Pré-validé l_J
Observations !

Non validé

L]

ACADEMIE
DE LILLE

Libertd
Egalizd

Fraferain

afF"' allmrmance

Bac Pro TCI Session: 2022

Epreuve E31 (deuxiéme situation)

Fabrication d'un ensemble chaudronné

Coefficient &

Membres de la commission de validation:

Prévalidé | |  Nonvalide [ |
Observations :
A cocher

Documents & fournir @ la commission de pré-validation :
Descriptif technique du projet (Obligatoire) Falio .../... X
Plans d"ensemble et/ou définition (Obligatoire) Folio .../ ... x
Calendrier prévisionnel du projet (Obligatoire)  Folio .../ ... X
Plan initial du projet Folio .../... X
Autres documents (Organisation,...} Folio .../ ...
Documents ressources fournis aux candidats (facultatif aux commissions) :
3D numérique du projet X
Plan d ensemble X
Plans de définition X
Extraits de normes I
Documents liés aux procédures de sécurité et au respect de |'environnement
Descriptifs des moyens de contrile et de réalisation X
Documents techniques numérisés (Dmos, Matiéres,.) E

IEN STI s
M_ROSIAU Denis

Date :

Signature :

Intitulé du projet :
Broyeur de bouteilles

Origine du projet :

(4 Industrie
[] Etablissement

MNembre de candidats (mini 2) :

s
Ens:iqnnm (s) en responsabilité (s) du projet:
[] Réalisation (<] Réalisation [ Réclisation
THORILS (] Construction GRAVELINE [ Construction ] Construction
Moms et prénoms des éléves / apprentis
E 1: DE ALMEIDA KEVIN E 2 : DIOMANDE ADAMA
E3: E4:
Estimation du budget : 350€ TTC
DOFPT de I'établissement : Bate Signature
il Gestionnaire: Date : Sighature :
Chef d'établissement: Date : Signature :
o9 f oA Ll

Folio1/ ...



“aseurwnaid adedouq un
inod naaad 153 Uy sues sIA aun p [1andde,] Jnod aiqie un

‘aaneded apuesd snid ap s3|NpoW SIUIIAHIP INS

Jardepe,s Juawajeda 1nad Juawasieyd ap 3oy an3)
"J1e,] suep

asa1ssnod ap uoissiwa,| anb 1sule ‘spiepuels sanbiseld sinako.iq sap e asedwod aNUIWIP 3132 BIASP 2J0UOS NEIAIU 3
*ajuesuouosul 32 13la1 nue vodayoud ap addesny aun

JUBAR|3J UD 31WaN e] 3p Iney 3 Jed yey as Juawadieyd 3 sanbnse|d s3|paInoq ua uoneuawile,| 1BWIAd 3wl e

I JUITWIBILTD 2P S207] Sap [0y

JPLISUCO
19 JESYNS UOKEIUSWIIE SUN JAUNSSE P $3010) sed Juos 3u 13 xneaeq sangne.p snod sajquuodsip Juos sinajesado sa —

Jekoiq np a3jadde 153 anbpseyd Jnakoiq Np 3OS US INUNQO AUIGEW B

"33,1523p ujawojnuelB e juaubiane
SaNbgse|d SJUBW|2 S3| IND 30 ©,NDSNI 3J3GEW B] JUSPIESID S| XNEIN0CO 3P IUNW IPIJES UOREI0S US 3XE UN NS uogaalosd

aun e auns sapaped ua sUNPaJ os sanbgsed s3) (uou no aaEnbiyoap-aid) abekouq ap auqueyd e sueq “saPnbiyoap
-2ud nO ‘sBQUA T suopiq 'XxnNaso sdiod ‘saYIRINoq ‘SIRJY ‘swiy anbpseyd unakosq 3| suep Iwenue AuIEW B

(*"sasaissnod ‘sapny ‘suaided ‘sanbiueBio sassnew) saquasayp saumeu ap 1@ (" sayanbga “suoyonoq)
sanbgseld sasanew ap sUaW3|2 s3] Jasedas Jnod aasie snid uogendiuew aun PuLad sa|gepRioas sluBWaR s3| Jakoig

U3 uos
3@ abeae] uos Japoe) Jnod J3pAoas © anbgseld asagew e 3p sayaped ua asiw e Juepauwusad snssadcoid 3| 152 abekouq a7

3dIDNId

S3TII31LN0O4Y 3Ad dNIAO™YG - NOLLFVILLIS NA ASTIA

Folio2/ ...




DETAIL B COUPE A-A

5x @ 4,80 A TRAVERS TOUT A ECHELLE 1:2
M8 - 6H A TRAVERS TOUT _"‘ - - o
_Fp—ﬂ—ls - A E/L- —
l ' 3 g/
”# b @Bhk | ,' |_[#]¢ 03] : ‘f
“-\.__\_\_\_- - = g
L | ! ) i .
/J_ 1| A \ g
o -
o | T Theh W m
-t DETAIL C
131 3 ECHELLE 1 : 2
A1 H
; A |
g it |
E - Q C |
v D141 - i
COUPED-D — =] !
: i
q‘- |
[
3 13
~F
i 3
) Y ai—i _| 1A J
Mo,
ARTICLE QTE DESIGMNATION DESCRIPTIOM
1 1 CEINTURE SUPERIEURE TUBE 50X30X3 5235 C ]
2 1 JOUE LATERALE DROITE $235 JR Eps. 2
3 1 JOUE LATERALE GAUCHE 5235 JR Eps. 2 5. =+
” T lronp ' $235 IR Eps. 2 131 50
5 ] FERMETURE 5235 JR Eps. 2 TR
. A | 20/12/2021 | Creation du plan THOBOIS Ph
b 3 CORMIERE DE FIXATION 40X 60X3 5235 .R
. ind.| Date Designation Dessinateur
7 4 MONTANT REMFORT TUBE 50X30X3 5235 e
g 2 BRIDE RACCORD 5235 JREps. & THOROIS Ph
9 2 |k113 CHARNIERES foir Blhdx BROYEUR DE BOUTEILLES
arpi & Date : 20/12/2021
10 ] ga-90-08 POIGNEE ' . P
1 1 [TRAPPE 5235 JR Eps. 2 alternance ol S e kevits | Feaeli)
Talare - Chaudronnerle >%15: 43 i $235 [f’_ (@ Format : A3 Echelle: 1:10
£ L5 mmm ovec tolérance mini + 0.3 Na3s 2 Tol&rances gensrales 150 2768 - mK - Mecanosoudags =
(50 2748-2 - H <30 t] . Classe B - MF E 86-050 Ce plan est lo proprigte de 'AFP, il ne peut étre reproduit ou diffuseé sans leur oocord

Produit d'education SOLIDWORKS. A titre éducatif uniquement.

Folio3/ ...




DETAIL E
ECHELLE 1: 2

>
(g}
3 P
8 \ % X0
L N
.
__________________ Py ' _
.................. N | \ N
\ e o e i
f 22430 435 | pEm— i ) e .
DETAIL B / g i | ¥
ECHELLE1:3 18 i : P1g | i
s | X ' . |
. 2 BINSX30 45 i ! : i i
4 - i1 H i 1 | B
] S CEa : | : i
i 4. I . == ; . e
= A s =
‘ A 1780
|_!‘E' DH _lﬂ' D!_!
f {_-\-‘\I B 5]
i : ] A | 03/01/2022 | Création du plan THOBOIS Ph
"H : ‘ Ind.| Date Ceésignation Dessinateur
Y : - -
° \ : BROYEUR DE BOUTEILLES ™% e o b
¥ T | ¥ T | L | ]
o G =1 Ao s | afPI I-{IIIHE" DOUBLE Date - 023/01 /2022
L 141 e N? Plan : Ref : Rev. A Page 1/1
e Chaodrnas P Malere: 5235 |-C—|-{&))-| Format:A3 | Echelle: 1:20
+ 0.5 mmyfrn avec tolérances min + 0.3 Sadls:+3 Telarances gensaralas 150 288 - mE - Mecanosoudages =
150 2768-2 - H <3041 - Clemsse B - WF E 86050 Ce plan es! la proprigte de TAFP, il ne paut &fre reproduil ou diffuse sans leur accord

Produit d'education SOLIDWORKS. A titre educatif uniquement

Folio4/ ...




LM BACTCI TERMINALE 21-22

Calendrier préevisionnel du projet Epreuve E 31
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TABLEAU DE BORD

EPREUVE U31
(2éme SITUATION)

PROJET DE 70 heures

(7]
o
>
>
[
=
Q.
w

Compétences
intermédiaires

Les attendus

Tps alloués au

groupe / projet

Moyens matériels
et

numériques utilisés

Documents
techniques

Documents
réponses

Suivi par I'équipe pédagogique des activités du
groupe / projet en fonction des attendus

Positionnement des membres du
groupe / projet

C1 - Rechercher une information dans une documentation technique, en local ou a distance

A partir du dossier technique Etablir une pré étude de I'ouvrage en définissant les postes importants suivant
C11 -Mise en situation les moyens techniques et numériques a disposition (du centre de formation ou
-Plans et nomenclature o éventuellement de I'entreprise de I'apprenti)
Définir la faisabilité de chaque élément du
projet.
Etablir un dossier explicatif des indications techniques reprises dans le
: : : dossier technique
Dossier technique (papier et . .
N A partir du dossier technique et de votre , q (pap -Dimensionnelles
w étude de faisabilité numerique) -Géométriques
C12 -Définir les points importants de la réalisation -Soudure
) -Analyser et comprendre les tolérances Préciser le processus de validation des tolérances de votre sous ensemble et
-Dimensionnelles de 'ensemble (pour cette partie en concertation)
-Géomeétriques Créer base technique des tolérances a respecter pour chaque partie a étudier
-Soudure du projet
C2 - Formuler et transmettre des informations, communiquer sous forme écrite et orale
. Etablir en fonction de la mise en situation et du dossier technique
o _ Documents techniques - un livre de bord
C 21 ?ifl'n'r UCT cathler: des c?arges et Iun (papier et numérique) -un cahier des charges succinct (type APTE) comprenant
. erZ?:ueesStei%n?;uzr; ;géat;f)ﬁeispour Ia Support Béte a cornes /pieuvre /validation des fonctions /Flexibilité
AT , Dossier technique -un graphe de processus prévisionnel
S realisation de l'ouvrage Cahier A -un graphe de montage prévisionnel
—
™ Faire
w , - . Des
L’étude, la fabrication et la présentation du charges
C 2.2 | projet Utiliser des outils numériques disponibles
Privilégier 'outil numérique pour
-la communication technique inter groupe
-tragabilité/archivage
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POWER POINT

Employer un vocabulaire technique cohérent par rapport a I'ouvrage et

C 2.3 | Utiliser les termes appropriés a I'ouvrage et si sa faisabilité (en cas de termes spécifiques donner la définition)
nécessaire définir les termes spécifiques MAILING / CR
AVANCEMENT PROJET
Faire un POWER POINT et présentation de documents techniques si
Cc24 Présenter le dossier oralement avec une nécessaire
assistance numérique .
2 soutenances a blanc
C3 - S'intégrer dans un groupe
Se positionner dans P'élaboration du projet Définir en groupe projet avec I'aide de I'équipe pédagogique et en
C 31 et la fabrication de I'ouvrage en fonction fonction si possible des activités de I'entreprise la partie du projet a
de ses points forts en concertation avec étudier par candidat
'équipe enseignante.
Etablir le planning de fabrication de chaque partie du projet en fonction
Etablir un prévisionnel individuel et P 5 ;
C3.2 collectif pour I'exécution du projet, des dates retenues par I'équipe pédagogiques
(Gantt)
Cibler I'environnement des zones Avec l'aide de I'équipe pédagogique planification prévisionnelle
= C3.3 diintervention et du materiel necessaire A | générale de I'ensemble des groupes projet a partir de leurs graphes de
N4 pour le déroulement du projet et planifier faire . , . . .
1l avec les autres projets les plages processus pour la gestion d’'occupation des machines ateliers
d’occupation du parc machine.
Etablir un compte rendu & Péquipe Analyse de fabrication prévisionnelle
C34 enseignante en interaction avec celle-ci
des différentes taches et interventions sur
parc machine ou zone de montage.
Bilan technique et pédagogique entre les groupes projet et I'équipe
Procéder a une réunion de synthése avec A i
€35 I'équipe et figer toutes démarches mis en peédagogique
ceuvre en amont.
C4 - Interpréter et vérifier les données de définition de tout ou partie d’'un ensemble chaudronné
Présentation de 'ouvrage et des attendus de I'épreuve par I'équipe
L’ensemble des éléments composants les 4 ; t
C4.1 sous-ensembles et ensembles sont pedagogique et le groupe
déterminés
L'ensemble des tolérances techniques Vérifier avec I'équipe pédagogique la compréhension des indications
C4.2 (soudures, dimensionnelles SOLIDWORKS précisées dans le dossier technique (actions correctives si nécessaire)
géomeétriques...) sont analysées et
comprises. METAL FOX
~ TOP SOLID Suivant le processus de fabrication défini par le groupe modifier si
Réaliser ou compléter ou modifier 4 ; 2 ; P 5 ;
11} C4.3 , X o nécessaire les plans et tolérances avec I'aval de I'équipe pédagogique
'ensemble des dessins de définition o . . .
constituant le projet ou la partie étudiée WORD en justifiant les raisons et compléter le livre de bord
Modéliser le cas échéant et faire la mise en DOSSIER TECHNIQUE Des modifications peuvent étre apportées sur les plans avec I'aval de
plan sur SOLIDWORKS de I'équipe pédagogique en cas de difficultés techniques de réalisation,
C44 -'assemblage des sous-ensembles éventuels de respect de délai selon le plan d’occupation machine et morphologie

-des éléments complets et partiels

constituant le projet ou la partie étudiée

de l'ouvrage

Toutes modifications seront justifiées auprés de I'équipe pédagogique
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PAS INTEGRER DANS LE PROJET

Mécanique appliquée

C45
DE70H Application numérique nominative par projet
Mécanique appliquée
C46 PAS INTEGRER DANS LE PROJET
: DE70H Application numérique nominative par projet
C5 - Préparer la fabrication de tout ou partie d’'un ensemble chaudronné
SOLIDWORKS Faire le graphe de processus suivant le plan d’occupation de I'atelier et
Suivant le plan d’occupation de I'atelier ; ;
C51 défini par les groupes faire le graphe de METAL FOX '& planning de formation
processus (phases)
TOPSOLID
Etablir en groupe avec 'aval de I'équipe pédagogique la finalisation du
Etablir avec 'ensemble des groupes de la ) ; ; : 4 ot >
C 5.2 session l'occupation et la planification des PLASMA CN pland o.ccupatlon.des machlne§ afin de gérer le flux de fabrication (a
machines de I'atelier en fonction de partir du planning de formation et du graphe de processus des
I'emploi du temps imposé POINCONNEUSE CN différents ouvrages)
PLAN BRAINSTORMING
C53 Analyser la compatibilité technique du
) processus de fabrication choisie avec DOSSIER TECHNIQUE
I'équipe pédagogique
ATELIER
Faire une fiche de phases d’un élément par procédé utilisé pour la
C54 Realiser les fiches de phase des repéres réalisation de votre sous:.-ensen."lble en mettant en évidence
l'isostatisme
Suivant les plans établir les graphes de Faire graphe de montage des sous-ensembles et ensemble et définir
montage des sous-ensembles et le cas échéant les méthodes d’assemblages entre éléments afin de
C 5.5 | ensemble en tenant compte des respecter les tolérances demandées (création de gabarit)
N paramétres géométriques et
w dimensionnels
Utiliser les moyens et les modes Privilégier au maximum les machines CN
C56 opératoires numériques adaptés aux
machines de production a disposition
Faire les plans et les imbrications numériques des éléments
composant I'ouvrage suivant les procédures de paramétrages des
machines de débit (plasma cn et poingonneuse cn) faire une pré
validation aupres de I'équipe pédagogique et effectuer un essai
Configurer, adapter, contrdler et valider Archiver les dxf et les programmes (photos écran programme et plan
c57 | leprogramme CN ou le mode opératoire des éléments gérés par CN)

d’utilisation des machines CN et
classiques
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C6.1 Préparer avant fabrication avec des
) essais eventuels, les postes de travail et
les zones d’activités avec les EPI adaptés

Mettre en ceuvre les machines CN et
classique pour la réalisation des éléments
C6.2 avec les programmes et procédures
adaptés (transfert des programmes) en
respectant le planning d’occupation des
machines

ATELIER

C6.3 Valider les parameétres CN et classique
sur un échantillon ou des phases d’essai

METAL FOX

C64 Controéler et valider I'’échantillon ou les
) phases d’essai et effectuer si nécessaire
des actions correctives

Réaliser les phases décrites dans le

C 7.1 | graphe de processus en respectant le
schéma rateau et le planning de
fabrication

21

Paramétrer les machines suivant les réglages prédéfinis pour la
réalisation des essais en respectant la sécurité

Faire des phases d’essai sur les différents postes avant fabrication

Contréle des piéces d’essai avec I'équipe pédagogique

Etablir des fiches de controle par machine et justifier les choix
techniques

Validation ou actions correctives de I'équipe pédagogique suivant les
fiches de controle

Réaliser les éléments de I'ouvrage en respectant les consignes de
fabrications et faire de I'autocontrdle

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

C 8.1

PAS INTEGRER DANS LE
PROJETDE 70 H

E31-1

C8.2

PAS INTEGRER DANS LE
PROJET DE 70 H

C9 - Exploiter un planning de fabrication

C 9.1

PAS INTEGRER DANS LE
PROJETDE 70 H

C9.2

E 32

PAS INTEGRER DANS LE
PROJET DE 70 H

C93

PAS INTEGRER DANS LE
PROJETDE 70 H

Co4

PAS INTEGRER DANS LE
PROJETDE 70 H
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PAS INTEGRER DANS LE

€101 PROJET DE 70 H

C 102 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H

C 103 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H

C 104 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H

C105 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H

C 106 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H

C 107 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H

C 108 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H

C 109 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H

C 111 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H

C11.2 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H

C113 PAS INTEGRER DANS LE

PROJET DE 70 H
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PAS INTEGRER DANS LE

cra PROJET DE 70 H

C 115 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H

C 116 PAS INTEGRER DANS LE
' PROJET DE 70 H

C 117 PAS INTEGRER DANS LE

C12.1

Prévoir et préparer la zone d’assemblage
-poste de travail

(soudure /manutention/stockage) en tenant
compte de la sécurité

C12.2

Respect des procédures d’assemblages
et de soudage précisées sur le dossier
technique (plans, DMOS.)

15

C12.3

Les actions correctives avant ou pendant
la fabrication pour contrecarrer toute
malfagon sont réalisées (déformation
accostage renfort) en sécurité. Si
nécessaire corriger toutes malfagons

C12.4

C13.1

Vérifier et adapter les moyens de levage

utilisés sur 'ensemble avec le type de
manutention a disposition

Mettre en place une fiche de suivi de
contréle durant la fabrication pour chaque
élément et sous ensemble

C13.2

Utiliser les moyens de contréle adaptés a
l'ouvrage

PROJETDE 70 H

ATELIER
Plan d’ensemble
DMOS

Gabarit

DOSSIER
TECHNIQUE

ATELIER

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

soudure

Respecter le DMOS imposé 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 imposees

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

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

Compléter les fiches de suivi de chaque élément 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)

Moyens a disposition

Gabarit /réglet /rapporteur d’angle/pied a coulisse/métre a
ruban /trusquin sur pied/ théodolite /niveau
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La zone de contrble sera située sur la zone d’assemblage de I'ouvrage

C13.3 Définir une zone de contréle dans un 1
environnement sécurisé et adapté

Faire la fiche de contrble de I'ouvrage final et émettre des

C134 Mettre en place une fiche de controle pour 2 commentaires correctifs
la piece finale

Compiléter le livre de bord suivant le constat des différentes fiches de

Etabiir on groupe un rapport de suivi de suivis de fabrication et contréle
C13.5 fabrication en précisant le cas échéant des 2

actions correctives

En fonction -des fiches de suivis ) Compléter ou modifier les fiches de suivi / de contrdle /de fabrication
__-rapport de suivi de controle suivant les validations définies durant la réalisation de I'ouvrage
C13.6 de fabrication 1

-fiches de contrdle finales
Valider ou modifier les parameétres
techniques de fabrication

Remettre a l'issue de la soutenance

Remettre 'ensemble des documents 1 -le dossier technique complet (y compris toute la tragabilité de la

compléteés ou créés a I'équipe fabrication) avec les modifications éventuelles
pédagogique pour archivage

C13.7

- le livre de bord
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