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Assurer la maintenance des ouvrages

C3.5

Une fenétre deux vantaux vient d’étre détériorée par maladresse On vous demande de réaliser le vitrage d’un chassis ci-dessous.
Indiquer sur le schéma la position des cales de vitrage

On donne :

Le schéma de la fenétre détériorée (page n° 1/1), le dossier technique ainsi qu’une documentation sur
les profilés utilisés lors de la conception de I’ouvrant.

On demande :
De refabriquer le montant de battement (montant crémone) et de changer le vitrage

a) d’aprés les cotes de fabrication (H 1450 x L 1200 ) de la fenétre, calculer la longueur du montant
ouvrant a refabriquer (utiliser la formule de calcul du plan)

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

e) d’aprés le schéma de la fenétre ci-contre, donner I’emplacement des cales de vitrage
4 pts
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Pour le montage des fermetures OB
se reporter au plan de fabrication FB n°3

enétr ] :
2 vantaux i E ; 3

A 1H
Ju— C————— | Tige de crémone 1H +1 H si option
' 3252
— E:::} Bavette 11-10,5 1L-10,5 11105 | | ﬂ |
(1 | Battementcentral : 1 H-109
| 3 y
Recueil des eaux (F) 1L-39 11-39 1L-39
; J — ' |
: Hejet d’eau (F et PF) 1 L- 121 5 1/2- 105
Requeil cj’eau pour 11-55 1L-5.5 ' 1L-55 Fenétre 2 vantaux
_ Y seuil (PF)
Cote de fabrication H 1450 L 1200
Parcblose droite 2 H- 89 2 H-167,5 4 H-167,5 '
L ’ 2L-49,5 2L-128 41/2-112,5 ,
] , : Profilé ouvrant / dormant FB 8686
= 2H'+4O 2H+ 40 2H+40
- - 2L+40 2L+ 40 2L+40 |
F . : . ; DOI ﬂflaﬂl:‘,~,\:;:.'.;~,r;1_.g=j,,»_ Pl}:: S 2 HM-.i- 40 _-‘!;,-.-'-‘f NC 2H;+- 40 P 2 H"‘;_"v-4‘0 T
T , ) 1L+40 1L+40 1L+40 i
_ t .
p e Py R
] | , | 2H-39 | 4H-39
N____7 | Ouvrant 21-39... | 4223
-t A
L { NX____7 | Dormant(PF) 1L 1L 1L
P S— 4 | ]
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ASSEMBLAGE PAR EQUERRE A PION

Equerre a pions 3156
Equerre a goupiller 3157

Poingonnage avec outil

CL__T Perfopack réf. 2755
| A =facede poincg;nﬁage
L N -
1 s
g = >;<- =
3156 , : :
Etancher lors de I'assemblage !
avec du mastic acrylique flui- 7 1 -
de réf. Wi10 , : 8686
: r T
M A R |
28 —~ z
" 8690
L I
48 6x 23
8686 ou Mettre en place I'équerre a l'ai- : ' 1[3 = l  m—
dormant 8690 de des pions escamotables. ; : . A :
Serrage avec clé 6 pans de 4. .
Ee o]
. ' * Utile pour equerres a pions uniquement.

Possibilité de démonter le poingon 6 x 23 dans le cas d'utilisation des é(-querres a .’
goupiller 3157.
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USINAGE POUR FERMETURE

W\\
3255 iln
S clé 6 pans
de 4 3255 ou’
& 3051 1 Vantail,
T N
_ —— 8686 -
1 3255 ou
' T— 3051
. 3051 HP
S A
&= ¥ 2 Vantaux
| QOuvrant gauche Ouvrant droit
@ 7N .7
3138 o5
3255 ou 3255 ou
3185 3051 3051
si H > 1200
positionné , ‘ \\ T v N )
‘au droit d'un Mine
entraineur ™
’ 9 r\= H al
. . 26x80 8686
@ T 11
98
S
1 Usinage sur c6té battement avec I'outil ;
3185 i Perfopack réf. 2756 !
3324 Tl a . E : .
HP = hauteur poignée / bas de I'ouvrant
. X - ;
;F;Z?phn | Nota : Il est possible d'usiner le passage de.
. T la poignée avec une fraiseuse et la plaque a:
% | | 2 copier 2017. . ’
[ A O
__Fi_g____ géche au centre du dormant sur 2 vantaux

géche en butée sur le dormant sur 1 vantail
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TRONCONNAGE DES PROFILE

3181 oucale 20 x 42

USINAGE POUR PARCLOSE

Poingonnage exécuté sur les montants
en partie haute et basse avec I'outil
Perfopack réf. OF002

SOLUTION A

138

F=H- -} ==~

c..traverse

4,332 calage latéral

Le calage latéral peUt étre assuré

~~ soit par des cales ponctuelles ; entre les cales ainsi disposées dépasse 1 m, des paires de

cales intermeédiaires doivent étre placées de telle sorte que

~ soit par des cales continues ; % . z >
I'écartement maximal entre cales sur tout le périmétre du

~ soit par la garniture d'étanchéité ou le fond de joint, lorsque . . .
la pression transmise reste inférieure aux limites définies vitrage ne dépasse pas 1 m; :
en 5,13 — dans le cas de bande préformée ou d'obturateur sur fond

de joint, par 'emploi de produits pius performants du point
de vue aptitude au calage, par la forme méme de la

Lorsque la pression transmise dépasse les limites fixées, le feuillure et de la parclose, ou par des cales discontinues

calage ‘doit étre assuré : disposées comme dans le cas du bain de mastic.

- dans le cas de bain de mastic, par des cales ponctuelles En cas d’emploi de cales discontinues, toutes dispositions
disposeées par paires de part et d'autre du vitrage, au milieu doivent étre prévues pour éviter le déplacement des cales
des cOtes et a proximité des angles ; lorsque la distance sous ['action des efforts’ qu'elles ont & supporter.

cahiers du centre scientifique et technique du batiment -

Durée : 0 h 30
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Assurer la maintenance des ouvrages
NOTE AUX EXAMINATEURS

C3.5.3-S3

Un ouvrant des bureaux de P’entreprise vient d’étre détérioré accidentellement lors de

manutention avec un chariot élévateur. Le calcul des candidats doit étre vérifié et noté avant usinage. En cas d’erreur, la cote de débit lui

sera communiquée.

On donne :
' Prévoir un endroit retiré dans 1’atelier pour la recherche et la préparation.

Les cotes de fabrication (H 980 x L 1060)

Un schéma de I’ouvrant
Un plan Technal profilés FB (dossier technique page n°1/4 ) BAREME DE CORRECTION

On demande :
De refabriquer 1’élément détérioré (montant crémone) Calcul de la longueur du montant 4
Condition : Cote du montant * 0.5 mm 2
Les usinages devront étre réalisés a la fraiseuse a copier Précision de 1'usinage des équerres (les équerres peuvent étre 4
montées)
Critére de réussite :
‘ Précision de 1’usinage crémone (la crémone peut tre montée) 2
La précision est suffisante - tolérance 0.5 ml ‘
. Précision de l'usinage passage des parcloses (la cote est| 2
La crémone et les équerres a pion peuvent étre montées. respectée)
) . ) Précision des coupes (45°) 4
a) calculer la longueur de I’élément & refabriquer -
) . Remise en état du poste de travail 2
b) usiner 1’élément
TOTAL
Durée :3 h 30
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Fenétre 2 vantaux

Cote de fabrication H 980 x L 1060
Profilé ouvrant / dormant FB 8686

Hauteur poignée (axe du montant)

Ts

4B

Bl

39.5

[ 3
19,5 44,5
] /‘-?\ 3138 -
3157 8629 3255 . . +3324 2894 3157 8686 2920 3151 3686
B_B
Durée :3 h'30
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ASSEMBLAGE PAR EQUERRE A PION

Equerre a pions 3156
Equerre a goupiller 3157

Poingonnage avec outil

L__L Perfopack réf. ‘2755
A -iace de poiné;;nﬁage
e o d
3156 A :
Etancher lors de I'assemblage :
avec du mastic acrylique flui- : 1.0 -
. . ! P4 .
de réf. W110 ‘ _ : 8686
' - r T
: hi A ol
o8 —~ :
l " 8690
| ol e
: 48 6 x 23
8686 ou Mettre en place I'équerre a l'ai- ' A ' e
dormant 8690 de des pions escamotables. , L A -
Serrage avec clé 6 pans de 4. ' ,
JL——:——:—:—J
(FBon1] _ . ' . ' * Utile pour équerres & pions uniquement.

Possibilité de démonter le poingon 6 x 23 dans le cas d'utilisation des é_querres a
goupiller 3157, ’

2e :3 h 30
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3255

)

3051

i

3185
siH > 1200
positionné .

-au droit d'un —
entraineur

P,
&
8
L &

clé 6 pans .
de 4 3255 ou

3051

3138

3185

|

T

gache au centre du dormant sur 2 vantaux

i

L géache en butée sur le dormant sur 1 vantail

USINAGE POUR FERMETURE

——— 8686

25

1 Vantail

3255 ou

3051

HP :
[ —
2 Vantaux

Ouvrant gauche Ouvrant droit
N N —

3255 ou 1 3255 ou
3051 3051

Usinage sur c6té battement avec |'outil
Perfopack réf. "2756

HP = hauteur poignée / bas de 'ouvrant

Nota : Il est possible d'usiner le passage de‘:
la poignée avec une fraiseuse et la plaque éf
copier 2017. ' '
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TRONCONNAGE DES PROFILE

3181 ou cale 20 x 42

USINAGE POUR PARCLOSE

Poingonnage exécuté sur les montants
en partie haute et basse avec I'outil
Perfopack réf. OF002

SOLUTION A

."..—‘_‘ﬂ.~._<.,...<_.__.~...-
J

R AT

Pour le montage des fermetures OB

se reporter au plan de fabrication FB n°3

Profi

lés

Fenétre
2 vantaux

. 2 H+40 2H + 40
2L +40 2L+ 40
SO 7 | Doimantiyg. e e
f ' ' R B e e
L = 1L+40 1L+40
e
e -
5 Ouveant 2H-39
’ uvran y
S 2L-39.... | 414223
c N7 | Dormant(PF) 1L 1L 1L
o L
L-67 L-145 U2-129
H-67 H-145 H-145
| Durée :3 h 30
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