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BEP ELEEC
Électrotechnique,
Énergie, Équipements Communicants
Conforme au nouveau référentiel BAC PRO ELEEC 3 ANS 

Académie d’Amiens.

SESSION 2011Épreuve UP2

2ème situation d’évaluation

REALISATION - MISE EN SERVICE

liées à un équipement industriel

BARRIERE LEVANTE 

ENTREPRISE MAFER
ETABLISSEMENT :  . LP COROT  .   .   .   .   .    .   .   .   .   .   .   .

COMMUNE :  .   .   .   .BEAUVAIS .   .   .   .   .   .   .   .
	Candidat
	Classe : .  .  .  .  .  .  .   
	NOM :

           .  .  .  .  .  .  .  .  .  .
	Prénom :  

            .  .  .  .  .  .  .  .  .

	
	
	
	

	Enseignants responsables de l’évaluation
	NOM : .  .  .  .  .  .  .  .  . 

Signature :
	  NOM : .  .  .  .  .  .  .  .  .  

Signature :
	  NOM : .  .  .  .  .  .  .  .  .  

Signature :

	Professionnel associé.
	ENTREPRISE : .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .

NOM du professionnel :   .  .  .  .  .  .  .  .  .  .  .
Signature :


Mise en situation
L’entreprise MAFER est spécialisée dans la fabrication et le traitement  de tôles

Cette entreprise se situe dans la zone industrielle à ROUBIA 02995

Ce traitement consiste à renforcer la structure métallique de l’alliage d’aluminium   par

 Chauffage et refroidissement brusque de tôles, qui seront ensuite utilisées par  l’industrie

 Aéronautique dans des conditions de fonctionnement à fortes contraintes

L’entreprise dispose d’un certain nombre de machines outils, de système industriels, ainsi que des locaux administratifs, d’accueil et de direction. 

Parcourt des tôles dans l’usine 

Les tôles arrivent par le poste de livraison. Du poste de stockage elles sont transportées par pont roulant jusqu’au tapis roulant d’entrée du four. Elles sont chauffées à haute température puis transportée vers le poste de trempe où elles sont refroidies très brutalement.  Grâce au pont roulant du poste de peinture elles sont peintes puis débarrassée des dernières impuretés dans 

la chaîne de lavage. 

Elles seront expédiées ensuite dans une autre usine de montage.

Une station de pompage permet à l’usine d’être autonome dans la production d’eau de lavage et  de traitement des résidus de peintures.
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En tant que technicien  , vous avez été choisi par votre société  , pour réaliser une barrière de contrôle d’accès .

On vous demande de prendre connaissance du courrier qui vous a été adressé par 

Monsieur le directeur concernant  le fonctionnement de cette barrière
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DESCRIPTF DES ACTIVITES

Réaliser et mettre en service une installation industrielle

	Types de systèmes
	Types de travaux à réaliser

	Accès : barrière levante



	· Traçage et perçage d’une tôle 
· Raccordements électriques
· Câblages des organes de commandes avec toron
· Repérages des conducteurs
· Test de continuité de PE
· Test d’isolement (phase/PE ..)
· Test d’absence de court-circuit
· Mesure de tension
· Réglages :
· de la protection thermique

· du relais bloc temporisés


	Document mis à la disposition de l’élève


	· 

	· documents de questionnement
· dossier technique du système
· critères d’évaluation
	· 


Câblage
Un de vos apprentis a fait en parti l’implantation du matériel sur la platine de câblage .il ne vous reste plus qu’à :

· terminer l’implantation des éléments

· réaliser le, câblage de la partie commande et de la partie puissance de la barrière , à partir du dossier technique

Mise en service : ( à faire en présence de l’examinateur) 

Le label de qualité de votre entreprise vous impose de compléter un rapport de mise en service pour tous les produits sortants de l’atelier de production et à  destination d’un client 











Évaluation  pour la  partie  REALISATION

	TACHES A REALISER ET COMPETENCES

ASSOCIEES
	Critères
	Indicateurs d’évaluation.
	EVALUATION

	REALISATION

T2.1 à T2.6
C2.2, C2.3, C2.4, C2.5, C2.6, C2.7

C4.2, C4.3
	Le positionne-

ment et la fixation de l'appareillage
	L'implantation des matériels respecte le plan donné
	1 faute

et +
	
	
	0 faute

	
	
	La fixation des matériels est solide
	2 fautes 

et +
	1 faute
	
	0 faute

	
	L'esthétique
	L'esthétique générale est satisfaisante
	TI
	I
	B
	TB

	
	
	 Les torons et / ou peignes  sont esthétiques ( pas de conducteurs croisés, tendus )
	3 fautes et +
	2 fautes
	1 faute
	0 faute

	
	La liaison équipotentielle
	La couleur du conducteur PE est conforme.
	1 faute 

et +
	
	
	0 faute

	
	
	Les sections des conducteurs PE sont conformes  (puissance et commande )
	1 faute 

et +
	
	
	0 faute

	
	toron
	La fixation du toron  est correcte  
	2 fautes et +
	1 faute
	
	0 faute

	
	
	Le montage du presse étoupe est correct
	Non
	
	
	oui

	
	
	Le serrage du presse étoupe est correct ( étanchéité) 
	Non
	
	
	oui

	
	
	Le dénudage de la gaine et des conducteurs est correct
	2 fautes et +
	1 faute
	
	0 faute

	
	
	Les instructions fournies pour la pose sont respectées (, boucle, réserve . . . )
	2 fautes et +
	1 faute
	
	0 faute

	
	Les conducteurs 

( sauf la liaison équipotentielle )
	La réserve des conducteurs dans les goulottes est satisfaisante ( les fils ne sont pas tendus entre appareillage et goulottes )
	3 fautes et +
	2 fautes
	1 faute
	0 faute

	
	
	Les sections des conducteurs sont conformes à celles spécifiées
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	
	Les couleurs des conducteurs sont conformes à celles spécifiées
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	Le repérage des conducteurs
	Les conducteurs sont repérés conformément aux schémas
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	
	Les repères sont alignés
	3 fautes et +
	2 fautes
	1 faute
	0 faute

	
	
	Les repères sont lisibles dans le même sens
	3 fautes et +
	2 fautes
	1 faute
	0 faute

	
	La qualité des raccordements

( câble(s) compris )
	Les serrages sont fermes
	2 fautes et +
	1 faute
	
	0 faute

	
	
	Les serrages sont au ras de l'isolant des embouts
	2 fautes et +
	1 faute
	
	0 faute

	
	
	Deux conducteurs maxi par borne
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	La qualité du travail  mécanique
	Les opérations de préparation sont réalisées (traçage, pointage . . . etc . . . )
	2 fautes et +
	1 faute
	
	0 faute

	
	
	Les opérations d'ébavurage sont réalisées et de qualité conforme
	2 fautes et +
	1 faute
	
	0 faute

	
	
	Les cotes imposées sont respectées ( + / - 1 mm )
	2 fautes et +
	1 faute
	
	0 faute

	
	
	Le rapport de fin de réalisation est conforme au travail réalisé par le candidat
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	
	Nombre de cases cochées   :
	
	
	
	

	
	
	Coefficients multiplicateurs   :
	0
	2
	4
	5

	
	
	Résultats par colonne   :
	0
	
	
	

	
	
	
	TOTAL sur 120 points :
	/  120 points

	
	Note arrondie au 1 / 10ème 
	NOTE  sur  16 points :    
	/  16  points


Évaluation  pour la  partie  MISE en SERVICE

	TACHES A REALISER ET COMPETENCES

ASSOCIEES
	Critères
	Indicateurs d’évaluation.
	EVALUATION

	MISE EN SERVICE

T3.1 à T3.4
C1.4, 

C2.8, C2.9, 

C3.4, 

C4.4, C4.5
	Le contrôle de l'absence de court circuit
	L'appareil de mesure est correctement choisi et son calibre adapté
	1 faute
	
	0 faute
	

	
	
	Le choix des bornes de mesure est correct
	1 faute
	
	0 faute
	

	
	
	Les valeurs attendues sont connues
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	
	Les valeurs relevées sont correctement interprétées
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	Le contrôle de la liaison équipotentielle  
	L'appareil de mesure est correctement choisi et son calibre adapté
	1 faute
	
	0 faute
	

	
	
	Le choix des bornes de mesure est correct
	1 faute
	
	0 faute
	

	
	
	L'ordre de grandeur des valeurs attendues est connu
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	
	Les valeurs relevées sont correctement interprétées
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	L'isolement électrique
	L'appareil de mesure est correctement choisi et son calibre adapté
	1 faute
	
	0 faute
	

	
	
	Les conditions de sécurité sont respectées ( B1V ) et justifiées
	1 faute
	
	0 faute
	

	
	
	Le choix des bornes de mesure est correct
	1 faute
	
	0 faute
	

	
	
	L'ordre de grandeur des valeurs attendues est connu
	1 faute
	
	0 faute
	

	
	
	Les valeurs relevées sont correctement interprétées
	1 faute
	
	0 faute
	

	
	Le choix des protections
	Le type est à la fois correct et justifié
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	
	Le calibre est à la fois correct et justifié
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	Réglage du démarreur 
	L’ appareil est  reconnu sur la platine
	2 fautes

et +
	1 faute
	
	0 faute

	
	
	Les réglages sont à la fois corrects et justifiés
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	Vérification des valeurs des tensions
	L'appareil de mesure est correctement choisi et son calibre adapté
	1 faute
	
	0 faute
	

	
	
	Les conditions de sécurité sont respectées ( B1V ) et justifiées
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	
	Le choix des bornes de mesure est correct
	1 faute
	
	0 faute
	

	
	
	Les valeurs attendues sont connues
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	
	Les valeurs relevées sont correctement interprétées
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	Conformité du point de vue fonctionnel
	Les conditions de sécurité sont respectées et justifiées lors des essais 
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	
	Les essais de fonctionnement sont réalisés en autonomie
	2 fautes

et +
	1 faute
	
	0 faute

	
	La réception de l'équipement
	Le compte rendu oral est clair, exact et complet
	TI
	I
	B
	TB

	
	Le rapport écrit
	L'expression est claire, le rapport fait état de la conformité de fonctionnement  
	TI
	I
	B
	TB

	
	
	Le rapport de mise en service est conforme au travail réalisé par le candidat
	1 faute
	
	
	0 faute

	
	
	Nombre de cases cochées   :
	
	
	
	

	
	
	Coefficients multiplicateurs   :
	0
	1
	2
	3

	
	
	Résultats par colonne   :
	0
	
	
	

	
	
	
	TOTAL sur 70 points :
	/  70  points 

	
	Note arrondie au 1 / 10ème
	NOTE  sur  7 points :    
	/   7  points


Évaluation  pour la  partie  MISE en SERVICE ( suite )
	TACHES A REALISER ET COMPETENCES

ASSOCIEES
	Critères
	L'exactitude du câblage
	EVALUATION

	MISE EN SERVICE

T3.3

C2.10
	Le contrôle de l'absence de court circuit
	Mettre 1 point s'il y a absence de courts-circuits dans le câblage sinon, mettre 0 point.
	/  1 pt

	
	La continuité de la liaison équipotentielle
	Mettre 2 points si la continuité de la liaison équipotentielle est assurée, sinon mettre 0 point.
	/  2 pts

	
	L'isolement électrique
	Mettre 1 point si l'isolement électrique est correct.

Mettre 0 point si l'isolement électrique est défectueux et du ressort du candidat.
	/  1 pt

	
	Vérification des valeurs des tensions
	Mettre 1 point si les valeurs des tensions mesurées lors de la mise en service sont celles attendues sinon, mettre 0 point.
	/  1 pt

	
	Conformité du point de vue fonctionnel
	Exactitude du câblage: mettre le taux de réussite par rapport au bon fonctionnement ( puissance et commande )
	%

	
	
	NOTE de fonctionnement 

( taux de réussite x 35 points ) :
	/  35 pts

	
	Note arrondie au 1 / 10ème            NOTE  sur  40 points
	/  40 points


Évaluation  pour la  partie  ORGANISATION - REALIS ATION

	TACHES A REALISER ET COMPETENCES

ASSOCIEES
	Critères
	Indicateurs d’évaluation.
	EVALUATION

	ORGANISATION

T1.1 à T1.5
C1.1, C1.2, C1.3, C2.1
	Les consignes verbales et écrites sont respectées.
	Les opérations de réalisation sont effectuées selon les consignes données
	Non
	
	
	Oui

	
	Le travail est réalisé en autonomie
	Pas de déplacements non justifiés
	Non
	
	
	Oui

	
	
	Pas de questionnement dont les réponses figurent dans les documents fournis.
	Non
	
	
	Oui

	
	L’organisation du poste de travail est satisfaisante
	Le matériel et les outils ne sortent pas de la zone de travail de l'élève
	Non
	
	
	Oui

	
	
	Les bobines de conducteurs et câbles ne sont pas défaites
	Non
	
	
	Oui

	
	Les règles de sécurité sont respectées.
	L'outillage employé est adapté, sans prise de risques, en sécurité ( y compris les outillages des opérations mécaniques ).
	Non
	
	
	Oui

	
	
	Les outils sont rangés correctement après utilisation
	Non
	
	
	Oui

	
	Le site est correctement nettoyé après travaux.
	Le poste de travail est rangé
	Non
	
	
	Oui

	
	
	
	Nombre de cases cochées   :
	
	
	
	

	
	
	
	Coefficients multiplicateurs  :
	0
	
	
	2

	
	
	
	Résultats par colonne  :
	
	
	
	

	
	
	
	TOTAL  sur  16points  :
	/  16 points

	
	Note arrondie au 1 / 10ème            NOTE sur  2 points :
	/   2 points


     �  
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(  03.49.52.XX.XX                                                                                              Entreprise A.F.C.D


                                                                                                                                  avenue de loge


                                                                                                                        02XXX        ROUBIA








       Objet :réalisation de la barrière d’accès au parking











 Monsieur





Faisant suite à notre dernier entretien téléphonique , je vous adresse le cahier des charges de la barrière d’accès à notre parking





Cahier des charges :  


Plan d’implantation  





� EMBED Designer.Drawing.7  ���                               





Fonctionnement :





La barrière devra disposer de deux modes de fonctionnement 


-Fonctionnement «  manuel » , l’ouverture et la fermeture se fera depuis la loge du gardien à partir de bouton poussoir sur l’armoire de commande


-Fonctionnement « automatique » l’ouverture se fera toujours depuis la loge du gardien par bouton poussoir mais la fermeture sera temporisé (20 secondes) après l’ouverture complète de la barrière.











                                                                                                               Cordialement 





                                                                                                                     Le directeur


                                                                                                      





�  consignes à respecter pour toutes les platines construites au sein de votre entreprise


Le circuit de commande est réalisé avec des conducteurs rouges H05 VK 0.75mm2


Le commun des bobines et des voyants est réalisé avec des conducteurs blancs  H05 VK 0.75mm2


Le circuit de puissance est réalisé avec des conducteurs noir H05 VK 1.5 mm2 


le PE est réalisé avec des conducteurs H05 VK vert/jaune en 1.5 mm2  pour la puissance et en 0.75mm2  pour la commande


tous les conducteurs du bornier de commande doivent être repérés :


sens de lecture : en vertical  du bas vers le haut


                                 en horizontal de gauche à droite 
































Entreprise A.F.C.D


avenue de loge


02XXX  ROUBIA
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Information sur le moteur installé





Marque: 





N° de série ou type :……………………….





Puissance utile : …………………………………………………………





Tension supportée par enroulements ……………………………..





Couplage effectué : représenté les barrettes sur le schéma 











Intensité absorbé par le moteur :……………..











Vérification de l’équipotentialité :


Appareil de mesure utilisé :  ………..…………….. calibre…………


Correct         incorrect


Borne PE :                               �                  


Platine :                                                       


Armoire :                                                              


Barrière :                                 





Vérifications de l’absence de court-circuit (circuit puissance)





Appareil de mesure utilisé :…………………….. calibre :……………





                                                                    Correct         incorrect 


En sortie du disjoncteur moteur :          





En sortie des contacteurs de puissances :      �                �


























         


NE PAS RACCORDER L’ARMOIRE DE CABLAGE A LA PARTIE OPERATIVE






































RACCORDER L’ARMOIRE DE CABLAGE A LA PARTIE OPERATIVE











Réglages ou caractéristiques du matériel 


Disjoncteur moteur : 


Plage de réglage thermique :……


Réglage effectué :…………





Temporisations :


Plage de réglage de la tempo :……………………………………………


Réglage effectué : ………………………………………………….





Vérification de l’isolement du moteur (à partir de l’armoire de câblage)


Appareil de mesure utilisé :  ………….…calibre :………………..





Correct         incorrect





Isolement du moteur : 


 





Vérification de la tension de commande :





Caractéristique du transformateur : ……………………..………


                                                                                     


                                                                                         Correct         incorrect


                                


Valeur de la tension du secondaire  : …………………….
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Entreprise A.F.C.D


avenue de loge


02XXX ROUBIA






































Vérification du fonctionnement du système :





                                                                                            OUI      NON  


 Installation validée et conforme au cahier des charges :





Nom et signature de l’exécutant :





Entreprise A.F.C.D


avenue de loge


02XXX ROUBIA
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Information générales  pour la traçabilité





Nom du produit et du client :





N° de série ou type :…





Date de mise en service 














TGBT





Station de pompage


Eau


Lavage et peinture











stockage





pont expédition





Pont lavage





Pont peinture








Malaxage peinture





Chaîne de 


lavage





Chaîne de peinture





�Trempe





Tapis sortie











Tapis entrée











Four








Pont roulant








Livraison


























   Expédition





Accès personnel























                                       Bureaux





Accès livraison























�








PAGE  
2

_1137081379.unknown

