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Introduction
Compeétences opérationnelles de la formation de base

b.1  Usiner des piéces manuellement et les controler

b.2  Fabriquer des commandes cablées, programmables ou électropneumatiques, les tester et
les mettre en service

b.3  Mesurer et tester des composants et des sous-ensembles électriques

b.4  Programme et adapter des systemes automatisés
Structure de la formation d'automaticien(-ne)

Liste de liens utiles

Examen partiel (exemple)

Note d'expérience et conditions de réussite du CFC
Soutien apprenti

Programme des cours interentreprise CIE

Evaluations semestrielles
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Le fil rouge de I'automaticien CFC

Composition du fil rouge :

Généralités :

Il est composé de 12 chapitres :

. Objectifs et contréle - Introduction
. Techniques d'usinage manuel

. Techniques de production électrique et pneumatique

. Automatisation - Technique de mesure

. Automatisation - Technique de commande

. Structure monteur automaticien par lieu de formation
. Liste de liens utiles

. Examen partiel (exemple)

. Note d'expérience et conditions de réussite du CFC
10. Suivi de I'apprenti

11. Cours interentreprise

12. Feuille d'appréciation professionnelle

©Coo~NOOTh, W NP

Le fil rouge est la liste des objectifs pratiques nécessaires a atteindre
pour se présenter a I'examen partiel en fin de 2éme année

La matiére contenue dans le fil rouge est introduite lors des cours interentreprises (CIE) ainsi
gu'en entreprise. Elle sera exercée en entreprise afin d'atteindre le niveau exigé a I'examen
partiel

Le fil rouge est introduit lors des CIE au CFVI ou a I'école professionnelle au début de
'apprentissage. Il accompagne I'apprenti jusqu'a la réussite de I'examen partiel en fin
de 2éme année.

L’apprenti établit régulierement, avec de l'aide si nécessaire, le bilan de ses connaissances.
Le formateur controle régulierement le niveau de formation et qualifie son apprenti au

minimum 1 fois par semestre. Il le compare avec le bilan fait par I'apprenti et en tire les
conséquences.




1) Objectifs et contrbles - introduction

1) Pour ’apprenti :

Connaitre et suivre les objectifs du plan de formation pendant sa formation de base durant 'apprentissage
Contrdler le niveau de ses acquis et les comparer avec les objectifs nécessaires pour I'examen partiel de fin de 2
Corriger et renforcer la formation en cas de manque par des demandes spécifiques d’appui

eme

année

2) Pour le formateur :
Concevoir avec I'apprenti le plan de formation a suivre durant son apprentissage

Apprécier le niveau des connaissances professionnelles de I'apprenti dans la perspective de I'examen partiel

3) Pourle commissaire professionnel :

Suivre le niveau des objectifs atteints par I'apprenti et les appréciations des formateurs durant la formation de base
Apprécier le plan de formation du maitre d'apprentissage et le suivi de I'apprenti

Proposer des aides et/ou des mesures de correction en cas de besoin
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Techniques d'usinage manuel
Version 2.0 du 30 novembre 2015

Prénom: ......cccee.e.

Nom: ...l

ID Ressources ler semestre 2éme semestre 3éme semestre 4éme semestre
AUBL1.1 2) TECh nlq ues d'USi nage man UEI Date ‘ Appr ‘ Resp Date ‘ Appr ‘ Resp Date ‘ Appr ‘ Resp Date ‘ Appr ‘ Resp
AUB1.1 Sécurité au travail relative aux techniques d'usinage manuel
AUB1.1.1 Respecter les prescriptions relatives a la sécurité au travail applicables aux

techniques d'usinage manuel
Prendre les mesures de protection relatives a la sécurité au travail et & la protection de la
santé applicables a I'usinage manuel de piéces
Choisir et utiliser I'équipement de protection individuelle relatif & l'usinage manuel
AUB1.2 Matériaux
AUB1.2.1 Différencier les types de matériaux
Comparer les propriétés, les caractéristiques d'usinage et les applications typiques des
Comparer les propriétés, les caractéristiques d'usinage et les applications typiques des
matieres plastiques telles que le polychlorure de vinyle (PVC), le polyméthacrylate de
Recycler et éliminer dans les régles de I'art et le respect de I'environnement (selon
Comparer les propriétés, les caractéristiques de mise en ceuvre et les applications
typiques des adhésifs et colles les plus courants
AUB1.3 Usinage
AUB1.3.1 Utiliser les outils a main et les machines tenues a la main
Utiliser les outils a main pour tracer, pointer, plier, scier, couper, limer et ébarber des
matériaux et semi-produits usuels
Utiliser les perceuses a colonne et les perceuses a main, les scies sauteuses et les
appareils a rectifier
Utiliser les outils pour les machines tenues a la main
Décrire les mesures a mettre en ceuvre pour la prévention des accidents durant les
AUB1.3.2 Interpréter les documents de fabrication
Lire les informations relatives a la forme et a l'usinage dans les dessins d'atelier
Etablir des dessins d'atelier
Lister les gammes opératoires (plans des opérations) et des listes d'outils sur la base des
documents de fabrication
Estimer les temps de fabrication
Contrdler le matériel
Commander, contrdler et remplacer le matériel
AUB1.3.3 Usiner des produits semi-finis métalliques et non métalliques

Remarque: les travaux doivent étre exécutés sur des pieces telles que tdles, profilés et
plagues en respectant les tolérances générales

Désigner la géométrie des tranchants d'outils et les vitesses de coupe pour les métaux
ferreux, le cuivre, le laiton, les alliages d'aluminium et les matiéres plastiques

Utiliser les perceuses a colonne et les perceuses a main, les scies sauteuses et les
appareils a rectifier

Percer et chanfreiner des trous de passage et des alésages étagés

Tarauder et fileter (filetage a pas fin) a la main et a la machine




ID

Ressources

ler semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

AUB1.3.3

Travailler avec la scie sauteuse et les appareils de rectification

Coller des matériaux

Noter les temps de fabrication et les comparer aux temps alloués

Eliminer dans les regles de I'art les métaux et les non-métaux

AUB1.3.4

Utiliser les moyens de mesure

Citer les moyens de mesure tels que regle, pied a coulisse et rapporteur

Mesurer les dimensions extérieures, intérieures ainsi que des profondeurs

Apprécier la planéité et la perpendicularité lors du pliage et de I'assemblage

AUB1.4

Technique d'assemblage

AUB1.4.1

Interpréter les éléments mécaniques de fixation

Citer et utiliser les vis, les écrous, les rondelles et les rondelles élastiques

Citer et utiliser des vis spéciales telles que vis a toles, vis pour matiéres plastiques et vis
autotaraudeuses

Citer et utiliser les rails de montage

AUB1.4.2

Interpréter les documents de montage

Controler le matériel sur la base de la nomenclature

Déterminer le déroulement du montage

Etablir les listes d'outils

Estimer les temps de montage

Compléter a la main les dessins et les nomenclatures

AUB1.4.3

Utiliser les outils et les accessoires de montage

Citer et appliquer des outils de montage tels que tournevis, clés a vis, clés

Evaluer I'état et I'usure des outils et des accessoires de montage

AUB1.4.4

Assembler et contréler des composants mécaniques

Assembler et controler les composants selon le dessin et la nomenclature

Différencier les composants et les types de raccordement

AUB1.5

Normes

AUB1.5.1

Connaitre les principes de base de I'extrait de normes

Connaitre les taches et les buts de la normalisation

Connaitre la normalisation internationale, européenne et nationale

AUB1.5.2

Appliquer la cotation et le tolérancement

Coter des dessins simples

Appliquer les tolérances générales sur des dessins simples

Appliquer les symboles de base pour indiquer I'état de surface

Remarques du formateur et de I'apprenti




ID

Ressources

ler semestre

2éme semestre

3éme semestre

4eme semestre

AUB2.2.3

Différencier les composants électriques et les types de raccordement

Différencier les appareils de commande et de signalisation, capteurs, dispositifs de
coupure et de protection, fusibles, moteurs, transformateurs, résistances,
condensateurs et les principaux appareils électroniques (démarreur progressif,
convertisseur de fréquence) et attribuer les symboles

Reproduire le marquage des bornes selon les normes européennes

Désigner les connexions a vis, connexions a fiches, connexions a borne guillotine et
connexions par ressorts

AUB2.2.4

Assembler et controler des composants et des appareils électriques

Assembler et contrdler les installations et les appareils selon le dessin et la
nomenclature

Monter les composants tels qu'appareils de commande et de signalisation, capteurs,

dispositifs de coupure et de protection, rails, bornes, fiches, prises et caniveaux pour

cables

Marquer les matériels selon la norme européenne

AUB2.2.5

Implanter et remplacer des composants électroniques

Décrire les moyens de protection contre les décharges électrostatiques (ESD)

Désigner les composants électroniques et connaitre les principaux symboles

Différencier les circuits imprimés et leur aptitude au brasage manuel

Appliquer la pate thermique

Implanter et braser sans plomb des circuits imprimés

Evaluer des soudures

Remplacer des composants brasés avec un procédé conventionnel

AUB2.2.6

Interpréter les documents de cablage

Préparer et contr6ler le matériel sur la base des nomenclatures et des listes de

Estimer les temps de fabrication

Compléter a la main les schémas, nomenclatures et listes de cablage

Respecter les directives applicables a I'assurance qualité

AUB2.2.7

Cabler, tester et mettre en service les commandes et les composants

Etablir et optimiser les listes de cablage sur la base du schéma

Cabler des commandes selon la liste de cablage et le schéma et repérer les cables

Marquer les matériels selon la norme européenne

Appliquer les directives relatives a la compatibilité électromagnétique (CEM)

Contréler et mettre en service les commandes selon le protocole de mise en service

Recycler et éliminer dans les régles de l'art et le respect de I'environnement les
matériaux (tels que composants, appareils, matériaux de cablage pneumatique et
électrique, etc.), produits chimiques et toxiques

Respecter les directives applicables a I'assurance qualité

AUB2.3

Technique de production pneumatique et électropneumatique

AUB2.3.1

Différencier les composants et les types de raccordement

Production et distribution: différencier le réseau d'air comprimé et ses principaux

composants tels que compresseur, groupe de conditionnement, interrupteur principal

et attribuer leurs symboles

Technique sensorielle: différencier les capteurs des vérins et attribuer leurs

Logique: différencier les éléments de distribution et de régulation comme les

distributeurs, les clapets anti-retour, les réducteurs de débit et de pression et attribuer

leurs symboles

Processeurs: différencier les distributeurs combinés tels qu'appareil de commande
bimanuelle, multivibrateur, module de séquenceur et module mémoire et attribuer
leurs symboles




ID Ressources ler semestre 2eme semestre 3éme semestre 4éme semestre
Actionneurs: différencier les éléments de travail pour la partie puissance tels que
vérins a simple effet et a double effet, moteur pneumatique et vérin oscillant et
attribuer leurs symboles

AUB2.3.2 Interpréter les schémas pneumatiques
Estimer les temps de fabrication
Préparer le matériel sur la base de la nomenclature
Interpréter et adapter le logigramme, le diagramme séquentiel, le schéma
pneumatique et les nomenclatures
AUB2.3.3 Assembler, cabler, contrdler, régler et mettre en service des sous-ensembles
Utiliser les coupe-tubes
Cabler, mettre en service et régler les commandes
Respecter la sécurité au travail
AUB2.3.4 Localiser, éliminer et documenter les pannes
Différencier et décrire les genres de pannes
Décrire la systématique de recherche de pannes
Décrire la structure et le contenu des protocoles de recherche de pannes
Effectuer des contrdles de fonctionnement
Rechercher, éliminer et consigner les pannes sur des circuits fondamentaux
AUB2.4 Normes
AUB2.4.1 Connaitre les principaux symboles des schémas électriques et pneumatiques
Connaitre les symboles graphiques pour schémas électriques, conducteurs et
dispositifs de liaison, composants passifs, semi-conducteurs, production,
transformation et conversion d'énergie électrique, interrupteurs et sectionneurs,
dispositifs de signalisation
Appliquer les symboles pour schémas électriques dans des schémas simples
Connaitre les symboles de la pneumatique, symboles de base et de fonction,
transformation de I'énergie, distribution et régulation de I'énergie, transmission de
I'énergie et conditionnement, éléments mécaniques et autres appareils
Utiliser les symboles des commandes pneumatiques
AUB2.4.2 Consulter et appliquer la norme sur les installations a basse tension (NIBT), les
normes relatives a lI'équipement électrique des machines industrielles ainsi qu'aux
ensembles d'appareillage a basse tension (EN 60204, EN 61439)
Expliquer et appliquer les mesures pour la protection des personnes telles que mise a
la terre de protection, dispositif de protection par courant différentiel-résiduel, trés
basse tension de protection, protection par séparation électrique et liaison
équipotentielle
Rechercher et appliquer les mesures pour la protection des choses telles que
dimensionnement des conducteurs et canalisations ainsi que coupe-surintensité
Appliquer les mesures de protection lors de travaux sur des installations électriques
AUB2.4.3 Rechercher les caractéristiques des conducteurs et canalisations

Citer les exigences générales

Citer les températures maximales admissibles des conducteurs

Enumérer différentes isolations et citer leur conditions d'essai

Rechercher les courants admissibles

Rechercher les sections minimales des conducteurs




Remarques du formateur et de I'apprenti
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Automatisation
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Prénom: ...............

Nom: ...

ID

Ressources

ler semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

AUB3

4) Automatisation

Date

‘ Appr ‘ Resp

Date ‘ Appr ‘ Resp

Date ‘ Appr ‘ Resp

Date ‘ Appr ‘ Resp

AUB3.1

Technique de mesure

AUB3.1.1

Différencier, contrdler et utiliser les instruments de mesure

Différencier les multimétres et les pinces de mesure

Décrire les principales caractéristiques des instruments de mesure numériques et
analogigues courants

Contréler le bon fonctionnement des instruments de mesure et les entretenir

Dessiner les schémas de mesure pour mesurer la tension, le courant et la puissance en
courant continu et alternatif et effectuer les mesures selon schéma

Définir les résistances par la mesure directe et avec la méthode courant/tension

AUB3.1.2

Etablir le protocole de mesure

Interpréter et consigner les résultats de mesure

Régler et entretenir les commandes en optimisant la consommation d'énergie

AUB3.1.3

Mesurer et évaluer des composants

Relever et représenter graphiquement la caractéristique courant/tension de composants
tels que résistances, diviseurs de tension, diodes et varistances

Relever et représenter graphiquement les caractéristiques de charge de sources de
tension

Relever des séries de mesures, les représenter graphiquement et les interpréter

Comparer les mesures aux courbes caractéristiques des fiches techniques ou les vérifier
au moyen de valeurs calculées

Construire des circuits de déparasitage et de protection a l'aide de diodes, de varistances,
d'éléments R/C et contrdler leur efficacité

Construire et contrdler des circuits redresseurs

Construire et contrdler des circuits avec capteurs

Remarques du formateur et de I'apprenti
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Automaticien/Automaticienne
Formation de base

Automatisation
Version 2.0 du 30 novembre 2015

Prénom: ................

Nom: ...

ID

Ressources

ler semestre

2éme semestre

3éme semestre

4éme semestre

AUB3

5) Automatisation

Date

‘ Appr ‘ Resp

Date ‘ Appr ‘ Resp

Date ‘ Appr ‘ Resp

Date ‘ Appr ‘ Resp

AUB3.2

Technique de commande

AUB3.2.1

Concevoir, programmer, adapter et contrdler des circuits fondamentaux

Planifier les étapes de développement, estimer les temps de fabrication et justifier les
écarts

Etablir le protocole de contrdle

Prendre les mesures pour accroitre I'efficacité énergétique

AUB3.2.2

Commandes a logique cablée

Dessiner des circuits fondamentaux a logique cablée tels que commande par contact
permanent, commande par impulsions, commande temporisée, fonctions logiques ET et
QOU, construire et modifier des circuits et contréler les fonctions

Programmer, documenter, adapter et contrdler les fonctions des circuits fondamentaux
d'automates programmables tels que commande par contact permanent, commande par
impulsions, commande temporisée, fonctions logiques ET et OU

AUB3.2.3

Commandes programmables API

Comparer les propriétés, les caractéristiques de mise en ceuvre et les applications
typiques des adhésifs et colles les plus courants

Circonscrire, éliminer et documenter les erreurs

Remarques du formateur et de I'apprenti




6) Structure de la formation d'automaticien(ne) par lieu de formation

Formation professionnelle initiale
Automaticienne/Automaticien

Formation a la pratique . = " .
professi lle Cours interentreprises Formmation scolaire
. Fomation Fomation Cours Connaissances —_—
Formation de base 4 i approfond Cours de base - —— professionnelies Sport Cuiture generale
Usiner des piéces Appliquer les Planifier et contrdler Techniques Techniques de
manuellement, les | techndogiesetles | des projets de taile d'usinage manuel mesure, de || Notions techniques Langue et
assembler et les connaissances des réduite . commande et de fondamentales communication
controler produits spécifiques Tester des Techniques de régulation
al'entreprise [ sants et des appareils ey p—

) electrique et N Mathématiques e
Fabriquer des | Adapterdes Fabriquer des pneumatique Techniques " R
commandes systémes regulés | composants et des d'usinage mecanique| Informatique

Fdoc o Glodii- Uslnertbsplec_a : ) Techniques de travail et d"
pneumatiques, les [— @vec des machines- | lfatn_wer et tester des commandes elw.‘ s Physique
testeretles metire | Outis e P
en semvice | Enfretenir des | Fabriquer et tester des systémes de Technique des L Anglais technique

machines électriques distribution d‘énergie électrique fluides (pneuma-
Mesurer et tester Adapter des installa- | Fabriquer et tester des bobinages tiquehydraulique)
— tions pneumatiques éledriques i
ot g et hydrauliques ) ) Robotique VYRS
les composants Tester, entretenir et metire en service —  matériaux et
et des électriques Construire et metire [ 4es machines électriques Instaliations de dessin
— en service des “ ) ; d'exploitation
systémes robotisés | 00:;; ?1 sr;\;altire en service des machines électriques :
Adapter la fonction Raccorder des ; ) Technique || E;tmél nique
dune commande | _ machines au réseau | Planifier, programmer et mettre en service CAO/DAO ectronique
dinstallation dralimentation des systemes de pilotage
cablée, program- électrique Surveiller la production de produits Microtechnologie _
mable ou électro- . ™ irierctaehni — Automatisation
pheumatique Modéliser des mic ques " i
— pieces et établirdes |  Pianifier, programmer et mettre en service folmationg
dessins CAO/DAO des commandes programmables (AP1) Projets
Fabriquer des | Localiser et réparer les pannes des machines interdisciplinaires
—— composants ou des installations
microtechniques
Elat daséquen-_ Entretenir les installations d'exploitation
| ces de formation et v




7) Liste de liens utiles

Etat de Vaud

http://www.vd.ch/themes/formation/apprentissage/

Apprentissage VD

http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/

Formation initiale, contrat, rupture, MPT

http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/subvention-des-cours-interentreprises/

Cours interentreprises (CIE)

http://www.vd.ch/prestation-detail/prestation/demander-lapprobation-du-contrat-dapprentissage-cfc/

Contrat d'apprentissage et marche a suivre

http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/protection-et-securite-des-apprenti-e-s/

CFP MEM, autorisation, horaire assurances, etc.

https://www.vd.ch/themes/formation/formation-professionnelle/soutien-aux-apprenti-e-s/

Liste des commissaires (technique) et conseillers aux
apprentis (social)

Ecoles Professionnelles

IEIEEIE_
I_'.Clhd:'m-

http://www.epsic.ch/

Ecole professionnelle pour les polymécaniciens,
mécaniciens de production, électroniciens, DCI et les
constructeurs d'appareils industriels

T ::E

http://www.cpnv.ch/

Ecole professionnelle pour les automaticiens

[=| EZHE

filE]

B
i |

http://www.eptsion.ch/

Ecole professionnelle pour les monteurs automaticiens



http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/
http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/subvention-des-cours-interentreprises/
http://www.vd.ch/prestation-detail/prestation/demander-lapprobation-du-contrat-dapprentissage-cfc/
http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/protection-et-securite-des-apprenti-e-s/
https://www.vd.ch/themes/formation/formation-professionnelle/soutien-aux-apprenti-e-s/
http://www.epsic.ch/
http://www.cpnv.ch/
http://www.eptsion.ch/
http://www.eptsion.ch/
http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/subvention-des-cours-interentreprises/
http://www.vd.ch/prestation-detail/prestation/demander-lapprobation-du-contrat-dapprentissage-cfc/
http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/protection-et-securite-des-apprenti-e-s/
https://www.vd.ch/themes/formation/formation-professionnelle/soutien-aux-apprenti-e-s/
http://www.epsic.ch/
http://www.cpnv.ch/
http://www.vd.ch/themes/formation/espace-entreprise-formatrice/

8) Examen partiel (exemple)
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Techniques d'usinage manuel et technique d'assemblage pneumatique

3.5 Schéma pneumatique
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IFFP 2018-2019 / CFP 600 heures - Dossier de certification du module 5

2. Devoirs

2.1 Description du fonctionnement:
Le palan présent dans I'atelier A2 peut &tre commandé par une platine via un connecteur.

" Avec le bouton-poussoir “Monter” la charge peut 8tre moc_m<mm avec le bouton- Uoc&o;
“Descendre” la charge peut mc,m descendue.

Avec _m _uoio: -poussoir “Est” le nm_m: se amu_mnm a droite et avec le bouton-poussoir
\\Ocmmﬁa le palan se déplace a gauche. - : A

La position “en haut” et la position “en bas” sont surveillées par des fins de course.a
contacts qmma et ont pour effet d’arréter le moteur M1.

Les positions “Est” et “Ouest” ne sont pas surveillées, car. un m<mﬁm3m mécanique fait
tourner le palan en roue libre une fois en butée.

La lampe P1 clignote a 2 Hz lors de chague mouvement du palan Emcﬁ\.wmm + mm*,.\ocmmc.

L'action de l'arrét d’urgence coupe la commande via un relais de sécurité.

2.2 Devoir de production {cahier des charges):

Y

La commande avec le boitier doit étre assemblée et céblée avec le matériel mis a
disposition selon les documents de fabrication remis et sur la base de norme.

Le matériel de travail remis ne nécessite aucun travail aam_:mmm Bmomsﬁcm Les rails et lés
canaux sont déja Bo:ﬂmm surla m::m perforée,

Il s’agit d’un travail de production suivi d’un contrdle du fonctionnement.

Le contrdle de fonctionnement sous tension est soumis & 'autorisation du formateur. La liste
de contrdle peut &tre utilisée pour le controle sans toutefois faire I'objet d’une évaluation.
Si une erreur est décelée, celle-ci peut étre ﬂmumﬁmm (hors tension) durant le temps
~d’examen. Un contrdle des connexions de mise a terre ainsi qu’un contrdle ohmique entre
phases doivent &tre effectués avant de commencer le contrdle du fonctionnement. Les
résultats sont reportés dans la liste de controle.

Sauf m:vc_mao: contraire dans les documents, les couleurs et mmnco:m des conducteurs
doivent tre n:o_m_mm oo:*ozsm:gmi a la feuille ci-jointe.

Les mnu%m__m réglables doivent étre préréglés. rm classe du disjoncteur Q0 doit mqm réglée a
5. Tout le matériel électrique doit étre repéré a la main.

Benjamin Clerc . L - . 3
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Automatisation

2. Commande (documents indépendants de la commande)
2.1 Description de fonctionnement de la commande

Des cubes en plastique ou en aluminium, stockés dans un magasin, sont triés dans deux bacs distincts.

Pour la détection de présence d'un cube, le capteur optique (B6) est utilisé. Le capteur inductif (B5) détecte si ce
cube est en aluminium. ,

Lors de la rentrée puis sortie du vérin M1 les cubes tombent mﬁ sont poussés dans le wmo La sélection du bac se fait
au moyen du vérin M2, Si il s'agit d'un cube en aluminium, le vérin M2 sort (capteur B4) afin que le cube tombe dans
le bac de gauche. Si s'agit d'un cube en plastique le vérin M2 reste en position rentrée (capteur B3) am:m le bac de
droite.

Mode automatique: : .

Le cycle automatique de tri démarre lors de I'appui sur le bouton poussoir Start (S4) pour autant que I'installation
soit préte (mode automatique (S6) sélectionné, pas de am«m:mmﬁ:mi {voir le paragraphe "Sécurité”) et porte de
protection fermée (S10)).

Le vérin M1 rentre et on détecte (en quittant le capteur B2) en quelle matiére est le cube. 0,5 seconde aprés, le
vérin M2 sort (capteur B4) s'il s'agit d'un cube en aluminium. Le vérin M1 reste en position rentrée (capteur B1)
pendant une seconde pour que le cube se pose avant de ressortir pour atteindre sa position initiale (capteur B2). A
ce moment-13, le vérin de triage M2 rentre si le prochain cube est en U_mwzn:m ou si le magasin est vide.

Le cycle se répéte continuellement jusqu'a ce qu'il n'y ait plus de cube ou qu'un défaut soit présent.

'appui-sur le bouton poussoir Stop (S2) ou I'absence de cube dans le Smmmw_: pendant 10 secondes arréte aussitot
.le'mode automatique.

Mode service:
Le mode service permet [a maintenance de l'installation. Cette partie est vide et peut étre __Emsma utilisée par _m
programmeur pour _mm modifications demandées.

Sécurité:

- L'arrét d'urgence (S1), _oc<m:c8 de la porte Ampov ou l'interruption du mode automatique (S6) Um:am:ﬂ le cycle
provoque un dérangement signalé par le voyant lumineux (P3) et arréte I'opération de tri.
Le bouton poussoir reset Ammv quittance le dérangement et ___3m3__m:o: peut a nouveau démarrer en appuyant sur
Start.(S4). : ‘

Voyants lumineux:

Le voyant lumineux (P1) s'allume lorsque que le mode automatique est en cours.

Le voyant lumineux (P2) clignote avec une cadence de 1Hz (1s) lorsque le magasin est vide.
Le voyant lumineux-(P3) clignote avec une cadence de 1Hz (1s) lorsqu'il y a-un -dérangement.

AUB 351.3EF : Seite 3 von 41 . L} SWISSMEM



‘Automatisation

Magasin

2.2 Schéma technologique
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Automatisation

3.4 Structure du programme

Main [OB1]

Appel des FCs ModeAutomatique [FC1]

S v E - | Mode automatique: A_x_ugo%.pﬁoamgn:mmme
“ModeAutomatigue® = Tri automatique de cubes en plastique et
en aluminium depuis le magasin dans
deux bacs distincts.

ModeService [FC2] -
B m.gmmmmm‘anm.,_ q ﬂ _ =

Mode service: (ix_ModeService_S6)
Modification de programme

e Sorties [FC3]
SLorties” ﬂ L . )
- Activation des sorties
+ Sortie(s) de la modification
Py - | Sécurité [FC4] |
Sécuite” L Arrét d'urgence, défaut et reset de
- I'installation
- AUB 351-3Ef | Seite 10 von 41 SWISSMEM
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Automatisation

4. Devoirs

4.1 Devoir A: questions concernant la compréhension du fonctionnement
Etudiez attentivement le fonctionnement de la commande au moyen de la description de fonctionnement et du
schéma. Ensuite, répondez aux questions de la série cochée. Remarque: une seule réponse est correcte.

O Ssérie de questions 1

1. Lorsque le mode automatique est
sélectionné, le magasin vide et le
bouton poussoir « S4 » actionné, ...

[Al le vérin M1 est sorti ’

[B] le vérin M1 est rentré

[C] les vérins M1 et M2 rentrent et
sortent ensemble

[D] les vérins M1 et M2 rentrent
‘ensemble

2. Que se passe-t-il si les entrées des
capteurs B5 et B6 sont inversées ?

[A] Le cube plastique est trié comme si
it s'agit d'un cube alu

[BI Le cube en plastique n'est pas
déplacé et pas trié

[C] Le cube alu est trié comme si il
s'agit d'un cube plastique

[D] Tous fes cubes restent dans le
magasin

3. Le cable de Ia porte de protection
S10 a été sectionné pendant le
processus de ti.

[A] La commande compléte est hors
tension

[BI Lerreur umﬁ. étre quittancée grace au

bouton poussoir S5

[C] Les vérins M1 et M2 reviennent en

position initiale

[D] Le voyant lumineux P2 clighote

(cadence=ls)

4. Le cable du détecteur inductif B5 a
été sectionné.

[A] Le vérin M1 ne fonctionne plus

[B] Les cubes en plastique sont
acheminés vers le bac des cubes en
alu v .

IC] Les cubes en alu sont acheminés
vers le bac des cubes en plastique

[D] La lampe témoin P3 s'allume

5. Que se passe-t-il si le mémento de
cadence a été modifié ?

[Al Le contenu du magasin n'est pas -
détecté .

[B] Le magasin vide n'est plus.signalé

[C] La commande ne peut plus étre
enclenchée .

[D] Le processus ne peut plus étre

"~ démarré

U Série de questions 2

1. Que se passe-t-il si le réducteur de .
débit R2 est monté a I'envers 7

[A] La rentrée du vérin M2 ne UmE plus
&tre limitée

[B] La rentrée du vérin M1 ne peut plus
étre limitée

[C] Hl ne se passe rien

[D] La sortie du vérin M1 ne peut plus
atre limitée

2. Quel-s détecteur-s actif-s a I'état 1
est/sont nécessaire-s pour acheminer
les cubes en alu vers le bon bac ?

{Al B5

[B] B6

[C1 B5 et B6

[D] B5 ou B6

3. Le cable du détecteur oEE:w mm a été
sectionné.

[A] Les cubes en aluminium peuvent
toujours é&tre triés

[B] Les cubes en plastique peuvent
toujours étre triés

[C] Le voyant lumineux P2 clignote

[D] La commande s'arréte

4. Que se passerait-t-il avec un cube en
acier ?
[Al Il n'est pas amﬂmoﬁm
[B] Il est trié dans les cubes U_mm:n:m
[C] Le voyant lumineux dérangement
s'allume ,
[D] 0 est trié dans les cubes en alu
5. Que se passe-t-il si les entrées des
capteurs B5 et B6 sont inversées ?
[Al Le cube plastique est trié comme si
il s'agit d'un cube alu
[B] Tous les cubes restent dans le
magasin
[C] Le cube alu est trié comme si il
s'agit d'un cube plastique
[D] Le cube en plastique n'est nmm
amu_mnm et pas trié

[ Série de n:.mm:ozm. 3

1. Le céble de la porte de protection
S10 a été sectionné pendant le
processus de tri. :

[A] La commande compléte est hors
fension

[B] L'erreur peut étre quittancée grace

au bouton poussoir Sb

[C] Les vérins M1 et. M2 reviennent en

position initiale

[D] Le voyant lumineux P2 o__m:oﬁm
{cadence=ls)

2. Que se passe-t-il si le réducteur de

débit R1 est monté a I'envers ?

[Al La rentrée du vérin M2 ne peut plus
&tre limitée

[BI La rentrée du vérin M1 ne peut plus
étre limitée

{C] I ne se passe rien

[D1 La sortie du vérin _<: ne peut plus
étre limitée

3. A partir de quel moment le voyant
lumineux P2 clignote-t-il ?

[AI Quand le vérin M1 est sorti et que le
magasin est vide

[B] Lorsque le dernier cube est m:_<mm
dans le bac de triage

[C] Quand le vérin M2 ne peut plus étre
commandé

[D] Lorsque le dernier cube a quitté le
magasin

4. Quel-s détecteur-s avec un état du
signal 2 1 ést /sont nécessaire-s pour
acheminer les cubes en u_mw:n:mm
vers le bon bac ?

[ATBS

[B] B6 .

[C] B5et B6

[D] B5 ou B6

5. Que se passe-t'il si les entrées des
capteurs B5 et B6 sont inversées ?
[A] Le cube plastique est trié comme si
il s'agit d'un cube alu

[B] Le cube alu est trié comme si il
s'agit d'un cube plastique

{C] Tous les cubes restent dans le
magasin

{D] Le cube en plastique n'est pas
déplacé et pas trié

AUB 351-3E f
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Automatisation

4.2 Devoir B: préparer le protocole de mesure

Dans ce dossier, préparez le protocole de mesure pour les deux devoirs cochés.

Devoir 1

(a) O Mesurer la résistance ohmique de I'électrovanne M1.1

(b) O Mesurer la «mmmmﬁmzom ohmique de I'électrovanne M1.2

Devoir 2

(c) O Mesurer la tension et le courant du voyant lumineux «P2»

(d) O Mesurer la tension et le courant de I'alimentation du détecteur optique «B6» (pas actionné)

(e) O Mesurer la tension et le courant du signal de sortie du détecteur de proximité inductif «B5» (actionné)

Protocole de mesure

AUB 351-3E f o Seite 23 von 41 ) . I\A SWISSMEM
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Automatisation :

4.3 Devoir C: Préparation de I'adaptation du programme

Dans ce dossier, préparez 'adaptation du programme eom_o_m_v ooo:mm et documentez ces adaptations.
Les adaptations telles que schéma, liste mnémonique, etc. peuvent étre directement reportées dans les documents
existants. Pour chaque adaptation de programme, les fonctions existantes de la commande doivent &tre garanties.

Devoir

(a) Q Lorsque la commande est en mode setvice et que la porte de protection est fermée, le vérin de triage (M2,
simple effet) doit sortir a I'aide d'un nouveau bouton poussoir. Lorsque le bouton poussoir n'est plus
appuyé, le vérin M2 doit rester ooSEm:am encore 6 secondes avant qu'il ne revienne en position rentrée.

(b) O Lorsque la commande est en mode service et que la porte de protection est fermée, le vérin de triage (M2,
simple effet) doit sortir (B4) a I'aide d'un nouveau Uocﬁoz poussoir. 3 secondes aprés avoir atteint la
position B4, il doit de nouveau rentrer.

(c) O Lorsque la commande mmﬁ en mode service et que la porte de protection est fermée, le vérin de triage (M2,
simple effet) doit sortir pendant 4 secondes & I'aide d'un nouveau bouton nocmmo:

(d) Q Lorsque la commande est en mode service et que la porte de protection ést fermée, un nouveau voyant -
tumineux doit clignoter avec une cadence de 1 Hz (1s) aprés 5 appuis sur un nouveau bouton poussoir.
U'appui sur fe bouton poussoir S5 (reset) éteint le voyant lumineux.

(e) O Lorsque la commande est en mode service et que la uo:m de Eoﬂmozo: est fermée, les voyants lumineux
utilisés (P1, P2, P3) doivent clignoter avec une :ma:m:om de 1Hz (1s) avec un nouveau bouton poussoir
(Test de voyants). Les voyants doivent continuer a clignoter encore 5 wmoo:amw aprés le relachement du
nouveau bouton poussoir.-

Adaptation de programme (Software)
Tous les nouveaux réseaux et les réseaux modifiés doivent &tre énumérés et documentss.
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9) Note d'expérience et conditions de réussite du CFC

Calcul de la note d'expérience

Moyenne semestrielle arrondie a 0.5
Domaine d'enseighement /semestre | 1 | 2 | 3 |1 4| 5| 6 [ 7| 8
Technigues fondamentales 54,545 5
Technigue matériaux 4 4| 4| 4
Technigue de commande 45135 3| 3| 3| 45
Anglais technique 5( 555 5|45 45|55
Projet interdisciplinaire 5( 5| 2,5|4,5|45
moyenne note finale
[Moyenne des moyennes (arrondi 0.5) 45| 45| 45]45] 4] 4] 5]45 355 =f=m 8 [ 4,438 4,500
Conditions de réussite du CFC
Le CFC est réussi si:
I'examen partiel est 24
le TPI est 24
la moyenne de la note de Connaissances professionnelles et de la note d'expérience est 24
Et
la note globale 24
Note globale = moyenne arrondie a 0.1 de: exemple:
25 % examen partiel 4] x (0,251 1
25 % TPI 4| x (0,25 1
15% connaissances professionnelles 2,5 x 0,15/ 0,4
20% culture générale 4| x |10,20] 0,8
15% note d'expérience 45| x |0,15( 0,7

Note globale 3,9
échec CFC car la note globale < 4



| 10) Soutien apprenti

En cas de difficultés

Il s'agit d'appuis donnés a un petit groupe de 3 ou 4 apprentis qui rencontrent
des difficultés dans une branche enseignée aux cours professionnels. lls sont

dans la mesure du possble organisés dans un lieu proche du domicile de

a I'apprenti, dans les différentes régions du canton de Vaud.
https://formation-apprentis.ch/appapp/

f%l

appuis gap
Un accompagnement individualisé pour les apprentis rencontrant des
c difficultés scolaires, méthodologiques ou organisationnelles.
https://formation-apprentis.ch/coachapp/
app E_{;:‘f@
coaching jap

?:-ll.

Le commissaire professionnel (Dominique Pillonel / 076 517 31 23) est la pour veiller aux conditions de formations sur le

lieu de travail et au respect des exigences du plan de formation.

Le conselller aux apprentis (Patric Masson / 079 669 52 70), I'infirmiére scolaire et/ou le médiateur scolaire de votre école
peuvent apporter une écoute, un soutien ou des conseils dans le cas de probleme personnel ou relationnel.



DE L'INDUSTRIE

CFVI

CENTRE DE FORMATION VAUDOIS

11) Cours CIE Automaticien(ne) CFC

48 jours CIE au CFVI / 48 j. CIE au total pris en charge par la FONPRO
3 jours d’examens 0 au CFVI (facultatif) a la charge des patrons.

Technigues d’usinage manuel

Sécurité au travail
Matériaux

Usinage

Techniques d’assemblage
Normes

11
1.2
13
14
1.5

9j.

Technigues de production électrique et pneumatique

Sécurité au travail

Technique d’assemblage et de cablage électrique

Technique de production pneumatique et électropneumatique
Normes

2.1
2.2
2.3
2.4

24 .

Automatisation

Technique de mesure
Technique de commande




Préparation aux examens partiels (Exa 0)
e Examen 0 - mécanique
e Examen O - électrique
e Examen O - automatisation




Logo de
I'entreprise

Nom et Prénom :

Semestre du

Au

Profession:

Le formateur :

Activité / Rythme de travail

Trés assidu, trés rapide

Assidu, sans intermittence

PRESTATIONS PROFESSIONNELLES

Appliqué, rapide

Régulier, suffisant

Lent, irrégulier Trés lent, laisse & désirer

Qualité / Efficacité

Excellent auto-controle,
qualité irréprochable

Bon auto-controle, bonne qualité,
peu d'erreurs

Auto-contréle suffisant, qualité
normale, erreurs
occasionnelles

Qualité suffisante, erreurs
régulieres

Mauvaise qualité, trop

Qualité insuffisante, erreurs fréquentes N
d'erreurs

Conscience professionnelle

Décéle les problémes, est
responsable

Recherche et propose des solutions

Signale les problémes et
recherche des solutions

Signale les problémes et
demande comment poursuivre
son travail

Arréte son travail s'il est face a un
probléeme

Manque de rigueur
inconséquent

Niveau professionnel

A l'aise avec les travaux
difficiles

Capable d'effectuer des travaux
difficiles

Peut effectuer des travaux
compliqués, mais a besoin
qu'on l'aide

Effectue les travaux courants

A méme des difficultés avec
les travaux faciles

Rencontre des difficultés avec les travaux
courants

Respect des objectifs

Objectifs systématiquement
atteints

Connait les objectifs et les atteint
régulierement

Respecte les objectifs au
mieux

Rappel occasionnel des objectifs

Rappel nécessaire des objectifs Ignore les objectifs

Intérét / Motivation

Passionné dans ce qu'il
entreprend

Dynamique, participe spontanément

COMPORTEMENT AU TRAVAIL

S'intéresse, participe

A besoin d'étre motivé
occasionnellement

Dissipé, peu d'intérét Passif, sans motivation

Autonomie

Autonome

A rarement besoin d'aide

Aide occasionnelle

Directives nécessaires

A besoin d'aide Dépendant

Persévérence / concentration

Tenace, volontaire

Assidu, appliqué

Persévérent, régulier

Parfois distrait

Souvent arrété, distrait Pas concentré, dissipé

Attitude
Discipline
Ponctualité

Ouvert, serviable, spontané
Discipliné

Toujours trés ponctuel

Courtois, dynamique,
Aucune discussion inutile

Ponctuel

Rares discussions inutiles,
S'integre

A I'heure

Ne se fait pas remarquer, discret
Parfois absent de sa place

Juste a I'heure

Discussions inutiles, Renfermé, négatif

Souvent absent de sa place Perturbateur

Parfois en retard Toujours en retard

Sécurité au travail

Tres sr, anticipe les risques

Généralement sir et prévenant

Applique les consignes

Parfois distrait

N'applique pas toujours les consignes Inconscient, dangereux

Ordre

Trés ordré et soigneux

Ordré et soigneux

Ordré

Généralement ordré

Parfois négligent Peu ordré, manque de soin

Commentaires et remarques :

PRESTATIONS PROFESSIONNELLES
COMPORTEMENT AU TRAVAIL
EPSIC ; BT, BG

COURS INTERENTREPRISES
MOYENNE GENERALE

Absence :
Vacances :
Maladie :

Date
L'apprenti :

Signature

Le représentant légal :

Le formateur :

Le patron:

Le commissaire
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