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Vous devez enlever les agrafes pour faciliter votre
travail

La numérotation des pages vous permettra de
reconstituer votre dossier pour le rendre en fin
d’épreuve.
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.. été remis conjointement.

.| Pour répondre aux questions posées ci-aprés et réaliSer le travail
_demandé, vous devez consulter le dossier technique qui vous a

A"\"/aﬁf deformuler une réponse, analyser avec toute I’attention
voulue les documents. Soignez la présentation.
Ce dossier sera récupéré en totalité en fin de I'épreuve.
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SERRURERIE - METALLERIE
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Coefficient : 4
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1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

)

Lecture de plan
(Pour tous les calculs, faire apparaitre les opérations)

Indiquer le nom des plans repérés :

O 2 points
B 2 points

................................................................................

NIl 2 points

N o 2 points

.................................................................................................

................................................................................................

9) Calculer la surface totale de travail (espace forge, espace ..., atelier)

................................................................................................

................................................................................................

................................................................................................

..................................................................................................

................................................................................................

................................................................................................

Total : ....../20

Epreuve : E1

SERRURERIE - METALLERIE

Durée: 4 h 30

Coefficient : 4

Page n° 2/13




Dessin technique
: q 3) Sur le dessin ci-dessous, représentant le fond (Rep. n°4.00) et un montant (Rep. n°1.02),

finir la partie fixation pour que la plaque du fond soit démontable.
1) Désignation : 10 points
a) Indiquer la signification du symbole : Boulon H, M5 x 10

O P 2 points 4.00 o 1_02

N/ —
b) Quelle est la longueur filetée d’une vis H, M5 x 10 ? AN Q
| N
................................................................................ 2 point
points E
¢) Quelle numéro de clef a pipe doit-on utiliser pour serrer la vis H, M5 x 10 ? A \L \[/ A
................................................................................. 2 points
2) Soudure 3 N
a) Indiquer la signification du symbole de soudure ci-dessous : (Détailler tous les N
nombres) N
\
N
N
b) Représenter cette soudure sur le détail ci-dessous : m - \Xﬂ

Total : ....../20
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Fabrication

Suite a ’aménagement du nouvel atelier de I’entreprise et aux chantiers
en cours (rénovation du patrimoine), il vous est confié la réalisation
d’une forge a charbon nécessaire a la reproduction d’ouvrage ancien de
ferronnerie.

Repere nombre désignation longueur coupe
~ o~ - . ] @
A. 04 A Comicre 35x355| D15ma | Jox J0
De déterminer & I'aide de laﬁche _. __ciébit ci-contre la longueur des
différents ¢léments constifuant-T'ossature de la forge (profilés tube
.~ uniquement) 0,5 point par case
fCiritére d
3 Laﬁch .dé débit facilite la réalisation de la piéce en atelier Total : ....../20
Eprewe:E1|  SERRURERIE - METALLERIE ~ [3oei030 1§ pagepeyia




Traiter les dossiers de fabrication

C2.1.1-82
On donne :

Le plan de la hotte et du bac foyer (repére 2.00 et 6.00 —pages n°10, 13 et 14 du
dossier technique)

On demande :
De développer sur cette page (mise  plat de la piéce) & I’échelle 1/1 0™, la hotte et
sur la page suivante, & I’échelle 1/5"°™, le bac foyer en tenant compte de

Pemplacement des assemblages

Critére de réussite :

Les développés sont exacts dans la forme, la précision est satisfaisante.

Total : ....../15

Durée : 4 h 30
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Total : ....../15
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Traiter les dossiers de fabrication
C2.1.1-S2
On donne :
Le plan de la hotte ci-contre — élément 6.00
On demande:{ Methode au cheix)
De rechercher par tragage 1’angle de pliage des arétes repérées a et b

Critére de réussite :

Le tracé est correct, I’angle est respecté, 1° de tolérance est accordé

— mea— ——

Total : ....../15
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C2.2-82

On donne :
Dans le dossier technique, le plan des éléments a plier hotte et goussets latéraux— élément 3.00 et 6.00.

—pagen®10a 14
Un calculateur de pliage pagen® 16

On demande :
Document ci-contre de faire un croquis de chaque éléments et de remplir les gammes de pliage des

eléments 3.00 et 6.00 (hotte et goussets latéraux) (Choix du vé et I’outillage, force de pliage, ordre de
pliage, croquis des différentes phases de pliage, cote de mise en butée)

Critére de réussite :

Traiter les dossiers de fabrication

Les éléments peuvent étre formés, les cotes sont respectées.

plin®

Angle de
pliage

Cote de mise
en butée

Longueur de pliage

force de

pliage

Croquis gousset

Croquis hotte
li n° Angle de | Cote de mise Longueur de pliage force de
Pin pliage en butée 9 pliag pliage
Total : ....../20
Durée : 4 h 30 o
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Traiter les dossiers de fabrication

Données techniques

Chaque élément sera représenté sous forme de rectangle et dessiné & 1’échelle 1/10 dans le
format de tole ci-dessous :

C2.1-S2

On donne : :
Dans le dossier technique, les éléments bac foyer — repére 2.00, cotés latéraux 3.00, fagade 5.00 et le

fond 4.00.

Dimensions des piéces développées Format de téle

Bac foyer : 795 x 1240 1000 x 2000

- Fond : 1000 x 990 1250 x 2500

Facade : 1065 x 185 1500 x 3000
Gousset : 550 x 525 (le gousset)

On demande :
Par croquis, en tenant compte des cotes de fabrication, d’aprés les développés des éléments bac foyer,
cOtés latéraux, facade et hotte, de trouver le débit le plus économique possible dans les formats de tole
disponible des documents ci-contre (préciser 1’ordre des coupes dans le cas de 'utilisation d’une cisaille
guillotine).

Critére de réussite :
Le choix d’imbrication est cohérent.

Total : ....../10
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EXEMPLE

Point haut du chapeau de gendarme

Point bas du chapeau de gendarme

Traiter les dossiers de fabrication

C2.1.1-S2

On donne :
L’encombrement de la fagade — élément n° 5.00 - pagen® 11 du dossier technique.

On demande : ,
D’apres ’encombrement du chapeau de gendarme du bandeau de fagade représenté et , de tracer le
chapeau de gendarme a 1’échelle 1/10™,

Critére de réussite :
L’aspect est satisfaisant. Les traits de construction sont apparents.

R—— — — ———— —— N —

Total : ....../15

Epreuve : E1
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Définir les moyens de sécurité d’hygi‘éne et de protection de la santé

C2.24

On donne :

Dans le dossier technique — pages n° 17 et n°® 18, des extraits du manuel de ’OPPBTP
Le plan de la répartition des différents postes de travail — page n® 3/19

Des photos de mise en situation dans un atelier de métallerie (page 17/ 19)

On demande :

De répondre aux questions ci-dessous :

a) citer les risques encourus lors de I’utilisation d’une presse plieuse dans les conditions des photos
n°l et 2.

1 point

b) citer le ou les risques encourus lors de I’utilisation de la perceuse dans les conditions des photos
n°3 et 4.

1 point

¢) d’aprés le plan d’ensemble — page n°3/19 et la répartition des différents postes de travail au sein de
Ientreprise, donner votre vision de la sécurité collective 4 mettre en ceuvre. Citer d’éventuelles

anomalies.

Posten® 1 ... e
.................................................................................................... 1 point
POStEN® 2 L
................................................................................................... 1 point
POSte N 3
.................................................................................................... 1 point
POStE N 4
.................................................................................................... 1 point
POStE I 5 e
.................................................................................................... I point

....................................................................................................

1 point

Total : ....../10
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Connaissances scientifiques

Référentiel] : capacité générale C1.1, connaissances associées S7.6etS 7.1

On donne : Dans le dossier technique, doc. 19/19
> Un extrait de catalogue de matériel électrique industriel
> Le positionnement du poids et des vis de fixation

Questioh S1 - Vérification du matériel électrique équipant la forge

La forge sera équipée d’une soufflerie actionnée par un moteur électrique.
Le moteur choisit par 1’électricien pour équipé cette forge est le modeéle LS 63 M, 2830 tr.min™

S 1.1 - Quelles sont les caractéristiques de ce moteur ?

Tensions nominales :

.............................................................

Puissance nominale :

.............................................................

Intensité nominale :

.............................................................

Rendement :

.............................................................

4 points

S 1.2 - Le moteur doit étre alimenté par un courant alternatif triphasé. Que signifie triphasé ?

S 1.3 ~ L’EdF fournit dans cet atelier un courant 230/400 V ~ 50 Hz.
Pour relier électriquement le moteur au réseau EDF , I’€lectricien a tiré un cable du compteur
Jusqu’a la forge. '

Ce céble contient 5 fils : 3 fils rouge correspondant aux 3 phases Phl, Ph2 et Ph3

1 fil bleu : le neutre N
1 f1] jaune et vert : la Terre

Entre quels fils se situent les tensions simples et les tensions composées ?

.....................................................................................................................

3 points

S1.4 - Indiquer sur le schéma ci-dessous les tensions entre les fils

Phl e
A
Ph2 e l' ..............
Ph3 - T I ...............
N e T
Terre o
4 points
S 1.5 — A quoi servent le fil de terre et le disjoncteur différentiel ?
6 points
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S2.3 — En utilisant les axes ci-dessous, tracer le dynamique des forces en action sur la hotte,

Question S2 - Choix des boulons portant la hotte x
puis déterminer 1’intensite de la force F2

On rappelle la formule suivante : | | On prendra : le poids P =250 N ,
CALCUL D’UN MOMENT DE FORCE : M 74 = Fxd F1 est la force sur les vis A et A”, F1 =200 N
F : intensité de la force ‘
d : distance de la droite d’action de F—> a 1’axe de rotation A 2 est la force sur les vis C et C’

S2.1 - En observant le dessin de positionnement du poids et des vis de ﬁxation, citer la
principale sollicitation qui s’ applique sur les vis. Echelle : 1cm pour 20 N

S2.2 -. Le poids de la hotte est supporté par 2 goussets.

En simplifiant, on considére que les forces qui portent la hotte agissent sur les vis A et C.
La vis B sert uniquement a plaquer la tole contre le tube.

La hotte a tendance & tomber vers I’avant de la forge. Si la vis A céde ; la hotte va tourner
autour d’un axe passant par les vis C et C’.

Calculer le moment du poids _};}par rapport a I’axe C C’

....................................................................................................................

................................................................................................................................................................................... dim
|
4 points i
il 6 points
Flestla f?f ce app’hquee aux points A et A pour rpamtemr la hotte: _ S2.4 Une vis de diamétre 6 mm, en acier ordinaire a les caractéristiques suivantes :
Calculer I’intensité de la force El. (La droite d’action de F1 est horizontale) Résistance 4 la traction : 240 daN
’ _ Résistance au cisaillement sur partie lisse : 160 daN
.......................................................................................................... e rreceaneen Résistance au Cisaillement sur ﬁletage : 80 daN
...... Est-ce qu’une vis de diamétre 6 au point C peut résister aux sollicitations sans risque de
.................................................................................................... rupture 7
.................................... ‘ . 3 pOints
................................................................................. Total : ““”/40
4 points
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Fagade 1

Facade

2
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Facade 3

Fagade 4
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Nomenclature

6.02 1 Bride plat de 8
6.01 1 Hotte tole ep 2,5
6.00 1 Hotte
5.00 1 Facade toleep 2,5
4.00 1 Fond tole ep 2,5
3.02 1 Gousset gauche tole ep 2,5
3.01 1 Gousset droit tole ep 2,5
3.00 2 Gousset
2.02 1 Bride ep 8
2.01 1 Bac acier tole ep 2,5
2.00 1 Bac foyer
1.09 1 Traverse intermédiaire ar (tube carré 40x40x3)
1.08 4 Platine de fixation plat de 8
1.07 2 Traverse droite/gauche (tube carré 40x40x3)
1.06 2 Montant avant (tube carré 40x40x3)
1.05 2 Traverse base (tube care 40x40x3)
1.04 2 Recewveur bac (tube camé 40x40x3)
1.03 1 Traverse intermédiaire avant (tube carré 40x40x3)
1.02 2 Montant arriére (tube carré 40x40x3)
1.01 1 Traverse Haute (corniére 35x35x3)
1.00 1 CHASSIS

Repére Nombre Désignation Matiére |Obs

SERRURERIE-METALLERIE

Durée 4h30
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Extrait du guide du dessinateur industriel
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Sécurité et hygi¢ne
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Extraits O.P.P.B.T.P

moyen dune”

3.5. Protection de ’environnement

Les personnes travaillant a proximité d’un poste de soudage & 1’arc
étre séparées par des écrans s’opposant au passage du rayonnement
étre la cause de gestes néfastes ou provoquer a la longue des lésions

oculaires.

OBJET : Prévention de:
TS oxyacht

sgues inhérents: a

6.2 Protection collective

Lorsque les travaux de soudage sont exécutés dans des locaux, ceux-ci doivent étre
ventilés. Si la ventilation naturelle est insuffisante ou inexistante (atmosphére

confinée), il doit étre installé une ventilation mécanique (fig. 11).

La ventilation mécanique doit évacuer les gaz et fumées 4 ’air libre en dehors des
zones d’entrée d’air neuf. Dans les locaux

source. Pour cela on utilise:

par un bras articulé (fig. 12).

faible encombrement.

peu ventilés ou dans ceux o0 plusieurs
postes de soudage sont installés, il est
conseillé d’aspirer les polluants a la

* Soit des buses et petites hottes
déplacables  reliées au systéme
d’aspiration par un flexible et supportées

* soit des tables aspirantes (fig. 13)
installées & poste fixe pour des piéces de

ux travaux dé soudage, brasage, soudobrasage et découpage au

doivent
qu1 peut

4

kg

3

| S
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O.P.P.B.T.P.

| ATELIER DE

' METALLERIE
{1 partie}

FICHE DE SECURITE
F3F 0395

Création ; Mars 1885

Tour Amboise

204, Bond Point

du Pont de Sévres
92516 Boulogne-
Billancourt Cedex
Tél. : (1) 46.09.26.98

1.1. Risques mécaniques (au cours de manutention, circulation, fabrication)

- retombée de la charge consécutive a la défaillance d’un appareil de manutention pouvant entrainer 1’écrasement du

personnel,

- renversement intempestif de piéces instables,

- heurt, coincement ou cisaillement d’un travailleur lors d’opérations de manutention,

- basculement d’engins de levage installés sur des appuis insuffisamment résistants ou utilisés sans précautions spéciales

lors des opérations de montage a blanc, . ) )
- chute du personnel lors de ses déplacements pour atteindre le poste de travail 4 la suite d’un déséquilibre accidentel,

- heurt et destruction partiels de conduites de transport de gaz dangereux, vapeur ou fluide,
- heurt et destruction partiels d’installations électriques (énergie ou éclairage),

- chute ou projection d’objets (produits, outils, accessoires...) )
- risques de blessures aux pieds: piqdre, glissade par présence accidentelle de copeaux ou de lubrifiants...

1.3. Risques consécutifs aux ambiances physiques

1.3.1. Risques consécutifs au bruit

1.3.2. Risques consécutifs aux vibrations

1.3.3. Risques liés a ['utilisation de I'air comprimé:

- Eclatement de réservoirs ou de conduites.

- Blessures avec pistolets haute pression.

- Eclatement ou désolidarisation de flexibles.

1.3.4. Risques liés a la température

1.3.5. Risques liés a la qualité de I’air:

- Pureté, hygrométrie, présence de fumée, vapeurs nocives...
1.3.6. Risques consécutifs a l’éclairage:

- Intensité. :

- Travaux sur écrans.

- Effets thermiques des sources d’éclairage.

1.3.7. Risques liés a I'utilisation de sources radioactives (contréles non destructifs)

1.3.8.  Risques consécutifs a [’incendie

2.4. La manutention et la circulation dans P’atelier

L’utilisation du matériel micro-informatique et des logiciels appropriés fournira les renseignements utiles dune bonne
implantation des machines dans 1’atelier.

L’utilisation de la place disponible ou bien la définition de la place nécessaire dépendra de “la ligne de produit” choisie en
fonction d’un rendement optimal de la production. Les capacités de I’entreprise dépendront de la capacité de chaque
machine placée “en série” dans le processus connu de fabrication. Les volumes ou les zones nécessaires d’occupation du sol
sont donnés par les constructeurs de machines. Il suffira d’imaginer la “ligne de fabrication” depuis le parc d’appro-
visionnement jusqu’au quai de chargement et de simuler les différents volumes occupés. Pour cela, avec un logiciel du type
AUTOCAD version 12 avec AME (module volumique de modélisation 3 dimensions), il suffira de créer sa bibliothéque de
machines de bandes d’amenée et de sortie des matériaux, des bandes transfert et des zones d’accés et de travail du personnel

pour optimiser la répartition de la surface mise & disposition.
Par contre il conviendra de choisir un juste milieu en ce qui concerne la grandeur de la place libre au poste de travail:

- Le manque de place conduit & I’entassement, aux empilages hasardeux, a I’encombrement, au désordre générateur

d’accidents. o
Les améliorations du poste de travail par apports supplémentaires de dispositifs encombrants s’avérent impossibles les

manutentions d’approvisionnement et d’évacuation des produits sont plus fréquentes et plus difficiles.
- L’exces de place conduit a la tentation d’utiliser ’espace disponible pour effectuer des stockages intermédiaires importants

et souvent improvisés; les distances et les temps de manutention se trouvent augmentés.

3.1. Le bruit et les vibrations

En régle générale, il faudra s’efforcer de i
- choisir des machines ou matériels a faible niveau sonore (inférieur au niveau de 85 dB(A) ou dont la pression acoustique

de créte reste inférieure au niveau de 135 dB);

- installer les machines sur plots antivibratifs;

- éviter la transmission des vibrations aux canalisations (supports spéciaux);

- éviter de placer les machines bruyantes & proximité immédiate des parois des ateliers, de fagon & éviter qu’une partie de

I’énergie sonore ne soit réfléchie par la surface de ces parois;
- pour les machines tres bruyantes, un encoffrement sera parfois nécessaire afin de protéger I’environnement

4.1. Risques d’incendie ou d’explosion

4.1.1 Utilisation de produits combustibles

- Stocker les produits en tenant compte de leur possibilité de donner un mélange auto inflammable avec 1’air.

-Vérifier les incompatibilités éventuelles entre les produits avant de les stocker.
-Proscrire I’emploi de matériaux de construction combustibles dans les secteurs a risque d’incendie.
-Attention 4 Iutilisation de matiéres susceptibles de prendre feu instantanément au contact d’une flamme ou d’une étincelle

et de propager rapidement un incendie.

Durée : 4 h 30
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Extrait de catalogue,
Matériel electrique industriel

Moteur asynchrone
triphasé

Puissance de 0,09 a 160 kW,
IP55 - 50Hz - Classe F - 230V A /400VY -3S1

Positionnement du poids
et des vis de fixation

Le poids (P) total de la hotte et des goussets s’applique au point G.
P=250 N
Les vis de fixation des goussets se situent aux point A, B et C

Sur ce dessin, les longueurs et le poids ne sont pas représentés a une échelle précise.

290
F;,‘gﬁgff Vitesse Couple Intensité Facteur Courart démarrage /
250Hz" nominale  nominal  nominale depussance Rendement  Courant nominal Masse
Py Ny Cn fN{éOUV) Cos ¢ 1 Intiy iM B3
Type kw min-! N.m A % kg
LSS56L 0.09 2860 0.3 0.44 055 54 498 3.8
LS 56 L 0.12 2820 0.4 0.50 0.6 58 46 38
LSBIM 0.18 2780 R 052 075 67 5 48
LS 83 M7 0.18 2825 06 05 0.8 67 55 4.8
LS63 M 0.25 2800 0.8 0.71 075 68 5.4 5
LS 63 M7 0.25 2830 0:8 0.66 078 Al 6.8 )
LS71L 037 2800 1.3 0.88 0.80 68 : 52 64
LS71L B.55 2800 18 132 0.80 75 6 7.3
LS7iL 0.75 2780 2.5 17 085 75 3 8.3
LSBoL 075 2840 25 164 087 76 58 8.2
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