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Nota:
Les brides A3 et A8 ne seront pas montées.
Les cotes de ce plan sont données a fitre indicatif.
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MISE EN SITUATION

Cet ensemble industriel est utilisé pour le mélange de produits livrés sous forme de poudre ou granulats.
. Le composant principal arrive par le chargeur "B".

Les composants d'addition arrivent par le piquage sur le corps du mélangeur "A".

L'injection d'air comprimé par la tuyauterie "E" assure le mélange de I'ensemble.

La mise en sac se fait dans la partie basse du tamiseur hotte "D" et grace & la trappe "G".

Les sacs sont ensuite évacués par le tapis a bande.

Arrivée du composé principal

CHARGEUR (B)

TUYAUTERIE
D'AR
CORPS DU COMPRIME (E)

MELANGEUR (A)
Arrivée d T
T//B SUpplemantaires

TREMIE (C)

CABLE

I8,

HOTTE (D)
TRAPPE (G)

TRAIN A BANDE

/PALONNIER (P)

Conditionnement
en sac
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1|bride circulaire 1

tole ép: 4 mm

Tole ép:2mm

1|Bride rectangulaire 1
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Conception et assemblage a définir par le candidat.
BAC PRO CHAUDRONNERIE ech.1:4|DT: 30
TAMISEUR -
Bride rectangulaire C2 Dessiné par :
Modifi¢ le:




p

+0,5
320 -1,5 ext.

+0,5
550 -1,5 ext.

+0,5
@500 -1,5 ext

"

o

™

&
Tole épaisseur 2 mm
BAC PRO CHAUDRONNERIE ech.: 15 | DT: 31
TAMISEUR -
Trémie C-l Dessiné par :

Modifié le:




! | 2 | 3 | 4 5 6 7 8

) COUPE B-B
6 ECHELLE1:5

200

o e e e —

380

D3 ] Glissiere S$235 ep: 3mm
D2 | Trappe S235 ep: 3mm
DI 2 Hotte S235 ep:2mm 2 demi hottes symétriques
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DETAIL A
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F10| 2 |FIXATION Plat 50 x 10 |g 235
Fo | 1 |DIAGONALE Tube @27 x 2 § 935
F8 | 2 |\GOUSSET DIAGONALE Tole Ep.4 |S 235
F7 | 4 |PLATINE INFERIEURE Tole Ep. 4 |S 235
F6 | 2 |TRAVERSE 2 Tube 40 x 27| S 235
F5 | 2 |TRAVERSE 1 Tube 40 x 27| S 235
F4 |2 |TRAVERSE Tube 60 x 30 S 235
F3 |4 |JAMBE Tube 60 x 30| S 235
F2 |4 |GOUSSET SUPERIEUR Tole Ep.3 [S 235
F1 | 2 | PLATINE SUPERIEURE ToleEp.3 | §235
Rep. | Nb. Désignation Section Matiére |Observations
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cointervention francais
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ECONOMIE-CESTION
DEFONTAINE C.

13000

14h00

1500
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17h00
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TEMPS EFFECTIF PAR SEMAINE 9H A RAISON DE 8 SEMAINES
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TABLEAU DE BORD

EPREUVE U31
(2éme SITUATION)

PROJET DE 70 heures

(%]
()
>
=
Q
S
o
L

Compétences
intermédiaires

Les attendus

Tps alloués au
groupe / projet

Moyens matériels
et

numeériques utilisés

Documents
techniques

Documents
réponses

Tableau a compléter pour les compétences abordées par le groupe d'apprenants (Groupe/projet).

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 3h00

E2

Cl1

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

C1.z2

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

3h

Docs papier / maquette
numeérigue

Maquette

3D

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

E31-1

c21

Identifier et renseigner les
informations

2h

Cc22

Utilisation des logiciels.
Cahier d’évenement et journaliére

2h

c23

Lexique technique et technologique

2h

C24

Exposer les informations en
expression orale avec présence
numérique

2h

Documents papier

+Logiciel informatique




C3 - S'intégrer dans un groupe 4h00

c3l1 Se positionner dans I'élaboration du 0.5h
projet ainsi que le travail collaboratif.
€32 Etablir un planning prévisionnel th
) . i Désignation d’un référent entre chaque groupe pour pouvoir planifier
o C33 Planifier 'organisation du parc 1h bocs papler.e.t numerique, Folio et coordonner le travail et les actions menées sans l'atelier
w machine avec les autres projets. logiciels 8
Rendre compte a I'équipe Le référent doit rendre — compte succinctement.
C34 pédagogique sur les actions menées 1h
sur le parc machine ou zone de
montage
Mettre sur papier : une répartition équitable et selon niveau des
C35 . A , . 0.5h candidats
Organiser une réunion d’avant-projet.
C4 - Interpréter et vérifier les données de définition de tout ou partie d’un ensemble chaudronné 8h00
Identifier et localiser les sous-
c41 ensembles et les éléments de 1h
'assemblage.
C 492 Interprétation du plan d’ensemble on
' suivant les différentes vues de
projection sont identifiés.
Réaliser 'ensemble des dessins de
c4.3 DA R . ) 3h
définition des repéres suivants :
REP. Dla et REP D1b
[N _ : _ Logiciels de DAO et FAO DR 2
w Modéliser et faire contréler par le
Ca4 formateur les reperes suivant : 2h
REP. Dla et REP D1b
Cc45 Non demandé
C4.6 Non demandé

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




Cs51

Etablir 'ordonnancement des phases
de I'assemblage final (planning
occupation machine par équipe)

1.5h

C5.2

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

1h

C53

Faire contrler et valider par le
formateur la faisabilité proposée.

0.5h

C54

Etablir les fiches de phases et de
gammes pour les reperes suivants :
REP. Dla et REP D1b

6h

E2

C55

Faire un schéma rateau des sous-
ensembles et assemblage final par le
groupe.

1h

C5.6

Concevoir les programmes des
reperes suivants : REP. D1a et REP
D1b.(enregistrement NC. ou DIN.) via
TopSolid (sheetmetal)

Faire contrébler et valider par le
formateur

2h

C5.7

Réaliser le développement des
repéres suivants : REP. Dl1a et REP
D1b avec un logiciel FAO TopSolid,

Faire contrbler et valider par le
formateur

2h

Dossier ressources
Abaques

Documents support

Maquette
3D

Logiciel
Top
Solid

DR 2

DR 3

DR 4

C6.1

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

1h

C6.2

Monter les différents CN (PP.CN et/ou
PG.CN, PL.CN) et faire les transferts.

pour la réalisation du repére suivant :

REP. Dla et REP D1b

1h

Cc6.3

Paramétrage des différent CN (PP.CN
et/ou PG.CN, PL.CN) pour la
réalisation du repére suivant :

REP. Dla et REP D1b

1h

Dossier ressources
Abaques

etc

DR 6




Contrdler et Validation des réglages

c6.4 apres piéces d’essais pour la 1lh
réalisation du repére suivant :
REP. Dla et REP D1b
Lancement de la fabrication en
respectant la sécurité via clé USB et
utilisation de 'AE255 (PG.CN) et
OPTITOME (PL.CN).
Dossier ressources
Ajuster, pointer, calibrer et souder
suivant la documentation. fiches de phases
€7l La réalisation est faite en toute 18h paramétres machines
sécurité outillages
Les contraintes délais, codts... sont
respectées.
Les postes de travail sont remis a
I'état.
C8 - Emettre des propositions d’amélioration d’un poste de fabrication
cs8.1
—
o
™
Wl cs2
C9 - Exploiter un planning de fabrication
coal1
Cc9.2
N
™
L
c93

c94




C101

Cc10.2

C10.3

C104

C10.5

C10.6

C 10.7

Cc10.8

C10.9

ci1i11

C1l1.2

C113




Cl14
C115
c11.6
Ci117
Préparation et installation du/des
Cc121 postes de travail en toutes sécurité 1h
' pendant la fabrication, avec EPI et Maquette numérique 3D+DT
EPC, et organiser un stockage en
amont et en aval. Le parc de Soudage
Réalisation de la mise en place par Outillage de soudage
C122 pointage et du soudage des éléments 10h
' suivants : REP. D1a et REP Dl1b, Les consommables Les EPI
REP. Cla et REP. 1 /19en respectant et EPC
le dossier technique.
o i _ Les fiches sécurité
C123 Réalisation du/des modes opératoires 3h
' correctifs suite a une déformation DMOS
envisagées siil y a.
C124 Choisir et valider le mode de

- e

manutention

Cc131 Mettre en place une fiche de suivi de 1h
contrble pendant la fabrication.

C13.2 Utiliser les moyens de contrble adapté
en fonction des phases de fabrication.

C 133 Définir une zone de contréle dans un

environnent sécurisé et adapté.

Fiches d’autocontréle
+dossier ressources
+marbre +matériels de
contrble +fiches de poste, de
sécurité

DR 5

DR 6

DR 6

DR 7




Effectuer un controle de conformité

C134 (géométriques, dimensionnels...) de 1h
la fabrication final.

C 135 Etablir et analyser en groupe les 0.5h
probléemes de non-conformité.

C 136 Consigner les degrés de gravité dans 0.5h

un proces-verbal de contrble validé
par I'enseignant (responsable qualité).

C 137

Archiver la tracabilité en respectant
les procédures aupres de I'équipe
pédagogique.

DR 7
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