


 

    Le torréfacteur à café       SUPPORT DU PROJET : 

                Séparateur de pellicules à cyclone 
 

  

 
 
 
 
 

     
 
  
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 La torréfaction rapide par torréfacteur industriel : 
 
 La source de chaleur est soit du gaz soit du fioul soit de l'électricité. 

L'opération se déroule dans un grilloir circulaire ou cylindrique, appelé 

torréfacteur ou brûleur. C'est un appareil muni d'un tambour chauffant en rotation 

permanente, pour que les grains de café toujours en mouvement soient torréfiés 

de façon uniforme, et pour éviter de les brûler. Il existe des torréfacteurs de 

différentes tailles de 200g à plusieurs tonnes qui s'échelonnent la méthode de 

torréfaction. L'opération de torréfaction peut être manuelle et alors une personne 

humaine appelée maître-torréfacteur contrôle la cuisson de A à Z. Ou bien, 

l'opération peut être complètement automatisée et électronique de la tombée du 

café dans le torréfacteur jusqu'à sa cuisson et son emballage. 

 

Séparateur de pellicules à cyclone : 
 
 L’air vicié (déjà utilisé, voir pollué) entre dans le dépoussiéreur 
cyclonique entrainé par un mouvement rotatif. Les particules de poussières 
en suspension dans l’air subissent alors les effets d’une force centrifuge et, 
étant plus denses que l’air, sont dirigées vers les parois du dépoussiéreur 
cyclone. Par gravité, elles tombent vers la sortie des particules. L’air propre 
est dirigé vers le centre du dépoussiéreur en tourbillonnant et quitte le 
centre du cyclone par la sortie des gaz. 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

CALENDRIER DE L’ALTERNANCE 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

TABLEAU DE BORD 

EPREUVE U31 

(2éme SITUATION) 

PROJET DE 70 heures 
Tableau à compléter pour les compétences abordées par le groupe d’apprenants (Groupe/projet). 
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Suivi par l’équipe pédagogique des activités du 

groupe / projet en fonction des attendus 

Positionnement des membres du 

groupe / projet 

NON 0 1/3 2/3 3/3 

      

C1 - Rechercher une information dans une documentation technique, en local ou à distance 3h00 

E
 2

 

C 1.1 

Identification sur la documentation 
papier et/ou numérique les éléments. 
Structurer un environnement 
d’information technique numérique 
et/ou papier. 

 

3h 

Docs papier / maquette 

numérique  
  

 

     

C 1.2 

Pointer le/les éléments principal dans 
le principe de la fonctionnalité. 
Chronologie de montage, phase est 
pertinente schéma râteau. 
Réalisation d’un graphe de processus. 

 

     

C2 - Formuler et transmettre des informations, communiqué sous forme écrite et orale 8h00 

E
 3

1
 -

 1
 

C 2.1 
Identifier et renseigner les informations  

2h 

Documents papier  

+Logiciel informatique 

 

  

 

     

C 2.2 Utilisation des logiciels. 
Cahier d’évènement et journalière  

2h 

 

     

C 2.3 
Lexique technique et technologique  

2h 

 

     

C 2.4 

Exposer les informations en 
expression orale avec présence 
numérique   
 

2h 

 

     



 

C3 - S'intégrer dans un groupe  4h00 

E
 3

2
 

C 3.1 Se positionner dans l’élaboration du 
projet ainsi que le travail collaboratif. 

0.5h 

Docs papier et numérique, 

logiciels 
  

 

     

C 3.2 
Etablir un planning prévisionnel 

1h 

 

     

C 3.3 Planifier l’organisation du parc 
machine avec les autres projets. 

1h 

 

     

C 3.4 

Rendre compte à l’équipe 
pédagogique sur les actions menées 
sur le parc machine ou zone de 
montage 

1h 

 

     

C 3.5 
Organiser une réunion d’avant-projet. 

0.5h 

 

     

C4 - Interpréter et vérifier les données de définition de tout ou partie d’un ensemble chaudronné 8h00 

E
 2

 

C 4.1 
Identifier et localiser les sous-
ensembles et les éléments de 
l’assemblage. 

1h 

Logiciels de DAO et TAO   

 

     

C 4.2 
Interprétation du plan d’ensemble 
suivant les différentes vues de 
projection sont identifiés. 

2h 

 

     

C 4.3 
Réaliser l’ensemble des dessins de 
définition des repères suivants : REP. 
5, REP. 22, REP. 4 et REP. 10. 

3h 

 

     

C 4.4 

Modéliser et faire contrôler par le 

formateur les repères suivant :      

REP. 5, REP. 1, REP. 4 et REP. 10. 

2h 

 

     

C 4.5 Non demandé  

 

     

C 4.6 Non demandé  

 

     

C5 - Préparer la fabrication de tout ou partie d’un ensemble chaudronné  14h00 



 

E
 2

 
C 5.1 

Etablir l’ordonnancement des phases 
de l’assemblage final (planning 
occupation machine par équipe) 

1.5h 

Dossier ressources 

Abaques  

Documents support 

  

 

     

C 5.2 
Définir un graphe de processus par 
candidat pour un sous-ensemble de 
son choix. 

1h 

 

     

C 5.3 Faire contrôler et valider par le 
formateur la faisabilité proposée. 

0.5h 

 

     

C 5.4 
Etablir les fiches de phases et de 
gammes pour les repères suivants : 
REP. 5, REP. 22 et REP. 4. 

6h 

 

     

C 5.5 

Faire un schéma râteau des sous-

ensembles et assemblage final par le 

groupe. 

1h 

 

     

C 5.6 

Réaliser le développement 

(enregistrement DXF) des repères 

suivants : REP. 1, REP. 22, REP. 17 

avec un logiciel FAO (logitrace, 

TopSolid, MétalFox)  

Faire contrôler et valider par le 

formateur 

2h 

 

     

C 5.7 

Concevoir les programmes des 

repères suivants : REP. 1, REP. 22, 

REP. 17 (enregistrement ISO) via 

TopSolid(sheetmetal) ou ProNest 

Faire contrôler et valider par le 

formateur 

2h 

 

     

C6 - Configurer et régler les postes de travail  4h00 

E
 3

1
 -

 2
 

C 6.1 

Préparation et installation du/des 
postes de travail en toutes sécurité, 
avec EPI et EPC, et organiser un 
stockage en amont et en aval. 
 

1 

Dossier ressources 

Abaques  

etc 

  

 

     

C 6.2 

Monter les différent CN (PP.CN et/ou 
PO.CN, PL.CN) et faire les transferts. 
pour la réalisation du repère suivant : 
REP.5   

1 

 

     

C 6.3 
Paramétrage des différent CN (PP.CN 
et/ou PO.CN, PL.CN) pour la 
réalisation du repère suivant : REP.5  

1 

 

     



 

C 6.4 
Contrôler et Validation des réglages 
après pièces d’essais pour la 
réalisation du repère suivant : REP.5 

1 

 

     

C7 - Réaliser un ou plusieurs éléments de tout ou partie d’un ensemble chaudronné 18h00 

E
 3

1
 -

 2
 

C 7.1 

 
Lancement de la fabrication en 
respectant la sécurité via clé USB et 
utilisation de l’EUROMAC (PC.CN) et 
ERMAKSAN (PL.CN). 
 
Assembler, pointer, calibrer et souder 
suivant la documentation. 
 
La réalisation est faite en toute 
sécurité  
 
Les contraintes délais, coûts… sont 
respectées. 
 
Les postes de travail sont remis à 
l’état. 
 
  

18h 

Dossier ressources  

fiches de phases  

paramètres machines  

outillages 

 

  

 

     

C8 - Émettre des propositions d’amélioration d’un poste de fabrication 

E
 3

1
 -

 1
 

C 8.1    

  

 

     

C 8.2    

 

     

C9 - Exploiter un planning de fabrication 

E
 3

2
 

C 9.1    

  

 

     

C 9.2    

 

     

C 9.3    

 

     

C 9.4    

 

     



 

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

E
 3

2
 

C 10.1    

  

 

     

C 10.2    

 

     

C 10.3    

 

     

C 10.4    

 

     

C 10.5    

 

     

C 10.6    

 

     

C 10.7    

  

 

     

C 10.8    

 

     

C 10.9    

 

     

C11 - Respecter les procédures relatives à la sécurité et au respect de  l’environnement 

E
 3

2
 

C 11.1    

  

 

     

C 11.2    

 

     

C 11.3    

 

     



 

C 11.4    

 

     

C 11.5    

 

     

C 11.6    

 

     

C 11.7    

 

     

C12 - Assembler les éléments de tout ou partie d’un ensemble chaudronné 14h00 

E
 3

1
 -

 2
 

C 12.1 

 
Préparation et installation du/des 
postes de travail en toutes sécurité 
pendant la fabrication, avec EPI et 
EPC, et organiser un stockage en 
amont et en aval. 
 

1h 
Maquette numérique 3D+DT 

Le parc de Soudage 

Outillage de soudage  

Les consommables Les EPI 

et EPC  

Les fiches sécurité  

 DMOS  

 

  

 

     

C 12.2 

Réalisation de la mise en place par 
pointage et du soudage des éléments 
suivants : REP. 2, REP. 4, REP. 15/16 
et REP. 8/22 en respectant le dossier 
technique. 

10h 

 

     

C 12.3 
Réalisation du/des modes opératoires 
correctifs suite à une déformation 
envisagées si il y a. 

3h 

 

     

C 12.4 
Choisir et valider le mode de 

manutention  
 

 

     

C13 - Contrôler la réalisation  3h00 

E
 3

1
 -

 2
 

C 13.1 Mettre en place une fiche de suivi de 
contrôle pendant la fabrication. 

1h 

Fiches d’autocontrôle 

+dossier ressources +marbre 

+matériels de contrôle 

+fiches de poste, de sécurité 

  

 

     

C 13.2 Utiliser les moyens de contrôle adapté 
en fonction des phases de fabrication. 

 

 

     

C 13.3 Définir une zone de contrôle dans un 
environnent sécurisé et adapté. 

 

 

     



 

C 13.4 
Effectuer un contrôle de conformité 
(géométriques, dimensionnels…) de la 
fabrication final. 

1h 

 

     

C 13.5 Etablir et analyser en groupe les 
problèmes de non-conformité. 

0.5h 

 

     

C 13.6 
Consigner les degrés de gravité dans 
un procès-verbal de contrôle validé 
par l’enseignant (responsable qualité). 

0.5h 

 

     

C 13.7 

Archiver la traçabilité en respectant les 
procédures auprès de l’équipe 
pédagogique. 
 

 

 

     

 

 


