphasé, calcul 
de la tension moyenne de sortie. 

¶ Exemple de redresseur industriel : application à la 
commande des machines à courant continu 
 

¶ La conversion DC/DC : structure des hacheurs série, 
parallèle et quatre quadrants, valeur moyenne de la 
tension de sortie. 

¶ Exemple de hacheur industriel : application à la 
commande des machines à courant continu 
 

¶ La conversion DC/AC : structure des onduleurs 
monophasés et triphasés, structure des variateurs de 
vitesse ¨ base dôonduleurs     

¶ Exemple de variateur de vitesse industriel pour machines 
alternatives synchrones et asynchrones  
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S7.2.2 
 

 
Les machines électriques 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

¶ Transformateurs monophasés et triphasés : Constitution 
et principe de fonctionnement, Transformateur parfait et 
transformateurs réel. 

¶ Transformateurs triphasés : couplage, rapport de 
transformation, indice horaire, mise en parallèle de 
transformateurs. 

¶ Machine asynchrone : constitution, principe de 
fonctionnement, équations fondamentales, démarrage et 
freinage des machines asynchrones. 

¶  Les machines synchrones : constitution, fonctionnement 
en alternateur, fonctionnement en moteur. 

¶ la machine à courant continu : constitution, 
fonctionnement en moteur, fonctionnement en 
génératrice 

¶ moteurs pas à pas et moteurs Brushless 
 

    

 

Commentaires : les machines tournantes  et les convertisseurs de lô®lectronique de puissance ne 

doivent pas faire lôobjet dôune ®tude exhaustive. Il sôagit ici de pr®senter  de mani¯re tr¯s simplifi®e le 

principe de fonctionnement des ces systèmes et insister sur leur rôle en tant que dispositifs permettant 

dô®quiper les machines de production.  

Lôutilisation dôoutils de simulation et dôexp®rimentation permettra de compl®ter lô®tude des  modules 

dô®lectronique de puissance et du comportement dynamique des ensembles convertisseur-moteur-

charge. Lô®tude des associations convertisseurs machines sera abord®e ¨ partir des applications, de 

leurs crit¯res de performance attendue (couple, vitesse, cycleé) et des consid®rations technico-

économiques. Une attention particulière sera attribuée à la présentation des variateurs industriels à 

partir de documents techniques.  

S7.3 Systèmes Automatisés à événement discret : 

 
S7.3.1 
 

 
Logique combinatoire 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 
 

¶ Algèbre de Boole 

¶ M®thode dô®tude des systèmes combinatoires : tables de 
vérité, simplification, réalisation. 

¶ Application : additionneur, d®codeur, multiplexeur,é     
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S7.3.2 
 

 
Logique séquentielle 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 

 

¶  Les bascules RS, JK, D, T. 

¶ Les compteurs, décompteurs, Les registres 

¶ Systèmes à événements discrets : description par 
GRAFCET 
 

¶  ¶  ¶  ¶  

 

 
S7.3.3 
 

 
Mise en îuvre dôun GRAFCET 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 

 

¶ Mat®rialisation c©bl®e dôun GRAFCET. 

¶ Automates programmables industriels : structure, 
fonction 

¶ Câblage des entr®e/sorties dôun automate programmable 

¶ Programmation des API « LADDER, LOGIGRAMME » 

¶ Mat®rialisation dôun GRAFCET par logique programm®e 
 

    

 

 
S7.3.4 
 

 
Structure dôun syst¯me automatis® de production 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 

 

 

¶ Partie opérative : actionneurs et pré-actionneurs 
électriques, actionneurs et pré-actionneurs 
pneumatiques, actionneurs et pré-actionneurs 
hydrauliques, chaine dô®nergie ®lectrique, pneumatique 
et hydraulique. 

¶ Partie commande : chaine dôinformation : les capteurs, la 
commande, notion de communication (réseau), le 
dialogue homme machine (les interfaces de dialogue). 
 

    

 

Commentaires : cette partie doit °tre abord®e de mani¯re ¨ donner ¨ lô®tudiant une vision g®n®rale 

sur un syst¯me automatis® de production. Lôaccent sera mis sur les différents éléments constitutifs de 

la partie op®rative et de la partie commande. La majorit® du savoir doit °tre faite en sôappuyant sur des 

activités expérimentales ou à travers des outils de simulation ; 
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S.7.4 Systèmes automatisés  à événement continu : 

 
S7.4.1 
 

 
Structure dôun syst¯me asservi  
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 

 

¶ Châine directe, chaine de retour, schéma bloc 

¶ Intérêt des systèmes bouclés : boucle ouverte, boucle 
fermée  

¶ compromis, précision/stabilité. 
 

    

 
 
S7.4.2 
 

 
Syst¯me dôordre 1 et syst¯me dôordre 2 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 

 

¶ Réponse indicielle, réponse impulsionelle 

¶ Notion de temps de réponse, bande passante  
 

    

 
 
S7.4.3 
 

 
Analyse fréquentielle des systèmes asservis 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 

 

¶ Fonction de transfert, 

¶ Diagramme de Bode, 
 

    

 
 
S7.4.4 
 

 
Stabilité des systèmes asservis 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 

 

¶ Notion de stabilité 

¶ Notion de p¹le dôun syst¯me 

¶ Critère de Routh Hurwitz 
 

    

 
 
S7.4.5 
 

 
Précision des systèmes asservis 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 

 

¶ Précision statique et précision dynamique 

    

 
 
S7.4.6 
 

 
Synthèse fréquentielle des régulateurs 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 

 

¶ Correcteur PID : intérêt des actions proportionnelle, 
intégrale et dérivée. 
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Commentaires : il sôagira de mettre en îuvre des montages illustrant des asservissements de 

vitesse, de position et dô®valuer les performances d'un syst¯me asservi en termes de poursuite et de 

r®gulation. Cette partie sera trait®e en coordination avec lôenseignement des proc®d®s et 

industrialisation des produits mécaniques. 
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Travaux Pratiques 

Systèmes Automatisés de Production 

 

Liste des travaux pratiques : 1ère année. 

 Liste des TP Objectif du TP 

Logique 
combinatoire 

¶ Etude des portes logiques 

¶ Synth¯se dôun circuit combinatoire : codeur, 
multiplexeur,é 

Familiariser lô®tudiant ¨ 
lôanalyse des syst¯mes 
combinatoires  

Logique 
séquentielle 

¶ Etude des bascules RS, JK,.. 

¶ Synthèse des compteurs asynchrones et synchrones 

¶ Etude des registres  

Familiariser lô®tudiant ¨ 
lôanalyse des syst¯mes 
séquentiels 

Automate 
Programmable 
Industriel 

¶ C©blage des entr®es/sorties et mise en place dôun 
programme LADDER simple 

¶ Feux de croisement sur API 

¶ Commande dôun syst¯me pneumatique simple 

Familiariser lô®tudiant ¨ 
utiliser lôautomate 
programmable industriel à 
la commande dôun 
système simple 

Electricité de 
base 

¶ Mesure de grandeurs électriques : tension, courant, 
puissance,é 

¶ Utilisation des appareils industriels : mesure sur une 
installation réelle existante : machine de production, 
é 

Familiariser lô®tudiant ¨ 
effectuer des mesures de 
grandeurs électriques   

 

Liste des travaux pratiques : 2ère année. 

 Liste des TP Objectif du TP 

Systèmes 
asservis 

¶ Analyse transitoire et fr®quentielle dôun syst¯me 
de premier et de deuxième ordre par voie de 
simulation 

¶ Mise en évidence du concept de stabilité, 
précision, rapidité  

¶ Commande en boucle ferm®e dôun processus 
(®lectrique, m®canique, thermiqueé.) 

¶  

Mener lô®tudiant ¨ 
comprendre lôint®r°t des 
systèmes travaillant en 
boucle fermée  

Electronique 
de puissance 

¶ Utilisation de lôoscilloscope 

¶ Redresseurs non commandés 

¶ Redresseurs commandés 

¶ Hacheurs   

Comprendre lôint®r°t des 
convertisseurs statiques 
dans la commande des 
actionneurs électriques   

Machines 
électriques 

¶ D®marrage directe dôune machine asynchrone 

¶ D®marrage ®toile/triangle dôun moteur 
asynchrone 

¶ Mise en marche des machines à courant continu 

Comprendre les machines 
en tant que convertisseurs 
électromécaniques utilisés 
dans la motorisation des 
machines de production 
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S8. Gestion de production et Qualité 

S8.1.La Qualité en production 

 
S8.1.1 
 

 
Lôorganisation et la gestion de la qualit®  

     
Niveaux 

1 2 3 4 

 
 

 

¶ Définition de la qualité selon la norme ISO en vigueur. 

¶ Les enjeux de la politique qualit® dans lôentreprise. 

¶ les relations client-fournisseur. 

¶ Lôassurance qualit®. 

¶ La démarche de certification. 

¶ Le service qualit® dans lôentreprise (r¹le et 
fonctionnement) 

    

 
S8.1.2 
 

 
La maîtrise de la qualité  
 

     
Niveaux 

1 2 3 4 

 
S8.1.2.1 

Le Contrôle de réception : 

¶ définition et son application 

¶ Principe et but recherché 

¶ Risques de contrôle sur échantillon 

¶ Définition des plans de contrôle 

¶ Type de contrôle de réception (par attribut, par mesure) 

¶ plans simples, doubles et multiples. 

¶ Courbes dôefficacit® des plans de contr¹le 

¶ Exemple de calcul dôun plan de contr¹le 

¶ Application de la norme ISO 2859-1-1998 pour la d®termination dôun 
plan de contrôle 

¶ plans de contrôles réduits renforcés. 

    

 

 

 
S8.1.2.2 

La maîtrise statistique des procédés : 

¶ Statistiques de base (loi normale, vérification de la normalité, 
variabilité, causes assignables, causes aléatoires, échantillonnage, 
dispersion, moyenne ®cart type, ®tendueé) 

¶ Principe de la méthode  MSP ou SPC. 

¶ Les concepts de capabilité des (procédés, machines) 

¶ Interprétation des chutes de capabilités. 

¶ Pilotage dôun proc®d® par cartes de contrôle Cartes des contrôle aux 
mesures, aux attributs. 

¶ mise en place des cartes de contrôle. 

¶ r®sultats obtenus par lôapplication de la m®thode MSP. ou SPC. 

    

 

 
S8.1.2.3 

Lôoptimisation de param¯tres li®s au proc®d® : 
M®thode des plans dôexp®rience : facteur, réponse, facteur influant les 
niveaux dôun facteur. 
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S8.1.3 Le suivi et lôam®lioration de la qualit® 
Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

¶ les outils dôanalyse et dôaide ¨ la d®cision : (les remue-méninges, 
lôacquisition des donn®es (QQOQCP), le diagramme causes-effet, 
lôAMDEC) 

¶ les outils de représentation graphique : (histogramme, Pareto) : 
 

-  Choix, ma´trise et  validation dôun contr¹le. 
-  Les crit¯res de choix dôun instrument et dôun protocole de 
contrôle. 
-  La détermination du mode opératoire. 
- La détermination des capabilités des moyens de 
- contrôle.  
- Relation entre intervalle de tolérance et incertitude de 
mesurage, 
- Notion de facteur  dô®largissement et prise en compte  des 
risques. 
- Le procès-verbal de conformité. 
- Les documents de traçabilité. 

 

    

  

  

  

 
S8.1.4 
 

 
La conformit® dôune pi¯ce au regard des sp®cifications 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
S8.1.4.1 
 
 

 
Tolérance ment normalisé : 

¶ Présentation de la matrice GPS. 

¶ Vocabulaire associ® aux ®l®ments dôune pi¯ce 

¶ Crit¯res dôassociation dôun mod¯le g®om®trique id®al ¨ un relev® 
des points. 

¶ Principe de lôind®pendance. 

¶ Cas des exigences (enveloppe, maximum et minimum de matière, 
tolérance projetée). 

¶ Tolérancement général ISO 

    

 
S8.1.4.2 
 
 
 
 
 
 
 

 
Les moyens de contrôle et les protocoles associés : 

¶ Les caractéristiques des instruments de contrôle et des 
protocoles associés : 
       -  résolution, justesse, exactitude, répétabilité,     
reproductibilité ; 

               -  les types dôerreur (de mesure, syst®matique ou 
aléatoire) et leurs causes ; 
               -  contrôle par mesurage ou par attribut. 
 

    

 
S8.1.4.3 
 
 
 
 

 
Métrologie au marbre. 

¶ Mesure des spécifications microgéométriques. 

¶ Mesure des spécifications dimensionnelles. 

¶ Mesure des spécifications géométriques (forme, orientation, 
position, battement). 
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S8.1.4.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Métrologie Tridimensionnelle : Construction dôune gamme de 
mesure. 

¶ Limites de la  Mesure Unidirectionnelle. 

¶ Principe. 

¶ Caractéristiques. 

¶ Performance. 

¶ Limites. 

¶ Principe de la mesure en coordonnées. 

¶ Systèmes de Coordonnées 

¶ Dégauchissages.  

¶ Cr®ation dôun Rep¯re Pi¯ce. 

¶ Méthode de mesurage sur MMT 

    

 S8.2.La Gestion de la production. 

S8.2.1 Typologie des fabrications 
Niveaux 

1 2 3 4 

 

 
¶ Continue, 

¶ Discontinue, 

¶ Unitaires, 

¶ Sérielles. 

¶ Incidences de ces types sur la définition de  lôorganisation et la 

gestion des moyens 

    

S8.2.2 Organisation des moyens de production 
Niveaux 

1 2 3 4 

 

 
 
 

¶ Groupements de machines 

¶ Ateliers spécialisés 

¶ Montages 

¶ Techniques dôorganisation et dôimplantation des moyens (m®thode 
de chaînons) 

¶ Caractéristiques, intérêts, contraintes, relations avec les types de 
fabrication et la gestion des flux. 

    

S8.2.3 Nature des flux de production 
Niveaux 

1 2 3 4 

 

 
 
 
 
 

 

¶ Gammes linéaires 

¶ Gammes non linéaires 

¶ Chevauchement dôop®rations 

¶ Stocks inter-opérations 

¶ Volumes des « en-cours  

    

 

 

 

 

 

 



  
Page 65 

 
Brevet de Technicien Supérieur                               Productique 

 
S8.2.4 
 

 
Gestion des stocks 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 

 
 
 
 
 

¶ Stocks types, fonctions, typologie des stocks,  

¶ Méthode de gestion des stocks 

¶ Par niveau critique 

¶ Par seuil 

¶ Zéro stocks. 

    

 
S8.2.5 
 

 
Analyse des contraintes de gestion 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 ¶ Analyse quantitative : méthode ABC (Pareto) 

¶ Analyse temporelle :      
               -diagramme de GANTT 

                 -diagramme  PERT 
                 -analyse instantanée 

    

 
S8.2.6 
 

 
Méthodes de gestion des flux de production 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 

 
 
 
 

¶ Gestion planifiée (M.R.P.) 

¶ Gestion par la demande (KANBAN) 

¶ Gestion multi projets 

¶ Gestion dôAtelier : 

¶ Principes, objectifs, domaines et limites dôapplications 

    

 
S8.2.7 
 

 
Planification & Ordonnancement 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 

 
 
 
 
 

¶ Mise en place et suivi dôun planning dans les diff®rents 
secteurs. 

¶ Planification : 
classification des lots par marge de temps, analyse des aléas, temps 
de production ; simulation des ordres de passage : production au plus 
tôt ou au plus tard, diagramme de Gantt. 

¶ Calcul du taux de charge des postes, diagramme de charge. 

¶ Calcul des besoins (bruts, nets) : ajustement des charges. 

¶ Détermination de la taille des lots : conséquence sur les 

changements rapides de fabrication (SMED). 

¶ La gestion de production ¨ flux tendu : les m®thodes ñJuste ¨ 
tempsò et  Kanban. 

¶ Utilisation dôoutils dôassistance : planification, 
ordonnancement, ordres de fabrication. 
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S8.2.8 
 

 
Suivi et  Ajustement de la production 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 

 
 
 
 

 
Indicateurs de production : 

¶ dates, délais, jalonnements ; 

¶ volumes fabriqués : tableaux, graphiques, visualisation des 
écarts, niveau des rebuts, suivi des en cours, bilan des aléas. 

 
 

    

 
S8.2.9 
 

 
Calcul des coûts 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 

 

 
   Etablissements des devis ï couts dô®tudes de r®alisation-de mise au 
point 
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S9. Proc®d®s et Processus dôindustrialisation des produits mécaniques 

S9.1. Les procédés. 

    Objectif : Lôenseignement des proc®d®s doit fournir aux ®tudiants du BTS productique et 

management, le principe physique associé au procédé, le principe des outillages ainsi que les limites et 

performances (matériaux, formes, précisions, incidence sur les matériaux et les coûts.  

  
S9.1.1 
 

 
Elaboration des pièces métalliques semi-ouvrées 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

¶ Par moulage : 
                -  Moules non permanents. 

                  -  Moules permanents. 
                  -  Comparaison selon un point de vue techno-
économique. 
 

¶ Par déformation plastique en masse : 
- La forge libre.  
- Lôestampage- matriçage. 
- Lôextrusion. 
- Problème technologique a la réalisation pratique 
de lôestampage. 

- Détermination de la matière nécessaire. 
- Gamme dôestampage. 

 

¶ Par déformation plastique en feuilles : 
- Le cisaillage. 
- Le poinçonnage et le découpage. 
- Le pliage. 
- Lôemboutissage. 
- Les techniques dôhydroformage. 
- Le repoussage et le fluotournage. 

 

¶ Par métallurgie des poudres : 
- Agglomération ; frittage ; compression isostatique. 
- Matériaux et propriétés des produits. 
- Application aux outils. 
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S9.1.2 Elaboration des pièces en matières plastiques 
Niveaux 

1 2 3 4 

 ¶ Principe physique associé au procédé. 

¶ Principe des outillages : moule deux plaques, moule à tiroir, 
moule ¨ d®vissage, fili¯re simple, fili¯re ¨ noyaué 

 
Pour les procédés suivants : 

   - injection, injection soufflage, extrusion, extrusion 
soufflage, compression, thermoformage ; 
   - réalisation de pièces en matériau composite 

    

 
S9.1.3 
 

 
Proc®d®s dôassemblage 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 ¶ Principe physique associé au procédé. 

¶ Principe des outillages. 

¶ Limites et performances (matériaux, formes et précisions 
réalisables). 

¶ Incidences sur le matériau et sur les procédés de 
transformations et de traitement ultérieurs éventuels. 

Pour les procédés suivants : 
- Soudage oxyacétylénique. 
- Soudage ¨ lôarc (TIG, MIG et MAG). 
- Soudage plasma. 
- Soudage laser. 
- Soudage électrique par résistance. 
- Soudage par friction. 

    

 

 
S9.1.4 

 

 
Obtention des pièces par usinage 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
S9.1.4.1 

 
Principe physique associé au procédé : 
 

¶ Formation du coupeau. 

¶ Ecoulement du copeau. 

¶ Paramètres caractéristiques : paramètres de coupe (Vc ,ap 

,ae,fzé) ,param¯tres li®s ¨ lôoutil de coupe (g®om®trie au travail, 
acuit® dôar°te, mat®riau, param¯tres mati¯re (Kc). 

¶ Contraintes du proc®d® dôusinage. 

¶ Incidence du procédé. 

¶ Optimisation des paramètres de coupe. 

¶  Essais dôusinabilit® 
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S9.1.4.2 

 

Outils de coupe : 

¶ Géométrie de la partie active : surfaces et arêtes, angles 
caract®ristiques, brise copeaux,  pr®paration dôar°te. 

¶ Structure des outils : liaison entre la partie active et le corps 
dôoutil (amovible, monobloc, bras®), liaison entre le corps 
dôoutil et le porte-outil (liaisons démontables normalisées, 
conception monobloc), liaison entre le porte-outil et la 
machine. 

¶ Limites et performances : incidence de la géométrie de la 
partie active, de son mat®riau et de la conception de lôoutil 
sur le procédé de coupe (limitations en effort, en 
déformation, en vibration, en dynamique, performances en 
pr®cision de lôentit® r®alis®e). 

 

 

    

 

 
S9.1.5 
 

 
Traitements des pièces 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 

Pour les traitements thermiques des pièces en acier (trempe, 
revenu, recuit) : 

¶ Principe physique du traitement. 

¶ Limites et performances : aptitude des matériaux, incidences 
sur la géométrie en forme et précision, incidence sur la 
structure. 

 
Pour les traitements suivants : 
        - traitements de surfaces : par dépôts et revêtement 
(PVD, CVDé), par conversion, par diffusion ; 
                   - traitements mécaniques : grenaillage, galetage,  
 

¶ Principe physique du traitement. 

¶ Limites et performances : aptitude des matériaux, incidences 
sur la géométrie en forme et précision, incidence sur la 
structure. 

    

  

 

 
S9.1.6 
 

 
Obtention des pièces par usinage 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
S9.1.6.1 

 
Familles de matériaux: 
 

¶ Classification : métalliques, polymères, céramique et verre, 
composites. 

¶ Composition chimique, désignation normalisée, désignation 
commerciale. 

 

¶ Matériaux de coupe : aciers rapides, céramiques de coupe, 
cermet. 
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S9.1.6.2 

 
Caractérisation des matériaux : 

¶ Caractéristiques physiques : masse volumique, conductibilité 
électrique et thermique. 

¶ Caractéristiques métallurgiques : structures cristallines, 
températures de transformation, températures de mise en 
îuvre. 

¶ Caractéristiques mécaniques, essais et paramètres 
associés : limite élastique (Re) résistance à la rupture, 
élasticité (module de Young), comportement plastique, 
dureté (Vickers, brinell, rockwell) 

    

 

  

S9.2. Processus dôindustrialisation. 

         La prise en compte des aspects technico-économiques doit être intégralement associée à 
lôensemble des  travaux. 
 

S9.2.1 
 

Elaboration dôavant-projet      Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

¶ Entit®s dôusinage (formes ï procédés ï moyens). 

¶ Regroupement dôentités en fonction de la cinématique des 
moyens de production et des outils ou outillages retenus. 

¶ Mise en position. 

¶ Maintien en position. 

¶ Ordonnancement des regroupements. 

¶ Intégration des phases de traitements thermiques ou de 
montage partiel dans le processus de fabrication. 

¶ Nomenclature de lôavant-projet. 

¶ Simulation dôusinage :   
                  - Typologie des dispersions. 

                       - Localisation Dl. 
                       -  V®rification de lôavant projet. 
                       - Emplacement des cotes CF (brut et usinage). 

                       - optimisation des Dl. 
                       - calcul des cotes fabriquées. 

¶ Calcul des cotes de réglages. 

¶ Moyens dôinstallation dôune cote de r®glage. 

    

S9.2.2 
 

Données de fabrication      Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

¶ Spécifications dimensionnelles et géométriques de 
fabrication dans le respect des normes de tolérancement 
(cotes de brut et cotes fabriquées). 

¶ Capabilité des moyens. 

¶ Interprétation des résultats et recherche des éventuelles 
modifications à apporter. 

¶ Évaluation des cotes fabriquées et des cotes de brut. 

¶ Éléments de définition de la phase : 
                         - machine retenue, 
                         - technologie de mise en position et de maintien de la   

pièce, 
                         - conditions de coupe et caractéristiques des outils choisis, 
                         - mise en place des cotes et des spécifications de 

fabrication, 
                         - opérations. 

¶ Définition des paramètres de réglage : 
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                          - référentiels pièces et programmes, 
                          - trajectoires outils, 
                          - programme de pilotage 

 

 ¶ Dimensions nominales des outillages (outils et porte-pièces 

¶ Détermination des temps : 
                         - les simogrammes ; 
                         - analyse des temps de réalisation. 

¶ Bases de temps standard. 

    

 
 

 

 

 
S9.2.3 
 

 
Machines dôusinage 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

¶ Axes normalisés. 

¶ Structures : architecture en chaîne série ou parallèle, 
technologie des principaux 

constituants dôun axe num®rique. 

¶ Relation pièce ï machine : incidence de la morphologie de la 
pièce à réaliser sur 

lôarchitecture de la machine, crit¯res technico-économiques de 
choix. 

¶ Mod®lisation g®om®trique dôune machine-outil : repères 
associés aux mobiles,dimensions caractéristiques des 
ensembles constituant lôarchitecture de la machine, écarts 
entre le modèle géométrique et la machine réelle. 

¶ Limites et performances des machines-outils usuelles : 
indications fournies par le constructeur, mise en évidence 
des limites par expérimentation. 

¶ Les machines spécifiques : multiaxes, multibroches, poupées 
mobiles, taillage de denture, brochage. 

¶ Les machines dôusinage par abrasion : principes de 
génération, limites et performances, équipements 
spécifiques. 

¶ Les machines dôusinage par ®lectro®rosion, par 
électrochimie. 
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Travaux Pratiques 

Proc®d®s et Processus dôindustrialisation des produits m®caniques 

             Travaux pratiques correspondant aux savoirs nécessitant un niveau de maitrise 

méthodologique ; 

Liste des Travaux Pratiques : 1 Année. 

T.P Objectifs 

¶ Travaux de tournage.  

¶ Travaux de fraisages.  

¶  Travaux de rectification. 

¶ Travaux dôaff¾tage. 

¶ T.Th (trempe, revenu, recuit). 

¶ Essais mécaniques.  

¶ Procédé de Soudage : 

 ¨ lôarc,  Oxyac®thyl®nique, 
MIG, MAG, TIG. 

Réaliser les transformations sur des pièces 

conformément aux exigences demandées : 

¶  Analyser et interpréter les spécifications 
demandées. 

¶ D®finir lôordre des op®rations ®l®mentaires. 

¶ Mettre au point les réglages nécessaires. 

¶ Choisir le matériel adéquat. 

¶ Exécuter le travail dans les conditions de sécurité 
approprié. 

¶ Contrôler et interpréter les résultats. 

¶ Rédiger un compte rendu de TP. 

¶ Optimiser la réalisation des opérations.   

¶ Travaux pratiques de  maintenance. 

 
      Selon les cas, ils seront pratiqués sur les machines 
et les ®quipements de lô®tablissement en panne 
nécessitant des réparations. 
 

¶ Métrologie au marbre. 

 
      Définir le mode opératoire permettant le mesurage 
dôune sp®cification géométrique et dimensionnelle sur le 
marbre. 

Commentaire : 

Les travaux pratiques seront encadr®s par quatre formateurs ¨ fin dôassurer un bon d®roulement de 
cette importante activité.   
Liste des Travaux Pratiques : 2 Année. 

¶ Usinage sur machine à commande numérique réaliser une pièce ou une série de pièces en respectant 
les exigences indiquées.   

¶ FAO (Fabrication assistées par Ordinateur) 

           Utilisation du logiciel FAO pour la 
g®n®ration des programmes pour lôusinage des 
pièces en MOCN : 

¶ préparation de lôusinage : repère, brut, 
paramètres dôusinage, utilisation de la base de 
donn®es,  choix des outils, choix des strat®gies,é.. 

¶ g®n®ration des parcours dôoutils 

¶ simulation de lôusinage 

¶ correction  

¶ génération programmes 

¶ transfert des programmes 
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S10.Maintenance -Sécurité-Environnement 

S10.1 : Maintenance.  

 
S10.1.1 
 

 
Introduction à la maintenance 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 
 

   Définition de la maintenance 
  Evolution de la maintenance  

- Comparaison entre entretien et maintenance  
- Critère valorisant la maintenance  
- Synthèse 

  La fonction maintenance : 
- Fonction maintenance.  
- Interface dôun service maintenance.  

    

 

 
S10.1.2 
 

 
Le Service maintenance dans lôentreprise  
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 

 

¶ Mission.  

¶ Analyse de lôinterface maintenance et production.  

¶ Domaine dôaction du service maintenance.  

¶ Analyse dôun organisme de service maintenance. 

    

 

 
S10.1.3 
 

 
Les Différentes  méthodes de la maintenance  

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 

 

¶ La maintenance corrective.  

¶ La maintenance préventive. 

¶ La maintenance systématique.  

¶ La maintenance conditionnelle.  

¶ La maintenance prédictive ou prévisionnelle. 
 

    

 

 

 

 
TP de synthèse : 

¶ mise en place dôune carte de   contrôle 
(grande série et petite série.  

¶ usure des outils : essais accélérés. 

¶ ®tablissement dôun diagramme brise copeau. 

¶ influences des param¯tres de coupe sur lô®tat 
de surface (utilisation des plans dôexpérience). 

¶ utilisation du SMED sur MOCN avec banc de 
préréglage. 

 

           Des travaux pratiques de synthèse seront 

programmés utilisant des outils et méthodes tels 

que :  

¶ MSP, SMED, Plan dôexp®riences,é 

¶ Métrologie tridimensionnelle 
¶            Définir le mode opératoire permettant le 
mesurage dôune sp®cification g®om®trique et 
dimensionnelle sur MMT. 
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S10.1.4 

 
La T.P.M   Total productive maintenance 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 

¶ Définition.  

¶ Objectifs de la T.P.M. 

¶ Les pertes en TPM. 

¶ Etude des  défaillances. 
             - Organigrammes.  
             - Les cinq niveaux de maintenance.  
             - Classification en fonction des défaillances. 

    

 

 
S10.1.5 
 

 
Méthodologie de la maintenance 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 

¶ Introduction.  

¶ Méthode et analyse. 

¶ La communication dans le service maintenance.  

¶ Détermination des actions prioritaire.  

¶ Pratique de la courbe A.B.C (Loi de Pareto). 

¶ Les différentes positions de la maintenance dans 
lôentreprise. 

    

 

S10.2 : Sécurité-environnement.  

 
S10.2.1 
 

 
Généralités 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 

¶ Définitions : sécurité, prévention, accident du travail, 
maladie professionnelle, maladie à caractère 
professionnel. 

¶ Aspects qualitatifs et quantitatifs liés aux accidents du 
travail et aux maladies professionnelles. 

¶ Organisation de la prévention, principales instances de 
prévention internes et externes. 

¶ Réglementation : principes généraux de prévention de la 
loi 91-1414 du 31 décembre 1991, décret n° 2001-1016 
du 05 novembre 2001 (document unique),circulaire DRT 
nÁ6 du 18 avril 2002é 

¶ Documents liés à la prévention : document unique, plan 
de prévention, fiche de données de sécurité, fiche de 
posteé 

¶ Mesures de prévention : prévention intrinsèque, 
prévention collective, prévention individuelle, prévention 
par instruction, habilitationé 
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S10.2.2 
 

 
Démarche de prévention ï d®marche dôanalyse des 
accidents 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 

¶ Terminologie : fait, jugement, interprétation, antériorité, 
pluri-causalit®, facteur potentiel dôaccidenté 

¶ Mise en îuvre de la d®marche dôanalyse des accidents : 
recueil des faits, construction de lôarbre des causes, 
recherche des mesures de prévention. 

¶ Avantages et limites de la démarche.  

    

 

 
S10.2.3 
 

 
Démarche de prévention ï démarche de maîtrise des risques 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 

¶ Terminologie : phénomène dangereux ou danger, 
situation dangereuse, événement dangereux ou 
événement déclencheur, dommage, évitement, risque, 
probabilité dôapparition dôun dommage, gravit® dôun 
dommage, estimation du risque, ®valuation du risqueé 

¶ Sch®matisation du processus dôapparition dôun dommage. 

¶ Mise en îuvre de la démarche : identification des tâches 
liées au travail réel, identification des situations 
dangereuses, estimation du risque. 

¶ Recherches des mesures de prévention. 

¶ Avantages et limites de la démarche. 

    

 

 
S10.2.4 
 

 
Démarche de prévention ï démarche ergonomique 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 

¶ Terminologie : effets, travail réel, travail prescrit, 
d®terminantsé 

¶ Principes de mise en îuvre : recueil des donn®es 
entreprise, recueil des effets, observation du travail réel, 
élaboration du schéma de compréhension, hypothèses 
de relations causes effets, validation des hypothèses, 
recherche des mesures dôam®lioration des situations de 
travail. 

¶ Avantages et limites de la démarche. 

    

 

 
S10.2.5 
 

 
Connaissance des risques professionnels 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 

¶ Risques liés : 
                      - ¨ lôactivit® physique. 
                      - aux machines et aux outillages. 
                      - aux activités de levage et manutention. 
                      - aux circulations. 

¶ Risques dôorigine ®lectrique. 

¶ Risques chimique, biologique, liés aux ambiances et liés 
aux rayonnements. 
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S10.2.6 
 

 
Le développement durable 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 

 

¶ Concept, enjeux et valeurs fondamentales associées. 

¶ Principes : précaution, prévention, responsabilisation, 
contribution et solidarité. 

¶ Réglementations européenne et française. 

    

 

 
S10.2.7 
 

 
La protection de lôenvironnement 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 

 

¶ Aspects législatifs et réglementaires en matière de 
protection de lôenvironnement et des risques industriels : 

                                 -  domaine dôapplication, 

                                 - actions élémentaires (Connaître ï Maîtriser et   

Minimiser), 
                                 - responsabilités. 

¶ Les impacts environnementaux de lôindustrie. 
 

¶ Les institutions et organismes concernés : Agence de 
lôEnvironnement et de la Ma´trise de lô£nergie (ADEME), 
Direction R®gionale de lôIndustrie de la Recherche et de 
lôEnvironnement (DRIRE), Institut National de 
lôEnvironnement 

             Industriel et des Risques (INERIS)... 
 

¶ Principe dôam®lioration continue. 
 

    

 

 
S10.2.8 
 

 
Lôidentification, le stockage, lô®vacuation des d®chets 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 

 

¶ Nature des déchets (déchets industriels banals, déchets 
toxiques), quantité, nocivité, inflammabilité, nuisances 
associées. 

¶ Éliminations accordées sur règlements locaux. 

¶ Modes de collecte ¨ lôint®rieur et ¨ lôext®rieur de 
lôentreprise. 

¶ Traitement éventuel avant élimination. 

¶ Stock minimum et évacuation sur décharge publique. 

¶ Destruction sur place, destruction par entreprise 
spécialisée. 
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S11.Mécanique Industrielle 

S11.1.Etude cinématique des mécanismes. 

 
S11.1.1 
 

 
Modélisation des mécanismes 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 

 
¶ Solide indéformable. 
¶ Modélisation des liaisons. 
¶ Degr® de libert® dôune liaison. 
¶ Param®trage de la position dôun point dôun solide. 
¶ Loi entrée-sortie dôun m®canisme. 

 

    

 

 
S11.1.2 
 

 
Champ des vecteurs vitesses et acc®l®ration dôun point dôun 
solide. 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 

 

¶ Vecteur position, vitesse et acc®l®ration dôun point 
dôun solide. 

¶ Champ du vecteur vitesse dôun point dôun solide 
- Définition du torseur cinématique. 
- Propriétés du torseur cinématique. 
- Torseur cinématique des liaisons. 

¶ Champ du vecteur acc®l®ration dôun point dôun solide. 
 

    

 

 
S11.1.2 
 

 
Composition de mouvement. 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 
 
 

 
¶  Composition des vecteurs vitesses. 
¶  Vecteur vitesse de glissement en un point entre deux 

solides. 
¶  Composition des vecteurs rotation. 
¶  Composition des vecteurs accélération. 

 

    

 

 
S11.1.3 
 

 
Mouvement plan sur plan. 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

 

¶ Définition du mouvement plan sur plan.  

¶ Centre instantané de rotation, base et la roulante. 

¶ Applications (logiciels). 
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S11.2.Etude Statique. 

 
S11.2.1 
 

 
Modélisation des actions mécaniques. 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

¶ D®finition dôune action m®canique. 

¶ Types des actions mécaniques. 

¶ Représentation du torseur des actions mécaniques. 

¶ Modélisation des actions mécaniques à distance (cas 
du Champ de pesanteur). 

¶ Modélisation des actions mécaniques de contact (cas des 
liaisons mécaniques). 

- Repère associé à la liaison de deux éléments. 
- Compatibilité entre les degrés de libertés dans un 
rep¯re et lôaction m®canique transmissible. 

- Loi sur le frottement. 
- Actions exercées par les outils de coupe sur les 
pi¯ces en cours dôusinage.  

- Action des serrages. 

    

 

 
S11.2.2 
 

 
Principe fondamental de la statique. 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

¶ Equilibrage statique par rapport à un repère. 

¶ Principe fondamental. 

                      - Enoncé du P. F. S. 
                      -Théorèmes généraux de la statique. 

¶ Applications aux outillages.   

    

 

S11.3.Résistance des matériaux. 

 
S11.3.1 
 

 
Hypothèses de la résistance des matériaux  

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 

¶ modèle poutre. 
¶ hypothèses sur les matériaux. 
¶ hypothèses de Bernoulli et de Barré de Saint Venant. 

    

 

 
S11.3.2 
 

 
Contraintes et lois de comportement  

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

¶ torseur des efforts de cohésion dans une section droite 
dôune poutre. 

¶ vecteur contrainte, contrainte normale et tangentielle. 
¶ lois de Hooke. 
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S11.3.3 
 

 
Les sollicitations simples  

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

¶ traction, compression. 

¶ torsion. 

¶ flexion simple. 
 
        Pour chaque sollicitation, ¨ lôaide de donn®es sur les 
poutres et les matériaux : 

- utilisation des résultats des logiciels de calcul pour 
interpréter les contraintes dans une section droite, 
les conditions de résistance et de déformation, 
incluant les éventuelles concentrations de 
contraintes. 

    

 

 
S11.3.4 
 

 
Les sollicitations composées 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

¶ Notions (principe de superposition) sur les sollicitations 
composées limitées à : 

- la flexion - traction ou compression.  
- la flexion - torsion dôarbres ¨ section circulaire. 

¶ Cas particulier du cisaillement et du matage. 

¶ Applications au comportement des outillages. 

    

 

S11.4.Etude dynamique et énergétique des mécanismes. 

 
S11.4.1 
 

 
Dynamique du solide en mouvement de translation ou 
rotation autour dôun axe fixe 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

¶ Caract®ristiques dôinertie dôun solide : 
- centre de gravit® dôun ensemble de solides : 

exploitation logicielle, 
- moment dôinertie dôun solide par rapport ¨ un axe, 
- inertie ®quivalente dôune cha´ne cin®matique 
ramen®e ¨ lôaxe du moteur. 

¶ Principe fondamental de la dynamique appliqué : 
- au solide en mouvement de translation rectiligne, 
- au solide en mouvement de rotation autour dôun 

axe fixe, 
- notion dô®quilibrage dynamique dôun solide en 
rotation autour dôun axe fixe. 
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S11.4.2 
 

 
Puissance et énergie mécaniques 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

 

¶ Grandeurs caractéristiques : 
- travail et puissance ; 
- énergie cinétique pour des solides en translation 

ou en rotation autour dôun axe fixe. 

¶ Conservation et dissipation de lô®nergie : 
-  principe de conservation de lô®nergie appliqu® ¨ 
une cha´ne dô®nergie (électrique, hydraulique) ; 

- th®or¯me de lô®nergie cin®tique dans les cas 
limités au solide en mouvement de translation 
rectiligne et au solide en mouvement de rotation 
autour dôun axe fixe ; 

                  -      rendement m®canique dôune transmission ; 
                  -      applications aux conditions de coupe et aux 
machines utilisées. 
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Travaux Pratiques 

Mécanique Industrielle 
 

 
TP 

 

 
Objectifs pédagogiques 

 

  Essai de  

Traction 

 

 

¶ Mettre en évidence expérimentalement la relation effort, 
allongement pour un acier. 

¶ D®terminer le module dôYoung E, le coefficient de poissonn, la 

limite dô®lasticit® Re et la résistance à la rupture Rm. 

Calcul des 

structures 

par Le Mans 

 

¶ Initiation à la résolution de problème de résistance des matériaux 
par lôutilisation des logiciels. 

¶ Résolution de problème de flexion plane simple 

 

Essai de 

Flexion 

 

 

¶ Mettre en évidence expérimentalement la fl¯che dôune poutre sur 
appuis simples. 

¶ Comparaison des valeurs expérimentales trouvées à partir des 
mesures et des valeurs théoriques calculées à partir des résultats 
de la RDM (flexion 

   

Essai   de 

Dureté 

 

 

¶ Principe - But et utilité - Définition. 

¶ Essai Brinell. 

¶ Essai Rockwell. 

¶ Essai Vickers. 

¶ Comparaison des essais de dureté. 

¶ Méthodes de conversion entre échelles de dureté pour les aciers. 
 Méthodes de correspondance entre dureté et caractéristique de 
traction. 
 

 

Essai de 

Résilience 

 

 

¶ Principe - But et utilité - Définition. 

¶ Présentation de la norme française associée à l'essai Charpy. 

¶ Paramètres de l'essai - Calcul de la résilience. 

¶ Influence de la température. 

¶ Influence de la triaxialité des contraintes. 

¶ Influence de la structure des matériaux. 
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S12. Conception dôoutillages & CAO 
 

S12.1. Fonctionnalités des produits  

S12.1.1 Analyse fonctionnelle 
     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

¶   Analyse fonctionnelle externe : 
- cycle de vie du produit ; 
 - expression fonctionnelle du besoin ; 
- fronti¯re de lô®tude ; 
- diagramme des inter acteurs ; 
- fonctions de service, contraintes ; 
- cahier des charges fonctionnel, caractérisation des   fonctions 

à satisfaire (critères, niveaux et flexibilité). 

¶ Analyse fonctionnelle interne : 
 - fonctions techniques résultant des fonctions de service : 
outil  FAST et autres outils : diagramme dôactivit®, synoptique, 
schéma bloc ; 

- nature des éléments transformés par le produit : matière, 
énergie, information ; 

- architecture fonctionnelle des produits et systèmes : chaîne 
dô®nergie et cha´ne dôinformation. 

    

S12.1.2 Fonctionnalités des liaisons 
     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

   Pour les solutions constructives suivantes : 
- assemblage démontable ; 
- assemblage permanent par soudage, frettage, collage ; 
- guidage en rotation par glissement et par éléments  roulants ; 
- guidage en translation par glissement et par éléments  

roulants. 

¶ Nature de la liaison. 

¶ Conditions fonctionnelles (jeux, serrages, ajustements   
normalisés) et surfaces associées à la mise en position. 

¶ Conditions fonctionnelles et éléments constitutifs du 
maintien en position. 

¶ Lubrification éventuelle. 

¶ Étanchéité éventuelle. 

¶ Données techniques et économiques : précision, tenue 
aux  efforts, rigidité, standardisation éventuelle, prix du 
composant, co¾t dôinstallation, de maintenanceé). 

    

S12.1.3 
Caract®risation des pi¯ces dôun point de vue 
matériau/procédé 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

 

¶ Les contraintes de structure : 
- résistance aux efforts, rigidité, résistance aux chocs, à   la 

fatigue ; 
- masse, volume, température dôutilisation ; 

¶ Les contraintes dôinterface : 
- forme et précision des surfaces de liaison ; 
- rugosit®, r®sistance ¨ lôusure, coefficient de frottement,  

capacité à transmettre les efforts des surfaces en contact ; 
- résistance à la corrosion ; 
- esthétique éventuelle. 

¶ La hiérarchisation des contraintes. 
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S12.1.4 Spécifications dimensionnelles et géométriques des pièces 
     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

¶ Défauts géométriques des pièces. 

¶ Conditions fonctionnelles des assemblages et guidages. 

¶ Spécification géométrique du produit : 
- normes ISO ; 
- spécifications dimensionnelles, de forme, de position  
relative, dôorientation, de battement ; 

- éléments de référence, référence spécifiée, zone de 
tolérance ; 

- exigence de lôenveloppe ; 
- exigence du maximum de matière (et de la tolérance zéro 

au maximum de matière), tolérance projetée ; 
- exigence du minimum de matière ; 
- relations avec la maquette et les spécifications 
dôindustrialisation. 

    

S12.2. Conception des outillages 

S12.2.1 Cahier des charges dôun outillage 
     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

¶ Besoin à satisfaire : 
- tout ou partie de pièce à fabriquer ou ensemble de pièces à 

assembler ; 
- procédé concerné ; 
- coût prévisionnel, taille des lots, délai prévu. 

¶ Fonction dôusage ¨ satisfaire: interfacer le produit et le 
moyen. 

¶ Contraintes à respecter : 
- positionnement de la pi¯ce dans lôespace de travail ; 
- maintien de la pièce ; 
- exigences liées à la pièce : formes, spécifications de 

fabrication et fonctionnelles, encombrement, processus 
prévisionnel et entités déjà réalisées, famille de pièces 
®ventuelleé ; 

- exigences imposées par le procédé : accessibilité, 
évacuation des effluents (calories, copeaux, huiles de 
coupeé), efforts ¨ supporter, vitesses de coupe, dôavance, 
outillages existantsé ; 

- exigences du processus : temps allou®s pour lôinstallation et 
la d®sinstallation de la pi¯ce, de lôoutillage sur lô®quipement, 
changement de campagne, stockage, manutentioné ; 

- contraintes économiques : taille des lots, rythme de 
production attendu, budget alloué, délai dô®tude, fournisseur 
®ventuel impos® par contraté ; 

- contraintes de processus et de flux ; 
- contraintes de s®curit® et dôenvironnement. 
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S12.2.2 Étude des solutions constructives dôoutillages  
     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

¶ Mise en position (contrainte de répétabilité). 

¶ Multiposage. 

¶ Efficacité du maintien en position. 

¶ Action mécanique transmissible. 

¶ Structure et stabilité du bâti. 

¶ Rapidit® dôinstallation de la pi¯ce. 

¶ Accessibilit® de bridage et dôusinage ou de contr¹le. 

¶ Flexibilité de la conception. 

¶ Rigidité. 

¶ Comportement vibratoire. 

¶ Standardisation des éléments constitutifs. 

    

 
 
 

¶ Bases de données techniques. 

¶ Bases de données économiques. 
£tude limit®e aux solutions constructives dôoutillages relatives 
aux principaux principes de mise en position (appui plan 
pr®pond®rant, centrage long pr®pond®ranté) et aux grandes 
familles de bridages (vis écrou, came, genouillère, actionneur 
hydraulique ou pneumatique). 
Nota : Les analyses de quelques outillages actuels (spécifiques, 
modulaires et polyvalents) serviront de support à la structuration 
des savoirs en appui sur des bases de données techniques et 
économiques. 

    

S12.2.3 Outillages  
     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

¶ Typologie des porte-pièces: universels, dédiés, 
modulaires, panoplies. 

¶ Liaison entre porte-pièces et machine : standardisation, 
performances du point de vue de la transmission des 
efforts, de la répétabilité de la mise en position, 
vibratoire, de la facilit® et la rapidit® dôinstallation et de 
réglage. 

¶ Liaison entre pièce et porte-pièce : performances du point 
de vue de la mise en position et du maintien en position, 
de la facilit® et de la rapidit® dôinstallation, de la facilité de 
réglage. 

¶ Contraintes liés au procédé de coupe : accessibilité des 
outils et porte-outils, évacuation des copeaux, évacuation 
du lubrifiant. 

    

 
S12.2.4 

 
Principe de conception dôun outillage 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

¶ Analyse du cahier des charges de lôoutillage (inventaire 
des contraintes dôaptitude ¨ lôemploi ¨ assurer). 

¶ Inventaire et extraction de solutions constructives 
analogues capitalisées. 

¶ D®finition du principe et de lôarchitecture g®n®rale de 
lôoutillage. 

¶ Conception num®rique de touts ou partie de lôoutillage 
incluant les fonctionnalités. 

¶ Choix des matériaux et des traitements éventuels. 
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¶ Spécification de lôoutillage garantissant son aptitude et sa 
capabilité à la réalisation du produit. 

¶ R®daction dôun protocole de r®ception de lôoutillage. 
          Pour des outillages simples, éventuellement combinés 
avec des équipements de posage adaptés aux machines 
(étaux sp®ciaux, plaques, mandrinsé). 

 

 

 

S12.3. Repr®sentation dôun ensemble m®canique et cha´ne num®rique. 

 
S12.3.1 

 
Les outils dôexpression graphique 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

 

¶ Croquis. 

¶ Schéma de principe. 

¶ Schéma architectural. 

¶ Schéma cinématique. 

¶ Schéma technologique. 
 

    

 

 
S12.3.2 

 
Les fonctionnalités des modeleurs 3D 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

 

¶ Paramétrage. 

¶ Arbre de construction. 

¶ Contraintes dôassemblage. 

¶ Méthodes de conception : 
                     - dans lôassemblage, 
                     - par pièce, 
                     - par surfaces fonctionnelles. 

¶ Bibliothèques et banques de données techniques. 
 

    

 

 
S12.3.3 

 
Exploitation des modèles 3D 
 

     Niveaux 

1 2 3 4 

 
 
 

 
. 

¶ Mise en plan et habillage de la mise en plan pour la 
cotation. 

¶ Édition de nomenclatures. 

¶ Format des maquettes num®riques des pi¯ces dôun 
ensemble. 

¶ Adaptation dôun mod¯le pour une exploitation FAO, pour 
la métrologie assistée par ordinateur, pour une simulation 
ou un prototypage donné. 
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UNITÉS CONSTITUTIVES DU DIPLÔME 

           La définition des unités constitutives du diplôme a pour but de préciser, pour chacune dôelles, 

quelles tâches, comp®tences et savoirs professionnels sont concern®s et dans quel contexte. Il sôagit ¨ 

la fois :  

     Å  de permettre la mise en correspondance des activités professionnelles et des unités dans le 

cadre de la validation des acquis de lôexp®rience ;   

     Å  dô®tablir la liaison entre les unit®s, correspondant aux ®preuves, et le r®f®rentiel dôactivit®s 

professionnelles, afin de pr®ciser le cadre de lô®valuation. 

  Les cases grisées correspondent, pour chacune des quatre 

unités aux U4; U5; U6; U7; U8 compétences à évaluer lors de la 

certification (examen ou validation des acquis). Seules les 

compétences désignées par des cases grisées seront évaluées. 

Si les autres peuvent être mobilisées elles ne donneront pas lieu 

à évaluation. Dans le cas ou elles ne seraient pas maîtrisées, 

les tâches correspondantes seront réalisées avec assistance. 

U4  

U5 

 

U6 
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C01 
Analyser le cahier des charges, proposer et argumenter 

des modifications de la pièce  

    

C02 Sôimpliquer dans un groupe projet.     

C03 
Proposer et valider le choix des processus de réalisation 

prévisionnel. 

    

C04 
Spécifier les moyens de production nécessaires 

(machines-outils, outils, outillagesé). 

    

C05 Répondre à une demande de réalisation.     

C06 Estimer le coût prévisionnel de réalisation.     

C07 £laborer le processus retenu dôune fa­on d®taill®e.     

C08 Définir les moyens et les protocoles de contrôle.     

C09 
D®finir et mettre en îuvre des essais réels et/ou par 

simulation permettant de qualifier un processus. 

    

C10 
Valider le processus sur les plans technique et 

économique. 

    

C11 
Proposer des solutions d'amélioration technico-

économique du processus. 

    

C12 
Élaborer les documents opératoires de la mise en 

production du produit. 

    

C13 Configurer lôunit® de production et son environnement     

C14 Lancer la production.     

C15 Suivre la production.     

C16 Assurer la disponibilité des équipements et des biens.     

C17 
Optimiser et adapter la production aux évolutions des 

besoins 

    

C18 Identifier les risques liés à la sécurité des personnes,     

C19 Appliquer les règles de protection de l'environnement.     

C20 
Animer une équipe (élaborer fiche poste et choisir le 

profil adéquat) 

    

C21 
Transmettre des informations relatives ¨ lôunit® de 

production. 

    

C22 Gérer les moyens et les stocks de production     
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Définition des unités
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Unité U4 
(U4-1 : Analyse du procédé pré industrialisation) 

(U4-2 : Etude technique de pré industrialisation) 

1- Contenu : 
          Cette unité concerne tout ou partie des compétences ci-dessous : 
 

C01 Analyser le cahier des charges, proposer et argumenter des 
modifications de la pièce 

C02 Sôimpliquer dans un groupe projet 

C03 Proposer et valider le choix des processus de réalisation prévisionnel 

C04 Spécifier les moyens de production nécessaires (machines-outils, outils, 
outillagesé). 

          On notera que pour effectuer les tâches demandées (voir ci-dessous), certaines autres 

compétences peuvent être mobilisées. En aucun cas, ces dernières ne donneront lieu à évaluation. Si 

ces compétences ne sont pas maîtrisées, les tâches correspondantes doivent être réalisées avec 

assistance. 

2- Contexte professionnel : 

        - Fonction : service dô®tudes 

        - Localisation : lôindustrie automobile, ferroviaire et navale, bureaux dô®tude en conception,  

assistance technique et  conseil, la mécanique générale, de pr®cision et dôa®ronautique. 

3- Nature de lôactivit® : 

          A cette unité U4 sont associées tout ou partie, des tâches : 

             -T1.1 : Analyser le cahier des charges et proposer des modifications sur le  produit.  

             -T1.2 : Proposer et valider le choix  des procédés de réalisation du produit. 

             -T1.3 : Définir les charges des moyens de production nécessaires. 

         Les études concernées peuvent être relatives : 

¶ Décodage de la définition du produit (matériau, morphologie, spécifications 
dimensionnelles et géométriques...). 

¶ Etablissement des documents techniques (dessin de d®finition,éé). 
¶ Elaboration  dôun processus pr®visionnel r®alisable au regard des contraintes de 
production (d®lais, ressources humaines et mat®riellesé). 

¶ D®finition et mise en îuvre dôun protocole de validation du choix des procédés et 
interprétation des résultats. 

¶ Caract®risation des moyens internes de lôentreprise ou externes (sous-traitance) 
de production (les machines et leur environnement). 
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Unité U5 
(Processus dôindustrialisation) 

1- Contenu : 
      Cette unité concerne tout ou partie des compétences ci-dessous : 

 

C07 £laborer le processus retenu dôune fa­on d®taill®e 

C08 D®finir et mettre en îuvre des essais r®els et/ou par simulation permettant de 
qualifier un processus.  

C09 Valider le processus sur les plans technique et économique 

C10 Définir les moyens et les protocoles de contrôle 

C11 Élaborer les documents opératoires de la mise en production du produit 

     On notera que pour effectuer les tâches demandées (voir ci-dessous), certaines autres compétences 

peuvent être mobilisées. En aucun cas, ces dernières ne donneront lieu à évaluation. Si ces 

compétences ne sont pas maîtrisées, les tâches correspondantes doivent être réalisées avec assistance. 

2- Contexte professionnel : 

      -Fonction : service de méthodes et de production.  

      -Localisation : industrie automobile, ferroviaire, navale et aéronautique, la mécanique générale et 

précision, la construction métallique.   

3- Nature de lôactivit® : 

        A cette unité U5 sont associées tout ou partie, des taches : 

-T1.1 : Concevoir, valider et optimiser le processus de réalisation.  

         -T1.2 : Valider la conformité des moyens au cahier des charges. 

         -T1.3 : Elaborer le dossier dôindustrialisation du produit. 

         -T1.4 : Organiser la production et configurer les moyens. 

Les études concernées peuvent être relatives : 

¶ Elaboration du  projet dô®tude de fabrication (nomenclature, avant-projet, contrats 
de phases) et des données opératoires (spécifications de fabrication, programme 
FAO, instructions de r®glageé). 

 

¶ Décision de validation du processus à partir des comptes rendus de simulation 
(spécifications de fabrication, programme, AMDEC processé) et, si n®cessaire, 
les comptes rendus des essais et préséries. 

 

¶ Ajustement des paramètres de réglage (programme, positions, paramètres de 
coupeé) suite aux r®sultats de simulation ou dôessais 

 

¶ Stabilisation des moyens de production (machines, outillages, outilsé). 
 

¶ Validation dôun protocole de r®ception du produit et propositions dôactions 
correctives. 

 

¶ Mise au point des documents opératoires et constitution du dossier de remise en 
service et de suivi de la production (fiches de lancement, préparation du poste, 
®tude de temps, propositions dôam®lioration et protocole de contr¹leé). 
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Unité U6 
(Gestion de production) 

 

1- Contenu : 

    Cette unité concerne tout ou partie des compétences ci-dessous : 

 

C05 Configurer lôunit® de production et son environnement 

C06 Lancer la production.  

C13 Suivre la production 

C14 Proposer des solutions d'amélioration technico-économique du 
processus. 

C15 Animer une équipe élaborer fiche poste et choisir le profil adéquat 

C16 Assurer la disponibilité des équipements et des biens. 

C17 Gérer les moyens et les stocks de production 

C18 Optimiser et adapter la production aux évolutions des besoins 

C19 Identifier les risques liés à la sécurité des personnes, 

C22 Appliquer les règles de protection de l'environnement. 

             On notera que pour effectuer les tâches demandées (voir ci-dessous), certaines autres 

compétences peuvent être mobilisées. En aucun cas, ces dernières ne donneront lieu à évaluation. Si 

ces compétences ne sont pas maîtrisées, les tâches correspondantes doivent être réalisées avec 

assistance. 

2- Contexte professionnel : 

        -Fonction : service de production et de contrôle de qualité.   

        -Localisation : industrie automobile, ferroviaire, navale et aéronautique, la mécanique générale et 

de précision.   

3- Nature de lôactivit® : 

     A cette unité U5 sont associées tout ou partie, des taches : 

           -T1.1 : Préparation des machines et de leur environnement de production 

           -T1.2 : Lancer et assurer la production 

           -T1.3 : Proposer  des modifications en vue dôoptimiser la production 

           -T1.4 : Encadrer, Dynamiser lô®quipe et contribuer à sa formation et à sa mise à niveau 

           -T1.5 : Gérer les ressources humaines et matérielles 

           -T1.6 : Veiller au respect des règlementations de la sécurité et la préservation de 

lôenvironnement : 

     Les études concernées peuvent être relatives : 

 
¶ Préparation des machines et de leur environnement de production. 
¶ Mise en production et vérification de la conformité du processus. 
¶ Prise en compte des indicateurs de suivi (pilotage de la production). 
¶ Proposition dôorganisation et dôam®lioration de lôunit® de production du point de 

vue technico-économique. 
¶ Proposition dôam®lioration pour le respect des r¯gles li®es ¨ la sant® et la 
s®curit® au travail, ainsi quô¨ la protection de lôenvironnement. 

¶ Résolution des nuisances liées aux systèmes de production. 
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Organisation de la formation 

I. Organisation annuelle. 

 Sept Oct Nov Déc Janv Fév Mars Avril Mai Juin Juillet 
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1er semestre 

12 semaines de formation 

Soit 432 heures en moyenne 

2ème semestre 

12 semaines de formation 

Soit 432 heures en moyenne 
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3
ème

 semestre 

12 semaines de formation 

Soit 432 heures en moyenne 

4
ème

 semestre 

10 semaines de 

formation  

Soit 360 heures en 

moyenne 
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II- Organisation hebdomadaire. 

 Horaires de première année Horaires de deuxième année 

Semaine C+TD+TP Année* Semaine C+TD+TP Année** 

Arabe 2  48 2  44 

Français 2  48   44 

Anglais 2  48 2  44 

Techniques dôexpression et de 
communication 

-  48 2  44 

Environnement économique et 
juridique de l'entreprise 

2  48    

Mathématique 
4 

(2+2) 
2+2+0 96 

4 
(2+2) 

 88 

Systèmes automatisés de 
production 

4 
(2+2) 

2+0+2 96 
4 

(2+2) 
 88 

Qualité et gestion de production  -   4  88 

Procédés et processus 
dôindustrialisation des produits 
mécaniques 

4 3+1+0 96 4  88 

Maintenance-sécurité-
environnement 

2  48    

Mécanique industrielle 2 2+0+2 48 2  44 

Etude des produits et dôoutillage 
et CAO 

4  96 4  88 

Travaux pratiques 8 0+0+8 192 4 0+0+4 88 

Projets de fin de formation -  
 
 

4  88 

Total 36   36   

* volume annuel donné à titre indicatif et calculé sur la base de 24 semaines. 

** volume annuel donné à titre indicatif et calculé sur la base de 22 semaines. 
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Répartition des savoirs 
    Les travaux pratiques de laboratoire doivent °tre assur®s avec des groupes nôexc®dant pas 6 

élèves au maximum. 

S1-S2-S3 : Langues : 

Première année Deuxième année 

Code savoir Semestre 1 Semestre 2 Semestre 3 Semestre 4 

S1 ï S2 ï S3 S1 ï S2 ï S3 

S4 : Environnement économique et juridique : 

Première année Deuxième année 

Code savoir Semestre 1 Semestre 2 Semestre 3 Semestre 4 

S4 S4  

S5 : Technique dôexpression et de communication : 

Première année Deuxième année 

Code savoir Semestre 1 Semestre 2 Semestre 3 Semestre 4 

S5  S5 

S6 : mathématiques : 

Première année Deuxième année 

Code savoir Semestre 1 Semestre 2 Semestre 3 Semestre 4 

S6 S6 

S7 : Systèmes automatisés de production : 

Première année Deuxième année 

Code savoir Semestre 1 Semestre 2 Semestre 3 Semestre 4 

S7 
S7.1 S7.2 

S7.3 S7.4 

S8 : Qualité et gestion de production : 

Première année Deuxième année 

Code savoir Semestre 1 Semestre 2 Semestre 3 Semestre 4 

S8  S8 

S9 : Proc®d®s et processus dôindustrialisation des produits m®caniques : 

Première année Deuxième année 

Code savoir Semestre 1 Semestre 2 Semestre 3 Semestre 4 

S9 
S9.1 (S9.1.1 ; S9.1.4 ; S9.1.6) S9.1 (S9.1.2 ; S9.1.3 ; S9.1.5) 

S9.2 (S9.2.1 ; S9.2.2) 

S10 : Maintenance-sécurité-environnement 

Première année Deuxième année 

Code savoir Semestre 1 Semestre 2 Semestre 3 Semestre 4 

S10 S10  

S11 : Mécanique industrielle 

Première année Deuxième année 

Code savoir Semestre 1 Semestre 2 Semestre 3 Semestre 4 

S11 S11.1 ; S11.2 S11.3 ; S11.4 

S12 : Etude des produits et dôoutillage et CAO 

- Une séance de 2 heures, étalée sur les 2ans, est consacrée exclusivement au sous-savoir 12.3 
- Le sous-savoir 12.1 et 12.3 est assuré par un professeur de construction mécanique. 

- Le sous-savoir 12.2 est assuré par un professeur de Fabrication mécanique 

Première année Deuxième année 

Code savoir Semestre 1 Semestre 2 Semestre 3 Semestre 4 

S12 

S12.1 (S12.1.1 ; S12.1.2) S12.1 (S12.1.3 ; S12.1.4) 

S12.3 (S12.3.1 ; S12.3.2) S12.3 (S12.3.3) 

S12.2 (S12.2.1 ; S12.2.2 ; S12.2.3) S12.2 (S12.2.4) 
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Modalités dévaluation 
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SôIl est incontestable que notre grand souhait est dôamener les ®tudiants ¨ ma´triser des compétences, et 
que d®sormais côest en termes de comp®tences que se d®finit ce que ces ®tudiants doivent acqu®rir, il est 
donc impératif de mettre à la disposition des formateurs au même titre un cadre de référence  national de 
lô®valuation. 

 

Autrement dit deux types de documents  sont incontournables : un référentiel de formation et un cadre 
r®f®rentiel dô®valuation. Ces deux documents doivent traiter les deux  probl¯mes pratiques majeurs qui se 
posent dés lors aux formateurs : 

 

Comment faire apprendre des compétences ? 

Comment évaluer des compétences ? 

 

Pour répondre à la première question, des équipes de formateurs, encadrées par les inspecteurs et 
coordonnateurs nationaux se sont mis au travail depuis quatre ans pour  réviser  des référentiels de 
formation pour une vingtaine de fili¯res. En plus de la complexit® intrins¯que  ¨ lôing®nierie curriculaire sous 
tendue par lôapplication de lôapproche APC ,sôajoute dans bien des cas ,si ce nôest pas tous les cas ,la 
refonte  des référentiels .Bien que ce  travail a été effectué par des équipes différentes , une équipe par 
filière ou groupe de filières ,il a été encadré par une même équipe et régit par un même canevas général 
,on peut conclure quôun niveau satisfaisant dôuniformit®  concernant la philosophie ,la méthode ,la forme 
générale  a été respecté . Cependant reste un effort à faire sur le plan évaluation .Il est temps de mettre en 
place un dispositif complet dô®valuation qui mettra en exergue  les fondamentaux, les principes, les valeurs, 
les textes pour renforcer lô®quit®, la justesse, la transparence qui sont autant de finalit®s tant r®clam®es par 
tous les syst¯mes dô®valuation du monde.  

 
Le cadre r®f®rentiel dô®valuation ç CAREE » est un document à caractère normatif et prescriptif au 

même titre que le programme de formation. Ce « guide » constitue en quelque sorte le cahier des 
charges ¨ partir duquel seront r®dig®es les ®preuves devant servir ¨ lô®valuation des comp®tences 
développées par les stagiaires. Il garantit en premier lieu que toutes les épreuves qui seront élaborées 
pour ®valuer une m°me comp®tence respecteront les crit¯res et les conditions dô®valuation ®dict®s 
dans le référentiel de formation et émanant  des besoins exprimés par les professionnels et ce quel 
que soit le prestataire de service de formation .En outre il d®finit tout le dispositif dô®valuation et les 
modalit®s de sa mise en îuvre. 
 
Ce document, commun à toutes les filières, viendra compléter la série des référentiels de formation  
r®vis®s r®cemment. Il sôadresse  aux formateurs dans les centres de formation pour lôobtention du BTS  
et aux  responsables de lô®valuation du d®partement scolaire, aux directeurs dô®tablissements,  
directeurs des études, qui pourraient y puiser des informations pertinentes à leur fonction respective.  
 
Etant données les considérations  énoncées ci-dessus, notamment le caractère référentiel et de 
cadrage de ce document  ainsi que sa vocation réglementaire  ,nous avons jugé pertinent  de 
d®velopper un document int®gral sur lô®valuation qui sera mis ¨ la disposition de tous les intervenants 
dans les BTS formateurs ,®valuateurs , gestionnaires , responsablesé. 
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Equipements 
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Lôorganisation des ®quipements par Laboratoire et par zone dôactivit®s se veut plus avantageuse 

quôune d®finition par fili¯re, dans la mesure o½ elle permet une meilleure rationalisation de lôespace et 

du matériel commun à plusieurs filières. 

En effet, côest dans ce sens quôun document int®gral ç guide dô®quipements » a été développé et a 

servi de base au lancement des appels dôoffres pour lôacquisition des ®quipements de tous les 

laboratoires et ateliers de tous les centres BTS. 

 


