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Préambule

1. Le mot du formateur:
Hello, moi c'est Liam

D'abord, je tiens & te remercier de m'avoir fait confiance et
d'avoir choisi www.bpmetallier.fr pour tes révisions.

Si tu lis ces lignes, tu as fait le choix de la réussite, bravo.

Dans cet E-Book, tu découvriras comment j'ai obtenu mon
BP Métallier avec une moyenne de 14,12[20.

2. Pour aller beaucoup plus loin:

Vous avez été trés nombreux d nous demander
de créer une formation 100 % vidéo dédiée au
domaine Batiment & Travaux pour maitriser
toutes les notions.

Chose promise, chose due : Nous avons créé
cette formation unique composée de 5 modules
ultra-complets (1h16 au total) afin de t'aider &
réussir les épreuves du CAP.

3. Contenu du dossier Batiment & Travaux :

1. Vidéo1- Du terrain au gros ceuvre, structure du batiment (15 min) : Repéres sur
les étapes du gros ceuvre et la structure.

2. Vidéo 2 - Second ceuvre, enveloppe et finitions (15 min) : Vue globale des travaux
d’enveloppe et de finition.

3. Vidéo 3 - Dessin, plans, métrés et chiffrage de travaux (14 min) : Clés pour lire,
mesurer et chiffrer un projet.

4. Vidéo 4 - Organisation de chantier, sécurité et coordination des corps d’Etat (14
min) : Méthodes pour planifier un chantier sar et coordonné.

5. Vidéo 5 - Performance du batiment, réglementations et maintenance (18 min) :
Bases pour optimiser, contréler et maintenir un batiment.

© Découvrir


https://bpmetallier.fr/
https://bpmetallier.fr/batiment-travaux
https://bpmetallier.fr/batiment-travaux
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Mathématiques et sciences (physique-chimie)

Présentation de la matiére :

Au BP Métallier, Mathématiques et sciences te servent d calculer juste et @ comprendre
ce que tu fais en atelier, longueurs, angles, efforts, électricité. Cette matiére conduit d une
épreuve écrite de 2 heures, avec un coefficient de 2.

Si tu es évalué en CCF, c’est réparti pendant la formation, avec des séquences d’environ
45 minutes en mathématiques et en physique-chimie. J'ai vu I'un de mes amis gagner
du temps juste en posant les unités des la 1ere ligne.

Conseil :
Fais simple, régulier, efficace: 20 minutes, 3 fois par semaine. Le piege numéro 1, c’est de
perdre des points sur les conversions mm, cm, m, et sur les arrondis.

Pour t'entrainer, garde une routine niveau examen, avec chrono et rédaction propre.
e Refais 2 exercices de trigonométrie
o Vérifie les unités a chaque résultat

e Ecris 10 formules utiles

En sciences, revois les bases, forces, équilibre, tension, intensité, puissance, et explique
chaque étape. Le jour J, une copie lisible vaut souvent 1 point de plus, et ca compte.
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Chapitre 1: Rechercher et organiser l'information

1. Rechercher efficacement l'information:

Définir le besoin:

Commence par préciser ce que tu dois savoir pour la téche, par exemple tolérances,
matériaux ou procédés. Cela te fait gagner du temps et évite de collecter des
informations inutiles.

Choisir les sources fiables :

Privilégie les normes, fiches matériaux, manuels d'équipement ou sites institutionnels.
Vérifie la date et I'auteur, et recoupe au moins 2 sources pour confirmer une valeur
critique.

Prendre des notes utiles :

Note les valeurs, unités, conditions de mesure et la source exacte. Utilise un tableau ou
une fiche pour chaque piéce étudiée, cela simplifie les calculs et les vérifications en
atelier.

Exemple de recherche:
Pour une plaque acier $235, tu recherches densité, limite élastique et masse. Tu compares
3 fiches techniques en 15 minutes pour valider la densité a 7,85 g-cm-3.

Elément Question a se poser
Source Est-elle officielle et datée ?
Valeur Quelle unité et quelle précision ?
Condition Température ou état qui influence la donnée ?

2. Organiser et utiliser I'information:

Classer les données:

Rassemble les données par projet, par piéce ou par matériau. Nomme tes fichiers
clairement, par exemple "Plan A - découpe - 2026-02-01", pour retrouver une information
en moins de 2 minutes.

Synthése et calculs:

Transforme les mesures en valeurs exploitables, comme masses, surfaces ou quantités.
Fais les calculs étape par étape et note les unités pour éviter les erreurs d'échelle
courantes en atelier.

Exemple de calcul:
Tu dois peindre une piéce 1,2 m par 0,8 m, surface 0,96 m2. Avec 1 couche & 100 gm-2,
besoin 96 g de peinture, arrondis & 100 g pour marge.




Communiquer et livrer :
Prépare une fiche de synthése claire, contenant valeurs, sources, calculs et tolérances.
Donne-la & I'équipe et glisse un PDF sur le dossier chantier pour archivage et tragabilité.

Exemple de cas concret:

Contexte: fabrication de 20 équerres en acier pour garde-corps, dimensions 200 mm x
150 mm x 5 mm. Etopes: recherche matiére, calcul masse unitaire, liste coupe et
tolérances, vérification poste.

Résultat et livrable attendu :
Livrable : fiche technique par piéce et liste de coupe. Chiffres: masse unitaire 1,57 kg,
masse totale 31,4 kg, temps estimé 3 heures de coupe. Remise du PDF et du tableau Excel.

Etape Action concréte
Définir besoin Ecrire les objectifs et tolérances
Collecter Recouper 2 & 3 sources fiables
Synthétiser Faire les calculs et noter unités
Communiquer Remettre fiche et fichier numérique

Check-list opérationnelle:
Utilise cette mini check-list sur le terrain pour ne rien oublier et gagner en efficacité lors
des contrdles et préparations de fabrication.

Action Vérification
Vérifier la source Auteur et date présents
Comparer valeurs Au moins 2 sources concordantes
Noter unités Toujours indiquer unité apres la valeur
Sauvegarder Fichier PDF et copie papier

Quand tu es en stage, demande toujours la fiche matériel au tuteur, elle te fait gagner en
moyenne 30 % de temps sur les recherches et évite des coupures inutiles.

Pour travailler vite et juste, commence par définir ton besoin (tolérances,
matériaux, procédés), puis cherche seulement ce qui sert & ta tache.



e Choisis des sources fiables et datées (normes, fiches, manuels) et
recoupe 2 sources minimum pour une valeur critique.

e Prends des notes avec unités : valeur, conditions de mesure, précision,
et source exacte.

o Classe par projet ou piece, nomme clairement tes fichiers, et garde
une structure simple.

e Fais tes calculs étape par étape, puis prépare une fiche de synthése
(valeurs, sources, calculs, toléronces) et archive en PDF.

Utilise une mini check-list : auteur et date, concordance des valeurs, unités toujours
indiquées, sauvegarde numérique et papier. Sur le terrain, demande la fiche
matériel a ton tuteur pour réduire les recherches et éviter les erreurs.



Chapitre 2: Raisonner et choisir une méthode

1. Analyser le probléme et définir I'objectif :

Objectif et contraintes :

Commence par formuler clairement ce que tu dois obtenir, la tolérance dimensionnelle et
le délai. Note aussi les contraintes de matiére, d'outillage et de sécurité pour éviter les
erreurs sur le chantier.

Recueil des données:

Rassemble les cotes, I'€paisseur, I'état de la matiere et les plans. Mesure sur pieces si
nécessaire, note les anomalies et vérifie que les outils disponibles correspondent aux
besoins.

Critéres de décision:
Classe les critéres par ordre dimportance, par exemple qualité, colt, délai et sécurité.
Cela t'aide a choisir une méthode qui respecte le cahier des charges sans gaspiller de
temps ni de matiére.

Exemple d'analyse d'une piéce :
Tu dois fabriquer une plaque percée 200 mm x 100 mm x 10 mm, tolérance 1 mm. Priorise
la précision sur le percage si la piece s'assemble sur chantier.

2. Modéliser et estimer les grandeurs::

Choisir un modéle simple:

Modélise la piéce par des formes simples pour estimer volume, masse et temps
d'usinage. Un modeéle simple évite les calculs inutiles et te donne des ordres de grandeur
fiables.

Calculs et unités:
Fais toujours les calculs avec les unités. Convertis les mm en métres pour les volumes en
m3, puis multiplie par la masse volumique pour obtenir la masse en kg.

Interprétation pour le métier:
Relie chaque résultat & une décision pratique, par exemple choisir épaisseur du
chalumeav, vérifier la capacité de la presse ou estimer le coQt matiére par piéce.

Exemple de calcul de masse:

Une piéce plaque 1 m x 0,05 m x 0,01 m a un volume de 0,0005 m3. Avec une masse
volumique acier de 7850 kg/m3, la masse est 3,93 kg. Ce poids guide le choix de 'aide au
levage.

Epaisseur (mm) Volume pour1m x 0,05 m (m3) Masse estimée (kg)




5 0,00025 1,96

10 0,0005 3,93

20 0,001 7,85

3. Choisir et planifier la méthode d'exécution:

Séquence d'opérations::

Etablis une séquence logique, par exemple découpe, pergage, pliage et finition. Indique
l'ordre, le temps estimé par opération et les contrdles intermédiaires pour éviter les
retouches colteuses.

Durée et ressources:

Estime les durées réalistes, ajoute une marge de 10 & 20% pour imprévus. Précise
l'outillage, consommables, et le nombre d'opérateurs nécessaires pour respecter les
délais.

|~ Graphique chiffré
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Livrable et contrédle qualité :

Définis le livrable: plans mis & jour, nombre de piéces, masse unitaire, tolérances et fiche
de contrdle. Le livrable doit étre mesurable pour que le client et 'atelier valident la
réception.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Pour 4 plaques 200x100x10 mm, coupe au débit 15 minutes par piéce, pergage 10 minutes,
assemblage 20 minutes pour le lot. Prévois 2 heures en tout, livrable 4 piéces conformes.



Etape Durée estimée Contréle
Découpe 15 min / piéce Cotes et équerrage
Percage 10 min / piéce Diameétre et position
Finition 5 & 10 min [ piece Etat de surface

Mini cas concret :

Contexte : fabriquer 4 équerres en acier S235, dimensions 200 mm x 100 mm x 10 mm,
percage @10 mm, tolérance +1 mm. Etapes : marquage, découpe plasma, pergage au
gabarit, meulage des arétes et contrdle.

Etapes chiffrées:

¢ Marquage : 5 min par piéce

e Découpe :15 min par piéce

e Percage:10 min par piéce

¢ Finition et contrdle : 10 min par piéce

Résultat : 4 piéces conformes en 2 heures 40 minutes de travail effectif. Livrable attendu :
4 équerres, masse unitaire 1,57 kg, plan signé et fiche de contrble avec cotes et état de

surface.

Check-list opérationnelle:

Action Vérifier
Plan et cote Présence et lisibilité
Matiére Type et épaisseur
Outillage Compatible et affGté
Equipements de sécurité Lunettes, gants, protections
Contréle final Cotes, poids et surface

Mesure la premiére piece aprés découpe, corrige le gabarit si besoin et reviens ensuite &
la production en série, cela évite de perdre 4 pieces pour la méme erreur.

Exemple d'erreur fréquente:
Ne pas vérifier I'épaisseur réelle du stock peut entrainer des pergages trop courts et des
assemblages mal ajustés, surtout quand la téle varie de £0,5 mm selon le fournisseur.



Pour choisir la bonne méthode, commence par clarifier objectif et contraintes, puis
collecte les données (cotes, épaisseur réelle, état matiere, plons) et hiérarchise tes
critéeres (quolité, cot, délai, sécurité). Modélise ensuite simplement pour estimer
volume, masse et temps, en gardant les unités cohérentes.

e Fais un recueil des données complet et vérifie I'outillage disponible.

e Utilise un modéle simple pour obtenir des ordres de grandeur fiables
(masse, manutention, colt matiére).

 Planifie une séquence (découpe, percage, finition), des contrdles
intermédiaires et une marge de 10 @ 20%.

Définis un livrable mesurable (plons a jour, tolérances, fiche de contréle). Mesure la
premiére piece et corrige tout de suite pour éviter de reproduire la méme erreur sur
toute la série.



Chapitre 3 : Calculer, mesurer, convertir

1. Mesures et unités:

Unités essentielles :
Tu dois maitriser m, cm, mm, kg, g, s et mm? m?2 Ces unités servent tous les jours en atelier
pour plans, coupes et tolérances, éviter les erreurs évite les reprises.

Conversions pratiques :
Convertis toujours mm en m pour les volumes.Tm =1000 mm, 1cm =10 mm, 1kg = 1000
g. Une erreur par facteur mille colte souvent du temps et de la matiére.

Outils de mesure:

Le pied & coulisse donne 0,02 mm de précision, le micromeétre 0,01 mm. Le métre ruban
sert aux grandes longueurs, le laser pour repérage. Vérifie Iétalonnage avant chaque
série de mesures.

Exemple de conversion simple:
Convertir 350 mm en meétres, divise par 1000, 350 + 1000 = 0,35 m. Vérifie toujours l'unité
finale sur le plan pour éviter de commander la mauvaise longueur.

2. Calculs utiles surle terrain:

Aires et volumes:

Pour une plaque rectangulaire, aire = longueur x largeur. Pour un cylindre, volume = 11 x r?
x h. Ces formules servent a estimer masse et quantité de matiére avant découpe ou
commande.

Exemple d'application:
Shaft diameétre 20 mm, longueur 1 m. Rayon 0,01 m. Volume = 11 x 0,012 x 1 = 0,000314 m=.
Masse acier = 7 850 kg/m? x 0,000314 = 2,47 kg, piéce préte a étre montée.
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Pour une opération de coupe, la vitesse de coupe V en m/min vaut 1 x D x n +1000.
Exemple D 10 mm et n 1500 tr/min, V = 47,1 m/min. Ajuste vitesse et avance selon matiéere.

3. Erreurs courantes, cas pratique et contréle :

Erreurs de mesure:

Les erreurs fréquentes viennent du mauvais zéro, de la parallaxe et d'un instrument sale.
Toujours nettoyer, mettre & zéro et comparer avec un étalon. Refaire la mesure au moins
deux fois réduit les risques.

Lors d'un stage, on a perdu 30 minutes & cause d'un pied & coulisse mal refermé. Range et
protége tes instruments, note la précision et reteste rapidement avant chaque série de
piéces.

Mini cas concret :

Contexte, tu dois fabriquer 4 équerres acier, dimensions extérieures 120 mm x 80 mm,
épaisseur 5 mm, tolérance +0,5 mm. Livrable attendu, 4 piéces et un rapport de mesures
avec masse totale estimée.

e Découpe tble 1200 mm x 80 mm puis trongonne en 4 piéces.

e Plie & 90° si nécessaire, perce 4 trous @6 mm par équerre.

¢ Finition, contréle dimensionnel et pesée unitaire.

e Rédige fiche de contrdle avec mesures et conformité £0,5 mm.

Calcul de la masse (livrable chiffré) :
Approxime une équerre en plaque 120 x 80 x 5 mm, volume = 0,12 x 0,08 x 0,005 =
0,000048 m?. Masse unitaire = 7 850 x 0,000048 = 0,377 kg. Masse totale 4 piéces = 1,51 kg.
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Controéles et tolérances:

Mesure en trois points pour chaque cdte, note min, max et moyenne. Accepte si toutes les
mesures sont dans lintervalle plané +0,5 mm. Pour I'épaisseur, utilise un micrométre et
note la précision de l'outil.

Conversion Equivalence
Tm 1000 mm
Tmm 0,00l m
Tem 10 mm
1kg 1000 g
I mm? 1 x10A-6 m?

Checklist opérationnelle :
Avant de lancer une série, suis cette check-list simple en atelier pour éviter reprises et
pertes de temps.

Etape Action

Vérifier outils Nettoyer et régler pied & coulisse et micrometre

Mettre a zéro Controler zéro sur un étalon




Echantillon Couper et mesurer 1 piéce pour vérifier réglages

Noter résultats Remplir fiche de contréle avec mesures et masse

Validation Accepter série si toutes les mesures sont conformes

En atelier, maitrise les unités clés d’atelier (m, mm, kg, s, m?) et vérifie tes
conversions: une erreur de facteur mille coUte vite cher. Mesure proprement avec
pied & coulisse (0,02 mm) ou micrométre (0,01 mm), toujours nettoyés et mis & zéro.

e Convertis mm en m pour les volumes, et applique aire L x |, volume 171 X
r’xh.

e Anticipe pertes et réglages: pourcentage de chute, et V=mxDxn /1
000.

e Evite les erreurs: parallaxe, mauvais zéro, instrument sale, et fais un
contréle en trois points.

Avec une check-list avant série, tu mesures une piéce test, notes min, max et
moyenne, puis tu valides la tolérance (ex. £0,5 mm) avant de produire.




Chapitre 4: Valider et expliquer un résultat

1. Vérifier la validité des résultats:

Objectif :
Confirmer que tes mesures ou calculs correspondent bien au besoin, que les unités sont
correctes et que les instruments étaient adaptés et étalonnés avant le contrdle.

Méthode de contréle:
Reprends la procédure, vérifie 3 éléments clés, compare au cahier des charges et note
toute différence supérieure a la tolérance prévue par le plan.

e Controle visuel et dimensionnel
e Vérification des unités
e Comparaison avec la tolérance

Interprétation des écarts :
SiI'écart dépasse la tolérance, identifie I'origine, estime limpact et propose une action
corrective simple, par exemple reprise d'usinage ou tri des piéces.

Exemple de contréle dimensionnel:
Tu mesures 10 équerres, cible 200 mm +0,5 mm. Si 9 piéces sont dans la tolérance, la série
est acceptable, mais tu dois noter la pieéce hors tolérance et proposer la reprise.

2. Quantifier I'incertitude et les erreurs:

Sources d'incertitude:
Identifie les erreurs dinstrument, de lecture, d'environnement et d'opérateur. Note si l'outil
est usé, si la température varie ou si la méthode est approximative.

Calcul simple de l'incertitude :
Calcule la moyenne comme somme des mesures divisée par n. Fais aussi l'écart type
approximatif pour voir la dispersion, cela suffit souvent en atelier.

e Moyennem = (zxi)/n
o Ecart type s approximé = racine carrée de la variance

Régles pratiques:
Donne des résultats avec 2 chiffres significatifs quand l'incertitude est de l'ordre du
dixieme, et précise l'unité et la méthode de mesure utilisée.

Exemple d'analyse statistique rapide :
Mesures :199,6 .199,8 . 200,1.200,0 .199,7 mm. Moyenne = 199,84 mm. Ecart moyen = 0,17
mm, acceptable pour tolérance £0,5 mm.



Piéce Mesure (mm) Dans la tolérance
Nel 199,6 Oui
N°2 199,8 Oui
N°3 200, Oui
N°4 200,6 Non

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Lors d'un tri, tu constates une piéce hors tolérance sur 10, soit 10% de non conformes. Tu
proposes un réglage qui réduit ce taux a 2% aprés 2 heures d'ajustement.

3. Expliquer et présenter le résultat:

Rapport et livrable :
Rédige un compte rendu court avec : contexte, méthode, tableau des mesures, calculs
clés, conclusion et proposition d'action si nécessaire.

Communiquer a lI'atelier :
Présente ton résultat en 3 phrases claires, donne la valeur principale, lincertitude et
l'action attendue. Ajoute un tableau synthétique pour faciliter la prise de décision.

Astuces terrain:
Indique toujours l'outil, la date et la température si elle influence la mesure. Sauve les
données sur une clé USB et note I'opérateur qui a mesuré.

Exemple de rapport court:
Contexte : contrble série 50 pieéces. Méthode : pied & coulisse 0,02 mm, température 20 °C.
Résultat : moyenne 199,84 mm, 98% conforme. Action : maintenance Iégére de l'outil.
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Comparaison Comparer au plan Feuille de contréle
Communication Informer l'atelier et le responsable E-mail et rapport

Mini cas concret:

Contexte : piece de 2 000 mm en acier, tolérance 1 mm, série 20 piéces. Etapes : mesurer
20 piéces, calculer moyenne et % conformes, proposer correction.
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Résultat : moyenne 1 999,3 mm, écart type 0,6 mm, 18 pieces conformes sur 20 soit 90%
conforme. Livrable : rapport PDF avec tableau de mesures, calculs et action
recommandée.
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Pour valider un résultat, tu confirms la validité des mesures : procédure respectée,
unités justes, outil adapté et étalonné, puis comparaison au plan avec la tolérance.

e Siun écart dépasse la tolérance, tu cherches la cause, estimes I'impact
et proposes une correction simple (reprise, tri, réglage).

e Tu quantifies I'incertitude et dispersion avec une moyenne et un écart
type approximatif pour juger la stabilité.

e Tu présentes un rapport court : contexte, méthode, tableau, calculs,
conclusion, action.

Communique en phrases claires : valeur, incertitude, action attendue. Note toujours
I'outil, la date, la température si utile, et 'opérateur pour assurer la tragabilité.



Expression francgaise et ouverture sur le monde

Présentation de la matiére :

En BP Métallier, cette matiére conduit & une épreuve écrite qui peut étre passée en CCF si
ton établissement est habilité, sinon en examen final. En épreuve ponctuelle, on retrouve
un coefficient de 3 et un écrit de 3 h, par exemple le 18 mai 2026 au matin en métropole
pour la session normale.

Tu y apprends & comprendre un dossier d’actualité, & répondre de fagon organisée, et &
défendre une idée sans te perdre. Sur chantier, ¢ca sert vite, un compte rendu clair évite 2
malentendus. J'ai vu un camarade remonter sa note juste en structurant mieux ses
réponses avec 3 parties simples.

Conseil :

Vise une routine courte, 3 fois 20 minutes par semaine. Entraine-toi & repérer l'idée
principale, puis & écrire 10 lignes propres, avec une argumentation claire et 2 exemples
concrets, méme issus de l'atelier.

Le jour J, tu gagnes des points si tu fais ¢a :
e Llire les questions avant le dossier
e Faire un plan en 5 minutes

e Soigner l'orthographe des mots techniques

Piége fréquent : Résumer sans répondre, alors force-toi & conclure chaque réponse par
une phrase qui tranche.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Comprendre textes et consignes Aller
1. Comprendre le sujet et les consignes Aller
2. Llire, analyser, rédiger Aller
Chapitre 2: Rédiger un compte rendu Aller
1. Comprendre l'objectif et le public Aller
2. Structurer le compte rendu pour étre clair Aller
3. Cas pratique, livrable et check-list Aller
Chapitre 3 : Argumenter & l'oral Aller
1. Préparer ta prise de parole Aller
2. Construire un argument solide Aller

3. Défendre ton choix en pratique Aller



Chapitre 1: Comprendre textes et consignes

1. Comprendre le sujet et les consignes:

Objectif et public :

Quand tu lis une consigne, identifie d'abord l'objectif, le public visé et les contraintes
temporelles. Cela te permet de choisir le niveau de langue, les éléments techniques &
mobiliser et le format attendu.

Repérer les mots-clés:

Cherche surtout les verbes directives comme expliquer, décrire, comparer, argumenter, et
repére les limites chiffrées telles que '10 lignes’ ou '5 minutes’. Ces mots fixent la méthode
et le volume de ton travail.

Plan simple:

Prépare un plan en trois parties: introduction bréve, développement en deux ou trois idées
et conclusion concise. Les connecteurs logiques assurent la cohérence et t'éviteront de
perdre des points sur 'organisation.

Préparation du plan de montage avec des cotes précises pour éviter les erreurs
dassemblage

Exemple d'interprétation d'une consigne:

Lecture d'une consigne: ‘Argumenter en 15 lignes pourquoi la sécurité est essentielle en
atelier.’ Tu repéres ‘argumenter’ et '15 lignes’ et tu choisis trois arguments techniques et un
contre-argument court.



Consigne

Que faire

Erreur fréquente

Expliquer

Donner causes, effets et exemples
techniques

Rester trop général sans détails
pratiques

chaque option

Décrire Décrire étapes, outils et parameétres | Omettre les mesures ou les outils
mesurables utilisés
Comparer | Présenter critéres et exemples pour Faire une liste sans mettre en regard

les éléments

2. Lire, analyser, rédiger:

Méthode pratico-pratique:

Adopte une méthode simple: survole le texte en deux minutes, note six a dix idées,
reformule en une phrase, puis batis un plan. Cette progression réduit le stress et les
erreurs dinterprétation en examen.

¢ Survol rapide: titre, auteur, type de texte.
e Prise de notes: idées principales et citations utiles.
e Rédaction: dix & quinze minutes pour un paragraphe argumenté.

Analyse des arguments :

Repére la thése, les arguments, les exemples et le registre de langue. Vérifie si lauteur
utilise des preuves chiffrées ou des retours d'expérience, cela renforce ta propre réponse
ou ta synthése.

En atelier, je surlignais en deux couleurs: une pour les idées, une pour les chiffres. Cela
m'aidait & construire rapidement un plan clair et chiffré pour mes devoirs et mes fiches de
poste.

Mini cas concret:

Contexte: en stage, on te donne une fiche technique & résumer en dix lignes pour l'atelier.
Etapes: lire la fiche, repérer cing étapes de soudure, noter paramétres de température et
sécurité, rédiger en huit a dix lignes. Résultat: fiche synthétique utilisable en poste de
travail qui réduit le temps dintervention estimé de 15% et diminue les non-conformités
hebdomadaires de huit & deux. Livrable attendu: une fiche d'une page, maximum dix
lignes, avec trois repéres chiffrés (temps, température, tolérance).

Vérification Question a se poser

Volume attendu | Combien de lignes ou de minutes sont demandées

Obijectif Faut-il expliquer, décrire ou argumenter

Preuves Y a-t-il des chiffres ou des exemples techniques a citer




Format Dois-tu rendre une fiche, un paragraphe ou une présentation orale

Checklist terrain Action rapide
Lire la consigne Repérer verbe et volume demandé
Identifier contraintes Noter temps, longueur, format
Choisir plan Faire 3 parties et trois idées max
Rédiger clairement Utiliser connecteurs et chiffres si possible
Relire Vérifier cohérence et respect de la consigne

Pour réussir, commence par repérer objectif et public visé, puis les contraintes
(temps, format, longueur). Les consignes tournent autour d’un verbe directeur
(expliquer, décrire, comparer, argumenter) qui dicte ta méthode.

e Repeére mots-clés et limites chiffrées, sinon tu risques d'étre hors sujet.

e Applique une routine : survol, 6 & 10 idées, reformulation, puis plan en
trois parties.

e Analyse thése, arguments, exemples et preuves chiffrées utiles pour
étayer.

e Rédige avec connecteurs logiques, puis relis en vérifiant le respect
exact de la consigne.

En bref, tu gagnes du temps et des points en suivant une checklist simple :
comprendre la demande, structurer, justifier avec des éléments concrets. Une
relecture ciblée évite la plupart des erreurs.




Chapitre 2: Rédiger un compte rendu

1. Comprendre I'objectif et le public:

Objectif du compte rendu:
Un compte rendu sert & garder une trace claire des faits, décisions et actions. Il informe le
chef d'atelier, le client et équipe, il facilite le suivi et évite les malentendus.

Public visé:

Détermine rapidement qui lira ton document, par exemple chef d'atelier, client ou
fournisseur. Adapte la langue, le niveau de détail et les annexes selon leurs attentes et les
décisions & prendre.

Exemple d'objectif de compte rendu:
Rendre compte d'une intervention de soudure, préciser les piéces fabriquées, noter les
non conformités et proposer une date de retouche sous 3 jours.

2. Structurer le compte rendu pour étre clair:

Plan simple:
Un compte rendu efficace suit un plan court, par exemple 1) contexte et objectifs, 2) travail
réalisé, 3) problémes et actions, 4) suite & donner, utile en BP Métallier pour le suivi.

Temps et verbes :

Pour les actions réalisées utilise le passé composé ou limparfait, pour les constats le
présent. Pour les actions futures indique une échéance précise, par exemple retouche
prévue sous b5 jours'.

Format et annexes :
Privilégie une page ou deux, ajoute des photos, croquis ou bons de livraison en annexe.
Numérote les piéces jointes et fais référence a elles dans le texte pour faciliter le contréle.

Commence par l'action la plus importante en haut du document, un chef d'atelier lit
souvent la premiére ligne et décide ensuite s'il consulte le reste.

3. Cas pratique, livrable et check-list:

Mini cas concret:

Contexte : fabrication de 10 garde-corps en acier pour un chantier client, délai 3 jours,
matiére 200 kg de tdle S235. Tu dois rendre compte des quantités, défauts et tests de
résistance.

Etapes et résultat :



Etapes : prise de cétes, découpe, pliage, assemblage et soudure, finition. Résultat : 10
piéces livrées, 2 retouches & prévoir, conformité testée & 500 N sur chaque panneau.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Pour réduire les retouches, Iéquipe a ajouté un contréle dimensionnel aprés la découpe,
gagnant 1 jour sur le planning et évitant 15% de reprises.

Livrable attendu:
Une page PDF signée, photos datées, tableau quantitatif des matériaux et actions, et une
proposition de date pour les retouches sous 5 jours. N'oublie pas le nom et la signature.

Voici une check-list opérationnelle & suivre sur le terrain, elle t'aide & vérifier I'essentiel
avant d'envoyer le compte rendu et les photos au chef d'atelier et au client.

Etape Question d se poser Action
Mesures Les dimensions sont-elles Noter les écarts en mm et joindre
conformes aux plans? photo datée
Quantités As-tu la bonne quantité de Compléter le tableau matériel avec
piéces et de matiére? kg et nombre
Non Y a-t-il des défauts visibles ou Décrire le défaut, préciser 1 photo et
conformités tests échoués? action corrective
Délais Les délais sont-ils respectés? Indiquer retard en jours et proposer
nouvelle date
Signature Le document est-il signé et daté? | Signer, indiquer ton rdle et joindre
contact

Je me souviens qu'une fois jai oublié d'ajouter une photo, et cela a obligé I'équipe &
revenir deux jours plus tard pour vérifier la piece, une legon qui m'a servi.

Erreurs fréquentes : trop de détails techniques inutiles, absence de dates, photos non
datées, oublis de signature. Corrige ces erreurs pour gagner la confiance du client et du
chef.

Un compte rendu sert & tracer faits, décisions et actions. Clarifie d’abord ton
objectif du compte rendu et ton public visé pour ajuster le niveau de détail, le
vocabulaire et les annexes.

e Suis un plan simple et court : contexte, travail réalisé,
problémes/octions, suite a donner.



o Utilise les bons temps : passé pour le réalisé, présent pour les constats,
et une échéance précise pour le futur.

e Ajoute des annexes utiles (photos datées, croquis, bons), numérotées
et citées dans le texte.

Avant d’envoyer, vérifie mesures, quantités, non-conformités, délais et signature.
Evite les erreurs classiques : trop de technique, dates manguantes, photos non
datées, oubli de signature. Un document clair et signé te fait gagner du temps et de
la confiance.



Chapitre 3: Argumenter a l'oral

1. Préparer ta prise de parole:

Objectif et public :

Avant de parler, définis ton objectif en une phrase claire et identifie ton public, par
exemple I'examinateur ou le chef d'atelier. Adapte ton ton selon leurs attentes et le temps
imparti.

Plan simple:

Prépare un plan en 3 parties, chronologique ou problématique : situation, proposition,
justification. Ce plan fonctionne trés bien pour expliquer un choix technique en atelier ou
en jurys.

Exemple d'argumentation rapide :
Tu présentes un défaut sur un support, proposes la cause probable, puis expliques la
réparation en 3 étapes avec gain de temps estimé en minutes.

2. Construire un argument solide:

Motifs et preuves:

Un bon argument lie un motif clair & une preuve technique. Utilise mesures, normes, colts
et retour d'expérience pour appuyer ton choix, par exemple durée de soudure ou
résistance mesurée.

Hiérarchiser les arguments:

Classe tes arguments par importance, commence par largument principal puis les
appuis secondaires. Lexaminateur retient souvent les 2 premiers arguments, fais-les
percutants.

Exemple d'argument chiffré :
Tu expliques qu'en passant d'une découpe manuelle & une découpe plasma, tu réduis le
temps de pose de 20 minutes & 6 minutes par piéce, soit un gain de 70 pour cent.

Technique L
. . Exemple concret Impact chiffré
d'argumentation
Argument factuel Mesure d'épaisseur avant et aprés Réductionde 2 mm a&
traitement 1,5 mm
Argument économique | Comparatif coat matériaux Economie de 15 pour
cent
Argument sécurité Respect d'une norme PSE ou d'une Conformité 100 pour
fiche technique cent




3. Défendre ton choix en pratique:

Technique de prise de parole :
Parle lentement, articule et garde un débit régulier. Vise 3 & 5 minutes pour une réponse
technique, fais 3 répétitions chronométrées pour ajuster ton récit et ta respiration.

Gestes et supports:
Utilise un plan ou une photo. Montre I'élément clé avec ton doigt ou un pointeur, évite les
gestes brusques. Un support clair augmente la crédibilité en 30 & 50 pour cent.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En stage, j'ai expliqué pourquoi changer le réglage d'une cintreuse réduirait les rebuts de
12 piéces a 2 piéces sur 100, soit une baisse de 83 pour cent des déchets.

Mini cas concret:

Contexte : fabrication d'une porte métallique pour un client, délai 10 jours, budget 1200
euros. Etapes : analyser contrainte, proposer acier galvanisé plutét quinox, chiffrer coat et
délai.

Résultat : codt estimé 1080 euros, délai réduit de 2 jours, poids diminué de 8 kg par porte.
Livrable attendu : une fiche d'argumentation d'une page et un devis récapitulatif chiffré.

Exemple de livrable :
Fiche d'argumentation d'une page, 3 photos, tableau comparatif des codts et délai,
signature du responsable atelier.

Erreurs fréquentes et astuces:
Ne pas confondre vitesse et clarté, éviter de lire un texte par coeur, ne pas ignorer une
question difficile. Astuce, prépare 2 réponses courtes pour les questions pieges.

Avant l'oral, répéte une fois devant un collegue, corrige 2 ou 3 tics de langage, et garde
une boisson pour la gorge au moins 30 minutes avant Iépreuve.

Etape Action Durée conseillée
Préparation Construire plan 3 parties, chiffrer arguments 30 & 60 minutes
Répétition Répéter 3 fois en temps réel 15 & 30 minutes
Support visuel | Préparer 1 photo ou plan annoté 10 minutes

Check-list opérationnelle :

o Définis ton objectif en 1 phrase
e Prépare un plan en 3 parties



¢ Appuie chaque argument par un chiffre ou une norme
e Répéte 3 fois en temps réel
e Remets un livrable d'une page avec devis ou schéma

Pourquoi ca marche ?

La clarté et les chiffres donnent confiance. Les examinateurs notent la logique et la
capacité a défendre un choix technique, pas la longueur du discours. Une bonne
préparation réduit le stress.

Pour bien argumenter a I'oral, commence par définir ton objectif en une phrase et
le public visé. Batis ensuite un plan en 3 parties (situation, proposition, justification)
et prépare des arguments hiérarchisés.

e Relie chaque motif & des preuves chiffrées et normes : mesures, codts,
délais, sécurité, retours d'expérience.

e Mets ton meilleur argument en premier, puis 1 a 2 appuis.

e Parle lentement, répéete 3 fois chronométrées, et appuie-toi sur une
photo ou un plan clair.

Evite de réciter par coeur et ne sacrifie jamais la clarté & la vitesse. Prépare aussi 2
réponses courtes pour les questions piéges et, si possible, un livrable d'une page
(devis, schéma, tableau).



Langue vivante (Anglais)

Présentation de la matiére :

En BP Métallier, la Langue vivante (Anglais) sert & communiquer dans des situations
concrétes, décrire un ouvrage, comprendre une consigne, gérer un échange simple avec
un client ou un fournisseur.

Cette matiére conduit & une évaluation orale, le plus souvent en CCF, avec 1 situation au
dernier semestre, sur 15 minutes sans préparation, en 3 parties de 5 minutes, niveau
attendu Bl+.

Si ton centre n'est pas habilité au CCF, tu passes un oral ponctuel de 20 minutes dont 5
minutes de préparation. Le coefficient n'est pas repris ici, il figure sur ta convocation.

Conseil :

Pour réussir, prépare 3 thémes liés & ton métier, et entraine-toi & parler 5 minutes sans
lire. J’ai vu I'un de mes amis perdre ses moyens juste parce qu'il n‘avait jamais
chronométré son passage.

e Apprendre 20 mots techniques utiles
o Répéter 3 fois par semaine & voix haute
e Simuler 5 minutes de questions réponses

Le piege classique, c’est de connaitre le vocabulaire mais de répondre trop court. Vise 2
phrases complétes par réponse, et garde 10 minutes par semaine pour relire des
consignes simples et des mails pro en anglais.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Comprendre un document écrit Aller
1. Comprendre le type de document Aller
2. Lire pour comprendre le détail Aller
Chapitre 2: Comprendre un message oral Aller
1. Ecouter pour identifier linformation utile Aller
2. Prendre des notes efficaces Aller
3. Mettre en pratique en situation professionnelle Aller
Chapitre 3 : Interagir en situation de travail Aller
1. Préparer ta prise de parole Aller
2. Donner et recevoir des consignes Aller
3. Résoudre un probléme et signaler un incident Aller

Chapitre 4 : Présenter une activité a l'oral Aller




1. Préparer ta prise de parole

2. Structurer ton contenu

3. Présenter et interagir

Chapitre 5 : Lexique technique de base

1. Vocabulaire technique essentiel

2. Termes liés aux machines et procédés

3. Phrases utiles en atelier

Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller
Aller



Chapitre 1: Comprendre un document écrit

1. Comprendre le type de document:

Identifier la nature du document:

Regarde si c'est un mode d'emploi, une fiche technique, un e-mail ou un dessin technique,
cette identification te permet d'adapter ta lecture et de trouver rapidement les
informations pratiques pour l'atelier.

Repérer les informations clés:

Titres, dates, auteur, légendes et repéres chiffrés sont souvent utiles. Note les mesures en
mm ou en degrés, les tolérances et les unités avant de commencer la découpe ou le
montage pour éviter les erreurs.

Exemple d'intitulé :

Check the title block, author, date and revision number to be sure you have the correct
drawing. (veérifie le cartouche, l'auteur, la date et le numéro de révision pour étre sar
d'avoir le bon plan.)

Vérifier la source et la date :

Si le document est ancien, les normes ont peut-étre changé. Vérifie la date et 'auteur,
demande la version la plus récente si nécessaire pour éviter une erreur coldteuse sur une
piéce en production.

Mini-cas concret:

Contexte: vérifier un plan pour fabriquer 10 supports en acier, dimensions 200 mm par 150
mm, épaisseur 6 mm, tolérance £0,5 mm. Etopes: lire le cartouche, relever cotes,
confirmer matiére.

Résultat: plan validé en 20 minutes, aucune modification, début de découpe prévu sous 2
heures. Livrable attendu: feuille de contréle signée et plan annoté remis au responsable,
prét pour fabrication.

English Frangais
To cut Couper
To weld Souder
Dimension Dimension
Tolerance Tolérance
Thickness Epaisseur
Material Matiere




Finish Finition

Ces termes te serviront pour comprendre notices, consignes ou plans, et pour
communiquer avec ton tuteur en stage, surtout lors des premiéres 2 semaines
dintégration ou tout est nouveau.

2. Lire pour comprendre le détail :

Lire en diagonale pour un premier repérage :

Fais un balayage rapide en 30 & 60 secondes pour repérer les titres, tableaux, dessins et
chiffres, cela téconomise souvent 10 d 20 minutes de lecture inutile avant de te lancer
dans la tdche pratique.

Lire attentivement et annoter:

Souligne, écris des notes en marge, entoure les cotes et reléve les mots techniques. Utilise
des abréviations si besoin, garde la feuille propre et lisible pour que ton tuteur puisse
vérifier rapidement tes annotations.

Exemple d'annotation:

Check the main dimensions, the tolerance values, and any notes about surface finish
before starting. (Vérifie les dimensions principales, les valeurs de tolérance et toutes notes
sur la finition avant de commencer.)

Synthétiser les idées principales :

Apreés lecture, écris 3 a 6 phrases qui résument les actions & faire, les mesures et les
risques. Cette synthése sert de checklist pour I'atelier et pour la transmission au formateur
ou au tuteur.

Mini-dialogue utile:

Apprentice: Can you confirm the thickness is 6 mm? (Apprenti : Peux-tu confirmer que
I'épaisseur est de 6 mm ?) Supervisor: Yes, follow the drawing and check the tolerance.
(Chef : Oui, suis le plan et vérifie la tolérance.)

Sur le terrain, une bonne lecture évite 1 erreur sur 5 qui colte du temps en reprise, suis ces
étapes et demande confirmation pour les doutes, c'est ce que jaurais aimé savoir au
début.

Etape Action
Identifier Lire le type de document et la date
Repérer Noter les cotes et les tolérances
Annoter Surligner et écrire en marge
Vérifier Confirmer avec le tuteur avant coupe




Livrer

Remettre plan annoté et feuille de contréle

Commence par identifier le document (plan, notice, e-mail) pour adapter ta
lecture et repérer vite ce qui sert a I'atelier.

Vérifie source et date : une révision obsoléte peut codter cher.
Note cotes, unités, tolérances, matiere, finition; entoure les chiffres
avant coupe ou montage.

Fais un balayage 30-60 s, puis lis & fond et annote en marge pour que
ton tuteur valide.

Apres lecture, écris 3 a 6 phrases qui deviennent ta checklist et facilite la
transmission. En cas de doute, demande confirmation avant d'agir : tu évites des
reprises inutiles et tu gagnes du temps.




Chapitre 2: Comprendre un message oral

1. Ecouter pour identifier I'information utile :

Objectif et public :
Tu dois repérer l'information utile dans un message oral, surtout en atelier ou en
formation, pour agir vite et éviter les erreurs sur les piéces ou la sécurité.

Signaux linguistiques :
Repére les mots clés, chiffres, impératifs et connecteurs oraux, ils annoncent les actions &
faire ou les mesures a respecter dans un ordre de travail.

Erreurs fréquentes:
Ne pas confondre quantités et unités, ou ignorer un "not” anglais, ce qui change tout.
Prends 2 & 3 secondes pour vérifier un chiffre entendu.

Exemple d'identification d'une consigne :
"Cut two bars at 120 mm" (Coupe deux barres a 120 mm). Cette phrase te dit
immédiatement action, quantité et dimension, note-les tout de suite sur ta feuille.

2. Prendre des notes efficaces:

Format simple:
Utilise trois colonnes: tache, chiffre ou mesure, remarque. Ce format te fait gagner 30 & 60
secondes par consigne, surtout quand l'oral est rapide ou accentué.

Abréviations et symboles:
Adopte abréviations claires, par exemple "w" pour welding, "d" pour diametre, "x2" pour
quantité. Garde une Iégende de 6 & 8 symboles pour éviter les confusions.

Ecris d'abord les chiffres et unités, puis ajoute les verbes d'action. Si tu hésites, demande
"Can you repeat the value?" (Peux-tu répéter la valeur?)

English phrase Traduction francaise
Cut at120 mm Couper @120 mm
Weld the joint Souder I'assemblage
Hold the piece Maintenir la piéce
Repeat the measurement Répéter la mesure
Check the drawing Vérifier le plan
Clamp securely Serrer la bride




Use grinding wheel Utiliser la meule

Safety first Sécurité d'abord

3. Mettre en pratique en situation professionnelle :

Mini cas concret:
Contexte: atelier, consigne orale pour couper 12 barres & 250 mm en 30 minutes pour une
commande client. Etapes: écouter, noter mesures, préparer scie, couper 12 piéces.

Résultat: 12 pieces conformes dans une tolérance +0,5 mm, livrable: fiche de contrdle
remplie et photo série envoyée au responsable, délai respecté de 30 minutes.

Dialogue métier:

Chef: "Measure twice, cut once” (Mesure deux fois, coupe une fois). Ouvrier: "l gotit, 250
mm each” (Compris, 250 mm chacune). Ce mini-dialogue aide & répéter et confirmer les
chiffres.

Checklist opérationnelle :
Avant de commencer, suis cette liste pour éviter les erreurs et gagner du temps en atelier.

Tache Pourquoi Temps estimé
Relire la consigne Evite les erreurs de mesure 30 secondes
Noter chiffres et unité Permet vérification rapide 10 secondes
Préparer l'outillage Gagne du temps de production 2 & 5 minutes
Confirmer & voix haute Réduit les malentendus 5 secondes
Remplir la fiche contrdle Trace la conformité 14 2 minutes

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En appliquant I'écoute active et la checklist, une équipe a réduit les reprises de 20%,
passant de 15 reprises par semaine a 12, et a économisé 45 minutes par tdche répétitive.

Exemple de mini-dialogue métier:
"Are you sure it's 250 mm?” (Es-tu sar que c'est 250 mm?) "Yes, 250 mm, check once and
start” (Oui, 250 mm, vérifie une fois et commence).

Pour comprendre un message oral en atelier, tu dois capter vite I'action, la quantité,
la mesure et les contraintes de sécurité. Appuie-toi sur les mots clés et chiffres, les



impératifs et les connecteurs, et vérifie 2 & 3 secondes pour éviter une erreur d'unité
ou un “not”.

¢ Note en 3 colonnes : tdche, chiffre ou mesure, remarque, avec des
abréviations et symboles (g, x2) et une petite légende.

o Ecris d'abord chiffres et unités, puis le verbe d’'action ; si besoin,
demande de répéter la valeur.

e Ensituation, confirme & voix haute et suis une checklist opérationnelle
(relire, noter, préparer, contréler) pour réduire les reprises.

En appliquant écoute active, prise de notes et confirmation, tu limites les
malentendus, gagnes du temps et sécurises la qualité. Tu obtiens des pieces
conformes et une tracabilité claire via la fiche de contrdle.



Chapitre 3: Interagir en situation de travail

1. Préparer ta prise de parole:

Objectif et public :
Tu dois préparer des phrases simples pour parler avec ton chef, tes colléegues et le client.
L'objectif est d'étre clair, rapide et poli, méme quand tu es pressé.

Formes de phrases utiles :

Apprends quelques formules courtes, comme demander une précision, confirmer une
mesure ou proposer une solution. Ces phrases te font gagner du temps et évitent les
erreurs de fabrication.

Astuce pour la prononciation :
Répéte & voix haute 2 & 3 fois les phrases clés avant d'entrer en atelier, ¢ca renforce ta
confiance et rend ta voix plus claire face au bruit des machines.

Exemple d'auto-introduction en anglais :
Hello, | am Marc, trainee welder on station 2. (Bonjour, je suis Marc, apprenti soudeur sur la
station 2.)

Phrase en anglais Traduction en frangais
Can you repeat the measurement Peux-tu répéter la mesure s'il te plait ?
please?
| will start cutting in 5 minutes. Je commence la coupe dans 5 minutes.
Stop the machine if sparks fly Arréte la machine si les étincelles partent sans
uncontrolled. contrdle.

| suggest we weld this joint from the Je propose de souder ce joint depuis la gauche.
left.

Do you confirm the tolerance of 2 Tu confirmes la tolérance de 2 mm ?

mm?

I have a problem with the drill bit. J'ai un probléme avec le foret.

Please hold the piece steady. Tiens la piéce bien droite s'il te plait.

I will check the drawing again. Je vais vérifier le plan encore une fois.

Can you show me the reference Peux-tu me montrer le numéro de référence ?
number?

I will finish this part in about 30 Je finis cette piéce dans environ 30 minutes.

minutes.




2. Donner et recevoir des consignes:

Formulation claire :
Privilégie limpératif court, ajoute une précision chiffrée si nécessaire, et demande une
confirmation. Cela évite les erreurs sur des coupes, percements ou soudures critiques.

%A Représentation visuelle

Mesure de longueur avec un pied & coulisse & 0,02 mm, tolérance £1 mm pour piéces
métalliques

Vérifier la compréhension:

Demande systématiquement "Do you understand?” et accepte qu'on te redemande la
consigne. Une confirmation verbale évite en moyenne 1 erreur sur 5 sur l'atelier, tu gagnes
du temps.

Mini-dialogue sécurité en anglais :

Hello, lock the power before maintenance please. (Bonjour, coupe l'alimentation avant
maintenance s'il te plait.)

Ok, power is locked and tagged. (D'accord, I'alimentation est coupée et étiquetée.)

Exemple de consigne simple:
Cut the tube at 450 mm, deburr the edge, then mark the weld point. (Coupe le tube & 450

mm, ébavure le bord, puis marque le point de soudure.)

Erreurs fréquentes:



Confondre "measure” et "‘meter”, oublier I'article ou mal utiliser les temps crée des
incompréhensions. Voici des exemples concrets de mauvaises formulations et corrections
utiles.

¢ Mauvaise : I measure 2 meter’ — Correcte : "I measure 2 meters’ ou mieux
dire en francgais, "Je mesure 2 meétres”.

e Mauvaise: "You cut it short” — Correcte : "Cut the piece to 256 mm" ou "Coupe
la piece a 25 mm”".

3. Résoudre un probléme et signaler unincident:

Décrire le probléme:
Donne le maximum d'informations chiffrées et visuelles, comme le poste, la piéce, la
mesure et 'heure. Une bonne description réduit le temps de diagnostic et la reprise.

Proposer une solution :
Propose au moins 1 option faisable, indique le matériel nécessaire et le temps estimé.
Cela montre que tu sais évaluer les contraintes et torganiser.

Echec fréquent et escalade:
Si la solution prend plus de 30 minutes ou risque la conformité, préviens ton responsable
et arréte la production pour éviter un rappel client ou une non-conformité.

Exemple d‘annonce d'incident:

My jig is misaligned by 3 mm, causing holes to be offset. | suggest pausing batch A and
recalibrating the jig. (Mon gabarit est désaligné de 3 mm, les trous sont décalés. Je
propose d'arréter le lot A et de recalibrer le gabarit.)

Mini cas concret : réparation d'une rambarde mal assemblée :

Contexte : lors du contrdle final, 5 sur 20 garde-corps présentent des soudures
insuffisantes, porteuse d'un risque. Etapes : identifier piéces, retirer 5 éléments en 30
minutes, ressouder en 60 minutes par piéce, contrdle qualité final.

Exemple de résultat attendu:

Résultat : 5 garde-corps réparés en 5 x 60 minutes, tolérance respectée a £2 mm,
certificat de conformité signé. Livrable attendu : rapport dintervention indiquant heure,
opérateur et photos avant-apres.

Action Pourquoi
Décrire précisément le défaut Permet une intervention ciblée et rapide
Proposer une solution chiffrée Facilite la décision du responsable
Prendre des photos avant-aprés Constitue la preuve et le livrable client
Remplir le rapport dintervention Trace l'action et aide aux formations futures




Informer le chef si délai > 30 minutes Evite les non-conformités et retards client

Note toujours I'heure, le nom de l'opérateur et la référence de la piece dans ton message,
cela accélere le suivi et évite les relances inutiles.

Ressenti personnel:
Quand j'étais en stage, une phrase claire a évité une reprise de 2 heures sur une piéce, je
m’'en souviens encore comme d'une petite victoire pratique.

Pour bien interagir au travail, prépare des phrases courtes et polies adaptées au
chef, aux collégues et au client. Répéte tes phrases clés & voix haute pour étre plus
clair malgré le bruit.

e Utilise des phrases simples et utiles pour demander une mesure,
confirmer une tolérance, annoncer un délai ou signaler un risque
sécurité.

e Pour les consignes, fais une formulation claire et chiffrée et demande
une confirmation (ex. « Do you understand? ») pour éviter les erreurs.

e Enincident, donne des informations chiffrées et visuelles, propose une
option avec matériel et temps, et préviens le chef si ca dépasse 30
minutes ou menace la conformité.

Pour le suivi, note I'heure, 'opérateur et la référence de la piéce, puis prends des
photos avant-apres et remplis le rapport. Une phrase précise peut t'éviter de
longues reprises et sécuriser la qualité.



Chapitre 4 : Présenter une activité a l'oral

1. Préparer ta prise de parole:

Objectif et public :
Définis ce que tu veux montrer, qui técoute et combien de temps tu as. Pour le BP Métallier
vise 3 objectifs clairs et un public précis, par exemple un maitre d'apprentissage ou un

jury.

Plan simple:

Structure ton oral en trois parties : présentation rapide, démonstration de l'activité et
conclusion avec résultats chiffrés. Prévois 3 & 5 minutes pour la démonstration pratique
afin de rester concis.

Matériel utile:

Prépare un plan, photos ou schémas et outils pour montrer un geste. Avoir 1 diapositive
par minute aide le jury & suivre et apporte un support papier si possible pour le dépdt du
dossier.

Exemple d'introduction :

‘Good morning, | will present the fabrication steps for the handrail, focusing on safety and
dimensions." (Bonjour, je vais présenter les étapes de fabrication de la main courante, en
insistant sur la sécurité et les cotes.)

2. Structurer ton contenu:

Introduction efficace :

Commence par ton nom, la durée et 'objectif de l'activité. Donne 1 phrase probléme que
l'activité résout, cela capte l'attention du jury dés les 15 & 30 premiéres secondes et
montre que tu maitrises le sujet.

Déroulé technique :

Décris les étapes clés, les outils utilisés et les normes respectées. Mentionne 2 ou 3
mesures importantes, par exemple cétes, temps d'usinage ou épaisseur des piéces, pour
donner de la précision technique.

Résultats et chiffres :

Annonce les résultats quantifiables : temps passé, nombre de pieces fabriquées et
tolérances atteintes. Par exemple 5 pieces réalisées en 2 heures avec tolérance +0,5 mm,
indique limpact concret de ton travail.

"Practice the presentation aloud twice, timing each part." (Pratique la présentation & voix
haute deux fois, chronométre chaque partie.) Cela réduit le stress et te permet d'éliminer
les répétitions inutiles avant le jour J.



Exemple d'activité présentée:

Contexte : fabrication d'une rambarde pour escalier en inox, 5 modules & réaliser. Etapes :
prise de cétes, découpe, ébavurage, assemblage soudg, finition. Résultat : 5 modules
livrés en 8 heures, tolérance £0,5 mm.

Livrable attendu : dossier technique de 2 pages, 3 photos avant/aprés et présentation
orale de 7 minutes avec démonstration de 3 minutes.

3. Présenter etinteragir:

Langage corporel :

Adopte une posture ouverte, regarde l'auditoire et évite de croiser les bras. Garde les
mains disponibles pour montrer un outil ou un plan, cela renforce ta crédibilité et facilite
la compréhension visuelle.

Réponses aux questions:

Prépare 3 réponses aux questions attendues sur sécurité, matériaux et délais. Si tu ne sais
pas, réponds honnétement puis propose de Vérifier et de revenir avec linformation, cela
inspire plus confiance au jury.

Mini dialogue pratique :

Client: Can you summarize the steps? (Client : Peux-tu résumer les étapes ?) Toi: Cut,
deburr, weld, check tolerances, 2 pieces in 30 minutes. (Toi: Découpe, ébavurage,
soudure, contrdle des tolérances, 2 pieces en 30 minutes.)

Exemple de phrase pour conclure :
"In conclusion, the work meets standards and improves durability by 15 percent.” (En
conclusion, le travail respecte les normes et améliore la durabilité de 15 pour cent.)

Phrase en anglais Traduction en frangais

Good morning, | will present the activity | Bonjour, je vais présenter l'activité

The process includes cutting, welding Le processus comprend la découpe, la

and finishing soudure et la finition

It took 2 hours to produce 5 pieces Il a fallu 2 heures pour réaliser 5 pieces
Safety measures were followed Les mesures de sécurité ont été respectées
| will answer your questions now Je réponds maintenant & vos questions

The tolerance achieved is plus or minus | La tolérance obtenue est de plus ou moins 0,5
0.5 mm mm

I will follow up with a technical sheet Je vous enverrai une fiche technique




Please check the dimensions on the
plan

Veuillez vérifier les cotes sur le plan

Thank you for your attention

Merci de votre attention

Erreurs fréquentes :

e Mauvaise formulation : "I cut the metal fastly.” Bonne formulation : "J'ai
découpé le métal rapidement.” (évite "fastly” en anglais, ce mot n'existe pas.)

e Mauvaise formulation : "We welded two times.” Bonne formulation : "Nous
avons réalisé 2 passes de soudure.” (utilise des chiffres pour la précision.)

e Mauvaise formulation : "The tolerance is little." Bonne formulation : "La
tolérance est faible, £0,5 mm." (précise toujours en chiffre.)

Action A faire avant la présentation
Chronométrer Faire 2 répétitions en temps réel
Vérifier supports Imprimer 1 dossier technique et préparer 3 photos
Préparer réponses Lister 3 questions probables et réponses courtes
Contréle outil S'assurer que les outils et piéces sont préts
Sécurité Préparer EPI et signaler les risques lors de la démo

Petit retour d'expérience : le premier oral que jai fait durait 12 minutes, jai appris & réduire
a 7 minutes et a garder l'essentiel, ¢a a fait toute la différence.

Pour réussir ton oral, clarifie objectif et public, puis tiens un timing réaliste. Appuie-
toi sur un plan en trois parties : introduction, démonstration, conclusion.

e Prépare des supports simples (plan, photos, schémas) et vise 1 diapo

par minute.

o Décris les étapes, outils et normes, puis annonce des résultats chiffrés

(temps, piéces, tolérances).
e Soigne le non-verbal : posture ouverte, regard, mains disponibles, et
anticipe 3 questions (sécurité, matériaux, délais).

Répéte au moins deux fois en te chronométrant pour éliminer les longueurs. Si tu ne
sais pas répondre, dis-le et propose de vérifier : tu gagnes en crédibilité.




Chapitre 5: Lexique technique de base

1. Vocabulaire technique essentiel :

Termesclés:

Tu dois connaitre une trentaine de mots basiques pour te débrouiller en atelier, par
exemple les noms d'outils, d'opérations et de matériaux essentiels au métier de métallier.

Pourquoi c'est utile ?

Connaitre ces mots t'évite des erreurs lors des consignes et te permet de lire rapidement
un plan ou une fiche technique sans demander tout le temps.

Exemple de phrase:

Weld along the seam to avoid gaps. (Soude le long de la jointure pour éviter des vides.)

Mot en anglais

Traduction en frangais

Weld Souder
Grind Meuler
Drill Percer
Plate Tole

Bolt Boulon
Shear Ciseler

Angle grinder

Meuleuse d'angle

Tack Pointage
Bracket Support
Tolerance Tolérance
Gauge Epaisseur

2. Termes liés aux machines et procédeés:

Machines courantes:

Apprends & nommer les machines pour éviter les confusions, comme press brake, lathe,
plasma cutter ou bench grinder, ces mots reviennent souvent en atelier.

Sécurité et abréviations:

Connaitre PPE pour personal protective equipment et RPE pour respiratory protective
equipment aide & suivre les régles de sécurité sur les chantiers et en formation.




Note 10 & 15 mots par semaine sur une fiche de poche, révise pendant les trajets, tu verras
ta confiance augmenter en 2 & 3 semaines.

Mini-dialogue :

Can you set the angle grinder to low speed? (Peux-tu régler la meuleuse d'angle en basse
vitesse ?)

Yes, | will change the disc and check the RPM. (Oui, je vais changer le disque et vérifier le
régime par minute.)

3. Phrases utiles en atelier:

Donner et suivre des consignes :
Les phrases simples te sauvent du temps, par exemple ask for clearance, check the
measurement, ou mark the reference, elles évitent des reprises colteuses.

Demande d'aide et rapport:
Formules courtes comme can you help me with this cut? ou | need a welding clamp
rendent tes demandes claires et rapides, évite les longs discours en anglais si tu débutes.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Mark parts before cutting to save 10 minutes per piece on average during a small series of
20 parts, this reduces rework by about 20 pour cent. (Marquer les piéces avant la coupe
permet d'économiser 10 minutes par pieéce en moyenne sur une petite série de 20 pieces,
cela réduit les retouches d'environ 20 pour cent.)

Mini cas concret:
Contexte : réaliser 4 supports de portail en acier, chaque support mesure 300 mm x 120
mm et pése environ 2,5 kg.

Etapes:

e Coupe des 8 profils en 45 minutes.
e Pointage et soudure en 1 heure 30 minutes.
¢ Meulage et controle géomeétrique en 30 minutes.

Résultat et livrable :
Livrable attendu : 4 supports soudés avec tolérance dimensionnelle £2 mm, poids total
d'environ 10 kg, délai de réalisation 2 heures 45 minutes.

Retour d'expérience:
Lors de mon stage jai perdu 20 minutes & cause d'un mauvais repérage, depuis je
marque toujours les piéces avant la coupe, petite astuce qui sauve du temps.



Check-list terrain Action

Contréle visuel Vérifie labsence de fissures et d'oxydation avant soudure

Mesure Prends deux mesures et note la moyenne

Pointage Fais des points espacés tous les 50 @ 80 mm selon la piéce

Sécurité Porte lunettes, gants et masque selon 'opération

Nettoyage Enléve les projections et range les outils aprés 15 & 20 minutes
Erreurs fréquentes:

e Mauvaise formulation : "I will welding this part” Correcte : I will weld this part.”
(Je vais souder cette piéce.)

e Mauvaise formulation : "Measure the lengths two" Correcte : "Measure the
length twice.” (Mesure la longueur deux fois.)

e Mauvaise formulation : "Give me the grinder speed” Correcte : "Set the grinder
to low speed.” (Régle la meuleuse sur basse vitesse.)

Maitriser un lexique technique de base te permet de comprendre les consignes, lire
un plan et éviter des erreurs en atelier. Apprends les verbes d'action (weld, grind,
drill), les pieéces (plate, bolt) et des notions comme tolérance et épaisseur, plus les
machines et abréviations sécurité (PPE, RPE).

e Note 10 & 15 mots par semaine sur une fiche et révise souvent.

e Utilise des phrases courtes en atelier pour demander, vérifier, marquer
et mesurer.

e Applique une routine : contrdle visuel, mesure deux fois, pointage
régulier, EPI, nettoyage.

e Corrige les erreurs fréquentes : “I will weld”, “Measure the length twice”,
“Set the grinder to low speed”.

En combinant vocabulaire, consignes simples et check-list terrain, tu gagnes du
temps et tu réduis les reprises. Marque toujours les piéces avant la coupe et vérifie
tes mesures pour rester dans la tolérance.



Lecture de plans et dossier technique

Présentation de la matiére :

En BP Métallier, la matiére Lecture de plans et dossier technique t'apprend & décoder un
plan d’ensemble, des détails et une nomenclature, puis & repérer cotes, tolérances,
soudures, quincaillerie et contraintes de pose.

Cette matiére conduit & I'épreuve Etude, préparation et suivid’'un ouvrage, en épreuve
écrite de 4 h, programmeée le 19 mai 2026 en session normale. Le coefficient est fixé
nationalement, mais il n‘apparait pas sur le calendrier publié, donc je ne le précise pas
pour éviter une erreur. Un ami a tout débloqué le jour ou il a enfin compris la Iégende des
symboles de soudage.

Conseil :

Ne lis pas le plan comme une image, lis-le comme une suite d’infos & vérifier. Je te
conseille de t'entrainer a reformuler a I'oral, puis & I'écrit, ce que tu vois, avant de calculer
ou de choisir une solution.

Fais 2 séances de 30 minutes par semaine avec un dossier réel. Mets un chrono, 20
minutes pour extraire les cotes utiles, puis 10 minutes pour organiser une méthode simple.
Garde 3 réflexes :

e Relire lalégende et I'échelle
e Surligner repéres et niveaux
e Contréler les unités en mm

Le piége classique, c’est de partir trop vite sans croiser plan, coupe et détails. Le jour J,
commence par les questions faciles pour sécuriser 6 & 8 points, puis reviens aux calculs et
aux justifications.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Lire plans, coupes, détails Aller
1. Comprendre les éléments d'un plan Aller
2. Interpréter les détails et produire les documents Aller
Chapitre 2: Décoder données de définition Aller
1. Identifier et extraire les données essentielles Aller
2. Interpréter tolérances et ajustements Aller
3. Vérifier cohérence et préparer le livrable Aller
Chapitre 3 : Analyser données opératoires Aller
1. Collecter et structurer les données opératoires Aller

2. Exploiter les données pour le contréle qualité et la tragabilité Aller



3. Analyser pour optimiser le processus et produire le livrable

Chapitre 4 : Repérer contraintes de chantier

1. Identifier acceés et logistique

2. Analyser interfaces techniques et tolérances

3. Gérer sécurité, environnement et obligations

Aller
Aller
Aller
Aller
Aller



Chapitre 1: Lire plans, coupes, détails

1. Comprendre les éléments d'un plan:

Titre et cartouche:

Le cartouche indique le nom de la piéce, le matériau, I'échelle, le numéro de plan, le
dessinateur et la date. C'est ta premiére information pour organiser la fabrication et la
tragabilité.

e Nom de la piece
e Matériau et épaisseur
o Echelle et tolérances

Echelles et mesures :
Lire I'échelle évite les erreurs de coupe, par exemple 1:5 signifie que 1 mm sur le plan vaut 5
mm en réel, tu dois convertir les cotes avant de tracer et couper.

Exemple de calcul d'échelle:
Si la piece fait 250 mm en réel et que le plan est en 1:2, la cote sur le dessin sera 125 mm,
tu mesures et tu contréles avant coupe pour éviter un gaspillage de matiére.

Vues, coupes et lignes de coupe :

Une coupe montre lintérieur d'une piéce, la ligne de coupe est souvent notée A-A. La
coupe précise I'épaisseur, les assemblages et les pergages indispensables au montage
en atelier.

Repére toujours la vue principale et la ligne de coupe sur papier avant de commencer,
cela économise souvent 30 a 45 minutes en vérifications inutiles en atelier.

2. Interpréter les détails et produire les documents:

Symboles de soudure et finitions :

Les symboles indiquent type de soudure, pénétration et finition de surface. Savoir les
interpréter te permet de préparer la bonne méthode, le bon consommabile et le contrdle
qualité a effectuer.

Symbole Signification
Cordon d'angle Soudure d'angle standard, cote de gorge indiquée en mm
Soudure pleine Soudure assurant résistance totale, souvent contrdlée par
pénétration ravivage ou ressuage
Meulage / finition Indique qui'il faut enlever les bavures et obtenir une surface
lisse




Interpréter les cotes et tolérances:

Les tolérances indiquent la plage acceptée pour une cote, par exemple 100 £0,5 mm.
Respecter ces valeurs évite de rejeter une piece ou de devoir reprendre un assemblage
complet.

Mini cas concret : fabrication d'un support de garde-corps :

Contexte: fabriquer un support de garde-corps pour un chantier municipal, plan au 1:2,
acier $235 épaisseur 6 mm, quantité 4 piéces, délai 3 jours. Tu dois extraire les cotes et
préparer la fiche débit.

¢ Lire le plan et noter cotes principales et coupes

o Etablir la fiche débit avec longueurs en mm et nombre de piéces
o Découpe, pliage, assemblage et soudure selon symbole

e Contrdle final et remise du lot

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Pour les 4 supports, j'ai groupé les découpes sur une plaque de 2 000 x 1 000 mm, réduit la
chute de matiére de 15% et gagné 2 heures de machine sur la journée.
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Livrable attendu:

Fiche de débit papier et numérique listant 4 piéces avec cotes précises en mm, plan de
coupe annoté, type de soudure et contrdle qualité signé avec 2 mesures de contréle par
piéce.

Check-list opérationnelle :



Voici une check-list courte pour l'atelier, & consulter avant toute découpe ou soudure.

Elément Question a se poser
Cartouche Le nom, la matiére et I'échelle sont-ils corrects ?
Cotes As-tu converti les cotes en mm selon I'échelle ?
Symboles Les soudures et finitions sont-elles bien notées ?
Fiche débit | La quantité et les longueurs sont-elles indiquées en mm ?
Contréle As-tu prévu 2 mesures de contrdle par piece aprés assemblage ?

Pour lire un plan sans te tromper, commence par le cartouche et I'échelle : tu
sécurises la matiére, les cotes et la tracabilité. Repere ensuite les vues et la ligne de
coupe (ex. A-A) pour comprendre l'intérieur, les épaisseurs et les percages. Enfin,
décode symboles de soudure, finitions et cotes et tolérances pour préparer
fabrication et contrdle.

Vérifie titre et cartouche : pieéce, matériau, épaisseur, tolérances, date.
Convertis les mesures selon I'échelle avant tragage et coupe.

Prépare les documents : fiche débit, plan de coupe annoté, soudures et
2 mesures de contréle par piéce.

Applique une check-list avant découpe ou soudure : tu évites les erreurs, limites les
chutes et gagnes du temps en atelier. Une lecture structurée te guide du plan au
livrable final.




Chapitre 2: Décoder données de définition

1. Identifier et extraire les données essentielles :

Dimensions et tolérances :
Sur un plan, repére d'abord les cbtes principales, les cotes d'ensemble, et les tolérances
associées. Note les valeurs nominales, les écarts et les symboles GD&T si présents.

Matériau et traitements :
Vérifie lindication du matériau, la nuance, et les traitements thermiques ou de surface.
Ces informations influencent usinage, soudage, choix d'outillage et contréle qualité.

Références et repéres:
Repére les références de norme, les cotes de référence, le sens des vues et les repéres
d'assemblage. IIs servent de base pour tolérances et procédures de controle.

Astuce d'atelier :

Avant d'usiner, liste 3 cotes critiques et annote-les sur ton plan, cela évite 70% des erreurs
en production selon mon expérience de stage.
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2. Interpréter tolérances et ajustements:

Tolérances générales et spécifiques :

Comprends la tolérance générale indiquée, puis cherche les tolérances spécifiques sur
les cotes critiques. Note si un symbole GD&T impose une exigence géométrique
particuliere.



Jeux, ajustements et classes ISO :

Savoir lire une classe d'ajustement comme H7/g6 évite les erreurs d'assemblage. Traduis
ces classes en jeux ou interférences pour préparer alésage, rectification ou montage par
presse.

Filetages et surfaces fonctionnelles :

Reléve diamétres, pas, profondeur d'engagement et tolérances pour filets. Pour surfaces
portantes, note rugosité et planéité prescrites, elles dictent le contrdle final et les
opérations post usinage.

Exemple d'interprétation chiffrée:
Exemple chiffré pour diamétre nominal 30 mm, trou H7 (0 & +0,025 mm) et arbre h6 (-
0,009 & 0 mm), jeu possible entre 0 et 0,034 mm, typique d'un ajustement fonctionnel.

.. Tolérance trou Tolérance arbre Jeumin Jeu max
Classe d'ajustement
(mm) (mm) (mm) (mm)

H7 / h6 (exemple 30 | 0da+0,025 -0,009a0 0,000 0,034
mm)

H7 | g6 (exemple 30 | 0 & +0,025 -0,014 & -0,006 0,006 0,039
mm)

H7 [ p6 (exemple 30 |0 & +0,025 +0,010 & +0,018 -0,018 0,015

mm)

3. Vérifier cohérence et préparer le livrable :

Plan de contrdle:
Etablis les cotes critiques & controler, les moyens de mesure et les fréquences. Indique
tolérances acceptables et mesures & réaliser en premiére piece et pendant la production.

Nomenclature et feuille de débit :

Rédige une nomenclature claire, numérote piéces, précise quantités, matériaux,
traitements et références fournisseurs pour faciliter commandes, tragabilité et
préparation d'atelier.

Exemple d'étude de cas:

Contexte: fabrication d'un axe diamétre 30 mm, tolérance H7/h6, lot de 100 pieces. Etopes:
décodage plan, validation matériau $235, procédure de contrdle, usinage. Résultat: 100
piéces conformes, taux rebus 2%. Livrable: fiche de contréle et plan annoté.
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Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur un lot de 100 pieces, remplacement d'un outil a réduit le temps d'usinage de 15%, et la
variation dimensionnelle a diminué de 30%, selon nos relevés en atelier.

Elément Question a se poser Action rapide
Cotes Quelles cotes déterminent la Marquer sur le plan et noter priorité
critiques fonction? de contréle
Matériau La nuance est-elle compatible Confirmer fiche matériel et
avec procédé? fournisseur

Tolérances Tolérances sont-elles réalisables | Prévoir rectif ou affiner réglages

en série? machine
Contréle Quels instruments pour premiére | Lister comparateurs, micrométres
piéce? et cales

@ ce qu'il faut retenir

Pour décoder un plan, tu extrais d'abord les infos qui pilotent fabrication et contréle :
cotes critiques, tolérances, références, puis matériau et traitements. Ensuite, tu
traduis tolérances et ajustements (ex. H7/g6) en jeu ou interférence pour choisir
usinage, montage et moyens de mesure.



e Repére cotes d’ensemble, tolérances générales et spécifiques, et
exigences géomeétriques si indiquées.

* Note filetages, rugosité et surfaces fonctionnelles pour anticiper
opérations et contrdle final.

e Prépare un plan de contréle : instruments, fréquence, premiére piece,
et critéres d'acceptation.

Avant d'usiner, annote 3 cotes critiques sur ton plan pour limiter les erreurs. Vérifie la
cohérence série (tolérances réalisables, outillage, contréle) et formalise le livrable :
plan annoté, fiche de contrdle, nomenclature.



Chapitre 3 : Analyser données opératoires

1. Collecter et structurer les données opératoires :

Objectif et portée :

Collecter des données te permet de vérifier la fabrication et d'identifier les écarts
rapidement. Concentre-toi sur les parameétres machine, matiére, opérateur, heure, ordre
de fabrication et résultats de controle.

Méthodes de collecte :

Tu peux utiliser une fiche papier, un tableur simple ou un logiciel. Pour les petits ateliers, un
tableur avec horodatage toutes les 1 heure suffit souvent pour suivre 5 & 10 parametres
clés.

Exemple de fiches et format obligatoires :
Voici les champs minimaux & enregistrer & chaque série, ¢ca facilite les rapprochements et
les recherches postérieures.

Elément Description Fréquence
Numeéro d'ordre Référence du bon de fabrication ou plan Par lot
Opérateur Nom de la personne en charge Par lot

Parametres machine Vitesse, pression, intensité selon processus | Par changement

Contréle dimensionnel | Mesures cote critique, tolérances Par lot

Favorise 6 & 10 champs pertinents plutét que 30 champs inutiles, tu gagneras 20 & 40% de
temps lors de la saisie et des contrdles.

2. Exploiter les données pour le contréle qualité et la tracabilité :

Indicateurs essentiels :

Suivre taux de conformité, taux de rebut, temps de cycle moyen et nombre de réglages
permet d'agir vite. Vise d'abord un taux de conformité supérieur & 98% sur les cotes
critiques.
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Analyse rapide et prise de décision:

Quand un indicateur dépasse le seuil, arréte la série si besoin, fais un contrdle approfondi
et note les actions. Une action documentée en moins de 24 heures limite les pertes &
quelques piéces au lieu de toute la série.

Exemple d'intervention qualité :

Un opérateur remarque 3 piéces non conformes sur 20, il arréte la machine, reprend la
mise au point, et relance apreés rectification. Le lot suivant est conforme, la perte se limite
a 3 piéces.

3. Analyser pour optimiser le processus et produire le livrable :

Méthodes d'analyse:

Utilise Pareto, histogrammes, diagramme causes-effets et 5 pourquoi pour trouver la
cause racine. Cherche les 20% de causes qui généerent 80% des défauts, c'est souvent
révélateur.

Mini cas concret:

Contexte : atelier de 5 personnes, pieces découpées par laser, taux de rebut & 6% sur une
série de 500 piéces. Etapes : collecte des paramétres, histogramme des cotes,
identification d'un mauvais réglage de vitesse. Résultat : réduction du rebut &1,2% en 2
semaines.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Aprés analyse, on baisse la vitesse de coupe de 10%, on ajuste la pression, puis on suit 3
KPIs pendant 30 jours. Livrable attendu, un rapport de 2 pages et un tableau de bord Excel
avec 5 indicateurs suivis quotidiennement.



Livrable opérationnel :
Le livrable doit étre clair, il comprend un tableau de bord synthétique, une fiche action
avec responsabilités et un fichier de données brutes horodatées pour 30 jours.

Tache Pourquoi Livrable
Collecte 30 jours Avoir suffisamment de données pour Fichier CSV
lanalyse horodaté
Analyse Pareto Prioriser les actions Rapport 2 pages
Plan d'action 30 Valider l'efficacité Fiche action signée
jours

Checklist opérationnelle :
Utilise cette checklist avant de démarrer une série pour limiter les erreurs récurrentes.

Vérification Fréquence Action si non conforme

Contrdle cébte critique Par lot Arréter et réajuster

Vérification paramétre machine Au changement | Recalibrer et relancer 5 piéces

Tragabilité des matieres Par lot Isoler et identifier

Saisie des actions Chaque jour Documenter et archiver

Exemple d'astuce de stage:
Lors de mon premier stage, j'ai limité les relevés inutiles et jai gagné 30 minutes par jour,
ca m'a permis d'analyser plus vite et de proposer une action efficace.

Tu collectes des données opératoires pour vérifier la fabrication, détecter vite les
écarts et assurer la tragabilité. Vise une collecte simple et utile : 6 & 10 champs
(ordre, opérateur, parameétres machine, contrdles) plutdét qu’une saisie lourde.

e Suis des indicateurs qualité clés : conformité, rebut, temps de cycle,
nombre de réglages (objectif : > 98% sur cotes critiques).

e Siun seuil est dépassé, arréte si besoin, contréle, puis note une action
documentée sous 24 h pour limiter les pertes.

e Optimise avec Pareto, histogrammes, Ishikawa et méthode des 5
pourquoi pour trouver la cause racine.



Produis un livrable clair : données brutes horodatées sur 30 jours, tableau de bord
(environ 5 KPIs) et fiche actions avec responsabilités. Une checklist avant série
réduit les erreurs et accélere tes décisions.



Chapitre 4 : Repérer contraintes de chantier

1. Identifier acceés et logistique:

Site access et gabarit :
Avant d'envoyer des piéces, vérifie 'acces du site, la largeur des portails, la hauteur sous
pont et la capacité de charge du sol pour véhicules et grue, noter les limites.

Stockage et manutention:
Planifie l'aire de stockage selon dimensions, prévoir zones séparées pour téles et barres,
protéger contre intempéries, réserver 2 palettes par zone pour rotation et acceés facile.

Exemple:
Sur un site urbain vérifie qu'un camion de 7,5 t et 2,8 m de large pourra passer, sinon
prévoir livraison en éléments plus petits et assemblage sur place.

Un jour, lors d'un chantier, jai da refaire un gabarit aprés une livraison mal mesurée, et ¢ca
m'a appris a toujours Vvérifier les accés avant la commande.

2. Andalyser interfaces techniques et tolérances:

Interfaces avec autres corps d'état:

Avant fabrication, reléve implantations des autres corps d'état, repére réseaux et cloisons,
définit dégagements pour peinture et joints, fixe 20 mm de jeu minimum pour aligner
piéces lors de montage.

Tolérances de fabrication et montage:
Consigne tolérances sur plan, indique tolérance générale de 1 mm et ajustement
d'emboitement de £0,5 mm pour inserts, prévois jeux d'installation et calages sur site.

Elément Question a se poser
Acces Le camion de livraison peut-il manceuvrer et décharger sur place
Poids et Quelle est la capacité du sol et de la grue nécessaire pour 180 kg ou
levage plus
Tolérances Les jeux de montage sont-ils compatibles avec +1 mm indiqué sur le
plan
Coordination | Qui est responsable du calage final et de la validation sur site

3. Gérer sécurité, environnement et obligations:

Sécurité chantier et protection:



Vérifie zones de sécurité, itinéraires de secours, lignes électriques et distance minimale de
3 m pour grue, exige EPl adaptés et procédures de levage validées par le chef de chantier.

Contraintes environnementales :
Repére zones protégées, bruits autorisés, horaires de travail, respect des flux d'eau et
poussiéres, prévois bdches et arrosage pour réduire émission de particules.

Autorisations et coordination:

Vérifie permis de stationnement, déclaration préalable, créneaux de livraison et présence
d'un coordinateur pour intersection entre métiers, organise réunion de calage 48 heures
avant intervention.

Exemple mini cas concret:
Contexte : fabrication et pose d'une porte industrielle en acier de 3 m sur 2,5 m, masse 180
kg, sur un site avec acceés limité et pas d'aire de stockage dédiée.

o FEtape 1 - Visite chantier 1 heure, prises de mesures et photos.

» FEtape 2 - Préparation en atelier, découpe et percage selon tolérances £1 mm.

o FEtape 3 - Livraison en 2 éléments, pose en 4 heures par 2 personnes avec
grue légére.

o FEtape 4 - Contréle final, jeu réglé & 5 mm, remise du rapport et plan de pose.

Résultat et livrable : porte posée en 4 heures, jeu final 5 mm, rapport de chantier d'une
page, plan de pose signé, facture et conformité signée par le client.

Sur le terrain, utilise cette check-list rapide avant livraison pour éviter 80% des problémes
courants, fais le tour avec le chef de chantier et note les écarts.
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Elément Action a réaliser
Accés Confirmer largeur, hauteur et condition de voirie pour camion
Stockage Réserver aire protégée et marquer zones pour piéces

Tolérances | Vérifier cotes critiques et jeux sur plans avant livraison

Levage Valider capacité grue et plan de levage signé

Horaires Respecter créneaux de livraison et horaires bruits

@ ce qu'il faut retenir

Pour éviter les galéres, repeére tot les contraintes du chantier : accés et gabarit
(portails, hauteur, sol, grue), logistique et interfaces avec les autres métiers. Anticipe
aussi le stockage, la sécurité et les autorisations.

» Valide une aire de stockage protégée, avec zones séparées et rotation
simple.

e Sur plan, fixe tolérances et jeux de montage (ex. 20 mm mini, £1 mm,
£0,5 mm inserts).

e Sécurise le levage : EPI, distance aux lignes, plan de levage signé,
créneaux et permis.



Fais une visite terrain, prends mesures et photos, puis fais le tour avec le chef de
chantier. Une check-list avant livraison et une réunion de calage 48 h avant te font
éviter la majorité des écarts.



Choix techniques et préparation

Présentation de la matiére :

En BP Métallier, Choix techniques et préparation t‘améne & I'épreuve étude, préparation
et suivi d'un ouvrage, en épreuve écrite de 4 heures, avec un coefficient de 4, en CCF si
ton centre est habilité, sinon en examen final.

Tu apprends a lire un dossier technique,  choisir et justifier des solutions, & préparer tes
plans d’exécution, tes quantitatifs matiére, et ta logique de fabrication, en respectant
normes, sécurité et contraintes de chantier.

Un ami s’est fait piéger au début en répondant trop vite, sans expliquer ses choix, depuis il
pose 2 minutes pour structurer, et il a vu sa note décoller. Le sujet est souvent découpé en
thémes avec des calculs, des croquis et des justifications.

Conseil :

Prépare-toi comme en atelier, 3 séances de 45 minutes par semaine suffisent si tu es
régulier, 1 séance pour lire un sujet et repérer les attentes, 1 séance pour t'entrainer sur 2
thémes, 1 séance pour corriger et refaire propre.

Le jour J, annonce tes hypothéses, vérifie les unités, et justifie chaque choix technique en 2
lignes, méme si tu doutes. Le piége classique, c’est une bonne réponse non expliquée, ou
un calcul juste avec une cote mal recopiée, donc relis tes valeurs avant de rendre.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Comparer et choisir des solutions Aller
1. Comparer les solutions techniques Aller
2. Choisir la solution adaptée Aller
Chapitre 2: Etablir quantitatifs matériaux Aller
1. Analyser les documents techniques Aller
2. Calculer les quantités matiere Aller
3. Organiser la commande et le stock Aller
Chapitre 3 : Définir processus et planning Aller
1. Identifier les opérations Aller
2. Ordonnancer et planifier Aller

3. Mesurer et ajuster le processus Aller



Chapitre 1: Comparer et choisir des solutions

1. Comparer les solutions techniques:

Objectif et critéres:

L'objectif est didentifier les options disponibles en évaluant colt, durée, robustesse et
sécurité. Tu dois prioriser les critéres selon le chantier, le budget et la réglementation en
vigueur.

Méthode de comparaison:

Commence par recenser au moins 3 solutions, puis chiffre leur colt et durée d'exécution.
Note avantages et inconvénients pour faciliter le choix en phase d'appel d'offres ou en
atelier.

Exemples de critéres:
Tu utiliseras ces critéres pour comparer rapidement les solutions et éliminer les options
peu adaptées, en gardant une marge de sécurité sur la durée et la charge maximale.

e Codt total

¢ Temps de fabrication

e Maintenance

e Conformité réglementaire

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Une équipe compare trois procédés de soudure, choisit la soudure MIG pour réduire le
temps de 20% et le colt par piéce de 15%. Gain projeté 8 heures par semaine.



|~/ Graphique chiffré

Europe : marché des consommables et montée du MIG/MAG

mmm Consommables soudage (Md$) 41
301 —e— Part MIG/MAG (%)
40
# 251
: = g
o Q
o 2.0 | >
= 38 Z
£ o
£ 154 137 S
2 t
(%))
§ 1.0 36 O
0
0.5 =
- 34
' 2023 2024 2025
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Estimation colt

Estimation 450€

Estimation 700€

Estimation 600€

Durée atelier 8h 6h 10h
Poids estimé 25 kg 18 kg 30 kg
Avantage principal | Robuste Léger Résistant corrosion

2. Choisir la solution adaptée:

Analyse des risques :

Evalue risques techniques, sécurité et conformité. Assigne une probabilité et un impact
pour chaque risque, puis prépare mesures compensatoires. Ce travail évite retards
colteux et accidents sur le chantier.

Cas concret:

Contexte: réalisation d'une rampe d'accées de 3 métres pour un client. Tu compares 2
solutions de fixation, acier galvanisé ou aluminium, avec colts 450€ et 700€, durées 8

heures ou 6 heures.
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Résultat: fabrication en 6 heures, masse réduite de 30%, économie de main d'ceuvre
estimée 60€ et satisfaction client au rendez-vous. Je I'ai expérimenté en stage, c'était
formateur.

Livrable attendu:
Plan coté, devis détaillé, fiche matiére et prototype soudé. Livrable doit inclure codt total
700€ max, délai 6 jours et poids final inférieur & 25 kg.

Astuce chantier:
Mesure toujours deux fois, prévois 10% de chute pour la matiére et commande piéces 3
jours avant atelier. Ces gestes t'évitent retards et surcoUts.

Elément Question d se poser
Plans vérifiés Les cotes sont-elles correctes et lisibles
Matériaux commandés Quantité et qualité ok, délai respecté
Outils préts Gabarits et outillages disponibles
Sécurité prévue Protections et EPI conformes

@ ce qu'il faut retenir



Tu compares des solutions techniques en fonction du codt, du délai, de la
robustesse et de la sécurité, en sachant prioriser les critéres selon le chantier et la
réglementation.

e Recense au moins 3 options, chiffre colt et durée, puis liste avantages
et limites avec une marge de sécurité (charge et planning).

e Fais une analyse des risques : probabilité, impact, et mesures
compensatoires pour éviter retards et accidents.

e Cadre le choix par des livrables attendus : plan coté, devis, fiche
matiére, prototype, avec objectifs de colt, délai et poids.

Un cas concret montre qu’une option plus Iégére peut réduire le temps, la masse et
la main d’ceuvre tout en satisfaisant le client. Pense aussi d mesurer deux fois,
prévoir 10% de chute et commander en avance.



Chapitre 2 : Etablir quantitatifs matériaux

1. Analyserles documents techniques:

Plan et cotations :

Commence par relever toutes les cotes utiles sur le plan, longueurs, épaisseurs et reperes
de pliage, puis note les tolérances. Cette rigueur évite des erreurs en coupe qui coltent
du temps et de la matiére.

Tables et nomenclatures:

Consulte les nomenclatures pour recenser références, sections et quantités unitaires.
Vérifie les abaques poids par metre et les coupes standard pour simplifier le métrage et
anticiper les approvisionnements.

Exemple d'analyse de plan:

Sur un plan de garde-corps, hote huit barreaux @12 mm, deux montants 2 m et une
tablette 1,2 m. Cette prise d'information évite d'oublier 2,4 m de profilés lors de la
commande.

2. Calculer les quantités matiére:

Poids et volumes :

Pour l'acier, utilise la masse volumique 7,85 g/cm3. Calcule le poids par métre ou la
masse d'une téle en multipliant surface par épaisseur et densité, puis convertis en
kilogrammes pour la commande.

Perte et coefficient de coupe:

Prévois un coefficient de perte selon l'opération. En découpe laser compte 2% & 5% de
chute, en sciage 5% & 10% et pour usinages complexes 10% & 15% de sécurité sur les
quantités commandées.
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Profil Section mm? Poids par m (kg)
Plat20x 5 100 0,79
Plat 40 x5 200 157
Tube rectangulaire 50 x 30 x 3 444 3,49
Tube carré 50 x 50 x 3 564 4,43

Exemple d'estimation de téle :
Pour une téle 2 mm de 3 m?, calcule la masse: volume = 3 x 0,002 m = 0,006 m3, masse =
0,006 x 7 850 = 47,1 kg. Ajoute 5% pour découpes, soit 49,5 kg commandés.
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Etapes du cycle acier

3. Organiser la commande et le stock:

Livrable et étiquetage:
Le livrable attendu est un bordereau matériaux chiffré indiquant référence, quantité nette

et brute, longueur et masse. Ajoute le bon de commande et une étiquette pour chaque
colis ou palette avec destination et numéro de lot.

Gestion des délais et fournisseurs:
Planifie en fonction des délais fournisseurs, souvent 7 & 14 jours pour profilés standards et

2 & 4 semaines pour pieces spéciales. Confirme dates et quantités avant le lancement en
atelier pour éviter des arréts.

Exemple de cas concret:
Contexte: fabrication d'un portillon. Etapes: relever cotes, lister 2 montants 1,2 m, 5 lisses 1
m, 1téle 1,0 x 0,4 m 2 mm, calculer masses, ajouter 10% déchets. Résultat: quantité brute

calculée et bon de commande. Livrable attendu: bordereau matériaux chiffré + bon de
commande.
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Etopes chiffrées rapides: lisses 5 x 1men plat 20 x5 = 5x 0,79 = 3,95 kg, montants 2x12 m
en tube 50 x50 x 3 = 2,4 x 4,43 = 10,63 kg, téle 0,4 m? & 2 mm = 6,28 kg, masse totale 20 kg
environ, prévoir 10% soit 22 kg commandés.

Téche Controle
Relever toutes les cotes Comparer plan et nomenclature
Calculer poids et volumes Vérifier avec abaques ou calculs
Appliquer coefficient de perte Raisonner selon process choisi
Etablir bordereau et bon Inclure quantités nettes et brutes

Astuce terrain: garde toujours une marge de 5% & 10% quand tu es sur un premier projet
avec un nouveau fournisseur, cela évite des retards de production. Je me rappelle d'un
chantier ot 8 m de profilés manquaient & cause d'une cote mal relevée.

Pour établir tes quantitatifs, pars des documents techniques: relever toutes les
cotes (longueurs, épaisseurs, pliages, tolérances) et croiser avec une
nomenclature compléte et les abaques poids au métre.

e Calcule masses et volumes (acier: 7,85 g/cm3) et convertis en kg pour
la commande.

e Ajoute un coefficient de perte: 2% & 5% laser, 5% & 10% sciage, 10% & 15%
usinage complexe.




e Prépare le bordereau matériaux chiffré (net et brut), étiquetage, et
anticipe les délais fournisseurs.

Tu sécurises la production en vérifiant plan et nomenclature, puis en gardant 5% &
10% de marge sur un nouveau fournisseur. Une cote oubliée peut vite te faire
manquer plusieurs métres de profilés.



Chapitre 3 : D&finir processus et planning

1. Identifier les opérations:

Objectif et méthode :
Le but est de lister chaque opération nécessaire pour fabriquer la piéce, de la découpe a
la finition, en gardant l'ordre réel des taches. Tu dois étre précis, pas vague.

Durées et standards :

Mesure ou estime le temps réel de chaque téche, par exemple découpe 20 minutes,
pliage 15 minutes, soudure 30 minutes, pongage 12 minutes, peinture 4 heures. Ces valeurs
servent au planning.

Ressources et contraintes::

Associe d chaque opération une machine, un poste ou un opérateur, et note les
contraintes comme séchage, disponibilité d'outils ou temps de refroidissement. Cela évite
les surprises sur le terrain.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Tu regroupes deux opérations de contréle en fin de ligne pour économiser 12 minutes par
piéce, ce qui réduit le temps total de cycle de 8% sur 10 piéces par jour.

2. Ordonnancer et planifier:

Plan simple:
Construis un planning en partant de la date de livraison, puis remonte en arriére. Calcule
le temps total nécessaire et répartis les tdches sur les journées disponibles.

Outils pratiques:
Utilise un diagramme de Gantt simple ou un tableau papier pour visualiser les téches, leur
durée et les dépendances. Un tableau clair évite les conflits de ressources et les retards.

Priorisation et marges :

Identifie les taches critiques, ajoute une marge de sécurité de 10 & 20% pour les opérations
incertaines, et planifie les opérations longues en début de journée pour limiter les
urgences.



A Représentation visuelle

Pliage de téle S235 avec presse-plieuse, ajustement de I'angle et de la force selon
I'épaisseur

Opération Durée Ressource
Découpe 20 minutes Scie plasma
Pliage 15 minutes Presse plieuse
Soudure 30 minutes Poste MIG
Peinture 4 heures Cabine peinture

3. Mesurer et ajuster le processus:

Indicateurs et temps de cycle:
Suis le temps de cycle, le taux de rebuts et le taux d'occupation des machines. Par
exemple, si le taux de rebut dépasse 5%, il faut analyser la cause et ajuster le processus.
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Amélioration continue :
Aprés chaque lot de production de 10 & 20 pieces, fais un point, note les écarts et ajuste

les temps standards. Les petites améliorations réguliéres sauvent souvent des heures par
semaine.

Mini cas concret:
Contexte : atelier de fabrication d'une rambarde, délai client 5 jours, lot 20 piéces. Etapes :

relever temps, ordonnancer, équilibrer postes, tester solution. Résultat : réduction du
temps total de 15% et respect du délai.

Exemple de livrable attendu:

Un tableau de planning Gantt imprimé, avec opérations, durées, ressources et marge.
Livrable chiffré : temps total initial 50 heures, aprés optimisation 42,5 heures, gain 7,5
heures.

Check-list opérationnelle :

Utilise cette check-list simple avant chaque démarrage de lot pour rester efficace et
éviter les retards.

Elément Question d se poser
Documents Tous les plans et notes sont-ils disponibles ?
Matériaux Quantité suffisante pour le lot ?

Machines Machines prétes et réglées ?




Sécurité EPI vérifiés et consignes claires ?

Quand tu débutes un lot, fais toujours une piéce prototype compléte, mesure les temps et
ajuste le planning. Cette habitude t'évite souvent 1d 2 jours de retards sur un projet.

Pour définir ton processus, liste toutes les opérations dans l'ordre réel, avec des
temps mesurés et des ressources associées. Note aussi les contraintes (séchage,
refroidissement, disponibilité) pour batir un planning fiable.

e Fixe des temps standards réalistes par tGche et repére les
dépendances.

e Planifie a rebours avec un Gantt ou un tableau, et ajoute une marge de
sécurité de 10 a 20% sur l'incertain.

e Suis des indicateurs: temps de cycle, rebuts, occupation machines,
puis ajuste aprés chaque lot.

o Démarre par une piece prototype et valide documents, matériaux,
machines et sécurité.

En mesurant puis en optimisant (regrouper des contréles, équilibrer les postes), tu
réduis le temps total et tu sécurises le délai. Un livrable clair regroupe opérations,
durées, ressources et marges.



Dessin d'exécution et tragage

Présentation de la matiére :

En BP Métallier, Dessin d'exécution et tragage t'apprend a lire et produire des plans cotés.
Tu passes du croquis au plan exploitable, avec vues, coupes, repéres, et régles de
cotation.

Elle te prépare a 2 épreuves, en fin de cycle, ou en CCF pendant I'année. « Etude,
préparation et suivi d'un ouvrage » est un écrit 4 heures avec coefficient 4. « Fabrication
d'un ouvrage » est une pratique 20h00, coefficient 7, avec épure a I'échelle 1:1.

J'ai vu un ami refaire 2 pages pour une échelle oubliée, ca calme, mais ¢a te rend solide.

Conseil :

Travaille court mais souvent: Fais 3 séances de 15 minutes par semaine. Une sur papier,
une au marbre, une sur logiciel. Répéte les mémes conventions, ton cerveau adore la
routine.

Avant de rendre, impose-toi un contréle simple: Relis 'unité, la cotation, et les traits de
construction. A I'écrit, garde 10 minutes pour relire. A la pratique, garde 1 heure pour
contréler cotes et diagonales, puis corriger.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Relevé de cotes sur site Aller
1. Préparer le relevé Aller
2. Prendre et noter les cotes Aller
Chapitre 2: Croquis et dessin de détail Aller
1. Préparer un croquis sur site Aller
2. Dessiner le dessin de détail Aller
3. Vérifications, annotations et livrables Aller
Chapitre 3 : Plans d'exécution (CAO) Aller
1. Préparer le modéle CAO Aller
2. Annoter et cotation sur plans Aller
3. Préparer les fichiers pour fabrication Aller
Chapitre 4 : Tracés d'atelier et de chantier Aller
1. Préparer le tracé et repérer les points Aller
2. Techniques de tragage en atelier et sur chantier Aller
3. Contréles, erreurs fréquentes et bonnes pratiques Aller

Chapitre 5 : Epure et gabarits Aller



1. Préparer I'épuration et le gabarit Aller

2. Réaliser I'é€pure dimensionnelle et la transposer sur gabarit Aller

3. Contrdles, ajustements et production en série Aller



Chapitre 1: Relevé de cotes sur site

1. Préparerlerelevé:

Matériel et préparation:
Emporte un métre, un télémétre laser, un carnet reli€, un crayon gras et une équerre.
Vérifie la batterie ou les piles, et prépare le plan sommaire du site en 2 minutes.

Organiser tes mesures:

Prends toujours un point de référence stable, note l'altitude si besoin, et mesure
horizontalement puis verticalement pour éviter les erreurs de repérage sur 1a 2 relevés.
Une fois, jai confondu point de référence et jai di tout reprendre.

Exemple d'organisation du relevé :
Sur une porte, je mesure la largeur 3 fois, note la hauteur nette d 2040 mm et la feuillure &
25 mm, puis je reporte sur le croquis pour vérification.

2. Prendre et noter les cotes:

Méthode de mesure:

Mesure toujours trois fois les dimensions critiques et note la moyenne. Indique cote nette,
cote brute et tolérance prévue, écris les unités et repéres sur le croquis pour éviter toute
ambiguité.

Codage et croquis::

Trace un plan simple avec nord, points fixes et lignes de référence. Numérote les cotes,
utilise des fleches et écris les annotations lisiblement pour qu'un autre opérateur
comprenne en 30 secondes.

Exemple de codage :
Pour une garde-corps, je note la longueur 1200 mm, I'espacement entre montants 150 mm
maximum, et jindique la cote de fixation @ 900 mm du sol fini.

Mini cas concret:

Contexte: sur un chantier d'entretien d'école, installation d'une protection de fenétre
existante. Tu dois relever cotes pour fabriquer 10 grilles sur mesure, avec pose prévue la
semaine suivante.

Etapes:
Etapes: prendre 3 mesures par fenétre, noter feuillures, dégagements et repéres, vérifier 2
points de référence par fagade, dessiner croquis et envoyer fichier avec cote nette en PDF.

Résultat et livrable attendu:
Résultat et livrable attendu: 10 plans cotés en PDF, tableau Excel avec cotes et tolérances
+2 mm, fichier envoyé sous 3 jours ouvrés et devis de fabrication estimé a 1200 €.



Elément Vérification rapide
Métre ruban Pas détérioré, graduation lisible
Télémeétre laser Batterie ok, précision annoncée +2 mm
Carnet et stylo Pages datées, croquis et repéres présents
Equerre Pas voilée, permet vérifier angles & 90°
Photos Prendre 3 vues par ouverture, référencer sur croquis

Utilise cette checklist avant chaque relevé, coche les éléments, prends 3 photos par
ouverture et reporte toute anomalie dans ton carnet pour éviter une erreur de fabrication.

Avant le relevé, prépare ton matériel et un croquis simple. Sur site, choisis un point
de référence stable, mesure de facon cohérente (horizontal puis vertical) et note
tout clairement pour éviter les reprises.

¢ Emporte metre, télémetre, carnet, crayon, équerre, et vérifie batterie,
précision et état.

e Pour les cotes critiques, fais trois mesures systématiques, note la
moyenne, les unités, la cote nette/brute et la tolérance.

e Réalise un croquis lisible et codé : nord, points fixes, lignes de
référence, fleches et numérotation.

e Prends des photos (3 par ouverture) et repére-les sur le croquis.

Ton objectif est un livrable exploitable par quelqu’un d’autre en 30 secondes : plans
PDF, tableau de cotes et tolérances. Une bonne checklist et des repéres fiables
évitent les erreurs de fabrication.



Chapitre 2: Croquis et dessin de détail

1. Préparer un croquis sur site :

But du croquis:
Le croquis capture lidée générale, la géométrie et les cotes essentielles rapidement sur le
chantier, il compléte le relevé de cotes du chapitre 1 et évite d'oublier un élément avant le
retour en atelier.

Outils et matériel :

Prends toujours un carnet A4, un crayon HB, un feutre fin, une régle de 30 cm et un métre
ruban. Un appareil photo aide pour les vues complexes, surtout si tu as 3 & 5 minutes
seulement sur la zone.

Méthode rapide:

Commence par un contour général, ajoute les cotes principales, repére les points d'appui
et dessine une ou deux vues clés. Indique I'échelle approximative et toute référence utile
pour l'atelier.

Numeérote les cotes sur le croquis et inscris les repéres sur une feuille séparée pour éviter
les erreurs lors de la mise en plan, surtout quand il y a plus de 6 mesures a retenir.

Exemple d'organisation d'un croquis :

Sur une platine existante tu dessines le profil, indiques 4 trous J12 répartis & 40 mm du
bord, la distance totale 150 mm et la référence piece, puis tu prends une photo pour
confirmer.

2. Dessiner le dessin de détail :

Echelle et cotation:

Choisis une échelle lisible comme 1:1 pour petite piece, 1:2 ou 1:5 pour des grandes
surfaces. Cotations claires, ordre de priorité des cotes et tolérances visibles évitent des
retouches coUlteuses en fabrication.

Tracés et vues nécessaires :

Pour une piéce standard, propose vue en plan, vue en face et une coupe si nécessaire.
Ajoute des détails agrandis pour trous, chanfreins ou assemblages, avec une échelle
locale indiquée clairement.

Tolérances et notes:
Spécifie les tolérances générales et spécifiques, par exemple £0,5 mm pour usinage
courant, et mentionne l'alliage ou I'épaisseur, le traitement de surface et le fini demandé.



Numérote les cotes dans l'ordre logique de fabrication, cela facilite la lecture par le
chaudronnier ou l'atelier de pliage et réduit les demandes de précision supplémentaires.

Exemple d'échelle et tolérance:
Pour une corniére de 200 x 40 mm dessinée en 1:2, indique trous @10, tolérance £0,3 mm,
épaisseur 6 mm et l'acier S235, cela permet une découpe et un pergage sans reprise.

3. Vérifications, annotations et livrables :

Contréles avant fabrication:

Vérifie croquis et plan en regardant les cotes croisées, les répétitions et 'absence
d'ambiguité. Passe 10 & 20 minutes a valider les trous et linterface piéce a piéce avant
transfert a l'atelier.

Livrables attendus:

Le livrable est un dessin de détail au format papier ou PDF, échelle indiquée, cote
principale et tolérances, matiéere, traitement surface et annotation d'assemblage, prét
pour FAO ou coupe plasma.

Erreurs fréquentes et conseils :

Les erreurs courantes sont cotes manquantes, vues manquantes et tolérances non
précisées. Relis ton dessin a froid aprés 30 minutes et demande un second regard si la
piéce coUlte plus de 200 € & produire.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur un petit chantier, jai réduit les allers-retours atelier de 2 & 1 en livrant un dessin
complet avec 3 vues et une coupe, cela a économisé 45 minutes de réglage machine.

Vérification Action
Cotes principales Comparer croquis et relevé sur site
Echelle Vérifier lisibilité et conversion
Tolérances Valider selon processus de fabrication
Notes matiére Indiquer nuance et traitement
Référence piece Inscrire numéro et date de dessin

Mini cas concret:
Contexte : recevoir une commande pour 4 platines de fixation 150 x 100 mm épaisseur 8
mm comprenant 4 trous @12 mm, assemblage soudé sur structure.

Etapes:
Mesure sur site 15 minutes, croquis rapide 10 minutes, dessin de détail sous CAO 45
minutes avec cotation compléte, validation 10 minutes par le chef d'atelier.



Résultat et livrable :
Livrable attendu : fichier PDF A4 avec 3 vues en 1:2, plan de pergage, tolérance +0,3 mm,
matiére S355, traitement de surface peint, 4 exemplaires & fabriquer.

Indicateur de réussite :
Objectif atteint si l'atelier produit les 4 platines en moins de 4 heures d'usinage total et
sans reprise, le dessin évite minimum 30 minutes de questionnements en atelier.

Remets toujours un PDF et un dessin papier au service production, cela évite les pertes de
fichier et réduit de 20 & 30% les échanges par message le jour de la fabrication.

Sur site, ton croquis sert & capter vite I'essentiel (géométrie, cotes, appuis) pour ne
rien oublier avant I'atelier. Ensuite, tu produis un plan lisible avec échelle adaptée et
lisible, vues utiles, et tolérances clairement indiquées.

e Prépare ton kit: carnet A4, HB, feutre fin, régle, métre ruban, photo pour
les zones complexes.

e Trace un contour, ajoute les cotes principales, numérote-les et garde
les repéres a part.

e Fais un dessin de détail complet: plan, face, coupe si besoin, détails
agrandis (trous, chanfreins).

e« Avant fabrication, valide cotes croisées et notes matiére, tolérances,
références, puis livre un PDF et idéalement un papier.

Relis ton plan & froid et demande un second regard si la pieéce est colteuse. Un
livrable clair réduit les questions en atelier et évite des retouches.



Chapitre 3 : Plans d'exécution (CAO)

1. Préparerle modéle CAO:

Objectif et public :
Tu vas apprendre a transformer un croquis en modéle CAO prét pour fabrication, en
tenant compte des tolérances, ordre dassemblage et postes d'usinage. En BP Métallier, on
attend des fichiers exploitables et sans ambiguité.

Plan simple:

Commence par un calque de référence, définis unités en mm, origine et orientation, puis
crée des pieces séparées par layer pour soudure, découpe et usinage, cela facilite I'export

en DXF ou STEP.

Exemple d'export DXF :
Pour une platine 200x150x8 mm, j'exporte la face de découpe en DXF en layer « découpe »,
puis jenvoie le fichier & la société de laser pour coupe. Cela évite une retouche de 30

minutes sur piece.

Elément Layer Couleur Utilité
Découpe Découpe Rouge Indiquer contours de coupe
Soudure Soudure Vert Positions cordons et repéres
Usinage Usinage Bleu Cotes de percage et fraisage
Finition Finition Jaune Traitements surface et peinture

2. Annoter et cotation sur plans:

Normes et tolérances:
Indique toujours les tolérances générales et spécifiques, par exemple +0.5 mm pour

usinage ou tolérances de forme si nécessaire, cela évite des problemes d'assemblage et
des retouches inutiles en atelier.

Détails d'assemblage:
Ajoute les repéres de soudure, types de filet, dimensions des goujons, et notes pour
peinture ou traitement de surface, car l'atelier a besoin d'instructions claires pour gagner

du temps et éviter erreurs.

Utilise des cotes repéres et évite les cotes redondantes, un plan propre réduit les erreurs
et diminue le temps dinterprétation de 15 & 25% selon mon expérience en stage. Une fois
jai faillienvoyer un fichier en pouces, la piece était hors tolérance.
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3. Préparer les fichiers pour fabrication :

Format et compatibilité :

Envoie DXF pour découpe laser, STEP pour machines 3D, et PDF A3 pour contrdle. Vérifie
I'échelle, la couche de coupe active et la tolérance d'export avant I'envoi vers l'atelier pour
éviter rebuts.

Controéle et vérification:
Fais une revue avec le chef d'atelier ou ton tuteur, vérifie 3 points critiques par piéce, et
simule le nesting si possible pour valider orientation et économiser matiére sur plaques.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Contexte: fabrication de 12 consoles en acier 6 mm pour un escalier. Etapes: modélisation
CAO, export DXF, nesting, validation atelier. Résultat: 12 piéces livrées en 3 jours, chute
matiére réduite de 12%. Livrable: dossier ZIP contenant STEP, DXF, PDF, et nomenclature.

Voici une check-list opérationnelle pour l'atelier, suis-la avant chaque envoi de fichiers
pour éviter retards et pieces refusées, elle prend environ 3 minutes & vérifier.

Vérification Action Fréquence Qui
Echelle Vérifier unité et échelle Avant export Toi
Cotes critiques Valider 3 cotes essentielles Revue CAO Tuteur
Layers Nettoyer layers non utilisés Avant export Toi




Format fichier

Tester ouverture STEP et DXF

Avant envoi

Atelier

Tu transformes ton croquis en modéle CAO exploitable pour la fabrication, sans
ambiguité, en pensant tolérances, assemblage et postes d’'usinage.

Mets units en mm, origine, orientation, et une gestion des layers
(découpe, soudure, usinage, finition) pour des exports propres.

Sur le plan, indique tolérances générales et spécifiques, repéres de

soudure, filetages, goujons, et traitements.

Prépare les fichiers : DXF (laser), STEP (3D), PDF A3, puis vérifie échelle, 3
cotes critiques, layers inutiles et ouverture des formats.

Avant chaque envoi, applique une check-list d’export et fais valider si possible par
I'atelier. Tu réduis les erreurs, les retouches et les rebuts, tout en gagnant du temps
et de la matiére.




Chapitre 4: Tracés d'atelier et de chantier

1. Préparer le tracé et repérer les points:

But et matériel :
Avant de tracer, prends 10 & 20 minutes pour vérifier plans, cétes et repéres. Prépare régle,
pointeau, craie, équerre et métre. Un bon repérage évite 70% des erreurs de coupe.

Méthode simple:

Commence toujours par reporter les cotes principales puis divise en sous-cotes. Marque
un repeére zéro, vérifie angles et distances, puis trace les lignes définitives au pointeau
pour une meilleure précision.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Pour une plaque de 2 000 x 1 000 mm, j'ai tracé en 15 minutes en suivant le repére zéro, ce
qui m'a permis de gagner 10 minutes & la découpe et d'éviter un re-travail.

Elément Usage Précision attendue
Métre ruban Prise de cote générale 1 mm
Pointeau Reperer percages et lignes Position & 0,5 mm
Craie de tragage Marquer grandes surfaces Visuel, =142 mm
Gabarit [ patron Transfert de formes complexes Conforme au plan

2. Techniques de tragage en atelier et sur chantier:

Tragage d'atelier:
En atelier, privilégie la stabilité de la piéce et 'usage de gabarits. Trace au pointeau pour
les percages, suis les allowances de soudure de 2 & 4 mm selon I'épaisseur.

Tragage sur chantier:

Sur chantier, protége les repéres avec du ruban adhésif et note les cotes stabilisées.
Compte plus de marge, prends 3 mesures et garde un relevé papier pour la validation
client.

Si le métal est huilé, nettoie la zone sinon la craie n‘accroche pas. J'ai perdu 20 minutes
sur un chantier avant de m'en rappeler.

Cas concret - garde-corps standard :
Contexte : fabriquer un garde-corps de 2 000 mm de long et 1 000 mm de haut pour un
balcon. Etapes : relevé des cotes en 30 minutes, tragage complet en 45 minutes,



fabrication 3 heures. Résultat : pieces prétes d la soudure avec tolérance de 2 mm.
Livrable attendu : gabarit papier et plan de tragage annoté remis au chef d'atelier.

Etape Veérifier Temps estimé
Relevé des cotes Cotes principales et niveaux 30 min
Tragage gabarit Conformité au plan 45 min
Transfert sur piéce Repeéres nets et protégés 15 min
Contréle final Tolérances respectées 10 min

3. Contréles, erreurs fréquentes et bonnes pratiques :

Controles a effectuer:
Apreés tragage, vérifie perpendiculaire, diagonales et dimensions critiques. Mesure au
moins 3 points pour chaque cote et note les écarts si supérieurs & 2 mm.

Erreurs fréquentes:
Les erreurs courantes sont le mauvais zéro, l'oubli d'allowance de soudure et le transfert
inversé sur gabarit. Evite-les en relisant le plan et en faisant valider par un collégue.

Exemple d'erreur et correction :
Un stagiaire a tracé la piéce a I'envers, perte 40 minutes et une découpe gaspillée. Depuis,
on fait signer le repére zéro, ¢a réduit les pertes.

Check-list opérationnelle:
Garde cette liste sur le terrain pour ne rien oublier lors du tragage, elle prend 1 minute &
relire et peut t'éviter une grosse erreur.

Action Pourquoi Quand
Vérifier le plan Eviter mauvaise cote Avant tragage
Marquer repére zé€ro Référence unique Début du tracé
Protéger les traces Conserver lisibilité Sur chantier
Contréle des diagonales Valider squareness Apreés tracage
Noter les écarts Suivi qualité Avant fabrication




Avant de tracer, prends 10 & 20 minutes pour relire plans et cotes, préparer tes outils,
puis poser un repére zéro fiable. Fais d'abord le report des cotes principales,
découpe en sous-cotes, et trace au pointeau pour rester précis.

o En atelier: stabilise la piéce, utilise gabarits, et prévois la marge de
soudure (2 & 4 mm).

e Sur chantier : protége les repéres au ruban, fais 3 mesures, garde un
relevé papier validable.

e Apres tracage : vérifie perpendiculaires, dimensions critiques et
controdle des diagonales, note tout écart > 2 mm.

Les pieges fréquents sont le mauvais zéro, I'oubli d'allowance et le transfert inversé.
Fais relire et valider tes repéres pour éviter pertes de temps et chutes gaspillées.



Chapitre 5: Epure et gabarits

1. Préparer I'épuration et le gabarit :

Objectif et utilité :

Une épure permet de représenter la piéce a I'échelle pour vérifier cotes et formes, un
gabarit garantit la répétabilité en atelier, surtout quand tu dois produire plusieurs piéces
identiques.

Matériaux et outillage :
Choisis des plaques en contreplaqué 10 mm, téle 2 mm ou plastique dur selon la précision
demandée, et prends une scie sauteuse, lime, pointeuse et un métre ruban.

Prise de cotes et marge:
Prévois toujours une marge d'usinage de 1 & 3 mm selon I'opération, note les cotes nettes
et cotes machine, et reporte-les clairement sur I'épure pour éviter les erreurs.

Exemple d'épuration pour support inox :
Tu traces I'épure a I'échelle 1 sur papier kraft, tu reportes 6 points d'ancrage et une
tolérance de 1 mm, puis tu informes I'atelier du matériau et de I'état de surface attendu.

2. RéaliserI'épure dimensionnelle et la transposer sur gabarit :

Tracé al'échelle:
Trace I'épure suivant 'échelle choisie, vérifie alignements et perpendiculaires, et note les
reperes de référence pour transposer ces points sur le gabarit final en grandeur réelle.

Marquage, pergages et repéres fonctionnels :
Sur le gabarit, reporte les pergages et les ajutages en utilisant pointeau, foret guide et
reperes gravés, ainsi tu évites les décalages lors du montage ou du pliage.

Vérification des cotes et contréle visuel :

Contrdle systématiquement les cotes principales avec un pied & coulisse ou une régle
étalon, vérifie 'équerrage et l'absence de jeu entre le gabarit et la piéce test avant
lancement en série.

Fabrique d'abord un gabarit prototype en 30 & 60 minutes, teste-le sur une piéce non
critique, puis ajuste avant dinvestir 2 & 3 heures dans la version définitive.

Type de gabarit Matériau conseillé Tolérance typique

Gabarit de pergage Téle2 a4 mm 0,541 mm

Gabarit de formage Contreplaqué 10 mm ] d 3 mm




Gabarit d'assemblage Acier peint 3 mm +0,5 mm

3. Contréles, ajustements et production en série :

Contréle du premier article :
Mesure toutes les cotes critiques du premier article produit avec le gabarit, compare-les
a I'épure et note les écarts pour décider d'un ajustement ou d'une validation de la série.

Ajustement du gabarit:
Si un écart dépasse la tolérance, modifie le gabarit en limant ou refaisant une découpe,
puis refais un test sur 1 a 3 piéces avant d'autoriser la production en série.

Suivi qualité en cours de série:
Mets en place un contréle toutes les 10 pieces pour une série de 100 piéces, note les
dérives et arréte la série si plus de 5 % des pieces dépassent la tolérance acceptée.
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Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Pour une série de 60 équerres, jai réalisé un gabarit acier en 2 heures, ajusté 2 mm au
poingonnage, puis réduit le temps d'assemblage de 20 %, résultat validé en 3 jours.

Mini cas concret:

Contexte :

Un chantier demande 24 platines d'ancrage identiques pour garde-corps, chaque platine
mesurant 120 x 60 mm avec 4 trous @10 mm et tolérance £1 mm.



Etapes:

e Tracer épure a I'échelle 1 pour validation en 15 minutes
e Fabriquer un gabarit acier 3 mm en 90 minutes
e Tester 3 piéces puis lancer la production de 24 pieces

Résultat et livrable attendu :
Livrer 24 platines conformes, taux de conformité attendu 100 %, documenter les cotes
mesurées et fournir le gabarit avec repéres marqués pour réutilisation ultérieure.

Check-list terrain:

Elément Question a se poser
Repeére de référence As-tu un point O fiable pour tout reporter
Matériau du gabarit Le matériau supporte-t-il le nombre de cycles prévu
Tolérances Les tolérances sont-elles indiquées sur I'€pure
Contréle en série Quel intervalle de contréle as-tu défini
Documentation As-tu enregistré les cotes et photos du gabarit

Prends toujours une photo du gabarit marqué et range-la avec I'épure, ¢a sauve du
temps quand il faut refaire une série aprés plusieurs mois.

L'épure te sert a valider formes et cotes, puis le gabarit assure la répétabilité en
atelier. Choisis le matériau (contreplaqué, téle, plastique) selon la précision et
indique toujours tolérances et états de surface.

e Trace une épure al’échelle 1, avec un repére de référence fiable et des
points clairement reportés.

e Prévois une marge d'usinage 1a 3 mm et distingue cotes nettes et
cotes machine.

e Avant la série, fais le contréle du premier article, ajuste le gabarit si
besoin, puis contréle réguliérement (ex. toutes les 10 piéces).

Commence par un prototype rapide, teste sur une piéce non critique, puis finalise.
Documente mesures et photos du gabarit pour pouvoir relancer une série sans
perdre de temps.



Organisation du poste et sécurité opérationnelle

Présentation de la matiére :

Dans le BP Métallier, Organisation du poste et sécurité opérationnelle te met dans le vrai,
préparer ton poste, ranger, choisir I'outillage, gérer les circulations, porter les EP, et éviter
les zones de projection, I'objectif est de travailler sans accident tout en restant efficace.

Cette matiére conduit d une évaluation intégrée aux épreuves professionnelles de
fabrication en atelier et de mise en ceuvre sur chantier, notée en CCF pendant la
formation ou en contréle ponctuel & I'examen final. Le coefficient et la durée ne sont pas
publiés pour elle seule, jai vu un camarade gagner du temps en balisant dés le départ.

Conseil :

Chaque semaine, cale 20 min pour refaire ta check-list, risques, protections, rangement,
et ordre des opérations. En atelier, entraine-toi & présenter ton poste en 30 s, comme si
I'enseignant te demandait: Pourquoi ce choix d’EPI et ce chemin de circulation.

Le jour de I'évaluation, prends 3 min avant de démarrer, ¢a t'évite 1 erreur béte et ¢ca
rassure le correcteur.

e Préparer les EPI adaptés
e Sécuriser machines et zone
e Controler cAbles et énergies

Un de mes amis a perdu des points en laissant une meuleuse branchée, depuis il coupe
systématiquement I'énergie et contrdle 2 fois, et toi tu passes pour quelqu’un de fiable.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Sécuriser le poste de travail Aller
1. Préparer le poste de travail Aller
2. Maintenir la sécurité pendant l'opération Aller
Chapitre 2: Sécuriser la zone dintervention Aller
1. Préparer la zone et baliser Aller
2. Protéger les tiers et gérer la circulation Aller
3. Contréler les risques spécifiques et maintenir la zone Aller
Chapitre 3 : Protections collectives et EPI Aller
1. Comprendre les protections collectives Aller
2. Choisir et entretenir les EPI Aller
3. Mise en pratique sur le terrain Aller

Chapitre 4 : Préparer manutention et levage Aller




1. Planifier la manutention et le levage Aller

2. Sécuriser l'opération et répartir les taches Aller

3. Mettre en pratique et contréler pendant I'exécution Aller



Chapitre 1: Sécuriser le poste de travail

1. Préparer le poste de travail :

Plan simple:
Avant d'allumer une machine, vérifie l'ordre de travail et repére les risques. Dégage une
zone libre d'au moins 1 meétre autour de l'outil pour circuler sans obstacle.

Equipement de protection:
Porte toujours lunettes, gants adaptés, chaussures de sécurité et vétements sans accrocs.
Contrdle I'état des EPI au début de chaque service et remplace tout élément abimé.

Organisation et outillage :
Range les outils par fréquence d'utilisation, garde les gabarits et clefs & portée, et note les
anomalies sur la fiche d'atelier pour éviter les arréts imprévus.

Exemple d'aménagement d'un poste :
Sur une plieuse, jai laissé 80 cm libre devant la table, placé 5 outils courants a droite et
marqué la zone chaude. Résultat, les déplacements ont été réduits de 30 pour cent.

Marque les EPI avec ton nom et la date de contrdle, cela évite les confusions en équipe et
accélére les vérifications matinales.

Une petite anecdote : un jour jai perdu 15 minutes & chercher une clé & molette parce
quelle n'était pas rangée, depuis je range systématiquement apres usage.

Elément Action recommandée

Zone de travail | Garder 1 métre libre devant la machine et 0,5 métre sur les cotés

EPI Vérifier quotidiennement lunettes, gants et chaussures

Outillage Ranger par fréquence et consigner les anomalies

2. Maintenir la sécurité pendant I'opération :

Contréles périodiques :

Effectue un contrdle visuel toutes les 2 heures sur les organes en mouvement et un
contréle approfondi toutes les 5 journées ouvrées. Note les défauts et prends des mesures
immédiates.

Signalisation et balisage :
Pose des panneaux et bandes au sol pour identifier les zones dangereuses, et utilise une
signalisation visible pour avertir les collégues lors des opérations & risque.




Gestes et postures::
Adopte des postures stables, fléchis les genoux pour soulever 10 & 20 kilogrammes, et
évite les torsions rapides du torse pendant la manutention.

Pour soulever en toute sécurité, rapproche la charge du corps et limite les trajets longs en
divisant la charge si possible.

Une habitude utile que jai prise en stage, c'est d'anticiper le prochain geste pour éviter les
mouvements brusques et gagner 10 & 15 secondes par manipulation.

Mini cas concret:
Contexte : Réduction du temps d'installation d'une perceuse colonne sur un poste partagé
entre 3 opérateurs.

Elément Détail

Etapes Définir 5 outils indispensables, marquage des emplacements, vérification
EPI, test de sécurité avant démarrage

Durée Réduction du temps dinstallation de 40 pour cent, soit de 10 minutes & 6
minutes

Résultat Moins d'interruptions, diminution des erreurs et meilleure tragabilité des
incidents

Livrable Fiche de poste standardisée de 1 page avec liste d'outils et contrble pré-

attendu opérationnel

Checklist opérationnelle :

Controle Fréquence Action
Etat des EPI Chaque début de service | Remplacer ou signaler tout EPI abimé
Zone dégagée | Avant chaque opération Retirer obstacles et baliser si besoin
Outils calibrés Hebdomadaire Vérifier et noter les résultats
Arrét durgence | Mensuel Tester et documenter la fonctionnalité

Avant de démarrer, tu sécurises et organises ton poste pour limiter les risques et les
pertes de temps : ordre de travail, espace libre, EPI et outillage prét.



e Garde une zone dégagée d'un métre autour de la machine et balise
les zones dangereuses avec une signalisation visible au sol.

e Fais le contréle des EPl & chaque début de service et remplace
immédiatement tout élément abimé.

e Range l'outillage par fréquence, note les anomalies, et réalise des
contréles visuels réguliers (toutes les 2 h) plus approfondis (tous les 5
jours).

Pendant opération, adopte des gestes et postures stables : charge prés du corps,
genoux fléchis, pas de torsions. Une fiche de poste simple et des emplacements
marqués réduisent les erreurs et accélérent linstallation.



Chapitre 2: Sécuriser la zone d'intervention

1. Préparerlazone et baliser:

Objectif :

Mettre hors d'acces les zones dangereuses et éviter tout contact involontaire avec l'outil
ou la piéce. Tu dois définir le périmeétre, les acces interdits et qui surveille la zone avant
dintervenir.

Matériel et signalisation :

Prends rubalise, barriéres, cénes, panneaux dinterdiction et éclairage si nécessaire.
Prévois au moins 2 cénes tous les 2 metres sur trottoir étroit pour guider le public et
garantir la visibilité.

Vérification avant démarrage :

Fais une ronde de 10 a 15 minutes avant de commencer, vérifie ancrages, cables, éclats et
acces secours. Remplace tout matériel endommagé et note les anomalies dans ton
registre d'intervention.

Exemple d'installation d'un périmétre sur trottoir:
Pour une opération de 4 meétres de long, pose 3 cones, une barriere de 2 metres et un
panneau ‘Travaux” visible de 30 métres. Compte 15 minutes pour linstallation compléte.

Elément Action

Rubalise Installer autour du périmetre, renouveler si déchirée

Panneau de signalisation Positionner face & la circulation piétonne, lisible & 20 m

Barriéres Ancrer solidement si vent ou passage fréquent

Registre dintervention Noter heure d'installation et contrdles effectués

2. Protéger les tiers et gérer la circulation:

Analyse des flux:

Repére piétons, cycles et véhicules autour du chantier, identifie points de croisement. Pour
un chantier court sur trottoir, prévois au moins 1 agent signaleur si le flux dépasse 50
personnes a I'heure.

Coordination et notifications :

Informe le client, lagent de copropriété ou la mairie si nécessaire, et préviens les résidents
24 heures avant les opérations bruyantes. Documente linformation par message ou
affiche pour éviter les plaintes.

Plan simple d'évacuation:



Définis un itinéraire d'évacuation en cas dincident et garde un acceés libre pour les
secours. Désigne 1 responsable de zone et assure-toi qu'il connait le contact d'urgence
local.

En stage, je posais toujours un panneau face au flux principal, cela évitait 80% des
questions des passants et limitait les interruptions inutiles.

3. Contréler les risques spécifiques et maintenir la zone:

Travail en hauteur et risques de chute :

Si tu utilises un échafaudage ou une nacelle, vérifie ancrages, garde-corps et planchers.
Interdis la zone en dessous par un rayon minimal de 2 métres sous la zone de travail &
hauteur moyenne pour protéger les tiers.

Energie et mobilisation d'équipements :

Isole sources électriques, coupe alimentation si possible et sécurise les machines
portables. Marque clairement les cdbles au sol et maintiens 1 métre d'espace entre cdbles
et passage piéton si fréquent.

Mini cas concret:

Contexte : réparation de garde-corps sur un balcon au rez-de-chaussée le long d'une rue
passante. Etapes : balisage 6 m linéaires, pose 2 barriéres amovibles, installation d'un
panneau visibilité 30 m, isolement de l'outillage électrique.

Résultat et livrable attendu :
Travail achevé en 3 heures, zone sécurisée pendant 4 heures, zéro incident. Livrable :
rapport d'intervention signé, photos avant/aprés et registre horodaté précisant 6 m
balisés et 2 barriéres posées.

Risque Equipement recommandé
Chute d'objet Casque, zone interdite en dessous
Chute de hauteur Harnais, garde-corps, filets
Bruit et projections Lunettes, protection auditive, visiére
Risque électrique Gants isolants, outillage certifié

Contréles et maintenance:

Fais des contrdles toutes les 2 heures sur chantier, note observations et remplace les
protections défectueuses. Si l'intervention dure plus de 1jour, refais une évaluation
compléte avant reprise.

Check-list opérationnelle :



Elément

Vérification

Périmeétre balisé

Rubalise et panneaux en place

Signalisation visible

Lisible & 20-30 meétres

Acceés secours

Libre et indiqué

Registre mis & jour

Heure d'installation et contréles notés

Avant d'intervenir, sécurise la zone pour éviter tout contact involontaire avec I'outil
ou la piéce : fixe un périmétre clairement défini, des acces interdits et un

surveillant.

e Balise avec rubalise, barriéres, cones et une signalisation bien visible
(20 & 30 m) ; ajoute de I'éclairage si besoin.

e Fais une ronde de 10 & 15 minutes : ancrages, cdbles, projections, et
acceés secours libre ; remplace le matériel abimé et note tout au

registre.

o Gére les flux: si > 50 personnes/heure, prévois un signaleur ; informe
client/mairie et préviens les résidents 24 h avant le bruit.

e Controle les risques : zone interdite sous travail en hauteur (minimum 2
m), isolement électrique, contrdles toutes les 2 h.

Documente systématiquement (heures, contréles, photos) pour prouver la mise en
sécurité. En cas d’intervention longue, refais une évaluation compléte avant reprise.




Chapitre 3 : Protections collectives et EPI

1. Comprendre les protections collectives:

Objectif :

Les protections collectives réduisent le risque pour plusieurs personnes en méme temps,
elles agissent sur la source ou I'environnement et évitent que le danger n'atteigne
lopérateur.

Exemples courants:

On trouve les gardes fixes ou mobiles, les écrans anti-projections, la ventilation et la
captation locale pour poussieres et fumées, ainsi que les barriéres pour zones de
manutention.

Limites et complémentarité avec les EPI :
Les protections collectives sont prioritaires, mais elles ne suffisent pas toujours, tu dois
alors porter des EPI adaptés pour compléter la protection de l'opérateur.

Exemple d'installation d'une captation locale :
Pour une meuleuse fixe, I'ajout d'une hotte et d'une extraction a réduit les poussiéres
visibles de 65 % en 2 semaines, le dispositif prend généralement 2 & 3 heures de montage.

2. Choisir et entretenirles EPI:

Sélection selon lerisque:

Choisis I'EPI en fonction du danger concret, par exemple lunettes & coques pour
projections, masque filtrant P2 ou P3 pour poussiéres fines, gants anti-coupure pour téle
et chaussures de sécurité S3.



%A Représentation

visuelle

::::::

3 y

Utilisation d'un gabarit pour des découpes précises dans une téle de 2 mm

Controéles et fréequence:
Fais un contréle visuel avant chaque utilisation et un contrdle approfondi tous les 6 mois,
note les vérifications dans le registre et remplace immédiatement I'EPI s'il est abimé.

Stockage et remplacement:
Range les EPI au sec et & I'abri de la lumiére pour conserver les traitements, prévois un
remplacement tous les 2 & 5 ans selon l'usage et les préconisations du fabricant.

Astuce stage:
Numeérote les casques et gants avec le numéro de poste, cela évite les échanges et te
permet de suivre rapidement la durée d'usage et la date de changement.

Exemple de vérification quotidienne :

Avant le démarrage, inspecte visuellement lunettes, gants et casque pendant 30
secondes, un simple rituel qui évite souvent les petites blessures évitables.

3. Mise en pratique sur le terrain:
Cas concret:
Contexte : atelier de meulage avec 4 opérateurs, problématique de poussiéres et

projections. Objectif : réduire I'exposition et fournir EPI adaptés en 1 journée d'intervention.

Etapes réalisées:



Evaluation des risques 30 minutes, installation d'une captation locale 3 heures, mise en
place d'un écran anti-projections 45 minutes, distribution d'EPI et formation de 30 minutes
pour I'équipe.

Résultat et livrable attendu:

Résultat : poussiéres réduites de 65 %, opérateurs formés, zéro incident Iéger sur la
semaine suivante. Livrable : fiche d'intervention de 2 pages, photos avant/aprés et
attestation de formation signée par 4 personnes.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Aprés installation de la captation et réorganisation du poste, la cadence est restée stable
et le temps d'arrét pour nettoyage a chuté de 40 % en 2 semaines.

Elément Question a se poser Action rapide
Captation locale | Est-elle positionnée & moins de | Ajuster le bras d'aspiration et
0,5 métre de la source ? tester le débit pendant 10 minutes
Garde machine La garde empéche-elle tout Sécuriser la fixation et verrouiller
contact accidentel ? lacces pendant I'usage
Masques et Sont-ils adaptés au type de Remplacer filtres et nettoyer
lunettes poussiéres et en bon état ? chaque fin de journée
Registre des Les contréles sont-ils notés et | Mettre & jour le registre aprés
vérifications datés ? chaque contréle

Checklist opérationnelle :
Voici une courte check-list pour intervenir sur un poste métallier avant démarrage, suis-la
a la lettre pour limiter les risques.

e Contrdle visuel des EPI pour chaque opérateur

¢ Vérification du bon positionnement des protections collectives

e Test de la ventilation ou captation pendant 5 & 10 minutes

o Affichage des consignes spécifiques au poste et formation rapide de 10 & 15
minutes

¢ Inscription de lintervention et des contrdles dans le registre

Ressenti et conseil :
Sur le terrain, jai souvent vu que le plus gros gain vient de la captation bien placée et
d'une routine de contréle de 2 minutes avant chaque poste.

Exemple de mesure chiffrée:
Aprés action collective et EPI, une équipe a réduit les poussiéres mesurées de 150 ug/ma3 &
52 ug/ma3 en trois mesures de suivi, preuve que les petits gestes comptent.



Les protections collectives prioritaires agissent sur la source ou I'environnement
pour protéger plusieurs personnes (gardes, écrans, ventilation, captation locale
efficace). Elles ne suffisent pas toujours : tu complétes avec des EPI choisis selon le
risque (Iunettes, masques P2/P3, gants, Chaussures).

o Vérifie tes EPI visuellement avant chaque usage et fais un contrdle
approfondi tous les 6 mois, avec registre a jour.

e Stocke au sec et a I'abri de la lumiére, remplace dés qu'abimé et
planifie un renouvellement tous les 2 & 5 ans.

e Sur le terrain, une captation bien placée (& moins de 0,5 m) et un test 5
& 10 minutes réduisent fortement poussiéres et nettoyage.

Applique une routine de contrdle rapide avant chaque poste : protections
collectives en place, EPl adaptés, et consignes rappelées. Tu gagnes en sécurité
sans perdre en cadence, et tu limites les incidents évitables.



Chapitre 4 : Préparer manutention et levage

1. Planifier la manutention et le levage:

Objectif et public :

Ce point t'aide & organiser la manutention avant toute intervention, pour éviter les erreurs
dangereuses. Il concerne lI'opérateur, le chef d'équipe et la personne qui valide le plan de
levage.

Repérage des contraintes:
Repére I'environnement, les acces, la hauteur sous plafond et les obstacles. Note les
charges visibles, la fragilité des pieces et la présence de réseaux au sol ou en hauteur.

Choix du matériel :
Choisis le matériel selon le poids estimé, la forme de la piéce et I'angle d'élingage. Prends
toujours une marge de sécurité d'au moins 20 pourcent sur la capacité indiquée.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Pour une plaque de 180 kg, j'ai opté pour 2 élingues de 1t plutdt qu'une seule, ce qui a
réduit les oscillations et gagné 10 minutes sur l'installation.

2. Seécuriser I'opération et répartir les taches:

Réle des personnels :
Attribue clairement qui commande le levage, qui guide la charge et qui surveille la zone.
Un chef de manceuvre unique évite les ordres contradictoires et réduit les risques d'erreur.

Consignes de sécurité:
Vérifie 'léquipement de levage, I'état des élingues et des points d'accrochage. Bloque la
zone et interdits acces aux non impliqués pendant la manoeuvre.

Contréles avant intervention:

Effectue un contrdle en 5 points : poids estimé, centre de gravité approximatif, angle
d'élingage, capacité des élingues, plan de pose. Note les résultats sur le bordereau
dintervention.

Demande la fiche technique et le poids réel si possible, prends 10 minutes pour tracer le
centre de gravité sur la piéce, cela évite 70 pourcent des balancements imprévus.

Type d'élingue Capacité approximative

Sangle textile 0btabt

Cdble métallique 1ta20t




Chaine 08ta30t

3. Mettre en pratique et contréler pendant I'exécution:

Sighaux et communication:
Utilise des signaux clairs et répétés, ou un talkie-walkie. Le chef de manceuvre donne les
commandes, tout le monde répeéte I'ordre pour confirmer la compréhension.

Surveillance et arréts :
Surveille la stabilité de la charge et la résistance des points dancrage. Arréte dés que tu
détectes un balancement important, une corde abimée ou un bruit anormal.

Retour d'expérience et consignation:
Consigne les anomalies et la durée de l'opération dans un rapport court. Note les
améliorations possibles pour la prochaine intervention et signale le matériel a réparer.

Exemple d'intervention concréte:

Contexte : déplacement d'une porte acier de 200 kg dans un atelier, équipe 3 personnes,
durée prévue 30 minutes. Etapes : pesée, élingage 2 points, test de levage & 10 cm,
déplacement et pose.

Résultat et livrable attendu :

Résultat : porte posée sans chute ni oscillation excessive. Livrable : bordereau
dintervention d'une page avec poids mesuré 200 kg, matériel utilisé et temps total 35
minutes.

Vérification Action rapide
Poids estimé Comparer avec capacité des élingues
Etat des élingues Remplacer si usure ou coupe
Zone dégagée Interdire 'acces aux tiers
Signalisation Mettre des signaux visibles et une personne guide

Avant chaque levage, fais un petit test de mise en tension de 10 & 20 centimeétres, cela
révéle souvent un mauvais point daccroche ou un déséquilibre.

Je me souviens d'un premier stage ou un test rapide m'a évité une chute de plaque,
depuis je ne saute jamais cette étape.



Avant de lever, tu planifies: tu repéres acces, obstacles, réseaux et fragilité, puis tu
choisis les élingues selon poids, forme et angle, avec une marge de sécurité 20 %.

e Désigne un chef de manceuvre unique, un guide-charge et un
surveillant de zone, et interdit 'acces aux tiers.

 Fais un contrdle en 5 points (poids, centre de gravité, angle, capacité,
plan de pose) et note sur le bordereau.

e Pendant I'exécution, utilise des signaux clairs, surveille, et stoppe au
moindre bruit, usure ou balancement.

e Réalise un testde levage ¢ 10-20 cm et consigne anomalies et
améliorations.

En appliquant ces étapes, tu réduis les oscillations et les erreurs humaines. Tu
sécurises la zone, tu maitrises la charge, et tu laisses une trace utile pour la
prochaine intervention.



Débit, usinage et mise en forme

Présentation de la matiére :

En BP Métallier, débit, usinage et mise en forme, c’est le coeur de I'atelier, tu passes du
plan d la piéce, en coupant juste, en pergant propre, puis en pliant ou en cintrant sans
déformer.

Cette matiére conduit surtout & I'épreuve: Fabrication d'un ouvrage, une épreuve
pratique notée en CCF quand ton centre est habilité, sinon en ponctuel pratique, le
coefficient et la durée ne sont pas définis séparément pour la matiére.

Coté rythme, 'apprentissage prévoit au moins 450 heures de formation en centre par an
en moyenne, ¢a te laisse le temps de prendre les bons automatismes. Un de mes amis a
gagné 30 minutes & 'examen juste en préparant mieux son poste.

Conseil :

Pour réussir, pense efficacité: 3 entrainements de 20 minutes par semaine valent mieux
qu’un gros TP au dernier moment. Mets-toi des objectifs simples, et note tes erreurs dés la
fin.

e Préparer l'outillage et les EPI
e Controler 2 fois tes tracés
e Faire une fiche de contrdle

Le piege classique, c’est de rattraper au meulage ce qui n‘a pas été tenu au débit, tu
perds du temps et tu fragilises la piéce. Vise la régularité, et entraine-toi & mesurer vite,
sans te précipiter.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Opérations de débit Aller
1. Préparation des piéces Aller
2. Opérations de coupe et débit Aller
Chapitre 2: Usinage, pergage, poingonnage Aller
1. Comprendre l'usinage et les machines Aller
2. Percage : outils, paramétres et erreurs fréquentes Aller
3. Poingonnage et opérations demboutissage Aller
Chapitre 3 : Pliage, cintrage, conformation Aller
1. Importance et principes du pliage Aller
2. Machines, outils et parameétres Aller

3. Techniques pratiques et erreurs fréquentes Aller



Chapitre 1: Opérations de débit

1. Préparation des piéces:

Objectif :
Le but est de préparer tes barres et téles pour la découpe, en vérifiant dimensions, état et
marquage. Cela réduit les erreurs et les pertes lors de l'usinage.

Matériaux et repérage:
Identifie I'acier, 'aluminium ou l'inox, note I'épaisseur et les longueurs. Trace les repéres &
I'échelle et reporte les cbtes sur le plan avant toute coupe.

Outils et machines:
Prépare scie a ruban, trongonneuse et meuleuse, vérifie l'affGtage et les guides. Choisis les
lames en fonction du matériau pour limiter I'échauffement et la bavure.

Exemple préparation et repérage:
Sur un lot de 20 barres, tu marques, coupes et contrdles. Gr&ce & un gabarit, la chute
passe de 15% a 3%, et tu gagnes 30 minutes par lot.

Quand j'étais en stage, marquer tout avec peinture rouge m'a sauvé lors d'un contrdle
qualité, ca évite les confusions entre lots similaires.

2. Opérations de coupe et débit:

Méthodes de débit:
Tu peux découper @ la scie, au jet d'eau ou au laser selon budget et précision. Le colt
varie fortement, la scie est &conomique mais moins précise.

Sécurité et qualité :
Porte lunette, gants adaptés et protége-oreilles, surveille les pieces mobiles. Vérifie les
dimensions avec un pied & coulisse ou une équerre aprés chaque coupe.

Optimisation des pertes:
Planifie les plans de coupe pour maximiser l'utilisation, empile les piéces quand c'est
possible. Vise une perte inférieure & 5% pour l'acier standard.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Contexte: atelier de 2 opérateurs sur commandes de 100 piéces en acier. Etapes: mesurer,
imbriquer, découper, dégraisser. Résultat: chute réduite de 18% a 4%, temps total réduit de
2 heures. Livrable: plan de coupe et rapport.



|~ Graphique chiffré

Acier UE : volumes et principaux usages (2023-2024)

100

(o)) 0]
o (@]

N
2

Indice (total) / Part (%)

H 2023
e 2024 (indice/%)

Segments acier UE

Voici un tableau récapitulatif des opérations courantes et des temps moyens, utile pour
estimer la cadence en atelier et planifier ton travail.

Elément

Action

Temps estimé

Barre acier 3m

Marquage et découpe a la scie | 6 minutes par piece

Téle aluminium 2 mm | Découpe jet d'eau 3 minutes par plaque
Lot inox 20 pieces Imbrication et coupe laser 45 minutes pour le lot
Gabarit de coupe Réduction des erreurs Gain moyen 30 minutes par lot

Utilise cette check-list avant chaque session de débit pour éviter erreurs fréquentes,
réduire la casse et gagner du temps lors de la production en atelier.

Etape Vérifier Ok si
Matériau Type et épaisseur conformes au plan | Correspondance & 100%
Marquage Repeéres visibles et lisibles Aucun marquage

manquant
Ouitils Lame affatée et guides réglés Aucun jeu sur la machine
Protection EPI disponibles et portés Conforme aux régles




Contréle
dimension

Mesure aprés coupe avec pied a Tolérance respectée
coulisse

Avant le débit, la préparation des piéces évite erreurs et pertes : identifie le
matériau, vérifie dimensions et état, puis trace des repeéres clairs sur le plan.

Regle tes machines (scie, trongonneuse, meuleuse) : lame adaptée,
affGtage et guides pour limiter échauffement et bavures.

Choisis la méthode (scie, jet d'eau, laser) selon précision et colt, puis
fais un contréle dimensionnel aprés chaque coupe.

Optimise les plans de coupe (imbrication, empilage) pour viser une
réduction des chutes sous 5%.

Utilise une check-list simple : matériau conforme, marquage lisible, outils réglés, EPI
portés. Un gabarit et une bonne planification peuvent faire gagner du temps et
sécuriser la qualité.




Chapitre 2: Usinage, percage, poingonnage
1. Comprendre lI'usinage et les machines:

Objectif et public:

L'objectif est de te familiariser avec les opérations d'usinage courantes, leurs machines et
leurs usages en atelier, pour que tu gagnes en autonomie dés ton premier stage en BP
Métallier.

Machines principales:

Connais les bases des tours, fraiseuses et perceuses. Chacune a un rdle précis, par
exemple le tour pour cylindres, la fraiseuse pour surfaces et formes, la perceuse pour
trous droits et repérés.

Sécurité et préparation:
Avant d'allumer une machine, vérifie les protections, serre correctement la piéce et choisi
l'outil adapté. Une préparation soignée évite 80% des incidents et des retouches inutiles.
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Exemple d'introduction a la machine:
Sur la fraiseuse, tu montes un disque de 80 mm pour surfacer, tu fixes la piece avec une
bride, et tu contréle la course pour éviter tout choc entre fraise et étau.

2. Percage : outils, paramétres et erreurs fréquentes:

Choisir le foret et la lubrification :



Pour l'acier S235, utilise un foret HSS ou cobalt, lubrifie & I'huile soluble pour forets > @6
mm, et réduis la vitesse si la coupe chauffe trop.

Paramétres de coupe courants:
Pour un foret @10 mm dans acier courant, tourne entre 700 et 900 tr/min et avance
environ 0,08 & 0,15 mm/tr selon I'état du foret et la machine.

Erreurs fréquentes et comment les éviter :

Les percages hors perpendicularité viennent souvent d'un mauvais bridage ou d'un
mandrin usé. Contrdle la concentricité et utilise un centreur si nécessaire pour garantir la
précision.

Exemple d'un pergage en série:
Tu dois percer 50 pieéces @8 mm sur acier, fais un gabarit, aligne la piéce a I'étau et
compte 40 s par trou, soit environ 33 minutes de pergage effectif pour 50 trous.

Matériau Foret conseillé Vitesse (tr/min)
Acier S235 HSS ou cobalt 700-900
Inox 304 Cobalt ou revétu 300-500
Aluminium HSS rapide 2000-3000

Conseils rapides pour la qualité :
Perce lentement jusqu'au quart de profondeur, dégage les copeaux souvent, et finis avec
une passe dalésoir si la tolérance est serrée, cela réduit les retouches en finition.

3. Poingonnage et opérations d'emboutissage:

Quand choisir le poingonnage ?

Le poingonnage est efficace pour percer et découper des tbles fines rapidement,
généralement jusqu'd 3 mm pour l'acier doux en production manuelle ou presse. C'est
rentable pour des séries de 10 piéces et plus.

Outils et réglages:
Utilise une matrice adaptée au diameétre, régle la course de la presse pour une coupe
nette et vérifie lalignement matrice-poingon pour éviter ébavurage excessif.

Problémes fréquents et solutions :
Si la tole se déforme, diminue la course ou ajoute un support, ajuste la force de frappe et
vérifie le jeu entre poingon et matrice pour garder une coupe propre et répétable.

Exemple de poingonnage en atelier:
Pour fabriquer 100 étiquettes en tdle 1,5 mm avec trou @6 mm, programme la presse pour
100 coups, prévois 5 minutes dinstallation et 20 s par piéce en production.



Mini cas concret : fabrication d'une platine percée:

Contexte :

Tu dois réaliser 20 platines en tdle $235, dimensions 120 x 60 mm, chacune avec 4 trous
@10 mm alignés & 15 mm des bords, tolérance 0,2 mm.

Etapes:

e Découpe 20 plaques 120 x 60 mm

e Bridage sur table fraiseuse ou perceuse a colonne
e Percage @10 mm & 700 tr/min avec lubrification

e Contrdle dimensionnel et ébavurage

Résultat et livrable attendu:
Livrable : 20 platines conformes, 80 trous @10 mm tous dans la tolérance £0,2 mm, fiche
de contrdle avec mesures, temps total estimé 2 h 15 min pour I'ensemble.

Etape Durée estimée
Découpe et préparation 30 minutes
Pergage 80 trous 1 heure
Finition et contrdle 45 minutes
Check-list opérationnelle avant production:
Contréle Action

Etat des outils Vérifier I'usure et remplacer si nécessaire

Bridage

S'assurer de I'absence de jeu

Lubrification

Appliquer huile adaptée aux foréts

Progromme/poramétres

Entrer vitesse et avance correctes

Contréle final

Mesurer 3 piéces puis série

Astuces de terrain:

Range tes outils aprés chaque utilisation, note les vitesses efficaces pour chaque
matériau sur un carnet, et demande toujours un retour du tuteur aprés ta premiére série

pour corriger les petites erreurs.

Exemple d'astuce pratique:

Lors d'un stage j'ai noté que réduire la vitesse de 20% avec un foret fatigué sauve souvent
la piéce et évite de casser l'outil, garde cette habitude pour tes premiéres séries.




Tu dois connaitre les machines clés (tour, fraiseuse, perceuse) et réussir surtout la
préparation avant usinage : protections, outil adapté, piece bien serrée.

e Percage : choisis le bon foret et la lubrification, régle les paramétres de
coupe (ex. @10 dans $235 : 700-900 tr/min) et évite les défauts avec un
bridage sans jeu et un mandrin en bon état.

e Poingonnage : idéal pour tdles fines et séries, vise un bon alignement
poingon-matrice et une course bien réglée pour limiter 'ébavurage.

e En série: fais un gabarit, contréle quelques pieces, puis seulement
lance la production.

Garde des habitudes d'atelier simples : ranger, noter tes vitesses par matériau, et
demander un retour aprés ta premiére série. Une méthode propre t'évite retouches,
casses d’'outils et pertes de temps.



Chapitre 3: Pliage, cintrage, conformation

1. Importance et principes du pliage:

Principes de base:

Le pliage transforme une tble plate en une pieéce rigide en déformant le métal sans
rompre la matiére. Comprendre la zone neutre et le rayon de pliage évite les fissures et
les pertes de matiére inutiles.

Terminologie essentielle :

Connais les mots clés suivants, ¢a t'aidera en atelier, radius pour le rayon, angle intérieur
et extérieur, ouverture, jeu des outils, et reprise au poingon si nécessaire pour ajuster la
cote finale.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Sur une série de 20 équerres 3 mm, j'ai réduit le temps de réglage de 15 minutes & 6
minutes en standardisant l'outil et en notant le positionnement sur le banc de la presse-
plieuse.

2. Machines, outils et parameétres:

Presse-plieuse et choix d'outils :

La presse-plieuse reste l'outil principal pour les plis droits, choisis la matrice et le poingon
selon I'épaisseur et angle attendu, un poingon en V de 90° donne de la polyvalence pour
des téles minces & moyennes.

Parameétres a surveiller:

Surveille I'épaisseur, le matériau, le rayon intérieur et I'angle final, ajuste la force de pliage
pour éviter écrasement. Note que la force augmente fortement avec I'épaisseur et la
longueur d'appui.

Calculs pratiques:

Applique la longueur développée en tenant compte de I'angle et du rayon intérieur, utilise
une valeur approximative du facteur k entre 0,3 et 0,5 selon la ductilité, c'est suffisant pour
préparer tes gabarits.

Elément Valeur indicative Remarque
Acier 2 mm Rayon intérieur 2.5 K = 0,33 pour calcul longueur développée
mm
Acier 6 mm Rayon intérieur 7 mm | Augmenter force de pliage, prévoir
contréles
Aluminium 3 Rayon intérieur 2 mm | Plus ductile, k = 0,4
mm




3. Techniques pratiques et erreurs fréquentes:

Techniques de pliage et cintrage :
Utilise un marquage précis et des butées pour la répétabilité, fais des plis progressifs pour

les grandes longueurs, et pour le cintrage circulaire, aligne la piéce et travaille par passes
réguliéres pour éviter la déformation locale.

Erreurs a éviter et astuces de stage :

Evite de plier sans contréle d'angle ou sans maintenir la piéce, n'oublie pas de vérifier
I'état des outils, une petite bavure non retirée peut fausser 1 ad 2 mm sur la piéce finie et
coulter du temps en reprise.

Contrdle qualité et tolérances:

Mesure l'angle avec un rapporteur et la longueur développée avec un pied a coulisse ou
régle, vise une tolérance de 0,5 mm pour des piéces utiles en assemblage courant, note
les cotes sur la fiche de production.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

En atelier, pour une série de 50 consoles 4 mm, on a ajouté une butée réglable, la
cadence est passée de 8 pieces par heure & 18 pieces par heure, et le taux de rebut est
tombé de 12% & 2%.
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Mini cas concret:



Contexte : fabriquer 10 supports en acier 3 mm pliés en L 90° longueur 120 mm, tolérance
+0,5 mm. Etapes : débit, marquage, réglage matrice V, pliage en une passe, contréle
dimensionnel.

Résultat : 10 piéces conformes en 35 minutes de production totale, variation angulaire
inférieure & 0,8°, livrable attendu : 10 supports préts d assembler, fiche de contréle signée
et temps de cycle noté.

Vérification Action
Marquage correct Contrdler les repéres avant chaque pli
Ouitils propres Nettoyer et vérifier lusure avant série
Angle final Mesurer et ajuster la butée si besoin
Fiche de production Remplir temps, outils, et anomalies

Conseil pratique :

Garde toujours une feuille de notes pour chaque type de pli, indique la matrice, le
poincon, la force et le retrait constaté, ¢ca te fera gagner 5 & 10 minutes au prochain
réglage, parole d'ancien éléve.

Le pliage transforme une téle en piéce rigide sans rupture : maitrise la zone neutre
et rayon pour éviter fissures et pertes. A la presse-plieuse, le choix matrice/poingon
et les réglages conditionnent 'angle et la répétabilité.

e Surveille épaisseur, matériau, rayon intérieur et force : elle grimpe vite
avec I'épaisseur et la longueur d'appui.

e Prépare la longueur développée avec un facteur k 0,3 a 0,5 selon la
ductilité.

e Assure la répétabilité : marquage, butées, passes régulieres en
cintrage, et outils propres (une bavure peut décaler1a 2 mm).

e Contréle qualité : angle + cotes, vise tolérance 0,5 mm et remplis la
fiche de production.

Standardise tes outils et note réglages et retraits : tu gagnes du temps au prochain
lancement et tu réduis le rebut. Une série performante repose sur réglage rapide et
contréle & chaque étape.



Assemblage, soudage et finition

Présentation de la matiére :

En BP Métallier, Assemblage, soudage et finition, c’est le moment ou tu passes du plan &
l'ouvrage réel. Tu apprends a préparer les piéces, pointer, souder (MIG, MAG, TIG selon
I'atelier), puis & soigner I'aspect, le meulage et le contréle des jeux et des cotes.

Cette matiére conduit surtout & I'épreuve Fabrication d’un ouvrage, une évaluation
pratique en atelier, avec un coefficient de 7. Elle se fait en CCF si ton centre est habilité,
sinon en examen ponctuel, la durée indiquée est de 20 h, avec des convocations parfois
en créneaux de 4 & 6 h. Un camarade a déja perdu des points juste & cause d’'un cordon
mal nettoyé.

Conseil :

Pour réussir, entraine-toi comme en conditions réelles: 3 fois par semaine, méme 45
minutes, en respectant I'ordre préparation, pointage, soudage, finition, autocontrdle. Le
piége classique, c’est de courir aprés la cote a la fin.

Fais-toi une routine simple, et note tes défauts & chaque séance:

e Préparer les bords et les jeux
e Régler le poste et faire un essai
e Contrdler avant de finir

Le jour J, vise la propreté: Peu de projections, des cordons réguliers, et un meulage net
sans creuser. Si tu bloques, reviens au basique, respire, et applique ta gamme, ¢a fait la
différence sur la note finale.
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Chapitre 1: Soudage et pointage

P

1. Principes du soudage et sécurité:

Objectifs et risques :

Le but du soudage est d'obtenir une licison mécanique et électrique durable entre deux
piéces, tout en maitrisant la chaleur et les déformations. Attention aux bralures, fumées
toxiques et UV pour les yeux.

Equipements et EPI :

Toujours porter un masque filtrant adapté, gants en cuir, tablier, bottes et protection
auditive. Vérifie la ventilation et change les filtres régulierement pour éviter laccumulation
de fumées et de particules.

Préparation des piéces:

Nettoie, décape et ébavure les bords, respecte un jeu dassemblage de 0,5 d 2 mm selon
I'épaisseur, et serre avec des brides ou des aimants pour éviter le désalignement en cours
de soudage.

Exemple d'assemblage par soudage :

Pour une téle acier de 3 mm, régle le poste MIG & environ 90 A, fil 0,8 mm, vitesse de
soudage réguliére, et fais des passes courtes pour limiter les distorsions et garantir une
pénétration d'environ 1,5 & 2 mm.

2. Techniques de pointage et controle :

Pointage par soudage :

Le pointage ou tack permet de maintenir les piéces avant soudure compléte. Place des
points tous les 50 & 100 mm selon la longueur, points de 2 & 4 mm pour éviter les jeux et
limiter les déformations lors des passes.

Controle des soudures :

Contrdle visuel systématique, recherche de porosité, fissures et manque de fusion. Pour
des tbles de 2 & 4 mm, vise une pénétration minimale de 1,5 mm et un cordon régulier
sans soufflure visible.

Défaut Cause probable Reméde
Porosité Humidité ou gaz de protection Sécher les piéces, vérifier le flux gaz
insuffisant a10 &15 I/min

Manque de Courant trop faible ou vitesse trop | Augmenter lampérage de 10 & 20 %
fusion haute ou réduire la vitesse

Fissures Tension résiduelle ou Dégager les contraintes, préchauffer
refroidissement trop rapide selon épaisseur




Finitions et nettoyage :

Apres soudage, meule si nécessaire pour atteindre l'aspect demandé, brosse a fil et
dégraisse. Applique une protection anticorrosion dans les 24 heures pour piéces acier non
inoxydable.

Exemple d'intervention de contréle:
Sur une piéce de production, réalise 10 contréles visuels par lot de 50 piéces, note les non
conformités et remplace la procédure si plus de 2% d'écarts apparaissent.
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Mini cas concret:

Contexte : fabrication d'une rambarde de 2 m composée de 6 éléments soudés, nécessité
de limiter la déformation et de livrer en 1jour. Objectif : 12 points de tack puis 6 cordons
continus.

Etapes : préparer 6 piéces, pointage tous les 150 mm soit 12 points, soudage final en 3
passes, contrble visuel et mesure de pénétration. Résultat attendu : zéro fissure et cordon
uniforme.

Exemple d'étude de cas:
Livrable attendu : fiche de montage avec 12 points identifiés, rapport de contrdle indiquant
0 défauts majeurs, photos avant et aprés, délai respecté de 8 heures par porte.

Astuce terrain:
Place toujours les points & mi-hauteur et aux extrémités en premier pour équilibrer les
contraintes, ga évite souvent 70% des reprises que j'ai connues en stage.



Check-list opérationnelle :
Utilise cette check-list avant chaque intervention pour gagner du temps et réduire les

erreurs.

Etape

A vérifier

Equipements

Masque, gants, tablier, ventilateur et extincteur & portée

Préparation

Nettoyage, ébavurage et positionnement avec brides

Réglages

Ampérage, vitesse, gaz a débit correct selon épaisseur

Pointage

Espacement 50 & 150 mm, points de 2 & 4 mm

Contréle final

Visuel, mesure pénétration, photos et fiche de conformité

Le soudage vise une liaison mécanique et électrique durable, en limitant chaleur et
déformations. Pense sécurité avant tout : risques de bralures, fumées et UV, donc
EPI complets et ventilation fiable.

Préparation des piéces : nettoyer, décaper, ébavurer, garder un jeu de
0,5 & 2 mm et brider pour éviter le désalignement.

Pointage régulier : tack de 2 & 4 mm tous les 50 a 100 mm (jusqu'd 150
mm selon cas) pour stabiliser et limiter les déformations.

Controéle visuel systématique : traquer porosité, fissures, manque de
fusion, et viser une pénétration d’environ 1,5 mm.

Apres soudage, brosse, dégraisse et meule si besoin, puis protége de la corrosion
sous 24 h sur acier non inox. Si un défaut apparait, ajuste gaz, ampérage ou vitesse
plutét que d'insister.




Chapitre 2: Boulonnage, rivetage, collage

1. Boulonnage et visserie:

Choix et normes:

Pour bien choisir une fixation, prends en compte matériau, charge, corrosion et norme. Les
tailles courantes en atelier sont M6, M8, M10, M12, et les classes 8.8 ou 10.9 selon la
résistance requise.

Préparation et percage:

Aligne les trous avec cales ou gabarit pour éviter contraintes. Utilise foret adapté au pas,
et augmente un peu l'alésage pour tolérance de montage quand l'assemblage nécessite
un jeu controlé.

Serrage et controéles:
Contrdle le couple de serrage avec clé dynamomeétrique, repére les écrous marqués au
feutre. Pour M8 sur acier, vise autour de 20 & 25 Nm selon lubrification et classe du boulon.

Exemple d'application:
Sur une platine de fixation, jai utilisé 8 boulons M8 classe 8.8 serrés & 22 Nm, vérifiés au
contréleur 1 heure aprés montage pour valider I'absence de jeu.

Elément Valeur ou question
Taille courante M6, M8, M10, M12
Classe du boulon 5.8, 8.8,10.9 selon résistance
Couple indicatif M8 = 20-25 Nm, M10 = 40-50 Nm

2. Rivetage:

Types derivets:

Connais les rivets pleins, aveugles (pop), et les rivets tubulaires. Les rivets aveugles sont
pratiques pour I'acces d'un seul coté§, ils existent en aluminium, acier et inox pour
résistance et corrosion.

Pose et outillage :

Pour rivet aveugle 4.8 mm, utilise une pince manuelle ou pneumatique pour débit élevé.
Respecte la longueur de pince selon épaisseur totale, sinon la téte ne formera pas
correctement la contre-épaisseur.

Contréles qualité :

Apreés pose vérifie la forme de la téte et I'absence de fissures, mesure la résistance simple
au cisaillement si nécessaire. Note le nombre de rivets posés et remplace les mauvais
éléments immédiatement.



Astuce d'atelier:
En pergage pour rivets, utilise un foret neuf tous les 20 & 30 pergages dans l'acier pour
garder des trous propres et éviter le jeu excessif.

%A Représentation visuelle

Pergcage avec un foret neuf pour maintenir la qualité des trous dans l'acier

3. >collage et adhésifs :

Choix de I'adhésif :

Choisis adhésif structural pour charges élevées, cyanoacrylate pour petites réparations,
ou mastic époxy pour assemblages qui demandent étanchéité. Vérifie température de
service et temps de séchage.

Préparation des surfaces :

Nettoie avec dégraissant, ponce Iégérement, puis dépolish si lisse. Ladhérence peut
chuter de 50 pour cent si la surface est huileuse, donc un bon nettoyage est
indispensable.

Exemple de cas concret:

Contexte : Réparation d'un garde-corps en tdle et profilg, 12 boulons M8, 20 rivets aveugles
4.8 mm et collage d'une plaque de recouvrement de 2 m linéaires.

Etapes : Préparer surfaces 15 minutes par joint, percer et déburer en 30 minutes, poser
rivets et boulons en 45 minutes, appliquer mastic époxy et laisser durcir 24 heures.
Résultat : Assemblage résistant, pas de jeu, finition préte & peinture. Livrable attendu :
rapport de montage avec 12 couples de serrage notés, 20 rivets posés, et photos
avant/aprés.



Checklist opérationnelle Action
Vérifier la matiére Choisir visserie et adhésif adaptés
Contréler pergages Alignement et diamétre correct
Serrer aux couples Utiliser clé dynamomeétrique
Vérifier rivets Contrdler téte et fixation
Documenter le montage Fiche intervention avec photos

Exemple de retour d'expérience:

Lors de mon premier stage, j'ai appris qu'un prépercage mal aligné colte souvent 30 & 60
minutes de remise en état, alors prends ton temps au départ pour éviter de perdre du
temps ensuite.

Pour réussir un assemblage, adapte la fixation au matériau, a la charge, a la
corrosion et d la norme. Soigne surtout I'alignement et les contréles, car un mauvais
percage fait perdre beaucoup de temps.

¢ Choix des fixations : tailles M6 a M12, classes 8.8 ou 10.9 selon la
résistance.

e Pergage et tolérances : aligne avec gabarit, perce au bon diameétre,
prévois un léger jeu si nécessaire.

e Couple de serrage : utilise une clé dynamomeétrique (M8 acier env. 20 &
25 Nm) et marque pour recontrdle.

* Rivets et collage : rivets aveugles si acces 1cété, contréle la téte; pour
adhésifs, préparation des surfaces indispensable (dégraisser, poncer)
et respecte les temps de durcissement.

Documente le montage (couples, nombre de rivets, photos) et remplace tout
élément douteux. Si tu prends ton temps sur 'alignement et le nettoyage, tu gagnes
ensuite en qualité et en productivité.



Chapitre 3 : Montage, ajustage, alignement

1. Montage des éléments:

Préparation et contrdle des piéces:
Avant de monter, vérifie les cotes, I'état des chants et 'absence de bavures. Prends 5 a 10
minutes par piece pour mesurer et noter les écarts supérieurs & 0,5 mm.

Mise en place et calage :

Pose les éléments sur un gabarit ou sur la table, utilise des cales et des brides pour
empécher le glissement. Calage correct réduit les reprises et gagne souvent 20 & 30
minutes par assemblage.

Fixation provisoire et contréle :

Place des points de soudure, des serre-joints ou des vis temporaires pour maintenir
lensemble. Vérifie I'équerrage et les diagonales avant consolidation, corrige toute dérive
supérieure a1 mm.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Sur un cadre cadre 1,5 m x 1 m, j'ai réduit les reprises de 30 pour cent en posant un gabarit
en tble, ce qui a uniformisé le calage entre opérateurs.

Outils et tolérances usuels :
Voici un tableau récapitulatif des outils et des tolérances courantes pour le montage
d'éléments métalliques.

Elément Outil recommandé Tolérance typique
Piéces plates Serre-joints, cales d'épaisseur | £ 0,5 mm
Profilés cadres Gabarit de montage, équerres | £ 1 mm
Assemblages mécaniques | Clé dynamomeétrique, visseuse | Couple précis selon plan

2. Ajustage et finition des assemblages:

Dégrossissage et ébavurage :
Aprés pointage ou découpe, enléve les bavures et les cordons génants. Un bon
ébavurage évite les interférences et s'effectue en 5 & 15 minutes selon la taille de la piece.

Ajustage par meulage et limage :

Régle les jeux par meuleuse ou lime, en tGchant de rester dans la cote finale. Vise des jeux
de 0,5 & 2 mm selon la fonction, et limite les passes de meule & 2 ou 3 pour éviter la
surchauffe.

Contréle de la préparation pour soudure ou fixation:



Mesure I'enlévement de matiere et I'angle d'assemblage, assure-toi que les faces se
touchent sur au moins 80 pour cent de la surface prévue pour une bonne pénétration.

Marque les zones & enlever avant d'attaquer, cela évite de rogner trop vite et de
reconstruire ensuite, ca m'a sauvé plusieurs heures lors d'un montage de rambarde.

Erreurs fréquentes:

Les erreurs les plus courantes sont Iabsence de débavurage, le serrage excessif qui
désaligne, et le dépassement de matiére par meulage. Corriger ces points évite 40 pour
cent des reprises courantes.

3. Alignement et contréle géométrique:

Méthodes de mesure:
Utilise I'€querre, le réglet, le niveau a bulle, et le comparateur. Pour les grandes longueurs,
emploie la régle droite ou le laser pour vérifier la rectitude et la planéité.

Contrdle des diagonales et de I'équerrage :

La méthode simple consiste & mesurer les diagonales d'un cadre. Une différence
inférieure a 1,5 mm pour 2 m est généralement acceptable pour la plupart des ouvrages
courants.

Procédé d'alignement final :
Apreés fixation provisoire, ajuste par cales et martelage ciblé puis recalcule les diagonales.
Fixe définitivement quand I'écart est dans la tolérance spécifi€e sur plan.

Exemple de contrdle géométrique :
Pour une porte 2,0 m x 0,9 m, j'ai accepté une différence de diagonales < 1,2 mm avant
soudure finale, et jai mis 45 minutes pour régler et consolider I'alignement.

Mini cas concret:

Contexte :

Tu dois assembler un cadre de portail 2,0 m x 1,0 m pour un client. Pieces découpées en
atelier, tolérance demandée sur plan : différence de diagonales <15 mm.

Etapes:

e Poser le gabarit et nettoyer les surfaces.

e Pré-positionner et caler avec cales de 2 a 5 mm.

e Visser provisoirement, mesurer diagonales, corriger.

e Souder ou boulonner définitivement, contrdler planéité.

Résultat et livrable attendu:
Livrer un cadre conforme, diagonales & moins de 1,5 mm d'écart, planéité centrale
inférieure & 1 mm, délai d'assemblage estimé 120 minutes pour une personne.



Checklist opérationnelle :

Etape Contréle a faire
Préparation des piéces Mesurer cotes, débavurer, noter écarts
Calage et positionnement Vérifier léquerrage et la stabilité
Fixation provisoire Mesurer diagonales et ajuster
Consolidation Vérifier tolérances, serrage final
Finition Contréle visuel et mesure finale

Retour d'expérience et conseils :
Organise ton poste et prépare outils et cales avant de commencer. Mesurer souvent,
méme 2 fois, évite les erreurs et fait gagner en sérénité lors des contrdles finaux.

Exemple d'erreur fréquente:
Un camarade a meulé trop tét, créant un jeu excessif, il a fallu refaire une piéce entiére, ce
qui a colté 3 heures de production et beaucoup de stress.

Pour réussir ton montage, tu gagnes du temps en sécurisant chaque étape, de la
préparation des piéces au contrdle final.

e Avant d'assembler, mesure et note les écarts, enléve bavures, et vise
des tolérances typiques de £ 0,5 & £ 1 mm selon I'élément.

e Stabilise 'ensemble avec un calage sur gabarit et une fixation
provisoire, puis vérifie équerrage et diagonales (corrige dés 1 mm).

o Fais I'ajustage sans surchauffer : peu de passes, jeux adaptés, et
contact des faces sur environ 80 %.

Pour I'alignement, utilise équerre, niveau, comparateur ou laser et valide le controle
des diagonales (ex. <15 mm sur 2 m). Mesure souvent, prépare tes outils et tu
réduis fortement les reprises.



Chapitre 4: Finition et protection anticorrosion

1. Préparer la surface:

Objectif et importance :
Préparer correctement la surface évite la corrosion, améliore I'accroche des peintures et
prolonge la durée de vie des assemblages. C'est souvent 50% du résultat final.

Méthodes courantes :

e Décapage chimique pour enlever huile et peinture
e Sablage ou grenaillage pour enlever rouille et créer une rugosité
o Dégraissage a l'alkali ou solvant, puis ringage a l'eau claire

Erreurs fréquentes et conseils :
Ne pas laisser sécher des produits nettoyants sur 'acier, éviter les contaminations entre
zones propres et sales, et contrdler 'hnumidité avant application pour ne pas piéger lI'eau.

Si tu dois sabler, protége les zones filetées avec ruban et mesure I'état de surface en pm
pour choisir la peinture adaptée, c'est tres pratique en atelier.

2. Choisir et appliquer les traitements anticorrosion:

Peinture liquide et poudre:

La peinture liquide est polyvalente, facile en retouches, tandis que la peinture poudre offre
une résistance supérieure. Respecte le temps de séchage indiqué, souvent 24 heures &
20°C.

Galvanisation et zingage :

La galvanisation par immersion & chaud protége fortement, jusqu'd 20 ans dans des
conditions normales. Le zingage électrolytique donne une protection moindre mais un fini
plus fin.

Traitements chimiques et convertisseurs :

Les convertisseurs de rouille transforment 'oxyde en couche adhérente, utile pour petites
réparations. Les inhibiteurs et passivants sont indispensables sur inox et certains aciers
spécifiques.

£z - Durée de
Elément Avantage Inconvénient .
protection (ans)
Peinture liquide Facile & appliquer | Moins résistante aux 3al10

et réparer chocs




Peinture poudre Trés résistante et Nécessite four industriel 8al5
uniforme

Galvanisation Protection épaisse | Déformation possible sur |10 & 20

immersion et durable piéces minces

Zingage Finition fine et Protection plus courte 247

électrolytique esthétique

Choix selon lI'usage:
Pour extérieur marin choisis galvanisation ou poudre renforcée, pour intérieur sec une
peinture standard suffit. Toujours comparer colt, délai et durée de protection attendue.

3. Controle, maintenance et cas concrets :

Contréles et essais::

Vérifie ladhérence par test d'arrachement, I'épaisseur par jauge de peinture, et 'aspect
visuel. Effectue ces contrdles aprés séchage final, typiquement 24 & 72 heures selon
produit.

Plan de maintenance:
Installe un calendrier simple, par exemple revue annuelle, retouche localisée tous les 2 & 3
ans, et révision compléte tous les 8 & 12 ans selon I'environnement.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Contexte : fabrication de 120 garde-corps en acier pour une résidence. Etapes : décapage
mécanique, sablage, primaire époxy, peinture poudre. Résultat : réduction des retouches
de 70% et durabilité prévue 10 ans. Livrable attendu : fiche technique par lot, rapport de
contrdle d'épaisseur et bordereau de traitement pour chaque piece.



\ Représentation visuelle

Sablage mécanique pour préparation de surfaces avant peinture, élimination de
contaminants
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Astuce controle :

Garde un échantillon témoin par lot pendant 12 mois, il permet d'identifier rapidement un
défaut de process et d'éviter des reprises colteuses.



Etape

A vérifier

Fréquence

Préparation

Absence de contaminants et rugosité

Avant chaque lot

surface adéquate

Application Epaisseur et uniformité Par lot

couche

Séchage Temps et température conformes Par batch
Reprise et Adhérence et esthétisme Annuel ou selon
retouche besoin

Checklist terrain:

o Vérifie la propreté et dégraissage avant application

e Mesure [aspérité en uym aprés sablage
e Contrdle Iépaisseur de couche avec jauge
e Note le lot, la date et l'opérateur sur la fiche

¢ Planifie retouches dans 2 & 3 ans selon exposition

Exemple de probléme fréquent:
Sur un chantier jai vu une peinture cloquer car la pieéce n‘avait pas été suffisamment
dégraissée, legons apprises pour toujours vérifier la surface avant application.

La finition anticorrosion repose d'abord sur une préparation de surface
irréprochable : c'est une grande part du résultat et de la durée de vie.

Nettoie sans piéger I'eau : décapage, sablage/grenaillage, puis
dégraissage et ringage. Evite les contaminations et contréle 'humidité.
Adapte le traitement : peinture liquide (retouches faciles), poudre (plus
résistante), galvanisation (trés durable), zingage (fini fin). Respecte le

temps de séchage.

Contrdle et suis : adhérence, épaisseur, aspect apres séchage, puis
plan de maintenance avec retouches périodiques et tragabilité par lot.

Fais ton choix selon I'usage (marin, intérieur sec, chocs) en arbitrant colt, délai et
durée attendue. Une mauvaise préparation (ex. dégraissage insuffisant) peut faire
cloquer la peinture.




Chapitre 5: Conditionnement et stockage

1. Conditionnement des piéces:

Objectif et critéres:
Le but est de protéger la piece, dassurer sa géomeétrie et de faciliter sa manutention
jusqu'au chantier ou client final.

Choix des matériaux:
Tu choisis film, mousse ou caisse selon forme, poids et sensibilité & la corrosion. Pense
colt, encombrement et recyclabilité surtout.

Procédé d'emballage simple:
Pour une piece plate, nettoie, graisse si besoin, enveloppe dans film anti-rayure, cale avec
mousse et fixe sur palette adaptée pour le transport routier.

Exemple d'emballage d'une piéce fragile :
Une toéle finie de 2,5 m est protégée par film mousse et coins en polyéthyléne, posée sur
palette bois traitée et cerclée pour éviter le basculement.

2. Emballage et protection:

Méthodes d'emballage :
Les méthodes vont du simple film bulle au caisson bois. Choisis en fonction de la durée de
stockage et du mode de transport prévu, routier ou maritime.

Protections anticorrosion:
Utilise papier huileux, sachets absorbeurs ou vernis temporaire pour les piéces sensibles.
Le film VCI est pratique pour des piéces en acier non peint.

Etiquetage et instructions de manutention :
Appose étiquette claire avec référence, poids, destinations et sens de stockage. Marque
fragile ou point de levage quand nécessaire pour réduire les erreurs humaines.



%A Représentation visuelle

Emballage de piéces métalliques avec film VCI pour prévenir la corrosion pendant le
stockage

Astuce de stage:
Lors d'un chantier jai vu 1 palette basculer faute d'étiquette sens de levage, maintenant je
vérifie toujours I'étiquette avant la mise en stock.

Matériau Utilisation Points forts
Film bulle Protections de surfaces Peu colteux, léger
Mousse PE Cales et amortissement Bonne absorption des chocs
Film VCI Protection anticorrosion Protége plusieurs mois
Caisse bois Piéces lourdes ou complexes Trés robuste, empilable

3. Stockage et tracabilité:

Organisation du stockage :
Range selon familles, dimensions et priorité de livraison. Prévois allées de 1,2 m minimum
pour chariot et acceés rapide aux piéces souvent utilisées.

Etiquetage, tracabilité et FIFO :
Adopte un systéme simple de code produit, date d'arrivée et emplacement. Applique FIFO

pour éviter la détérioration des piéces stockées plus longtemps.

Controéles et suivi:



Planifie vérification visuelle toutes les 30 jours et relevé d'humidité si nécessaire. Note
anomalies et actions sur fiche de suivi pour garder l'historique.

Exemple de cas concret:
Contexte 120 portes métalliques finies, poids unitaire 20 kg, lot & expédier en 2 semaines.
Etapes nettoyage, film VCI, calage sur palette, étiquetage unitaire, création bordereau.

Résultat et livrable attendu :
Livrable attendu 120 portes emballées, 12 palettes de 10 portes, poids total 2 400 kg,
bordereau de livraison et fiches de tragabilité avec numéro de lot.

Vérification Action Fréquence
Intégrité de l'emballage Remplacer ou renforcer Avant expédition
Humidité ambiante Mesurer et ventiler Mensuelle
Etiquetage Rectifier informations A l'arrivée
Positionnement sur palette Recaler et cercler Avant départ

Erreurs fréquentes et conseils :
Ne pas sous-estimer les petits éléments de fixation, oublis qui causent retours ou casse.
Vérifie poids et centre de gravité avant cerclage et évite empilement risqué.

Organisation pratique pour le terrain:
Prépare kit demballage standardisé, liste de vérification et une balance. Gagne en temps
et évites erreurs sur les chantiers ou en atelier.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En standardisant les caisses, un atelier a réduit le temps d'emballage de 30%, passant de
15 & 10 minutes par piéce, tout en diminuant les incidents de transport.

Tu conditionnes pour protéger la piéce, garder sa géométrie et simplifier la
manutention jusqu’au client. Tu choisis film, mousse ou caisse selon forme, poids,
transport et corrosion, en pensant codt et recyclabilité.

e Applique une protection anticorrosion adaptée : papier huileux,
absorbeurs, vernis, ou film VCI pratique pour I'acier non peint.

e Assure un étiquetage clair de manutention : référence, poids,
destination, sens de stockage, fragile, points de levage.

e Organise le stock avec tragabilité et FIFO, allées d’au moins 1,2 m, et
contréles visuels mensuels (humidité si besoin).



Avant expédition, vérifie intégrité de 'emballage, calage, cerclage, poids et centre
de gravité. Standardise un kit et une checklist pour gagner du temps et éviter les
oublis (surtout petites fixations).



Controle qualité et conformiteé

Présentation de la matiére :

En BP Métallier, « Contréle qualité et conformité, c’est ce qui te permet de livrer un
ouvrage fiable, et surtout acceptable au chantier. Tu apprends & vérifier les cotes, les
aplombs, I'aspect des soudures, les finitions, et & repérer une non-conformité avant
qu’elle colte cher.

Cette matiére est surtout évaluée a travers les épreuves professionnelles, en CCF si ton
centre est habilité, sinon en examen ponctuel au printemps. En 2026, les évaluations
pratiques démarrent & partir du 19 mai, avec des durées pouvant aller de 4 & 6 heures et
jusqu’d 20 heures selon I'épreuve. Coefficient: Il n‘est pas lisible dans le calendrier, je
préfére ne pas te donner un chiffre incertain. Un de mes amis s’est fait piéger en oubliant
de noter ses contrdles, ¢ca lui a colté des points.

Conseil :

Fais-toi une routine simple, 10 minutes d chaque fabrication: Mesure, compare aux
tolérances, et écris ce que tu constates. Je te conseille 3 séances de 20 minutes par
semaine avec des piéces d'atelier, tu gagnes vite en vitesse et en précision.

Le piege classique, c’est de contrdler trop tard, quand tout est déja assemblé. Contrdle
aussi tes outils, un métre tordu ou un pied & coulisse mal utilisé peut te faire conclure &
tort qu'une piéce est mauvaise.

Quand tu contrdles, pense a ces 3 points.
e Tolérances et cotes
e Aspect et finitions

e Tragabilité des contrdles

Le jour J, annonce calmement ta méthode, et justifie chaque décision, méme quand tu
refuses une piéce, ca montre ta maitrise, et ga sécurise ta note.
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Chapitre 1: Contrdles dimensionnels

1. Principes et outils:

But du contréle:

Le but du contrdle dimensionnel est de vérifier que les piéces respectent les cotes et
tolérances du plan, afin d'assurer lassemblage et la sécurité. Tu dois détecter les écarts
avant la livraison.

Principaux instruments:

Les outils courants sont I'étrier, le pied & coulisse, le micrometre, et le comparateur.
Chaque instrument a une précision différente, de 0,02 mm & 0,1 mm selon le modéle et
lusage.

Précision et unité de mesure :

Travaille toujours en millimeétre, la précision varie selon l'outil. Un pied & coulisse donne
0,05 mm a 0,1 mm, un micrometre descend souvent d 0,01 mm, choisis selon la cote
demandée.

Exemple de contréle dimensionnel:
Tu mesures un axe @20 mm sur 10 piéces avec un pied & coulisse, tu notes 10 mesures, la
tolérance est +0,1 mm, et tu calcules moyenne et écart-type pour décider acceptation.

2. Méthodes de contréle en atelier:

Organisation du contréle :

Planifie le contrdle avant démarrage et par lots. Pour pieces en série, contrdle initial sur 3
piéces, puis contrdle toutes les 10 pieces. Note les reperes et I'opérateur responsable sur la
fiche.

Interpréter les tolérances:

Lire le plan et comprendre cotes nominales et tolérances ISO ou constructeur, puis vérifier
ajustements par jeu ou serrage. Si hors tolérance, repére la cause et stoppe la série pour
diagnostic.

Cas concret et livrable :
Contexte: fabrication de 12 brides, cote 50 mm tolérance +0,5 mm. Résultat: aprés mesure,
10 conformes et 2 piéces hors tolérances, rebuts signalés au responsable pour action.

e Mesurer 12 piéces, 3 mesures par pieéce au micrometre.

e Enregistrer valeurs sur la fiche de contrdle, calculer moyenne et écart-type.

o Livrable: fiche de contrdle avec 12 lignes, moyenne, écart-type et décision
signée par le contrdleur.



Vérifie toujours zéro du pied a coulisse avant mesure et note la température atelier. Une
différence de 5°C peut influencer 0,01 & 0,02 mm sur pieces longues, garde ¢a en téte.
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Contréle Vérifier Fréquence Instrument
Dimension Mesurer cote Chaque lot de 10 pieces | Pied & coulisse
extérieure principale
Epaisseur Vérifier plusieurs A linitial puis 1 Micrométre
points fois/heure
Concentricité Comparer surfaces Par lot ou changement | Comparateur
opposées d'outil
Repeéres et Contrdler empreinte et | Avant usinage Régle et
tracage cote rapporteur

Le contréle dimensionnel sert d vérifier les cotes et tolérances du plan pour
garantir lassemblage, la sécurité et détecter les écarts avant livraison.

e Adapte l'outil & la précision : pied & coulisse (0,05 a 0,1 mm),
micrométre (jusqu'a 0,01 mm), comparateur.



e Organise le contréle : au démarrage puis par lots (ex. toutes les 10
piéces) et note repéres et opérateur.

e Renseigne une fiche de contrdle (mesures, moyenne, écart-type,
décision) et stoppe la série si hors tolérance.

Avant de mesurer, vérifie le zéro et note la température atelier, elle peut influencer la
mesure. Avec un choix de l'instrument cohérent et une fréquence de controle
claire, tu fiabilises la production.



Chapitre 2: Contrdle visuel des assemblages

1. Inspection des assemblages soudés et rivetés:

Objectif :
Vérifier que les assemblages respectent I'étanchéité, la résistance et I'esthétique requises,
pour garantir la sécurité et la durabilité de la piece livrée.

Points & controler:
Regarde la continuité du cordon, I'absence de fissures, la porosité, la pénétration et
laspect des soudures, ainsi que l'alignement et I'état des rivets.

Outils et méthodes::
Utilise une lampe d'atelier, un loupe 10x, un comparateur optique si besoin et un gabarit
pour vérifier l'alignement. Compte environ 5 & 10 minutes par assemblage simple.

Exemple d'inspection de cordon:

Tu contréles un cordon soudé long de 300 mm, tu détectes une porosité dépassant 1 mm
de diameétre, tu notes la non conformité et tu demandes réparation par resoudage ou
gougeage.

1. Inspection des assemblages boulonnés et ajustements:

Critéres d'acceptation:
Vérifie serrage, pas de jeu excessif, écarts d'axe, et absence de corrosion. Respecte le
couple indiqué, généralement entre 20 et 200 Nm selon la visserie utilisée.

Défauts fréquents :

Repére rondelles manquantes, filets endommageés, tassement entre pieces, jeux
supérieurs @ 2 mm et mauvaise disposition des écrous freinés. Ces défauts entrainent
souvent des desserrages rapides.

Mesures correctives rapides:
Si jeu constaté, resserre au couple requis, remplace rondelle ou vis abimée, et mesure de
nouveau. Pour un jeu > 2 mm, prévois retouche d'ajustage ou calage mécanique.

Défaut Critére d'acceptation Action
Porosité Aucun trou > 1 mm Réparation par gougeage et resoudage
Fissure Aucune fissure visible | Arrét travaux, réparation par soudeur
qualifié
Jeu sur Jeu <2 mm Serrage au couple, ajout de cales si
assemblage nécessaire




Corrosion Pas de corrosion Nettoyage et traitement anticorrosion
active

Note le couple de serrage et le numéro de lot sur ta fiche dinspection, cela évite de refaire
les mesures et accélére le suivi en atelier.

1. Rapport, tragabilité et livrables:

Contenu du rapport:

Indique piéce, numéro de lot, date, contréleur, photos localisées, liste des défauts,
mesures prises et statut final conforme ou non conforme. Une fiche par piéce prend en
moyenne 6 minutes.

Mini cas concret:

Contexte: fabrication de 12 supports pour une barriére métro, inspection visuelle compléte
en 2 heures. Etapes: contréle 12 piéces, 10 conformes, 2 avec porosité réparée. Résultat:
taux de conformité 83 pour cent.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
En ajoutant une étape dinspection intermédiaire aprés soudure, on a réduit les retouches
de fin de ligne de 50 pour cent et &conomisé environ 3 heures de reprise par semaine.

Check-list terrain:
Utilise cette liste rapide avant de valider une série d'assemblages sur le chantier.

Etape Question a se poser
Vérifier cordons Le cordon est il continu et sans fissures ?
Contrdler jeux Le jeu entre piéces estil <2 mm ?
Serrer visserie Le couple est il conforme au plan ?
Prendre photos As tu des photos claires des zones critiques ?
Remplir fiche La fiche est elle signée et horodatée ?

Range tes fiches dans un classeur par date et référence projet, cela te fera gagner 10 15
minutes par contréle lors des audits clients.

Exemple de livrable attendu:

Une fiche dinspection par piéce avec photo, mention du défaut éventuel, action
corrective et signature du contréleur. Délai de remise: le jour méme ou au plus tard 24
heures apres l'inspection.



Ton but est un contréle visuel rigoureux des soudures, rivets et boulonnages pour
assurer étanchéité, résistance et esthétique. Avec lampe, loupe 10x et gabarit, tu
traques porosité, fissures, alignement et jeux.

e Soudures : continuité, pénétration, pas de fissure, et porosité sans trou >
T mm.

e Boulonnage : applique les critéres d'acceptation (couple 20 & 200 Nm,
pas de corrosion active, jeu < 2 mm).

e Sidéfaut: méne des actions correctives rapides (resserrage,
remplacement, calage, gougeage et resoudage).

Assure la tracabilité du rapport : piéce, lot, date, photos localisées, défauts, actions
et statut conforme ou non conforme. Une inspection intermédiaire peut réduire
fortement les retouches de fin de ligne.



Chapitre 3: Vérifier conformité aux plans

1. Lire et comprendre le plan:

Bloc titre et révisions:

Commence par contréler le bloc titre, la cote de I'échelle, le numéro de piece et la révision
du plan. Une révision non lue peut te faire fabriquer une piéce obsoléte, donc vérifie
systématiquement.

Symboles, tolérances et notes :

Repére les tolérances générales et spécifiques, les symboles de tolérance géométrique et
les notes d'usinage. Ces indications définissent 'acceptation ou le rejet, elles tiennent
parfois sur une seule ligne du plan.

Matiére, traitement et état de surface :

Vérifie la nuance d'acier, les traitements thermiques ou de surface et la rugosité
demandée. Par exemple, un Ra 3,2 um change la méthode de finition et peut coater 10 &
30 euros de plus par piece.
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Exemple de lecture du plan:
Sur un plan, tu notes que la cote @50 +0,1 mm est critique, que le traitement est
galvanisation et que la révision est la B datée du 12/03.

2. Définir et organiser le plan de contréle:



Sélection des cotes critiques :
Choisis les cotes qui impactent I'assemblage, 'étanchéité ou la sécurité. En général,
retient 5 & 10 cotes critiques par piéce simple, et note-les sur une feuille de contrdle.

Méthode, fréquence et échantillonnage :

Définis si le contrdle est 100 pour cent ou par échantillonnage. Pour une série de 100
piéces, tu peux contrdler 5 pieces en matchs aléatoire, ou 10 piéces si la fonction est
critique.

Outils, gabarits et tracgabilité :

Prévoyez les instruments nécessaires, gabarits d'assemblage et étiquettes pour
tracabilité. Note le numéro d'étalonnage de l'outil et la date dans ton bon de contrdle pour
étre sar le jour de la réception client.

Marque au crayon les cotes mesurées directement sur une copie du plan, cela évite les
erreurs et facilite le contréle croisé par ton bindme.

3. Gérer les écarts et produire les livrables:

Qualifier I'écart et décider :

Quand une cote est hors tolérance, évalue limpact sur 'assemblage et la sécurité. Si
I'écart dépasse 2 fois la tolérance, suspends la piece et informe ton responsable qualité
immédiatement.

Rédiger rapport et actions correctives :

Documente la non conformité avec photos, mesures et références de plan. Propose une
action corrective claire, par exemple reprise d'usinage pour 12 piéces ou tri et retouche
pour 1 lot.
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Documenter la non-conformité avec photos, mesures et références de plan

Mini cas concret:
Contexte : une série de 50 supports usinés pour charpente métallique présente un
alésage @20 qui fuit I'axe d'assemblage.

Exemple de mini cas concret:

Etapes : contrdle sur 10 piéces, mesure de la moyenne et écart type, vérification du
montage, décision de rectifier la queue d'usinage. Résultat : 8 pieces reprises & +0,05 mm
pour recentrage.

Livrable attendu : un rapport de non conformité comprenant 10 mesures tracées, 5 photos,
la référence du plan révision B et la fiche d'action indiquant 8 piéces corrigées et 42
bonnes piéces.

Checklist opérationnelle :
Utilise cette checklist courte avant la libération d'une piéce pour expédition ou
assemblage.

Elément Question a se poser Actions rapides
Bloc titre Le plan est-il & la bonne révision ? Vérifier et annoter la
révision
Cotes As-tu mesuré toutes les cotes critiques ? Mesurer et consigner sur la
critiques fiche




Etat de La rugosité correspond-elle au plan ? Comparer et noter l'outil

surface utilisé

Tragabilité Les numéros de lot et d'étalonnage sont Compléter étiquette et
présents ? dossier

Erreurs fréquentes et conseils :

Erreur courante : ne pas lire la note de tolérance générale, ce qui provoque des rejets
évitables. Conseil : lis toujours les notes en bas de plan et demande au concepteur si un
point te semble ambigu.

Ressenti terrain:
Le premier stage m'a appris qu'un contrdle bien préparé économise au moins 30 pour
cent de temps perdu sur les reprises, preuve que l'organisation paie.

Pour vérifier la conformité, lis le plan en entier : bloc titre et révisions, tolérances,
notes, matiéere, traitement et rugosité. Ensuite, prépare un contrdle ciblé sur les
points qui comptent vraiment.

 Identifie 5 & 10 cotes critiques par piéce et choisis une fréquence (100
pour cent ou échantillonnage) adaptée au risque.

e Prévois instruments, gabarits et tragabilité des mesures (numéro
d'étalonnage, date), et annote les cotes contrélées sur une copie du
plan.

e Encasd’écart, évalue Iimpact; si > 2 fois la tolérance, suspends la
piéce et alerte la qualité, puis documente (mesures, photos, révision)
et lance une action corrective.

Avant expédition, repasse une checklist simple : bonne révision, cotes critiques
mesurées, état de surface conforme, tragabilité compléete. Une lecture rigoureuse et
un contrdle organisé te font gagner du temps et évitent des rejets.



Chapitre 4 : Tracabilité et compte rendu

1. Importance et principes de la tracabilité :

Objectif et utilité :

La tracabilité te permet de savoir ce qui a été fabriqué, par qui, quand et avec quel
matériau, utile pour retrouver l'origine d'un défaut et pour répondre rapidement & une
réclamation client ou & un audit qualité.

Informations a tracer :

e Lot et numéro de piéce

e Opérateur et responsable de poste
e Date et heure de production

e Matériau, machine et réglages

Bonnes pratiques sur le terrain:

Etiquette chaque lot dés la réception, note le numéro de commande et fais signer le
contrdle par I'opérateur et le responsable, cela réduit les discussions et évite de perdre 2 &
3 heures a justifier une non conformité.

Garde un dossier modéle pour chaque client et utilise un fichier type, cela te fait gagner
30 minutes par compte rendu et standardise les informations demandées.

2. Outils et formats de compte rendu:

Formats et modéles:

Tu peux utiliser un compte rendu papier signé, un tableau Excel horodaté, ou un rapport
PDF stocké dans le cloud avec sauvegarde, limportant est d'avoir un format constant et
réutilisable pour chaque lot.

Rédiger un compte rendu efficace :

o Titre, référence plan et numéro de lot

o Description factuelle du contrdle et résultats chiffrés
e Preuves: photos datées, repéres de mesure et relevés
e Actions proposées et signature des intervenants

Exemple d'outil numérique:

Utilise une appli qui scanne un QR code sur la piéce, horodate I'entrée, enregistre le
numéro de lot et génére automatiquement un PDF horodaté contenant photo, mesure et
signature électronique.

Pour appuyer tes comptes rendus, prends 2 a 4 photos par non conformité, montre le
repere de mesure et note I'opérateur qui a effectué le contrdle.



Elément Question da se poser

Lot et numéro Correspondent-ils & la commande et au bon de livraison

Opérateur Qui a travaillé sur la piéce et quelle formation a-t-il

Mesures relevées | Les valeurs sont-elles dans les tolérances du plan

Actions prises Quelles corrections, reworks ou mises au rebut ont été décidés

Utilise un modeéle de rapport pour éviter les oublis, et garde une copie PDF horodatée
stockée au moins localement et sur une sauvegarde distante pour plus de sécurité.

Etape Vérifier [ faire

Avant production Vérifier matériaux, référence plan et créer lot

Pendant Enregistrer opérateur, réglages machine et controles
production intermédiaires

Contréle final Remplir le compte rendu, joindre photos et mesures
Archivage Stocker PDF, CSV des mesures et plan associé

3. Gestion des écarts et archivage:

Archiver et conserver:

Archive les comptes rendus avec la référence du plan et le numéro de lot, conserve les
fichiers pendant la période demandée par le client ou I'entreprise, et garde les preuves
photos liées & chaque rapport pour au moins 5 ans si possible.

Gérer les écarts:

e Marquer et isolerimmédiatement les pieces suspectes

e Analyser la cause avec une mesure et comparer aux tolérances

o Définir action corrective, rework ou mise au rebut et noter le colt et le temps
estimé

Exemple d'incident de tracabilité :
Contexte: fabrication de 200 supports, lot L-2026-03, livraison client prévue sous 5 jours,
contréle final réalisé sur un échantillon de 10 pour cent soit 20 pieces.

o FEtape I: lot mis en quarantaine dés la détection et arrét de la ligne.
o FEtape 2: contrdle & 100 pour cent du lot, 32 piéces non conformes identifiées
sur 200.



o Etape 3: 24 piéces retravailables, 8 piéces mises au rebut, rework estimé 6
heures homme.

e Résultat et livrable: livraison finale 192 piéces conformes, rapport CR_L-2026-
03.pdf et tableur mesures_L-2026-03.csv contenant 200 lignes.

En stage, j'ai appris qu'une trace précise évite souvent de perdre une journée entiére &
retrouver qui a fait quoi, garde toujours le numéro de lot sur chaque étiquette.

La tragabilité sert & retrouver I'origine d'un défaut et & répondre vite aux audits ou
réclamations. Tu identifies chaque lot dés la réception et tu consignes qui fait quoi,
quand, avec quels réglages et quel matériau.

e Trace systématiquement lot, n° de piece, opérateur, date/heure,
machine, réglages et résultats de contrdle.

 Utilise un format constant et réutilisable (papier, Excel horodaté, PDF
cloud) avec références, mesures, actions et signatures.

e Ajoute des preuves horodatées et signées : 2 & 4 photos, repéres de
mesure, relevés, et archive (idéalement 5 ans).

En cas d’écart, pense d'abord d isoler les piéces suspectes, mesurer et décider
rework ou rebut en chiffrant temps et codt. Un modéle de dossier client et un QR
code peuvent accélérer le compte rendu et éviter les oublis.



Mise en ceuvre sur chantier

Présentation de la matiére :

En BP Métallier, « Mise en ceuvre sur chantier » te prépare d une épreuve pratique de pose
et d’'ajustage. En examen ponctuel, elle est prévue sur une durée de 4 heures, avec un
coefficient de 3, la note est ramenée sur 20.

Si ton centre est habilité, I'évaluation peut se faire en CCF en centre, sinon en épreuve
ponctuelle pratique. L'épreuve vérifie surtout I'organisation, la pose, les contrdles, et la
sécurité sur chantier, il n'y a pas d’écrit ni d'oral imposé.

J'ai vu un camarade perdre 2 points juste parce qu'il n‘avait pas anticipé ses outils, ¢ca
m’a marqueé.

Conseil :

Entraine-toi comme sur un vrai chantier, avec 3 essais chronométrés. Garde 10 minutes
au début pour lire, implanter, préparer. Le piege fréquent, c’est de poser vite et de oublier
les niveaux, I'aplomb, et les fixations.

Fais une check-list minute avant de serrer et de quitter ta zone:
¢ Implantation conforme
o EPIvérifiés
e Contrdles notés

Le jour J, avance par étapes, et valide chaque contréle avant de passer au suivant.
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Chapitre 1: Réceptionner supports et ouvrages

1. Réception et contréle des supports et ouvrages:

Objectif et critéres:
Lors de la réception, ton objectif est de vérifier I'état, la conformité et la quantité des
supports et ouvrages selon le bon de commande et les plans techniques.

Procédure de contréle:
Suis une procédure rapide et répétable pour éviter les erreurs, gagner du temps en
chantier et garantir la sécurité des équipes lors des manutentions.

%A Représentation visuelle

Contréler Ialignement et I'équerrage avec un niveau, tolérance de 2 & 5 mm

e Contréle visuel de lemballage et des soudures
o Vérification des dimensions avec régle ou pied & coulisse
e Comptage des piéces et comparaison au bon de livraison

Cas de non-conformité :
Si tu repéres un défaut, isole le matériel, prends des photos et rédige immédiatement un
rapport de non-conformité pour le fournisseur et ton chef de chantier.

Exemple réception d'une livraison partielle :
Tu regois 12 profilés acier mais le bon indique 14, tu notes la différence, refuses la signature
compléte et appelles le fournisseur pour récupérer 2 pieces manquantes.



Elément Critére d'acceptation
Aspect Pas de corrosion visible, pas de déformation
Dimensions Tolérance £3 mm sur les cotes critiques
Quantité Correspond au bon de livraison et au bordereau
Marquage Tragabilité et étiquetage présents

Anecdote: Lors d'un stage, j'ai signé sans compter un colis absent, jai appris & toujours
ouvrir et compter avant de signer pour éviter des jours de recours inutiles.

1. Gestion administrative, sécurité et tracabilité :

Documents et fiches d prévoir:
Garde toujours le bon de livraison, le bordereau de suivi, la fiche matériel et la fiche de
contréle rédigée sur place par toi ou le responsable.

Sécurité lors de la réception:
Prends 2 paires de gants adaptés, 1 casque et des chaussures de sécurité, matérialise la
zone et évite les manutentions & plusieurs sans préparation.

Mini cas concret:
Contexte: réception d'une ossature de 8 cadres acier, poids total 720 kg livré en 4 colis,
plans indiquent tolérance dimensionnelle £3 mm.

Résultat: 8 cadres contrdlés, 2 cadres hors tolérance, fournisseur averti, reprise
programmeée sous 7 jours. Livrable: rapport de réception signé, photos et bordereau avec
nombre et anomalies.

Exemple d'optimisation d'un processus de réception:
En standardisant la check-list, Iéquipe a réduit le temps de contréle de 30% et diminué les
erreurs de comptage de 80% en 3 mois.

Contréle Action
Vérifier quantité Comparer au bon et compter les colis
Contrdle dimensionnel Mesurer et noter valeurs sur la fiche
Etat visuel Photographier les défauts et étiqueter
Archivage Scanner le rapport et enregistrer sur le serveur




A la réception, ton objectif de réception est de confirmer I'état, les dimensions
(tolérance £3 mm), la quantité et le marquage, en te basant sur le bon de
commande, le bon de livraison et les plans. Suis une procédure rapide et répétable
pour éviter erreurs et risques.

e Contrdle visuel: emballage, soudures, corrosion, déformations, puis
photos si défaut.

e Mesure et comptage: régle ou pied & coulisse, compare au bordereau
avant de signer.

e Sisouci: isole, étiquette, et fais un rapport de non-conformiteé.

Assure la sécurité lors de la réception (gants, casque, chaussures, zone
matérialisée) et garde tous les documents. Une check-list standardisée te fait
gagner du temps et réduit fortement les erreurs.



Chapitre 2: Déposer et poser les éléments

1. Préparer le chantier et les éléments:

Repérage et plan simple:
Avant de déposer, lis le plan et marque les repéres au sol et au mur. Mesure deux fois,
note positions des fixations, organises les dégagements et protege les surfaces fragiles.

Contréles et outillage :
Vérifie I'état des éléments, présence des accessoires, et repere les déformations. Prépare
outillage adapté et EPI pour I'équipe avant toute manipulation.

e Gants et lunettes de protection
¢ Sangles et palan si charge supérieure & 80 kg
e Jeu dembouts, clé dynamométrique

Exemple de préparation d'une porte:
Pour une porte métallique de 120 kg, prévoit 2 sangles, 1 palan manuel et 3 personnes,
temps estimé 20 minutes pour déposer et 30 minutes pour poser.

2. Déposer les éléments en sécurité:

Organisation du levage :
Planifie les étapes de levage, définis réles pour chaque intervenant, et vérifie capacités
des équipements. Anticipe risques et fixes un point d'arrét si nécessaire.

Technique de déposer:

Utilise des appuis provisoires et une descente contrélée. Evite les chocs, garde les mains
hors de la trajectoire, et tinstalles & distance lors des lachers.

Si I'élément pése plus de 80 kg, utilises un palan et 4 sangles, et prévois 10 minutes
supplémentaires pour assurer la manipulation.

Un jour en stage, on a presque laissé tomber une porte lourde parce qu'on n'‘avait pas
bloqué le palan, cette peur m'a appris & toujours Vvérifier les accessoires.

3. Poser et ajuster les éléments:
Mise en régle des fixations :
Choisis visserie et goujons adaptés au support et a la charge. Respecte couples de

serrage et distances minimales entre fixations pour éviter faiblesses structurelles.

Contrdle final et réglages:



Vérifies 'équerrage, jeux d'ouverture, et alignement. Effectues tests d'ouverture 5 fois et
contrdles I'absence de frottements, puis signes le bon de pose.

Exemple d'ajustement d'un portail :
Pour un portail de 3 m et 200 kg, demandes un réglage des gonds de 3 mm vers le bas et
mesures 4 cycles d'ouverture pour valider le fonctionnement.

Elément

Question da se poser

Plan et repérage

As-tu marqué les axes et les hauteurs de fixation

Accessibilité

L'équipe peut-elle approcher I'€lément sans obstacle

Outillage et EPI

Le matériel est-il vérifié et complet

Sécurisation levage

Les sangles, palan et points d'ancrage supportent la charge

Contréle final

As-tu testé l'ouverture et vérifié alignement

Voici un mini cas concret qui résume une intervention type, avec durées, poids et livrable.
Lis bien les étapes et le résultat attendu pour t'entrainer.

Contexte Etapes Résultat Livrable attendu
Remplacer Déposer ancien, Garde-corps Bon de pose signé,
garde-corps extérieur | préparer support, posé, aligné, test | 3 photos
4 m, éléement total 60 | positionner nouveau, |de charge100kg | avant/apreés, fiche
kg, acces via fixer 6 goujons MIO, sans jeu contrdle serrage
échafaudage serrer d 25 Nm, datée

contréler

Avant de déposer ou poser, prépare tout : lis le plan, fais le repérage, protege les
zones fragiles et vérifie I'état des éléments. Anticipe le levage et équipe-toi avec des
EPI et un matériel controlé.

e Fais un repérage et plan simple : axes, hauteurs, accés et
dégagements.

e Sécurise la manutention : au-deld de 80 kg, utilise palan et sangles,
avec roles définis et descente contrélée.

e Ala pose, choisis la bonne visserie, respecte le couple, puis fais un
contréle final et réglages (équerrage, alignement, 5 tests d'ouverture).




Une intervention réussie se valide avec des preuves : bon de pose signé, photos et
fiche de contréle. Si tu verrouilles la préparation et la sécurité, tu évites les chocs, les
chutes et les réglages interminables.



Chapitre 3: Fixations, ancrages, réglages

1. Principes de choix des fixations:

Support et nature de la charge :

La sélection d'une fixation commence par l'identification du support, béton, brique, acier
ou bois, et par le calcul de la charge statique et dynamique a reprendre, en kg ou en
newton si nécessaire.

Type de fixation et corrosion :

Choisis une fixation inox pour milieux humides, galvanisée pour extérieur courant, ou acier
pour usage intérieur protégé, en tenant compte de la durée de service attendue et des
contraintes mécaniques.

Dimensionnement et sécurité :

Respecte les charges admissibles fournies par le fabricant, ajoute un coefficient de
sécurité de 3 pour charges variables, et vérifie couple de serrage et profondeur d'ancrage
indiqués.

Exemple d'application:

Pour une main courante de 3 m, charge estimée 80 kg concentrée, jai prévu 6 chevilles
métalliques MI0 avec charge admissible 700 kg chacune, soit marge trés confortable en
pratique.

Marque toujours 'emplacement des trous au bon niveau en ajoutant une marge de 5 mm
pour I'ajustement, cela évite de percer deux fois et de fragiliser le support.

Charge
Elément Usage courant admissible Remarques
typique
Cheville Fixation sur béton | 500 & 1500 kg Bon rapport
mécanique plein prix/performances

Tige d'ancrage Charges hautes et | 1000 & 5 000 kg Temps de prise a
chimique vibrations considérer

Vis autoforeuse Fixation sur métal | 100 & 500 kg Rapide, mais attention
aux couples

2. Techniques d'ancrage et mise en ceuvre:

Préparation du pergage:
Utilise le bon foret et la vitesse adaptée au matériau, enléve la poussiére avec brosse et
soufflette, et mesure la profondeur avec butée pour respecter 'encrage préconisé.



%A Représentation visuelle

L - S

-

Respecter temps de prise de 10 & 60 minutes selon la température ambiante

Ancrage chimique et séchage :

Pour tiges chimiques, respecte temps de prise souvent entre 10 et 60 minutes selon
température, et nettoie le forage soigneusement pour assurer adhérence et capacité
portante.

Couple et serrage:

Sers-toi d'une clé dynamométrique et applique le couple recommandé par le fabricant,
par exemple 80 Nm pour une vis MI12 sur ancrage métallique, afin d'éviter effort excessif ou
desserrage.

Exemple d'optimisation d'un process :
Sur un chantier de 10 garde-corps, j'ai standardisé sur chevilles M10 et réglé la clé & 50
Nm, gagnant 30 minutes par poste en assurant la répétabilité et la sécurité.

Mini cas concret:

Contexte : pose d'un portillon acier de 2,5 m et 120 kg sur dalle béton neuf. Etapes :
percage 4 trous @12 mm, nettoyage, scellement chimique, fixation tiges M12, serrage 80
Nm.

Résultat : portillon posé, jeu réglé a 3 mm constant, capacité conservée. Livrable attendu :

fiche chantier avec 4 tiges M12 posées, couple 80 Nm, profondeur d'ancrage 80 mm,
photo et plan de percage.

3. Réglages, contrdle et tolérances:



Alignement et jeux fonctionnels :
Vérifie équerrage et planéité avec niveau et régle, laisse jeux de 2 & 5 mm pour charnieres
et portes selon tolérances, et note ajustements sur plan d'exécution.

Contrdles de conformité :
Fais des contréles dimensionnels aprés serrage, mesure couples et déplacements, et
compile les valeurs sur la fiche de contréle pour tragabilité et réception par le client.

Erreurs fréquentes et prévention:

Les erreurs typiques sont forets usés, nettoyage insuffisant et serrage inapproprié, ce qui
provoque desserrage ou casse. Remplace forets tous les 20 & 50 pergages pour une
coupe nette.

Exemple de contréle:
Lors d'un réglage de portail, jai mesuré un affaissement de 6 mm, rectifié avec cales de 2

mm et resserré les ancrages pour un jeu final de 2 mm, conforme au cahier des charges.

Checklist opérationnelle :

Etape Action
Marquage Repére et vérifie mesures avant pergage
Percage Choisis foret adapté, contrdle profondeur
Nettoyage Soufflette et brosse pour adhérence optimale
Serrage Respecte couple constructeur avec clé dynamo
Contréle Mesure final et renseigne fiche chantier

Prends des photos avant et aprés chaque intervention, cela sert en cas de litige et te fait
gagner du temps pour rédiger le rapport de chantier.

Pour choisir une fixation, pars du support et charge (statique et dynamique), puis
adapte matériau et protection contre la corrosion. Dimensionne avec les valeurs
fabricant et un coefficient de sécurité (souvent 3 en charge variable).

e Perce au bon diamétre et & la bonne profondeur, puis assure un
nettoyage du forage (brosse et soufflette).

e Enscellement chimique, respecte le temps de prise (10 & 60 min selon
température).



e Serre dla clé dynamomeétrique au couple de serrage recommandé
pour éviter casse ou desserrage.

Aprés pose, contrdle alignement, équerrage et jeux fonctionnels (2 & 5 mm) puis
note couples, mesures et réglages sur la fiche chantier. Prends des photos avant et
aprés pour la tracabilité et les éventuels litiges.



Chapitre 4: Installer accessoires et motorisation

P

1. Installer accessoires de fermeture et de sécurité:

Choix et compatibilité :

Choisis des accessoires compatibles avec I'ouvrage, le matériau et l'usage, par exemple
poignée inox pour extérieur ou géche renforcée pour porte commerciale, afin d'éviter
usure prématurée et problémes de fonctionnement.

Pose et ajustements:

Pose les éléments en respectant les cotes et alignement, utilise des cales, vérifie jeu entre
ouvrant et dormant, puis ajuste visserie et serrage pour garantir 'étanchéité et la mobilité
sans frottement.

Contréle et essais :

Réalise un essai poussé en ouvrant et fermant 20 & 50 cycles selon l'usage, contrdle
verrouillage, verrouillage automatique et frottements, et note les écarts pour réglage ou
remplacement rapide.

Exemple d'installation d'une géache électrique :

Sur une porte d'atelier, tu poses une gache électrique compatible 12 V, tu verifies
l'alignement sur 3 points et tu testes 30 ouvertures pour valider l'usure initiale et la bonne
alimentation.

Elément Usage Critére de choix
Poignée Ouverture manuelle Résistance aux intempéries
Gache électrique Contrdle d'acces Tension et puissance compatibles
Joint Etanchéité Type de profil et compression

2. Installer la motorisation et raccorder I'alimentation:

Dimensionnement et choix du moteur:

Evalue la charge, la surface et la fréquence d'utilisation, choisis un moteur avec couple
adapté, par exemple 250 W pour petit volet, 750 W pour portail lourd, pour assurer
longévité et sécurité.

Fixation mécanique:

Prépare platines et ancrages en respectant plan de charge, serre aux couples
recommandeés, vérifie perpendicité de I'arbre et réduit jeu pour éviter vibrations et usure
prématurée du systéme de transmission.

Raccordement électrique et sécurité :



Raccorde selon norme NFC, installe disjoncteur différentiel et protection moteur, tire cable
adapté, prévoit section et gaine, et assure liaison équipotentielle pour éviter risques
d'électrocution.

Mise en service et programmation:

Parametre fins de course, vitesses et marche d'apprentissage, vérifie détecteurs
d'obstacle, effectue au moins 10 cycles de réglage et consigne les positions sdres pour la
livraison au client.

Note les valeurs de couple et d'alimentation sur une étiquette prés du moteur, cela te fait
gagner 10 & 15 minutes lors d'un dépannage futur, crois-moi ¢a sauve des journées.

Type de moteur Puissance indicative Application courante
Tubulaire 250 a 500 W Volets roulants résidentiels
A roue et crémaillere | 500 & 1500 W Portails industriels et commergants
Electromécanique 300 a1000 W Rideaux métalliques

3. Tests, réception et maintenance:

Essai de fonctionnement :

Réalise essais complets en présence du client, vérifie ouverture, fermeture, ralentissement
en fin de course, détection d'obstacle et rejette les anomalies avant signature de
réception.

Sécurité et conformité:
Vérifie conformité aux normes, pose étiquetage, fournis notice d'utilisation et schéma
électrique, et inscris les parametres de réglage dans le PV de réception remis au client.

Plan de maintenance:

Propose un plan simple avec 2 visites par an, graissage et contréle des fixations,
vérification joint et fin de course, et conserve fiche dintervention avec dates et
kilométrage d'utilisation estimé.

Exemple de cas concret d'installation motorisée :

Contexte : motorisation d'un portail de 3 m et 180 kg pour un client professionnel, étapes :
choix moteur 800 W, fixation sur platine, raccordement 230 V, programmation fins de
course, tests 15 cycles. Résultat : ouverture fiable en 8 s, livrable : PV de réception signé et
notice avec réglages, temps total d'intervention 3 heures.

Contréle opérationnel Critére

Alignement mécanique Aucun frottement, jeu <2 mm




Raccordement électrique | Section cdble conforme, protection différentielle présente

Fonction sécurité Détection obstacle opérationnelle

Documentation PV et notice remis au client

Mini check-list terrain:

o Vérifier compatibilité accessoire et ouvrage.
e Controler fixation mécanique et couple de serrage.
e Confirmer raccordement électrique et protections.
e Programmer fins de course et tester 10 & 30 cycles.
e Remettre PV de réception et notice au client.

Garde toujours une pochette avec visserie standard, 2 joints et une fiche de paramétrage
moteur, ¢a te fait gagner souvent entre 20 et 40 minutes sur interventions imprévues.

Tu installes accessoires et motorisation en visant fiabilité, sécurité et conformité.
Pars du bon choix, pose proprement, puis teste assez de cycles pour détecter I'usure
et les réglages a reprendre.

e Choisis des accessoires compatibles (ouvrage, matériau, usage) et
regle au millimétre pour un alignement sans frottement.

o Dimensionne le moteur selon charge et fréquence, fixe sur
platines/ancrages au bon couple pour limiter vibrations.

e Fais un raccordement conforme NFC (différentiel, protection moteur,
cables adaptés), programme fins de course et sécurité, puis teste 10 &
50 cycles.

Ala réception, vérifie tout avec le client, fournis notice, schéma et PV de réception,
puis propose une maintenance simple (2 visites/an) avec tracabilité.



Chapitre 5 : Gestion des déchets de chantier

1. Classification des déchets et régles:

Principales catégories:

Sur les chantiers de métallerie, tu vas rencontrer plusieurs types de déchets, ferraille,
aciers, chutes d'aluminium, emballages, déchets dangereux comme solvants ou
batteries, et déchets inertes tels que platre ou béton.

Contraintes réglementaires :

Tu dois respecter la réglementation sur la gestion des déchets, trier & la source, conserver
les bordereaux de suivi, et ne pas mélanger les déchets dangereux avec les autres pour
éviter des amendes ou refus en centre de tri.

Trid la source:

Le tri & la source réduit le volume & évacuer, facilite le recyclage, et permet souvent de
récupérer de la valeur sur les métaux. Organise-toi pour séparer immédiatement la
ferraille du reste.

Exemple d'optimisation du tri:
Sur un chantier de remplacement de garde-corps, on a séparé 500 kg d'acier trié, ce qui
a payé 120 euros de reprise, et on a évité une benne mixte supplémentaire.

2. Gestion sur le chantier et bonnes pratiques :

Implantation des bennes:

Place les bennes prés des zones de coupe, en respectant les acceés et la sécurité. Une
benne de 10 m3 suffit souvent pour une rénovation courte, et évite les déplacements
inutiles d'outils lourds.

Outils et étiquetage :

Equipe-toi de conteneurs étiquetés, d'adhésifs et d'une feuille de suivi visible. Etiquette
chaque conteneur avec le type de déchet et la date de remplissage pour faciliter
évacuation.

Formation et responsabilité :

Explique & ton équipe le tri et le geste de sécurité. Le chef de chantier reste responsable
du tri et de la tragabilité, note les erreurs fréquentes et corrige-les rapidement en réunion
courte.

Classe les chutes par longueur pour faciliter la revalorisation, par exemple les barres > 1,5
m sont souvent revendables séparément et rapportent mieux.

Type de déchet Conteneur [ indication Destination




Ferraille (acier) Benne métal, étiquette Centre de valorisation
ferraille métallique

Aluminium et non Conteneur séparé, protégé | Recyclerie spécialisée

ferreux

Emballages et bois Benne carton/bois Plateforme de recyclage

Déchets dangereux Bacs fermés, signalés Filiere agréée

3. Evacuation, tracabilité et mini cas concret :

Transport et filiéres :

Choisis un prestataire agréé, réclame les bordereaux de suivi. Pour 1 tonne de ferraille, la
collecte est souvent facturée entre 20 et 50 euros selon la distance et le volume, inclus
dans le devis chantier.

Documents d conserver:

Conserve les bordereauy, factures d'enlevement, et fiche de tragabilité pendant au moins
3 ans. Ces documents servent en cas de contrdle et pour le bilan environnemental de
l'entreprise.

Mini cas concret et livrable :

Contexte : rénovation de garde-corps sur 10 logements, travaux 7 jours. Etapes : tri sur
place, remplissage de 2 bennes de 8 m3, enlévement par prestataire. Résultat : 2,4 tonnes
de ferraille, 300 kg demballages, 1 bordereau par benne.

Livrable attendu : rapport de chantier synthétique, avec poids par catégorie, 2 bordereaux
de suivi signés, et facture d'élimination. Ce livrable doit indiquer les quantités en kg et le
codt total d'évacuation.

Exemple d'organisation pourle cas:
Tu prépares 2 bennes de 8 m3, tu péses les charges si possible, puis tu remets au
prestataire 2 bordereaux avec signature du responsable, et tu joins tout au dossier client.

Action opérationnelle Fréquence / moment Responsable

Installer et étiqueter les bennes Avant début des coupes | Chef d'équipe

Vérifier tri quotidiennement Chaque fin de journée Ouvrier désigné

Conserver bordereaux et factures | A chaque enlévement Responsable administratif

Contrdler déchets dangereux Avant enlévement Chef de chantier

Réaliser bilan déchets Fin de chantier Conducteur de travaux




Exemple de bilan chiffré :

Bilan final : ferraille 2 400 kg, emballages 300 kg, colts évacuation 240 euros, recettes
reprise ferraille 100 euros, colt net 140 euros. Ce type de tableau plait aux clients et
montre ton sérieux.

|~ Graphique chiffré

Evolution recyclage et réemploi des emballages ménagers

B Recyclage (%)
. Réemploi (%)

Taux (%)

2020 2021 2022 2023 2024
Année

Astuce de stage:
Note systématiquement les poids estimés lors du chantier, les chiffres taideront a chiffrer
rapidement les prochains devis et & éviter les mauvaises surprises.

@ ce qu'il faut retenir

Sur un chantier, tu géres ferraille, non ferreux, emballages, inertes et déchets
dangereux séparés. Le but : tri a la source pour réduire les volumes, recycler et
parfois revendre le métal, tout en restant conforme.

 Installe des bennes/containers prés des zones de coupe, avec accés
sar et étiquetage clair daté.

¢ Ne mélange jamais les dangereux : bacs fermeés, filiere agréée, contréle
avant enlévement.

e Assure la tragabilité des déchets : prestataire agréé, bordereaus,
factures et fiches conservés 3 ans.

e Fais un bilan final (kg, coUts, recettes) pour le dossier client et tes futurs
devis.



Le chef de chantier reste responsable : il forme I'équipe, vérifie le tri chaque jour et
corrige vite les erreurs. En triant bien, tu évites des amendes, des refus au centre de
tri et tu améliores le colt net du chantier.



Maintenance des ouvrages et des équipements

Présentation de la matiére :

En BP Métallier, la Maintenance des ouvrages et des équipements te met dans une
logique de pro, tu vérifies, tu régles, tu sécurises, tu préviens les pannes et tu géres le
service aprés-vente sur des ouvrages posés et sur ton matériel d'atelier.

Cette matiére est surtout évaluée en épreuves pratiques, avec une grosse part en
fabrication, 20 h coefficient 7, ot I'entretien des machines et de I'outillage compte
vraiment, et aussi sur chantier, 4 h coefficient 3, avec une mise en ceuvre qui se déroule
apreés la fabrication.

J'ai vu un camarade perdre du temps & cause d'un outillage mal préparé, depuis je
retiens 1régle simple, la maintenance commence avant de toucher la piéce.

Conseil :

Fais-toi une routine en 3 temps, 10 minutes avant, pendant, 10 minutes apreés, tu notes ce
que tu contrdles, tu lubrifies, tu resserres, tu remplaces ce qui est usé, tu gardes un poste
propre et sar.

Pour t'entrainer, pense comme en entreprise :
e Diagnostiquer vite
e Choisir la bonne action

e Contrdler apres intervention

Le piege classique, c’est de réparer sans expliquer, entraine-toi a dire ce que tu fais et
pourquoi, & voix haute, 2 fois par semaine, 15 minutes, et tu seras prét.
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Chapitre 1: Maintenance préventive de l'outillage

1. Prévenirl'usure de l'outillage :

Pourquoi la maintenance préventive ?

La maintenance préventive réduit les pannes, prolonge la durée de vie des outils et évite
des arréts colteux. Elle te permet aussi de gagner en sécurité, en qualité et en
productivité au quotidien en atelier.

Principales actions quotidiennes:
Quelques gestes simples, faits régulierement, suffisent a limiter l'usure et les incidents.
Voici les actions a retenir et & intégrer dans ta routine d'atelier.

¢ Nettoyage aprés chaque usage

e Contrdle visuel quotidien des fissures et des jeux
¢ Lubrification hebdomadaire des parties mobiles
o AffGtage ou réglage mensuel des outils de coupe

Mini cas concret:

Contexte, atelier de fabrication avec 10 opérateurs et 20 outils critiques, objectif réduire les
pannes de 30% en 3 mois par inspections hebdomadaires et registre simple tenu par
léquipe.

o FEtape 1: Lister 20 outils critiques et créer une fiche pour chacun

o FEtape 2 : Mettre en place inspection hebdomadaire de 15 minutes par outil

o FEtape 3: Collecter les données pendant 3 mois et analyser les tendances

e Llivrable attendu : rapport de 2 pages résumant données et actions
correctives, registre rempli pendant 3 mois

Exemple d'organisation de tournée quotidienne:
Tu fais une tournée de 10 minutes le matin, 10 minutes l'aprés-midi, et consignes chaque
observation sur la fiche de l'outil. Aprés 1 mois, tu verras la baisse des remarques répétées.

2. Documenter et planifier les interventions:

Fiches d'intervention et tracabilité :

Une fiche dintervention simple contient la date, le nom de l'outil, l'opération réalisée, le
nom de l'opérateur et la durée. Cela suffit pour tracer I'historique et faciliter les
diagnostics futurs.

Planification et fréquence :

Planifie selon l'usage réel et le risque. Par exemple nettoyage quotidien, graissage
hebdomadaire, contréle mensuel et vérification compléte annuelle. Estime aussi le temps
pour mesurer la charge de maintenance.



Elément Fréquence Durée estimée Responsable
Meuleuse Aprés chaque usage | 5 minutes Opérateur
Perceuse a colonne | Hebdomadaire 10 minutes Opérateur
Ouitils de coupe Hebdomadaire 20 minutes Responsable maintenance
Banc de pliage Mensuel 30 minutes Responsable atelier

Erreurs fréquentes et conseils :

Les erreurs les plus vues sont négliger le nettoyage, utiliser le mauvais lubrifiant ou oublier
de noter lintervention. Ces oublis rendent les diagnostics plus longs et plus colteux en
cas de panne.

e Conseil : standardise les fiches et garde-les & portée de main
e Conseil : forme 2 personnes & la méme méthode pour éviter les absences
e Conseil : réévalue la fréquence aprés 3 mois en fonction des retours

Exemple de fiche d'entretien :
Date, outil, intervention, opérateur, durée et observation. Une ligne par intervention suffit,
avec une case a cocher si l'outil est mis hors service temporairement.

Check-list opérationnelle :
Voici une table courte pour t'aider sur le terrain avant de démarrer une journée de
production. Elle sert aussi de support pour la formation des nouveaux.

Vérification Fréquence Action
Nettoyage des surfaces | Chaque jour Enlever copeaux et poussiéres
Lubrification Chaque semaine Appliquer lubrifiant recommandé
Contréle serrages Chaque semaine Serrer vis et écrous selon couple
AffGtage des lames Chaque mois Vérifier angle et état du fil
Mise & jour des fiches Aprés chaque intervention | Noter date et opérateur

Exemple d'analyse rapide :

Aprés 3 mois de tragage, 'équipe a réduit les arréts non planifiés de 28%, en se
concentrant sur 5 outils responsables de 70% des pannes. Cette méthode marche
vraiment.
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@ ce qu'il faut retenir

La maintenance préventive limite les pannes, augmente la durée de vie des ouitils
et réduit les arréts colteux. En adoptant une routine d'atelier simple et réguliere, tu
gagnes aussi en sécurité, qualité et productivité.

e Aprés usage : nettoie et fais un contrdle visuel (fissures, jeux).

e Chaque semaine : lubrifie avec le bon produit et vérifie les serrages.

e Chaque mois: affte ou régle les outils de coupe.

e Aprés chaque action : compléte des fiches d'intervention pour la
tracabilité.

Planifie selon l'usage et le risque, avec une planification par fréquence (quotidien,
hebdo, mensuel, annuel) et une durée estimée. Analyse les données aprés 3 mois
pour ajuster les fréquences et cibler les outils qui causent le plus d'arréts.



Chapitre 2: Entretien des ouvrages posés

1. Inspection et diagnostic:

Inspection générale:

Fais un tour visuel régulier pour détecter déformations, fissures ou corrosion sur les
ouvrages posés. Repére les anomalies avant qu'elles n'entrainent une panne ou un risque
pour l'utilisateur.

Points de contréle :

¢ Fixations et ancrages
o FEtat des soudures et peintures
e Jeu fonctionnel des pieces mobiles

Fréquence recommandée :
Programme une inspection détaillée tous les 6 & 12 mois selon I'exposition aux intempéries
et l'usage. Pour sites agressifs, réduis lintervalle & 3 mois.

Exemple d'inspection d'une porte métallique:
Tu vérifies 5 points clés en 20 minutes, notes corrosion sur 2 charniéres, mesures le jeu a 8
mm et planifies la réparation dans les 15 jours.

2. Entretien courant et réparations:

Nettoyage et protection:
Nettoie saletés, sels et résidus avec eau claire et détergent doux. Applique un produit de
protection ou une peinture antirouille dés que nécessaire pour prolonger la durée de vie.

Graissage et réglages :
Graisse les articulations et géches selon les préconisations usine, environ toutes les 3 & 6
mois. Contrdle le réglage des fermetures et corrige un jeu excessif rapidement.

Réparations de surface :
Pour petites piqUres de corrosion, ponce, dégraisse, traite au convertisseur de rouille puis
applique une couche d'apprét et une couche de finition adaptée.

Exemple d'entretien courant:
Sur une rambarde exposée, tu enléves la rouille sur 0,5 m?, appliques 0,2 L d'antirouille et
réalises l'opération en 2 heures, codt matériel environ 25 euros.
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Opération Fréquence Durée estimée
Inspection visuelle 6 & 12 mois 15 & 30 minutes
Graissage des articulations 3 a6 mois 10 & 20 minutes
Retouche peinture Selon état, souvent 12 mois 14 4 heures

3. Suivi et documentation:

Fiches d'intervention:
Rédige une fiche & chaque intervention, indique date, durée, action réalisée, piéces
changées et photos avant/aprés. Garde la fiche signée par le responsable du site.

Plan de surveillance:
Mets en place un calendrier simple avec priorité haute ou basse. Pour 10 ouvrages
sensibles, priorise 3 sites  haute fréquence et 7 & fréquence normale.

Cas concret:

Contexte : porte en acier corrodée sur atelier, usage quotidien. Etapes : inspection,
démontage 2 ferrures, pongage 0,7 m? remplacement 2 piéces, peinture. Résultat :
fonctionnement rétabli en 4 heures. Livrable attendu : fiche d'intervention signée, 3 photos
avant/apres, facture matériel 120 euros.
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Exemple d'organisation de suivi:
Tu crées un tableau avec 10 lignes, inscris date d'intervention, prochaine échéance et
piéce a surveiller, ainsi tu perds moins de temps et tu gagnes en réactivité.

Check-list opérationnelle :

Elément Question d se poser
Sécurité Zone sécurisée, consignation faite, EPI portés
Corrosion Présence de piqdres ou cloques sur 10% de la surface
Fonctionnement Piéce mobile sans blocage, jeu < 5 mm
Documentation Fiche remplie et photos archivées

Astuce pour ton stage :
Prends toujours une photo large et une photo rapprochée, note temps passé en minutes
et conserve les étiquettes pieces, ¢ca facilite la facturation et le suivi.

Je me souviens d'une intervention ou une simple retouche peinture évita un
remplacement complet, ga m'a appris & ne jamais négliger les petits signes d'usure.



Entretiens tes ouvrages posés avec une inspection visuelle réguliére pour repérer
tot fissures, déformations ou corrosion, et éviter pannes et risques.

e Points de contrdle clés : fixations, ancrages, soudures, peintures, jeu
des piéces mobiles.

 Planifie une inspection détaillée tous les 6 & 12 mois (3 mois en site
agressif) et un graissage tous les 3 & 6 mois.

e Encasderouille Iégére : ponce, dégraisse, convertisseur, apprét puis
finition, et fais une retouche selon I'état.

e Assure le suivi avec une fiche d’intervention signée, dates, piéces, et
photos avant/aprés.

Applique un entretien préventif simple : nettoyer, protéger et régler dés qu’un jeu
devient excessif. Avec un calendrier clair et des preuves (photos, temps, étiquettes),
tu gagnes en réactivité et tu évites des remplacements colteux.



Chapitre 3 : Dépannage et réglages

1. Diagnostic et méthode de dépannage:

Préparation et sécurité :

Avant d'intervenir, coupe I'énergie, vérifie la consignation et isole la zone. Prévois
généralement 10 & 30 minutes pour la mise en sécurité selon la complexité du poste et du
matériel.

Collecte d'informations:

Note précisément les symptdmes, 'heure de la panne et I'historique des interventions.
Utilise inspection visuelle, prises de mesure et questions & l'opérateur, ce qui prend
souvent 15 a 30 minutes.

Hiérarchiser les causes:

Classe les causes par probabilité et gravité, teste d'abord les pistes simples. Cette
méthode évite des démontages inutiles et permet souvent de résoudre lincident en
moins de 60 minutes.

Exemple de diagnostic :
Un moteur qui ne démarre, fusible grillé et relais collg, identifié en 20 minutes, puis réparé
en 35 minutes en remplagant le fusible et en nettoyant le relais.

Astuce rapide :
Prends toujours une photo avant de démonter, cela te fera gagner 10 & 15 minutes au
remontage et évitera les erreurs d'alignement.

2. Techniques de dépannage mécanique et électrique:

Mesures et outils adaptés:

Maitrise le multimeétre, le comparateur, le pied & coulisse et la clé dynamomeétrique. Ces
outils permettent de résoudre 70% des pannes courantes en atelier sans démontage
complet.

Réparations rapides et piéces interchangeables :
Garde en stock 2 & 3 pieces d'usure courantes, comme joints, roulements et balais.
Remplace rapidement ce qui est usé si les mesures confirment la défaillance.

Eviter les erreurs fréquentes :
Evite de trop serrer, vérifie lalignement et reteste aprés chaque réglage. Une négligence
ici génére souvent une reprise sous 48 heures et une perte de productivité.

Quand tu régles un arbre, marque la position initiale avec un feutre, cela évite des allers-
retours et te fait gagner souvent 20 minutes par intervention.



A . b Durée
Défaillance Cause probable Action recommandée ..
estimée

Moteur ne Fusible grillé, relais collé, | Vérifier alimentation, remplacer | 20 & 60

démarre pas perte d'alimentation fusible, nettoyer ou remplacer | minutes
relais

Piece mal Usure, mauvais Ajuster goupilles, réaligner, 30490
alignée montage contrdler jeu minutes
Soudure qui Parametres de soudage | Contréler réglages poste, 45 & 120
casse incorrects, fil inadapté changer fil, refaire cordon minutes

Petite méthode:

Aprés une intervention, note toujours les valeurs mesurées avant et apreés. Ces chiffres
t'aideront & justifier la réparation et & repérer une dérive sur la machineen 2 a3
interventions.

3. Réglages, validation et suivi:

Procédure de réglage standard:

Suis un ordre clair: mise en position, serrage progressif, contréle du jeu, puis ajustement
final. En moyenne, compte 15 & 45 minutes selon la complexité et laccessibilité de la
piéce.

Essais fonctionnels et critéres d'acceptation :
Teste en conditions réelles, contréle 3 parameétres clés et note si les valeurs sont dans la
tolérance. Naccepte jamais un réglage sans validation mesurée et signée par l'opérateur.

Documentation et livrable :
Remets toujours une fiche d'intervention avec actions, mesures avant-apres, temps passé
et photos. Le livrable attendu est une fiche signée, envoyée au client sous 24 heures.

Mini cas concret :

Contexte et étapes: sur une presse plieuse automatique, pliage incorrect répétitif, 3
réglages successifs: vérification outil, ajustement butée arriére, calibrage de la pression.
Intervention réalisée en 90 minutes par 1 technicien.

Résultat et livrable: défaut réduit de 95%, taux de rebut passé de 8% & 0.4%. Livrable: fiche
dintervention, 4 photos, courbe avant-apreés et notice réglage remise au client sous 24
heures.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Aprés un réglage standardisé sur une découpeuse, le temps de mise au point a chuté de
40 minutes & 15 minutes, soit un gain de 25 minutes par démarrage de série.



Checklist opérationnelle :

Etape Action

Sécuriser le poste Couper énergie, verrouiller, signaler la zone

Collecter les données | Photos, mesures, témoignage opérateur

Diagnostiquer Tester les causes simples en premier
Régler et tester Ajuster progressivement, effectuer essai en conditions réelles
Documenter Fiche d'intervention, temps, photos, signature

Conseils d'ancien éléve:

Sois méthodique, note tout et commence par les pannes les plus simples. La rigueur
t'évite des reprises colteuses et montre que tu maitrises ton intervention, ce qui plait aux
chefs d'atelier.

Exemple de retour d'expérience:
En stage, jai économisé 3 heures de réglage en standardisant une séquence en 5 étapes,
le chef a ensuite demandé la copie de la fiche pour les autres machines.

Pour dépanner et régler efficacement, applique une méthode simple : sécurité,
collecte de faits, puis tests des causes les plus probables avant de démonter. Utilise
des outils de mesure adaptés et trace tout ce que tu fais.

e Commence par la mise en sécurité du poste (coupure, consignation,
zone isolée) et prends une photo avant démontage.

 Fais une collecte d'informations précise (symptémes, heure,
historique, mesures, avis opéroteur).

e Priorise les pistes et utilise des outils de mesure fiables ; garde 2 a 3
piéces d'usure en stock.

e Apres réglage, fais des essais réels, valide sur critéres mesurés et
produis une fiche d’intervention compléte signée sous 24 h.

Régle en ordre (position, serrage progressif, contrdle du jeu, ajustement), reteste &
chaque étape et note les valeurs avant-apres. Cette rigueur évite les reprises sous
48 h et accélére les démarrages de série.



Chapitre 4 : Remplacement de piéces et accessoires

1. Préparation et choix des piéces:

Vérifier la conformité :

Avant tout remplacement, contréle la référence, la matiére, les cotes et la tolérance. Note
aussi la compatibilité avec lassemblage, le sens d'effort et langle d'appui pour éviter un
nouvel échec rapide.

Comparer OEM et piéces adaptables :

Choisis en fonction du co(t, de la disponibilité et de la durée de vie attendue. Une piéce
adaptable peut colter 30 & 60% moins cher, mais durer parfois 2 fois moins longtemps
selon l'usage.

Prendre en compte les délais et colts :

Estime le délai d'approvisionnement, souvent 2 & 14 jours pour des piéces courantes, et le
coUt global, pieces et main d'ceuvre, pour décider d'une réparation ou d'un remplacement
complet.

Exemple de choix de piéce:
Sur une serrure industrielle, le choix s'est porté sur une piéce OEM & 120 euros pour garantir
Iétanchéité et éviter une panne récurrente, plutét qu'une piece adaptable & 45 euros.

2. Remplacement en sécurité et outils nécessaires:

Consignation et sécurité :

Coupe l'alimentation si nécessaire, isole la zone et pose des panneaux. La consignation
prend en général 5 & 15 minutes, mais évite des accidents graves, donc ne la bécle
jamais.

Outils et outillage spécialisé :

Prépare clés dynamométriques, extracteurs, martinet, tarauds et filets. Pour un roulement,
compte 30 & 90 minutes selon extraction, et utilise un presse ou chauffage contrélé pour
éviter dendommager le porte-roulement.

Bonnes pratiques de montage :

Respecte les couples de serrage, applique anti-grippage ou frein filet quand c'est
demandé, et marque les repéres de position pour faciliter le contréle ultérieur et gagner
environ 10 & 20 minutes au réglage.

Photographie limplantation avant démontage, ca téconomise souvent 15 minutes de
tdtonnements au remontage.

3. Controéle, tracabilité et gestion des piéces:



Contréle post-remplacement:

Test fonctionnel 10 & 30 minutes selon I'équipement, vérifie absence de jeu, alignement et
bruit. Note les valeurs mesurées et la durée du test sur le bon d'intervention pour preuve
de conformité.

Mise d jour du dossier et tracabilité :

Compléte le bon de travail, référence la piece remplacée, indique lot, fournisseur et
numeéro de série si besoin. Cela facilite les retours sous garantie et les statistiques de
panne.

Gestion des stocks et élimination :

Enregistre I'entrée et la sortie des piéces, fixe un stock minimum souvent équivalent a1a 2
semaines de consommation, et élimine les piéces HS selon la filiere déchets métalliques
en vigueur.

Exemple d'optimisation d'un processus :
En référencant 20 pieces critiques et en gardant 2 unités de sécurité, une entreprise a
réduit les arréts moyens de 3 jours a1 jour par panne critique.

Mini cas concret:
Contexte : Porte industrielle de 200 kg avec charniére usée provoquant frottements et
blocages deux fois par mois.

Etapes : inspection 1 heure, commande piéce OEM 7 jours, remplacement sur site 2 heures,
contréle 30 minutes.

Résultat : mouvement fluide, odeur de frottement supprimée, arrét machine divisé par
100% pour cette cause.

Livrable attendu : bon de réparation signé, 3 photos (avant, pendant, aprés), référence
piéce, colt total 160 euros (piéce 120 euros, 3 heures main d'osuvre a 13,33 euros/heure).

Elément Question a se poser Seuils indicatifs
Référence Correspond-elle au plan et d la fiche Identique G 100%
piéce technique
Matériau Résiste-t-il aux efforts et & la corrosion Conforme d la

spécification

Délai Combien de jours pour livraison 2414 jours
fournisseur

Garantie Quelle durée et quelles conditions 3 d12 mois

Check-list opérationnelle:



e Préparer documents et photos avant démontage

o Vérifier et consigner les sources d'énergie

o Utiliser les outils adaptés et couples de serrage

e Réaliser tests fonctionnels et noter les valeurs

e Mise & jour du bon dintervention et rangement des restes

Exemple de rapport court apreés intervention:
Remplacement charniére droite référence CH-20], fourniture 120 euros, main d'ceuvre 40
euros, test 30 minutes ok, photos archivées, bon de travail signé.

Pour remplacer une piéce, commence par valider la conformité (référence,
matériau, cotes, tolérances) et 'adéquation a 'assemblage. Compare piéce OEM
ou adaptable selon cout, disponibilité, durée de vie et délai d’approvisionnement
(souvent 2 & 14 jours), en intégrant la main d’ceuvre.

e Assure la consignation et sécurité : coupe I'énergie, isole la zone,
signalise.

e Utilise l'outillage adapté et respecte les couples de serrage, avec frein
filet ou anti-grippage si demandé.

 Fais un contrdle post-remplacement (jeu, alignement, bruit) et note
les mesures.

e Garantis la tragabilité : bon d’intervention, lot, fournisseur, stock mini et
élimination des piéces HS.

Photographie avant démontage pour éviter les erreurs au remontage. Une bonne
gestion des piéces et des stocks réduit fortement les arréts, et un rapport clair
(référence, codt, tests, photos) sécurise la conformité et la garantie.



Organisation d'équipe et communication

professionnelle

Présentation de la matiére :

Dans le BP Métallier, cette matiére t'‘apprend & faire avancer un chantier sans tension:
Répartir les téiches, donner des consignes claires, et garder une communication
professionnelle avec I'atelier, le client, et les autres corps d'état. Tu travailles aussi la
posture de chef d’équipe quand tu dois guider 2 ou 3 personnes.

Concretement, tu t'entraines sur des situations réalistes: Préparer une réunion de
chantier, gérer un retard de livraison, transmettre un compte rendu, ou désamorcer un
conflit. J'ai déja vu I'un de mes amis perdre du temps juste parce qu'il n‘osait pas dire les
choses simplement.

Cette matiére conduit & une épreuve associée prévue au réglement d’examen: Elle peut
se dérouler en évaluation en CCF ou en examen final. Coefficient: Non récupérable dans
les pages consultables, il est détaillé dans les annexes officielles. Durée: Non lisible ici pour
la méme raison.

Conseil :

Ne révise pas ¢a comme un cours @ réciter. En 2 ans, vise 2 routines: 10 minutes par
semaine pour t'entrainer & expliquer une décision, et 1 fois par mois un petit jeu de réle en
atelier. Le piége classique, c’est de parler trop technique au lieu d'étre compréhensible.

Le jour J, pense simple: Objectif, contraintes, choix, sécurité, puis conclusion. Prépare 5
phrases prétes pour recadrer sans agresser, et garde 3 exemples vécus en téte, méme
courts, ga rassure et ¢a fait pro. Tu peux vraiment gagner des points en restant calme et
structuré.

Table des matiéeres

Chapitre 1: Animer une petite équipe Aller
1. Planifier et organiser le travail Aller
2. Animer et communiquer au quotidien Aller
Chapitre 2: Actions qualité et sécurité Aller
1. Contréler la qualité et gérer les non-conformités Aller
2. Prévenir les risques et appliquer les consignes de sécurité Aller
3. Traiter les actions correctives et améliorer les processus Aller
Chapitre 3: Communication avec les intervenants Aller
1. Gérer les interlocuteurs internes Aller

2. Communiquer avec les intervenants externes Aller




3. Réunions, comptes rendus et tracabilité Aller




Chapitre 1: Animer une petite équipe

1. Planifier et organiser le travail :

Objectif et public :

Ce point t'aide & définir ce que I'équipe doit produire, qui fait quoi et pour quand. Cible en
général 2 & 5 personnes en atelier, avec des objectifs clairs et mesurables chaque
semaine.

Répartition des taches:

Répartis les t@ches selon les compétences, I'expérience et la sécurité. Prévois des
rotations toutes les 2 & 4 semaines pour faire monter en compétences les gars et éviter la
monotonie.

e Attribuer une tdche principale et une téche secondaire par personne
e Limiter les consignes & 3 priorités par jour
e Prévoir un responsable sécurité par équipe

Outils et durée:

Utilise un tableau papier ou numeérique simple, un kanban ou une fiche de poste. Fais un
brief quotidien de 5 & 10 minutes et une réunion technique hebdomadaire de 30 & 45
minutes.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:

Dans un atelier de 4 personnes, jai réduit le temps de préparation de 20% en
standardisant les outillages et en imposant une checklist de 8 étapes. Livrable attendu:
fiche de préparation de poste.

Elément Question a se poser
Téche Est-ce que la tdche est claire et limitée dans le temps
Compétence Qui a la compétence, qui a besoin de formation
Temps alloué Combien de minutes ou d’heures pour réaliser la tdche
Sécurité Quels EPI et quelles consignes a rappeler

2. Animer et communiquer au quotidien:

Briefs et réunions:

Le brief du matin doit étre court et précis, orienté sécurité et priorités. Donne 3 consignes
maxi, vérifie la compréhension et note 1 point technique & approfondir en réunion
hebdomadaire.

Feedback et motivation:



Donne du feedback rapidement, commence par ce qui a été bien fait, puis indique
'amélioration attendue. Fixe un objectif simple, par exemple réduire les retouches de 10%
en 1 mois.

Astuce feedback :
Prends 2 minutes par personne apres la tdche importante, c'est rapide et ¢ca évite que les
erreurs se répetent. Ce geste simple augmente I'adhésion de I'équipe.

Gestion des conflits :
Interviens tot, écoute chaque partie 5 & 10 minutes, reformule et propose une solution

simple. Si besoin, replanifie temporairement les tdches pour calmer les tensions et garder
la production.

Exemple mini cas : optimisation d'une mise en place d'assemblage :

Contexte: équipe de 3 métalliers, cycle de 48 minutes. Etapes: analyse 2 heures,
ajustement de gabarit 1jour, formation 1 heure. Résultat: cycle 36 minutes, gain 25%.
Livrable: fiche réglage et protocole 2 pages.
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Action Fréquence Résultat attendu
Brief quotidien Tous les jours Priorités claires, moins d'erreurs
Vérification sécurité Avant démarrage Risques réduits
Feedback individuel Aprés tache critique Amélioration continue
Mise & jour fiche Aprés modification Documents & jour




Contrdle qualité Hebdomadaire

Pieces conformes

Pour animer une petite équipe, commence par définir des objectifs clairs et
mesurables, qui fait quoi, et pour quand. Organise le travail selon compétences et
sécurité, avec une rotation des taches réguliere pour éviter la routine et faire

progresser chacun.

e Donne 1tache principale et 1 secondaire par personne, avec 3 priorités

max par jour.

 Utilise un tableau simple (papier ou kanban) et fais un brief quotidien

court de 5 a 10 minutes.

e Aprés une tache critique, fais un feedback rapide et précis et traite les
conflits tot (écoute, reformule, solution).

Rythme tes échanges : brief quotidien, point technique hebdo, mise & jour des fiches
aprés changement. En restant factuel, orienté sécurité et amélioration, tu réduis les

erreurs et tu gardes I'équipe engagée.




Chapitre 2: Actions qualité et sécurité

1. Contréler la qualité et gérer les non-conformités:

Objectif et public :
Ton objectif est d'assurer que les pieces livrées respectent les plans et les tolérances, et
de savoir traiter toute non-conformité signalée par l'atelier ou le client.

Procédure simple:

Vérifie visuellement, puis mesure selon le plan. Enregistre les contrdles sur la fiche de
contrdle, note les écarts, isole la pieéce non conforme et alerte le responsable qualité dans
les 24 heures.

Indicateurs et fréquence:

Mesure et enregistre : taux de non-conformité en pourcentage, nombre d'avis client,
temps moyen de traitement des actions correctives. Fais un contréle au moins sur 5 & 10
piéces par lot selon la complexité.

Exemple d'inspection de soudure:

Tu contrdles 20 soudures sur une série de 100 piéces, tu trouves 4 fissures mineures, tu
consigneras 4 fiches non-conformité et tu proposes une retouche ou rebut suivant la
gravité.

Elément controlé Question a se poser

Cotes et tolérances La piece est-elle dans +0,5 mm ou selon le plan

Apparence de la soudure | Présence de fissures, inclusions, manque de pénétration

Finition peinture Ecaillage, coulures ou zones non couvertes

2. Prévenir les risques et appliquer les consignes de sécurité:

Evaluation des risques::
Repére les dangers principaux : chutes, pingages, projections, bruit. Note leur probabilité
et leur gravité pour prioriser les actions de prévention dans l'atelier et sur les chantiers.

Mesures et équipements:

Assure la présence de protections fixes, de carters et d'enclenchements. Vérifie les EPI
chaque matin, utilises gants adaptés, lunettes, protections auditives et chaussures de
sécurité normées.

Formation et habilitation :

Forme et valide les gestes critiques, délivre les habilitations machines. Organise une
causerie sécurité de 10 minutes chaque semaine pour rappeler les regles et réduire les
incidents.



Exemple d'intervention sécurisée :
Avant d'ajuster une plieuse, tu réalises consignation électrique pendant 5 minutes, vérifies
lisolement, bloques la machine et places une étiquette de consignation visible.

3. Traiter les actions correctives et améliorer les processus:

Déclenchement et priorisation:

Ouvre une action corrective dés qu'une non-conformité dépasse le seuil acceptable.
Priorise selon limpact sur la sécurité ou le client, traite urgent en moins de 48 heures
quand nécessaire.

Suivi et vérification :
Documente les actions, assigne un responsable, fixe un délai et vérifie l'efficacité apres
mise en place. Archive les preuves pendant au moins 3 ans pour tracabilité.

Retour d'expérience:
Analyse les causes racines avec I'équipe, mets en place une action préventive et partage
les enseignements en atelier pour éviter la récidive et gagner du temps production.

Exemple d'amélioration suite a défaut récurrent:
Sur 200 pieces, 12 avaient un défaut d'alignement. Aprés réglage de gabarit et formation
de 2 opérateurs, le taux de défaut est passé a 2 piéces par 200, gain de 83%.

Mini cas concret - contrdle d'une série de cadres :

Contexte :

Un atelier regoit une commande de 150 cadres métalliques & assembler pour un client,
tolérances serrées et finition peinture demandée.

Etapes:

e Contrdle dimensionnel sur un échantillon de 15 piéces, relevé des écarts

e Détection de 9 piéces non conformes, isolement et fiche non-conformité

¢ Mise en place d'une action corrective : réglage du gabarit et contréle
supplémentaire de 30 piéces

Résultat:
Apreés correction, 0 défaut sur les 30 piéces testées, diminution des retouches attendue de
90% sur la série restante.

Livrable attendu:
Un rapport de contréle comprenant 3 photos, 2 fiches non-conformité remplies, le plan de

réglage modifié et la liste des piéces a retoucher, remis au responsable production.

Check-list terrain:



Action

Fréquence

Vérifier EPI et état machine

Chaque matin

Contréle dimensionnel échantillon

Pour chaque lot ou tous les 50 pieces

Enregistrer non-conformité

Dés constatation

Causerie sécurité

1 fois par semaine, 10 minutes

Revue des actions correctives

Tous les 15 jours

Garde une feuille A4 avec les tolérances critiques du projet collée prés de ton poste, tu

éviteras 70% des erreurs de mesure selon mon expérience en atelier.

Tu assures la conformité des piéces aux plans, tu préviens les risques et tu pilotes

I'amélioration continue. Applique un contréle visuel puis mesure, trace tout, et

réagis vite dés qu'un écart apparait.

e Qualité: échantillonne 5 & 10 piéces par lot, note les écarts, isoler la
piéce non conforme et alerte le responsable qualité sous 24 h.

e Sécurité: évalue chutes, pingages, projections, bruit, et vérifie EPI
chaque matin plus carters et protections.

e Amélioration : ouvre une action corrective priorisée, documente,
assigne, vérifie I'efficacité et archive 3 ans.

En routine, vise des indicateurs simples (taux de non-conformité, avis client, délai de

traitement) et partage les causes racines avec I'équipe. Une check-list terrain et
des tolérances critiques visibles t'aident & éviter la récidive.




Chapitre 3: Communication avec les intervenants

1. Gérer les interlocuteurs internes:

Objectif et enjeux:
Tu dois établir qui fait quoi dans l'atelier et comment échanger avec eux pour éviter les
retards et les erreurs de transmission d'informations.

Canaux et fréquences:

Privilégie la communication courte et réguliére, par oral pour les urgences et par écrit
pour les consignes techniques. Par exemple, un brief de 10 & 15 minutes chaque matin
évite 30% d'incertitudes sur la journée.

Réles et responsabilités :

Identifie 2 & 4 référents : le chef d'atelier, le responsable qualité, le logisticien et le
formateur. Note qui valide les plans, qui signe les bons de travail et qui suit les non
conformités.

Affiche un tableau simple avec taches et responsables, remets-le & jour chaque semaine,
¢a sauve du temps lors des absences.

2. Communiquer avec les intervenants externes:

Objectif et public :
Tu dois savoir parler aux clients, aux fournisseurs et aux sous-traitants, adapter ton
langage et fixer des délais clairs pour limiter les malentendus.

Messages clés et preuve:
Donne des informations précises : plan, délai, tolérances, et appuie-toi sur des documents
comme le bon de commande ou le plan coté pour éviter les contestations.

Délais et engagements:

Annonce des délais réalisables, par exemple 48 heures pour une confirmation de devis, 7
jours pour une commande standard, et respecte ces engagements pour garder la
confiance.

Exemple d'optimisation d'un processus de production:
Tu peux proposer au fournisseur de regrouper 3 commandes par mois pour réduire les
frais et garantir la disponibilité des tdles, gca peut baisser les délais de 20%.

Réle Mode de contact Délai cible

Chef d'atelier Appel [ message 30 minutes




Fournisseur Email formel 48 heures

Client Email et visite si nécessaire 72 heures

Garde cette liste visible et mets & jour les numéros et adresses tous les 3 mois pour éviter
les pertes de temps lors d'un imprévu.

3. Réunions, comptes rendus et tracabilité :

Préparer ta prise de parole :
Avant une réunion, définis I'objectif en 1 phrase, prépare 3 points & aborder et estime 15 &
30 minutes de discussion pour garder l'efficacité.

Rédiger un compte rendu utile :
Fais un CR d'une page mak, liste les décisions, les actions, les responsables et les délais.
Envoie-le sous 24 & 48 heures aprés la réunion pour garantir le suivi.

Archivage et preuve:
Range les comptes rendus et échanges techniques dans un dossier partagé. Garde
chaque document au moins 2 ans, c'est précieux en cas de litige ou de réclamation.

Exemple de compte rendu efficace :
Réunion 12/02, décision : valider plan A, action : commander 20 plaques d'acier d'ici 7
jours, responsable : fournisseur X, suivi par chef d'atelier.

Lors d'un chantier, note I'heure et la personne contactée sur le compte rendu, ¢a évite les
discussions sur qui a dit quoi.

Mini cas concret - coordination d'une petite fabrication :
Contexte : fabrication d'une garderobe en acier sur mesure pour un client local, délai 3
semaines, matiére : 40 plaques a 2 m2

Etapes : prise de contact client le jour 1, validation plan jour 2, commande matiére jour 3,
production hebdomadaire en 3 lots, contrdle qualité et livraison jour 21.

Résultat : livraison respectée, 1 petite reprise sur soudure, délai tenu. Livrable attendu : plan
d'exécution d'une page, bon de livraison signé, photos de contréle.

Elément Question a se poser
Objectif réunion Quelle décision veux-tu obtenir ?
Responsable Qui suit I'action jusqu'da la fin ?
Délai Quel est le délai réaliste en jours ?




Tache

A faire

Fréquence

Mettre & jour carnet contacts

Vérifier numéros et emails

Tous les 3 mois

Envoi CR réunion

Envoyer CR signé

48 heures aprés

Brief matin

10 & 15 minutes debout

Chaque jour

Archivage dossiers

Classer fichiers numériques

Mensuel

Petite anecdote : lors de mon premier stage, jai appris qu'un message mal envoyé avait
retardé une commande d'une semaine, depuis je double-vérifie toujours les destinataires.

Pour éviter retards et malentendus, clarifie les échanges avec I'équipe et les
partenaires, et fixe des délais réalistes. Mets au clair les rdles et responsabilités et

choisis le bon canal : oral pour I'urgence, écrit pour le technique.

e Eninterne: fais un brief quotidien (10 a 15 min) et désigne 2 & 4
référents (atelier, qualité, logistique, formation).
e Enexterne:donne des infos précises (plcm, tolérances, délais) avec des
preuves écrites (bon de commande, plan coté).
e Réunions : objectif en 1 phrase, puis un compte rendu d'une page
envoyé sous 24 a 48 h, archivé au moins 2 ans.

Garde une liste de contacts & jour (tous les 3 mois) et note qui fait quoi, pour
sécuriser le suivi. Plus tu traces, plus tu gagnes du temps en cas dimprévu ou de

litige.
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