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Membres de la commission de pré-validation:

—7. RWA n/e’\ EL AS AN Soll KOFCE SHRT T o b low Cropils
" = — P,
Pré-validé Non validé X

Observations: N poin A w77e~50§
FCWUN(MC-' L

EN :
[A)CAD EMIE U | M M afp. formatien
E LILLE .
Liberté "?”'f'u:tm::' afp. alternance
Egalité R LR EY Lty
Fraternité U::] ; l ::r‘rjf:. , ! -‘r: I]'ll,:m)nu IR
Bac Pro TCI Session : 2021 Epreuve E31 (deuxiéme situation)

Fabrication d'un ensemble chaudronné

Coefficient 6

Membres de la commission de validation:

Observations :

Pré-validé

Non validé

Documents & fournir a la commission de pré-validation :

Descriptif technique du projet (Obligatoire) Folio .../...
Plans d'ensemble et/ou définition (Obligatoire) Folio .../ ...
Calendrier prévisionnel du projet (Obligatoire)  Folio .../...
Plan initial du projet Folio .../...
Autres documents (Organisation,...) Folio .../...

Documents ressources fournis aux candidats (facultatif aux commissions) :
3D numérique du projet

Plan d'ensemble

Plans de définition

Extraits de normes

Documents liés aux procédures de sécurité et au respect de |'environnement
Descriptifs des moyens de contrdle et de réalisation

Documents techniques numérisés (Dmos, Matiéres,...)

A cocher

IEN STI Date :

M.ROSIAU Denis

Signature :

Intitulé du projet :
CUVE HORIZONTALE

Origine du projet :

[ Industrie
X Etablissement

Nombre de candidats (mini 2) :

3

Enseignant (s) en responsabilité (s) du projet:

X] Réalisation

GRAVELINE

[ Construction

THOBOIS

[C] Réalisation
X Construction

[] Réalisation

[] Construction

Noms et prénoms des éléves / apprentis

E 1 : GILLERON Franck

E 2 : TRAORE Moussa

E 3 : LOVINY Anthony E4:
Estimation du budget : 296 € TTC
DDFPT de I'établissement : Date : Signafure :
Gestionnaire: Date : Signature :
/
Chef d'établissement: Date: LL ﬁ)l/(“ re :
A0 vseul =

\-.-..__._.-—-"‘"f

Folio1/ ...




TABLEAU DE BORD

EPREUVE U31
(2éme SITUATION)

PROIJET DE 70 heures

*

Positionnement des membres du |
groupe / projet

Moyens matériels

et

Les attendus Suivi par I'équipe pédagogique des activités du

groupe / projet en fonction des attendus

fournis.
Documents
fournis

réponses

Documents
techniques

numerigques utilisés

groupe [ projet

Tps alloués au

Compétences
intermeédiaires

Exemple de positionnement des membres du groupeljl projet - (E1 = Eléve 1) = E2
C1 - Rechercher une information dans une documentation technique, en local ogya distance W J
Etablir une pré étude de I'ouvrage en
définissant les postes importants
C1.1 suivant les moyens techniques et
numériques a disposition (du centre _ _ _
o~ de formation ou éventuellement de op | Dossiertechnique (papieret | o | o
w I'entreprise de I'apprenti) numeérique)
Analyser et comprendre les
C1.2 indications techniques reprises dans
le dossier et faire des recherches en
cas de difficultés
C2 - Formuler et transmettre des informations, communiquer sous forme écrite et orale
] [ Etablir - un livre de bord | | T . [ ' i
-un mini cahier des charges comprenant
C21 1H
Béte a cornes /pieuvre /validation des Documents techniques
fonctions /Flexibilité (papier et numérique)
e
- Dossier techni
- . . . que DT | DR
™ c22 Utiliser des outils numériques 2H
w disponibles POWER POINT
Employer un vocabulaire technique
C 2.3 | cohérent par rapport a 'ouvrage et sa 1H
faisabilité (en cas de termes spécifiques
donner la définition)

Folio2/ ...



Faire un POWER POINT et présentation

respect de délai selon le plan

d’occupation machine et morphologie de

'ouvrage

C 2.4 | de documents techniques si nécessaire | 4H
2 soutenances a blanc
C3 - S'intégrer dans un groupe
C3.1
c32 PAS
b c33 DANS LE
” PROJET DE
C34 70 H
C35
C4 - Interpréter et vérifier les données de définition de tout ou partie d’un ensemble chaudronné
C a1 Présentation de 'ouvrage et des 1H
: attendus de I'épreuve par I'équipe
pédagogique et le groupe
Veérifier avec I'équipe pédagogique la
C4.2 compréhension des indications 1H
précisées dans le dossier technique
(actions correctives si nécessaire) SOLIDWORKS
Suivant le processus de fabrication
défini par le groupe modifier si TOP SOLID
N C43 nécessaire les plans et tolérances 3H DT DR
u avec l'aval de I'équipe pédagogique WORD
en justifiant les raisons et compléter
le livre de bord DOSSIER TECHNIQUE
Des modifications peuvent étre
apportées sur les plans avec I'aval de
I'équipe pédagogique en cas de
C 4.4 | difficultés techniques de réalisation, de 2H

Folio3 /...




Ca5 | PASINTEGRER DANS LE PROJET
~ | DE70H
Ca6 | PASINTEGRER DANS LE PROJET
"~ |DE70H
C5 - Préparer la fabrication de tout ou partie d’un ensemble chaudronné
C5.1 Faire le graphe de processus suivant 1H

le plan d’occupation de l'atelier et le
planning de formation

Etablir en groupe avec 'aval de
I'équipe pédagogique le plan
d’occupation des machines afin de
C5.2 gérer le flux de fabrication (a partir du | 0.5H
planning de formation et du graphe
de processus des différents
ouvrages) et établir des actions

correctives
€53 BRAINSTORMING 0.5H SOLIDWORKS
TOPSOLID
Faire les fiches de phase des repéres
c54 pour I'ensemble des reperes (travail 2H PLASMA CN
~ de groupe) POINCONNEUSE CN DT | DR
= Faire graphe de montage des sous-
ensembles et ensemble et définir le cas PLAN
C55 échéant les méthqdes d'assemblages 1H DOSSIER TECHNIQUE
entre éléments afin de respecter les
tolérances demandées (création de ATELIER
gabarit)
C56 Privilégier au maximum les machines oH

CN

Faire les plans et les imbrications
numeériques des éléments composant
I'ouvrage suivant les procédures de
C5.7 paramétrages des machines de debit 2H
(plasma CN et poingonneuse CN) faire
une pré validation auprés de I'équipe
pédagogique et effectuer un essai

Folio4/ ..




Paramétrer les machines suivant les

Gib réglages prédéfinis pour la réalisation 2H

des essais en respectant la sécurité
Faire des phases d’essai sur les
C 6.2 | différents postes avant fabrication pour 1H
validation des programmes numériques

C6.3 Contrdle des piéces d’essai avec 1H
I'équipe pédagogique

C64 Validation ou actions correctives de | 0.5H

équipe pédagogique

ATELIER
Graphe de processus
Fiche de phases
PLANS

FICHES MACHINES

DT

DR

Réaliser les éléments de I'ouvrage en

ATELIER

PROJETDE 70 H

S respectant les consignes de fabrications 15H Plans. fiches de phases DT DR
et faire de I'autocontréle , p
C8 - Emettre des propositions d’amélioration d’un poste de fabrication
C 8.1 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H
b i
-
™
L C82 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H
C9 - Exploiter un planning de fabrication
C91 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H
C9?2 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H
&
w
' Cc93 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H
Co4 PAS INTEGRER DANS LE

'C10 - Réhabiliter tout ou partie d’un ensemble chaudronné sur chantier

Folio5/ ...




PAS INTEGRER DANS LE
PROJET DE 70 H

PAS INTEGRER DANS LE
PROJETDE 70 H

PAS INTEGRER DANS LE
PROJETDE70H

PAS INTEGRER DANS LE
PROJET DE 70 H

PAS INTEGRER DANS LE
PROJETDE 70 H

PAS INTEGRER DANS LE
PROJETDE 70 H

PAS INTEGRER DANS LE
PROJET DE 70 H

PAS INTEGRER DANS LE
PROJET DE 70 H

PAS INTEGRER DANS LE
PROJETDE 70 H

PAS INTEGRER DANS LE
PROJETDE 70 H

PAS INTEGRER DANS LE
PROJET DE70 H

PAS INTEGRER DANS LE
PROJETDE70 H

Folio6/ ..




C11.4

PAS INTEGRER DANS LE

PROJETDE 70 H

C11.5

PAS INTEGRER DANS LE

PROJETDE 70 H

| c116

PAS INTEGRER DANS LE

PROJETDE 70 H

C11.7

C12.1

Définir dans I'atelier la zone d’assemblage
de l'ouvrage de chaque groupe en accord
avec I'équipe pédagogique en tenant
compte des critéres de sécurité, de
manutention et des impositions de
fabrication et de soudure

0.5H

C12.2

Assemblage des éléments en respectant les
procédures imposées dans le dossier
technique. Dans I'éventualité que la
soudure serait exécutée par un opérateur ne
faisant pas partie du groupe .Préciser le
DMOS et préparer la procédure de soudage
suivant les consignes imposées

20H

C12.3

Faire de 'autocontrdle durant la
fabrication et gabarier un maximum
d’assemblage

1H

C12.4

C13.1

Suivant la zone d’'assemblage définie
dans I'atelier contréler la faisabilité de la
manutention de I'ouvrage et modifier si
nécessaire avec I'aval de I'équipe
pédagogique en justifiant votre choix

Compléter les fiches de suivi de chaque
elément suivant les modes opératoires de
fabrication précisés sur le graphe de
processus et les contrats de phase imposés.

Emettre des actions correctives si
nécessaire (A préciser également dans le
livre de bord)

0.5H

PAS INTEGRER DANS LE

PROJETDE 70 H

ATELIER
Plan d’ensemble
DMOS

gabarit

DOSSIER
TECHNIQUE

ATELIER

DT

DT

DR

DR

Folio7/ ...




C13.2

Utiliser les moyens de contréle a disposition

Gabarit /réglet /rapporteur d’angle/pied a
coulisse/métre a ruban /trusquin sur pied/
théodolite /niveau

1H

C13.3

La zone de contrble sera située sur la
zone d'assemblage de I'ouvrage

C13.4

Faire la fiche de contrdle de I'ouvrage
final en justifiant les actions correctives

0.5H

C135

Compléter le livre de bord suivant le constat
des différentes fiches de suivis de
fabrication et contréle en précisant le cas
échéant des actions correctives

0.5H

C13.6

Compléter ou modifier =
les fiches de suivi / de contrble /de
fabrication suivant les validations définies
durant la réalisation de I'ouvrage

0.5H

C13.7

Remettre a l'issue de la soutenance

-le dossier technique complet (y compris
toute la tracabilité de la fabrication) avec les
modifications éventuelles

- le livre de bord

Folio8/ ...




GRAPHE DE PROCESSUS DE FABRICATION
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No.

ARTICLE NUMERO DE PIECE DESCRIPTION QTE
1 Virole diametre 300 TOLE S235 EPS. 3 MM ]
2 Cadre TOLE §235 EPS. 20/10 MM 1
3 Plateau TOLE S$235 EPS. 20/10 MM 1
4 tube 26.9 TUBE S235 DN 20 1
5 Bride diam 26.9 TOLE S235 EPS. 5 MM 1
6 Pieds TOLE S235 EPS 5§ MM 2
7 Cone TOLE S235 EPS. 2 MM 1
8 Tube 26.9 19200 TUBE DN 20 1
9 Platines de calage TOLE S235 EPS 5 MM 1
10 Bride diam 101 TOLE S235 EPS. 5 MM 1
11 Tube diamétre 60.3 Ig100H TUBE S235 DN50 1
12 Bride diam 60.3 TUBE S235 DN50 1
13 PALE TOLE S235 EPS. 2 MM 1
14 BRIDE SUP. TOLE S235 EPS 5§ MM 1
15 Tube diamétre 100 SORTIE S235 EPS. 2 MM 1

Télerie - Chaudronnerie >315:+3
+ 0.5 mm/m avec tolérance mini + 0.3 30a315:+2
ISO 2768-2 - H <30: +1

Tolérances générales ISO 2768 - mK - Mécanosoudage

- Classe B - NF E 86-050

A 105/02/2021

Création du plan

THOBOIS Ph.

Ind. Date

UiMM

POLE FORMATION
Nord-Pas de Calais

afpi

alternance

LA FABRIQUE
DE AVENIR

Désignation Dessinateur
Dessiné par :
c THOBOIS Ph.
uve AFPI
Date : 05/02/2021
N° Plan : BPTTCI21/01/S03 Réf: Rev. A Page 1/2
Matiére: $235 _g_@ Format : A3 Echelle : 1:4

Ce plan est la propriété de I'AFPI, il ne peut étre reproduit ou diffusé sans leur accord

Produit d'éducation SOLIDWORKS. A titre éducatif uniquement.
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A 105/02/2021

Création du plan

THOBOIS Ph.

Télerie - Chaudronnerie

+ 0.5 mm/m avec tolérance mini + 0.3

ISO 2768-2-H

>315:+3
30a315:+£2
<30: 1

Tolérances générales ISO 2768 - mK - Mécanosoudage

- Classe B - NF E 86-050

Ind. Date

Désignation

Dessinateur

afpi B

POLE FORMATION
Nord-Pas de Calais

LA FABRIQUE
DE 'AVENIR

alternance

Cuve AFPI

Dessiné par :

THOBOIS Ph.

Date : 05/02/2021

N° Plan : BPTTCI21/01/S03 Réf :

Rev. A Page 2/2

Matiére.

S235

=50

Format : A3

Echelle : 1:5

Ce plan est la propriété de I'AFPI, il ne peut étre reproduit ou diffusé sans leur accord

Produit d'éducation SOLIDWORKS. A titre éducatif uniquement.




Projet : Planning d'occupation d'atelier

MACHINE semaine 6/14 h semaine 8/14 h semaine 10 /14 h semaine 12/14 h semaine 14/14 h

scie a ruban

Guillotine

plasma CN

poingconneuse CN

poingonneuse manuelle

plasma manuelle

Plieuse CN

Plieuse universelle

grugeuse

perceuse

cintreuse mingori

cintreuse a profilés

tigl

tig 2

tig 3

tig 4

mig 1

mig2

ETUDE /DAO semaine 6/14 h semaine 8/14 h semaine 10 /14 h semaine 12/14 h semaine 14/14 h

GROUPE 1

GROUPE 2




MISE EN SITUATION : PROJET CUVE HORIZONTALE

(cuve a tremper)

Chaudiére Cave 11
5 Cuve matiére 7 a moft 9 de garde W Soutirage W
n P

|
)

1 Cuvea
C » 3 TU'.lmillU

‘
/
/
<

= 2 [ e

1 : Y
! | |
-\ . ¥ |

Concasseur Cuve Cuve a 1 O
4 a malt a filtre fermentation Filtre B

L}
1

a
el

1 2 Etiquetage Wl

2 Germoir

Toutes les étapes peuvent étre résumées en 4 grandes phases principales

le maltage ' le brassage W la fermentation M la garde

Il est possible de résumer les étapes de la fabrication de la biere en un schéma
simple (voir ci-dessus d'apres *brasseurs de France).
Globalement le processus type est le suivant :

1. Le maltage
Afin de rendre 'orge fermentable, il faut d’abord lui faire subir un début
de germination pour créer des enzymes. Cette étape s’appelle le maltage.
En général les brasseurs achetent les céréales maltées a des malteries

i DE PIECE DESCRIPTION QiE
I i hamete 200 TOLE $235 EPS. 3 MM I
2 |cade TOLE 5235 EPS. 20/10 M i
3 |Plateos TOLE 5235 EP5. 20/10 MM i
4 |tubeosw TUBE 5235 DN 20 1
5 |eride diom 269 TOLE 5235 EPS. 5 MM 1
& |Pieas TOLE 5235 EPS & Mat 2
7 |plofines TOLE 5235 EPS 5 MM 2
& |cane TOLE 235 EP5. 2 MM |
5 |code bide TOLE 5235 EPS; & tAM. i

10 [fube 289 Ig200 TUBE DN 20 i
11 Platines de calage TOLE 5235 EPS 5 MM |
12 [fube diametre 100 TOLE 5235 EPS 3 MM i
13 |eide diam 101 TOLE §235 EPS. 5 haM i
T4 e diomakE st TUBE 5235 DHSD 1
15 |eride diom a0 TUBE 5225 DNBD i

A 200012021 Créalion du plan THOBOIS Ph.

Imed. Dale. Désignatiaon Dessinalaur

Dasihk par
THOBOIS Ph:

¢
afpl "f'MM Cuve AFFI Date : 20/01/2021
3 N® Plan : BPTTCI21/01/503 Rél : Rev. & Fage 1/2)

alternance B

saatiere! I = EEE
Talerie - Chaudranners 31523 S235 |=f—=he Formal : A3 Echelle : 1:4
4 0.5 mmim ovacoldance mini 2 03 Mad1f:12 | Tolrances généons 50 2788 - me - Mécanoioadage

BO276A-2-H <302 - Clasem B - NP E 86050 Ce plon est la proprigié de 'AFPL 1l ne peut &ire reprodult ou diffusé sans leur accond

Principe de la cuve a tremper :

Chargement de I’orge par I’entrée 13

Injection de I’eau par ’entrée 15 et de I’air comprimée entrée 5
Germination

Expulsion du mélange (Eau + Orge) par la sortie 9

Nettoyage de la cuve. (Circuit d’eau et air uniquement)



