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LIVRES EN LONGUEURS COURANTES DE 6,40 m + TOLERANCES
Tarif 1: jusqu'a 50/60
Tarif 2 : & partir de 60/70

PRESSION D’EPREUVE : 50 BARS

DIAMETRES

EPAISSEURS MASSES
APEPXFIOEE:S%%SFS APPROXIMATIVES DIMENSIONS NOMINALES LINEIQUES

mm mm mm pouces kg/m
13,5 2,00 8- 13 14 0.573
17,2 2,00 12x 17 3/8 0.747
21.3 2.35 15~ 21 1/2 1,100
26,9 2,35 20x 27 3/4 1,410
33.7 2,90 26 34 1 2,210
42.4 2,90 33x 42 1 1/4 2,840
48,3 2.9 40. 49 1172 3,260
60,3 3.25 50x 60 2 4,560
70.0 3,25 60 70 2 1/4 5,350
76.1 3.25 66x 76 2172 5,800
88.9 3.25 80~ 90 3 6,810
101.6 3.65 90 x 102 31/2 8,740
114.3 3.65 162 = 114 4 9.890
139.7 4.50 127 x 140 5 15,000
165.1 4,50 152 « 165 6 17.800

LIVRES EN BARRES DE LONGUEURS COURANTES

€ MASSE LINEIQUE EN KG/M
€ POUR DES EPAISSEURS (e} DE :
g
w T
o
< 3 4 5 6 7* 8 12 14
- mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10 0,236 | 0,314 0,393 - - - - _
12 0,288 | 0377 0,471 0,565 - - - {. -
14 0,330 | 0.440 0,550 0,659 - 0,879 1,099 - -
16 0,377 | 0,503 0,628 0,754 - 1,006 1,256 - -~
18 0,424 | 0,565 0,707 0,848 - 1,130 1,413 1,696 -
20 0,472 | 0,628 0,785 0,942 1,009 1,26 1,57 1,88 2,198
25 0,590 | 0.785 0,981 1,18 1,372 157 | 196 2,36 2,748
30 0,707 | 0,942 1,18 1.41 1,648 1,88 2,36 2,83 3,297
35 0,824 | 1,10 1,37 1,66 1,923 2,20 2,75 3,30 3.848
40 0942 | 1,26 157 1,88 2,198 2,51 3,14 3,77 4,39%6
45 1,088 | 1,413 1.77 2,12 2,473 2,83 3.53 4,24 4,945
50 1,176 | 1,570 1,96 2,36 2,748 3,14 3,93 471 5,494
60 1.41 1,88 2,36 2,83 3,29 3,77 4,71 5,65 6.59
70 1,65 2,19 2,75 3,30 3,84 4,40 5,50 6,59 7.69
80 1,884 | 2512 3,14 3,77 439 5,02 6,28 7.54 8,79
90 2,12 2,82 3,53 4,24 4,94 5,65 7,07 8,48 9,89
100 2,35 3,4 3,93 471 5,49 6,28 17,85 9,42 10,99
110 - - 4,32 5,18 6.04 6,91 8,64 10,36 12,10
120 - - 4,710 5,65 6,60 7.54 9,42 1.3 13,18
130 - - 5,102 6,12 7.6 8,16 10,20 12,24 14,28
140 - - 5,495 6,59 7.69 8,79 10,99 13,19 15,38
150 - - 5,887 7,06 8,24 9,42 1.8 14,13 16,48

EN MAGASIN : BARRES DE 6 M ENVIRON

Normes NF A 45.004

NF A 45.001
Euronorm 59.64
: MASSE — MASSE - MASSE
Sote | uneiue || SOTE | Lineique SOoTE | uneaue
kg’/m kg/m kg/m
& 0.283 20 3,140 50 19,600
7 0,385 2 3,800 55° 23,700
8 0.502 2 4,910 56° 24.600
10 0.785 28° 6,150 60 28,300
12 1,130 30 7.070 70 38,500
14 1,540 32 8.040 80 50,200
15° 1,770 35 9,620 9% 63,600
16 2.010 % | 10170 00" 78,500
18 2,540 an 12,600 126 113,040
19° 2,830 a5 15,900 woer 132,670

TETE HEXAGONALE Symbole H
NF E 25-112
1 Y
+ ° — -
D
{x) 1—x
S | k
TETE CARREE Symbole Q
NF E 25-116
a (I
(x} - x
! k
d jPas | s k d Pas | s k d {Pas | s k
M3 |05 5512 M10 {1,50 | 16 | 64 [M24| 3 3% {15
M4 |07 7 28 [M12 [1,75 ] 18 | 7.5 |M30) 35 | 46 {187
M5 {08 |8 |35 |(M14){2 |2t | 88 [M36[4 |55 ;225
M6 |1 10 L] M16 |2 24 (10 [M42 | 45 | 65 |26
M8 |125 113 |53 | M20 {25 |30 [125 [M4B |5 75 |30

EXEMPLE DE DESIGNATION d'une vis a téte hexagonale de diamétre d = 10, filetage

métrique 1SO, = 50
Vis H, M10 - 50

NF E 25-112

TETE CYLINDRIQUE
FENDUE

TETE CYLINDRIQUE
LARGE FENDUE

Symbole C S Symbote CL S
NF E 25-127 NF E 25-128
£
e
L —t I -
g i-x x)  -x
i K, i K,

TETE FRAISEE PLATE

TETE FRAISEE BOMBEE

FENDUE FENDUE
Symbole F S Symbole FB S
rF E 25-123 NF E 25-124
= £ lao £

L = + —
i‘ Q & (6]
k D
Re]

(x) 1—x (x) I—x

| | ~d/4

LONGUEURS | ET LONGUEURS FILETEES x

Longueurs |

25| 3 4 5

10

12

16 | 20 | 26 | 30

35 [ 40 [ 45

50 [(55) ] 60 | 65 | 70

2T B

13 | %
4 3% | 38
f 3

d a b c k, k, M
M 16 3 32 kX 1 1 0,4
M2 38 4 44 13 | 13 0,5
M 25 45 5 55 16 15 0,6
M3 55 55 63 2 18 08 |
M4 7 8 9,4 26 24 1
M5 8,5 9,5 10,4 33 3 1,2
M6 10 12 12,6 38 36 1,6
M8 13 16 173 5 48 2
M10 16 20 20 6 6 2,5

cotes en mm 180
nappe
superieure
)
—_
Pcoffre
v
215 100

Pied de stabilisation

Croquis de positionnement
des forces

Epreuve : E1

BP SERRURERIE - METALLERIE

Coefficient : 4

Durée:4 h 30

Pagen®: 15/19




Prévention des risques

Photo n° 1

Photon®° 3

Photon®° 5
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LES MATERIAUX DE CONSTRUCTION

LES ACIERS

CLASSIFICATION PAR EMPLOIS

(XC18)‘

$185 (A33) {C35E (XC38HI) | c2
$235 (E24) | C40E (XC42H1) | 16MnCr5 (16MC5)
c2 (XC18) [ C45E (XC48H1) | 20MnCr5 (20MC5)
(XC54H1) | 15CrNi6 (16NC6)
€35 (XC39) | 17CrNiMob (18NCD6)
” woay|ch TR
C45 (XC48) {41Cr4 (42¢478) | 31crmot2 (30€D12)
€50 (XC50) |[42CrMod  (42CD4TS) | 41CrAIMoT (40CAD6-12)
ceo (XC 60) | S185 (A33) ;GMosm (Z8CF1D)
37Cr4 (38CD4) 15235 {E24) | X30Cr13 (Z30C13)
34CrMod {34CD4) |S215 (E28) | X2CrNi19-11  (Z3CN19-11)
42CrMod (42CD4) | 5355 (E%6) | X5CrNi18-10  (Z6CN18-09)
36NiCrMo16 (35NOC 16) X6CrNiMoTi17-12 Z6CNDT17-12)
51Crv4 (50CV4) | S250Pb

$300

51Crv4

(50CV4)

100 Cr6

- (100C6)

S 300 Pb

S300Si

36NiCrMa16

[35NCD 16)

Entre parenthéses comespondance approximative avec ['ancienne symbofisation.

nuances A% K
normalisées (maxi) |(daJicm?)
S$185(A33) 290 185 8a18 6
$235 (E 24) 340 235 15426 6
$ 275 (E28) 410 275 12222 6
$ 355 (E 36) 490 355 12422 5

E 295 (A 50)
E 335 (A 60)

E 360 (A 70)

470

570

670

295
335

360

10220 5
6a16 5
3an 5

L'ALUMINIUM, LES ALLIAGES.

LES ALLIAGES DE CUIVRE

LE PERCAGE

Coefficient : 4

5 c =l
R + £
caractéristiques g |8 o | B i
mécaniques S|lg 5|2 E nuances emplois
st c = = <
nuances < |8 | == =
213 |2 |5al2 |5
; - o |5 = 4
Ry Re 1A% é £ § § g “é :53 exemples CuZn10 ®
(daNima?) | (da/mm?) 121813882 |5 | demploi
Cun33
EN AW-1050A[A1 99.,5] || 69 | 25|35 ++ @
(1050A) 9-13 8,5 |+ F A+ + | OE@GE Gund ®
= 14 | 125 2 _
E : Zlunnm | @
S ‘g EN AW-1070A[Al 99,7) 6-9 2 3B +++
% | E |EN AW-1080AIA199,8] || 10-14] 7 | 7 ||[+++|+t+|+++|+++| — |++ ]| DO ® Gnond | @
€12 ' ‘
§ g (1070A et 1080A) | 125 105 ) 2 Q% PL3 ®
4 | = | EN AW-1100{Al 99,0Cu];| 8-11 25 133 +++ ’
o CuSabP ®
2 EN AW-1200(At 99,0] 12-16 95 | 6 [|+++|{+++[+++|+++] — | ++ @@ “
= (1100 et 1200) 15 | 13 |2 Slusins | @
2 ; 5 SNC 23RE
¢ | c|EN AW-3003[AIMna1Cu] [| 10-13 35124 +++ QoS4 Zn4Po4
é’ §+ (3003) 14-18§ 12 5||+++| ++ [+++|++4+] + | ++ [ OO E -
3| 20 | 185 | 2 + Elununz | @
S E
% EN AW-5005[AIMg1] 10-14 35124 +4++ E CoNi18n 20
g (5005) 14-18] 12 5 [[+++]|+++[+++{+++] + | + OO E D ’
Ele | 18] 16 |2
€ | 2 [en aw-sos2iaMg2 .51 || 17-22[ 65 |19 et
w
£ (5052) 93281 15 | 9 ||+++|+++|+++|++4+| + | + {DOE @
2*’ 27 21 4
EN AW-5086[AIMg4] 24-30] 10 |17 .t
27-331 19 10 [[++4] ++ [+H+]+++] ++ | + )
(5086) @0 @ bijouterie, quincailleie (® piéces décolletées
30-351 23 8 @ douilles, lustrerie, musique ® ressorts
Q@ serrurerie, orfévrerie, lusterie @) visserie
(@) engrenages, horlogerie
(@ : chaudronnerie, emboutissage @@ : mécanique, transport
@ : piéces forgées : aéronautique . 2
Q) : piéces filées : boiles, aérosols ... (® : décoration Vitesse de coupe recommandée
@ : boutonnerie ' ®© : marine
(® : chimie, alimentaire (i : emballage Aci
iy : cier doux m/mn
(® : bitiment @ : ustensiles de cuisine ... 25
Acier mi-dur 20 m/mn
+++ : excellente
++ : bonne . .
+ : moyenne (entre parenthéses : ancienne désignation) Acier moxydable 10 m/mn
— : faible
Acier léger dur 60 m/mn
Acier léger tendre 80 m/mn
. . Durée : 4h 30
Epreuve : E1 BP SERRURERIE - METALLERIE Pagen°: 17/19




LA CONFORMATION SUR PRESSE-PLIEUSE

(CALCULATEUR DE PLIAGE |

Marque : AMADA-PROMECAM - : A
_ Ty

Type : ITPS longueur 2 métres - 500 KN

E (mm) 4
V. _(mm) 12 6] 8 25 25|32 |16 32|40 20 >t
ri (mm 2 26{1.3 4 415 |26 565 33 4
F (Ym) 6 6 {17 11 17 |13 |38 19 {15 67
b (mm) 8,5 11155 17,5 17,5022 11 22128 14 175 2
\f 165° slo2 02103 3103 04l04atos 05|05! 07 1’03
150° 4104 0,406 0.7 09]09t12 1110|186 9
o 135° 06 07109 12 -15]-1511.8 -1,8]|-18{-25
Principaux outillages disponibles avec cette machine: § 1200 S+1.0 12114 19 23|24 28 281291 37 45
: - o | 105" -1,5 -1,82.0 29 35]86H.0 42|-45|-63 £6
. © g0 22 5127128 45 42145187 53)68l-75 94
. - ge) ) T : . .
N° .| Angle au sommet| Rayon au sommet | 75 61,6 19124 32 32|82 4.7 471-48]53 7.9
2 60° L 10 -1,1H1,9 -19° 211,838 -3.1]-2,8] 52 £5
- 9 88° 3,0 mm 2z = ; : : : ‘ ;
- - ) _ ' E) 45° slosH o03l1s 07 10{07%29 -1,5]-0,8] 4.0. 5.1,
_ 17 60° 0.8 mm < 30° 0.3 0l+0,511.0 +0.,6 0,0 [+0,6}2,0 +01|+1,d-22 36
Poingons : o 18 60° 20 mm 15° shos H13l0s BE R R «1.7]+39 16 22
— : ] : : 0° ol1s al2dlo k +3,4 21+2.21+3,140,1 +3,3}+53 04 07
19 60° 6.0 mm r— - ‘
AL
CALCUL DU DEVELOPPE (exemple)
' - A 577 171,45 3463 4951
E =4 mm,6 Vé de 32 mm ) :
: ) -2:3 2.3 -3,851-3,95 12112
N° \Y Angle ‘ e
TRACAGE A PLAT ]
3 10 mm 90° : A , !
i 12 mm Q0° & 57.7 :}< 11375 | 17485 S 1488 0
s . , 180 ' :
Matrices : 29 16 mm 50° ‘ | |
o \___/
30 20 mm - 60

Additionner ias longueurs des parties droites etles
comecdons A L comespondantes (positdves ounégatives)

D = (60- 46)+ (120-7,9) + (180 -2,4) + 450 = 4,054 e
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| LE SOUDAGE TIG (141)

LE SOUDAGE MIG-MAG (131 -135) Gaz 02 proecion

;z:cdh:gceie . man{)\mélri— : % @ %%/Q\
bouteille =

B GAZ ATAL |ELOXAL| TERAL | TERAL | CO2
[/} 5 3% 12 3 Source de courant
8| conti 1 of
'_-‘:- o Courtcircuit (Pulsarc) |MEE /NEE NEE NNN NN i o0 aliermat
LR = Y -
= Pulvérisation axiale :
[ 4
w | mw | Nm | EEN non
4 2 (Spray-arc) u
E m | mm|mEn| BE | non
._-ﬂ: Toutes positions NEN|/ENE | EEE/ENE EEE
st b . Compacité NN EEE NN AR AN
fg— poste o i ||| N W
S%| de soudage b4 O Mouiliage . GAZ % GAZ ARGON | NOXAL JNOXAL
x L O Stabilité de I'arc W (EEN EEE NEE| ® g 2 3
= @ — ‘
| & Absence de projections | B Iv. EEE|EEE EAN| B o x = Aspect - :g-:n: = Aspect HE RNNE EEN
s ﬁ Confort opératoire EE EEE ENE | AR W g 8 g Compacité -(_3 ol o Compacité ™ AEE EEE
. , g i Polyvalence d'emploi |HEE | NEN| HE HEE L 9@ 4 © Mouillage ‘ s 8 S Mouillage un (EEm EEN
uyau souple = N X . o= I . [~
d’arrivée de gaz _§ 5 Hygiéne d'empiloi Em ! En EEE|EHE| N g-a a Stabilité de I'arc 5 5 W Stabilité de I'arc EEN ENE| BE
[*] sconisati , 9 Pénétration N penétrati .
cible de masse < Precomsat:or? TR TERE L BETY ,g ‘6 % a Wl o Peénétration | N (mmm
avec fil fourré = w Vitesse =D NN
pince de masse < [ : 2 2 |.u_j itesse u NE REN
. : S Polyvalence d'emploi S 't'g & Polyvalence d'emploi HAE EENR ENEE
Hygiéne d'emploi K © Hygiene d'emploi CEETRCET

[ -
% % Ep | Intensité | électrode| Débit GAZ | ¢ Buse & Métal
: (mm)] (A) (mm) (t/min) (mm) dapport
GAZ CARGAL] NOXALIC Les paramétres de soudage. e
! 12 05 12316 1 4345 9 sansou 0,8
w Court-circuit (Pulsarc) non |HEHA
s S —
= Pulvérisation axiale a 30 1 42345 9ou 11 1
S (Spray-arc) LL R L 1 252
O s L
2 Pulsé u um - .
| Toutes positions amm mEE : . 15| 30245 1 435 | 11oui13 1312
] = .
3 LES MELANGES GAZEUX
= B Aspect EEE Enu
=} O Compacité N (mum 2 | 45360 | 1-16 426 | 110u13 12216
bl O Stavilité de 'arc Tt Ar CO2 02 He Haz )
g & Vitesse N mEn Argon CO2 Oxygéne Hélium Hydrogéne 3 753290 | 16-2 546 13 20u3
< @ confort opératoire HE (mmm = S
. E Polyvalenced'empioi |HEE EEN ATAL u n 4 1002125 2-3 5a6 13 3
o Hygiéne d'emploi * -
o . Consulter : TERAL u . u
Soudage avec fil fourré | i Liquide *
.inoxydable ELOXAL | | |
NOXALIC *12 N | =
CARGAL* = m
*
mmm = excellent NOXAL | ™
mm = bon INARC¥* | o

| meédiocre

it

*marques appartenant & L'AIR LIQUIDE -

% Epreuve : E1 BP SERRURERIE - METALLERIE Durée:4h30 | sene: 19/19
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