contenu de formation

LISTE DES INTERVENTIONS TECHNOLOGIQUES
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CONTENU DE FORMATION 1ère BEP Techniques des Métaux, du Verre et des Matériaux de Synthèse du bâtiment
ÉLABORATION DU PVC :
· 
Matériau : son élaboration,
· 
Le Compound (granulat ou poudre),
· 
Élaboration des profilés
Extrusion,
· 
Sécurité sur le matériau.

TRONÇONNAGE 1 :




Procédure de mise en œuvre :
· 
Terminologie,




- Mise en route,
· 
Principe,




- Usinage–machine préréglée,
· 
MIP – MAP,                          


- Arrêt – remise à l’état initial.
· 
Sécurité, hygiène, environnement.
SOUDAGE 1 :








Procédure de mise en œuvre :
· 
Principe,
· Terminologie,




- Mise en route,
· 
MIP – MAP,




- Soudage – machine préréglée,
· 
Sécurité, hygiène, environnement.

- Arrêt – remise à l’état initial.
ÉLABORATION DU VERRE :
· 
Historique du matériau,
· 
L’élaboration,
· 
Son utilisation (domaine professionnel).
LES PARALLÈLES :
· 
Définition,
· 
Parallèle passant par un point : réalisation,
· 
Parallèle avec une distance donnée : réalisation.
LES PERPENDICULAIRES :
· 
Définition,
· 
Médiatrice,
· 
Perpendiculaire passant par un point donné,
· 
Perpendiculaire passant par le bout d’un segment.

LA COUPE DU VERRE 1 :
· 
Principe,
· 
Coupe rectiligne :


- outillage,







- mode opératoire.
LA COUPE DU VERRE 2 :
· 
Coupe circulaire au gabarit :

- l’outillage,







- mode opératoire,







- sécurité.
LA MISE EN PLAQUE 1 :
· 
But (débit économique),
· 
Principe,
· 
Surface de référence et perpendicularité,
· 
Formats commerciaux,
· 
Étude de cas simple N° 1 : forme rectangle de même dimension (format imposé).
LA MISE EN PLAQUE 2 :
· 
Étude de cas N° 2 : Imbrication de pièces de dimensions différentes (choix d’un format),
· 
Calcul du pourcentage de chute : but, calcul,
· 
Sécurité (manutention …).
MEULAGE DU VERRE 1 :
· 
Principe :


Technologie de la machine,


Terminologie ;
· 
Mode opératoire, utilisation rectiligne,
· 
Sécurité.
MEULAGE DU VERRE 2 :
· 
Choix du grain, état de surface,
· 
Différents types d’usinage,
· 
Meulage circulaire, mode opératoire,
· 
Sécurité.

ÉBAVURAGE PVC 1 (machine) :
· 
Principe, but, normalisation (but esthétique – but fonctionnel – problèmes de résistance),
· 
Technologie de la machine,
· 
Mode opératoire,
· 
Sécurité.
ÉBAVURAGE PVC 2 (manuel) :
· 
Principe,
· 
Outillage,
· 
Zone d’ébavurage,
· 
État de surface des profils (blanc – plaqué),
·  
Mode opératoire,
· 
Sécurité.
PERÇAGE 1 :
· 
Principe,
· 
Technologie des machines,
· 
Différents matériaux (Al, PVC, acier),
· 
Les outils de coupe,
· 
Sécurité.
PERÇAGE 2 :
· 
Principe,
· 
Terminologie et technologie de la machine,
· 
MIP – MAP,
· 
Mode opératoire,
· 
Sécurité.
FRAISAGE 1 :
· 
Principe,
· 
Technologie de la machine, terminologie. (Al – PVC),
· 
Mode opératoire (MIP – MAP – calage, butées, 3 axes),
· 
Sécurité.
SOUDAGE 2 :
· 
Les paramètres,
· 
Défauts et déformation,
· 
Essais de soudage.
TECHNIQUE D’ASSEMBLAGE DES ANGLES :
· 
Assemblages permanents ou non (soudés – mécaniques (vis, rivets, pion, goujon)),
· 
Étanchéité.
LE COLLAGE DU VERRE 1 (silicone) :
· 
Principe,
· 
Préparation, outillage,
· 
Mode opératoire,
· 
Sécurité.
ENVIRONNEMENT DE CHANTIER ET CONTRAINTE DE POSE :
· 
Les différents chantiers (particuliers, HLM, bureaux, etc…),
· 
Les différentes contraintes (protection, hauteur),
· 
Les remèdes,
· 
Sécurité.
NOTION DE POSE, MATÉRIEL, NIVEAU, APLOMB :
· 
Principe,
· 
Matériel (différents types),
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Contrôle des niveaux,
· 
Contrôle des aplombs.
LES OUTILS PORTATIFS DE CHANTIER :
· 
Les outils électriques à fils,
· 
Les outils sans fil,
· 
Sécurité – réglementation.
LA MISE EN BARRE :
· 
But (débit économique),
· 
Principe,
· 
Formats commerciaux,
· 
Étude de cas simple (pour un ouvrage).
PLAN SUR RÈGLE :
· 
Généralité,
· 
Les différentes méthodes de traçage (sur élément, sur épure, sur règle),
· 
Application.
LES GARDE-CORPS 1 :
· 
Définition,
· 
Fonction,
· 
Composition,
· 
Les différents types de garde-corps,
· 
Normalisation.
LES GARDE-CORPS 2 :
· 
Répartition des travées (normalisation),
· 
Calcul du nombre de barreaux (différents cas) :






- profilés pré percés,






- méthode des axes,






- méthode des vides.
ÉLABORATION DE L’ALUMINIUM :
· 
Historique,
· 
Matériau : son élaboration,
· 
Les demi-produits,
· 
Élaboration des profilés : le filage.
LES PROPRIÉTÉS ET FONCTIONS DU VERRE :
· 
Généralités,
· 
Propriétés physiques,
· 
Fonctions du verre.
LES DIFFÉRENTES GLACES, PRODUITS DE BASE :
· 
Les différentes familles (acoustique, thermique, décoratif, visuel et protection).
LES DOUBLES VITRAGES :
· 
Généralités,
· 
Fabrication,
·  
Identification,
· 
Les principales familles.
IDENTIFICATION DES PROFILÉS : (Al – PVC – Acier) :
· 
Les dormants,
· 
Les ouvrants,
· 
Les traverses,
· 
Les pièces d’appui.
LES DIFFÉRENTS PROFILÉS ET LEUR POSITIONNEMENT :
· 
Fonction du contour extérieur des profilés,
· 
Fonction des parties intérieures des profilés (chambres),
· 
Positionnement des différents profilés.
LE RENFORCEMENT DES PROFILÉS :
· 
But,
· 
Les différentes formes de renforts,
· 
Les différents cas de renforcement,
· 
Les abaques,
· 
La mise en œuvre.
LE FERRAGE :
· 
Définition,
· 
Fonction,
· 
Les différents types de ferrage,
· 
Mise en œuvre.
LES PRODUITS D’ÉTANCHÉITÉ :
· 
Définition (rôle),
· 
But,
· 
Les différents produits,
· 
Normalisation, mise en œuvre.
FICHE DE DÉBIT :
· 
Définition, rôle,
· 
Description de la fiche de débit,
· 
Repérage,
· 
Étude de cas simples : profilés, quincaillerie, joints, vitrage.
TERMINOLOGIE DU BÂTIMENT :
· 
Terminologie des éléments du bâtiment,
· 
Terminologie des éléments de baie,
· 
Caractéristiques d’une baie (LNB – HNB).
SYMBOLISATION DES PORTES ET FENÊTRES :
· 
Généralités : normalisation (triangles, points, flèches),
· 
Représentations schématiques.
TECHNOLOGIE DES OUVRAGES :
· 
Définition d’un ouvrage,
· 
Composition,
· 
Représentation normalisée.
CONDITIONNEMENT ET MISE EN ŒUVRE DES PROFILÉS ALUMINIUM :
· 
Stockage des profilés,
· 
Tronçonnage,
· 
Usinage,
· 
Protection / précautions.
LE DRAINAGE :
· 
Principe,
· 
Normalisation,
· 
Mise en œuvre,
· 
Drainage des dormants,
· 
Drainage des ouvrants,
· 
Sécurité.
L’ÉGALISATION DES PRESSIONS :
· 
Principe,
· 
Normalisation,
· 
Mise en œuvre,
· 
Ventilation des dormants,
· 
Ventilation des ouvrants,
· 
Sécurité.
L’ISOSTATISME :
· 
Définition,
· 
Principe,
· 
Représentation schématique,
· 
étude de cas simples.
LES RACCORDEMENTS :
· 
Les principaux cas,
· 
Méthode de traçage,
· 
étude d’un cas.
LES DIFFÉRENTS TYPES DE VIS ET LEUR EMPLOI :
· 
Document de synthèse à remplir au fur et à mesure de la formation grâce aux thèmes.
	 
	Limites des savoir-faire BEP
	Limites des savoir-faire BAC PRO

	DEBIT PROFILES

	Tronçonneuse

(alu+PVC)
	1 tête : autonomie complète coupe 90°
	1 tête : autonomie complète coupe 90°

	
	45° et retouche d’ouvrage (suite à des erreurs)
	45° et retouche d’ouvrage (suite à des erreurs) et angles quelconques

	
	2 têtes : idem

 
	2 têtes : idem + adapter les capacités

machine : travail sur 1 tête.

	
	A parcloses : idem coupe sur gabarit

ou piqué
	idem (angles quelconques …)

 

	Tronçonneuse

(acier)
	Fraise scie : autonomie complète toutes coupes
	Fraise scie : autonomie complète toutes coupes

	DEBIT PRODUITS PLANS

	Métaux

(alu+inox)
	cisaille guillotine : coupe butée avant, arrière, au tracé
 

	Matériaux de 

synthèse

(PVC+bois, PVC+

isolant, polycarbo-

nate)
	scie sauteuse : coupe droite et sinueuse au tracé, en butée et avec règle

 
	scie sauteuse : coupe droite et sinueuse au tracé, avec gabarit, en butée et avec règle


	
	scie circulaire : coupe droite à 90° avec règle ou butée
	scie circulaire : coupe droite à angle 
quelconque avec règle et butée

	
	
	

	DEBIT VERRE

	Produits mono-

lithiques

 
	coupe verre : coupe droite (règle, équerre, équerre parallèle)
	coupe verre : coupe droite (règle, équerre, équerre parallèle)

	
	coupe circulaire (tournette- coupe au 
	coupe circulaire (tournette- coupe au 

	
	gabarit)
	gabarit)

	
	 
	coupe sinueuse (tracé - conception du gabarit et coupe)

	
	 
	

	Produits bi feuilletés plans
	coupe verre manuel : coupe droite (règle, équerre, équerre parallèle)

 


POSTES DE TRAVAIL ATELIER

	USINAGE

	Perçage (PVC, alu

inox et autres.)
	perceuse à colonne : au tracé, avec 
	perceuse à colonne : au tracé et 

	
	gabarit 
	conception d’un gabarit et coupe

	
	perceuse portative : idem
	perceuse portative : idem

	Perçage (verre)
	perceuse à colonne (unilatérale et bilatérale) coupe au tracé et gabarit
	perceuse à colonne : idem + conception gabarit

	
	machine spéciale : au tracé, en butée
	machine spéciale : au tracé, en butée

	Fraisage

PVC, alu
	fraiseuse à copier : au tracé, en butée

avec plaque à copier

	fraiseuse à copier : idem + conception et réglage de la plaque à copier

	Poinçonnage

alu, accessoires 

acier, inox
	poinçonneuse : au tracé et en butée

	
	unité de poinçonnage - grugeage spécifique au profil : au tracé et en butée

	
	 
	 

	Meulage

(ébavurage)
	alu, inox : meule portative Ø125mm (disque à meuler, à lamelles)

	
	 
	 

	Ébavurage (PVC)
	manuel : serpette, ciseau, bédane sur châssis simple.
	manuel : serpette, ciseau, bédane sur châssis spéciaux et cintrés.

	
	machine ébarbeuse : dessus - dessous

avec fraise, machine préréglée.
	machine ébarbeuse : intérieur –extérieur, avec fraise CN, machine non réglée

	Meulage verre

(façonnage)
	meuleuse à bande : joint plat poli, douci – chanfrein - coin arrondi
	meuleuse à bande : idem + meulage 

circulaire

	Taraudage,

filetage

alu, acier
	manuel

	CONFORMATION

	Pliage 

alu, inox, acier
	presse plieuse (traditionnelle ou CN) : 
	presse plieuse (traditionnelle ou CN) : 

	
	pli sur machine préréglée
	réglage machine

	Bombage
	 
	 


	ASSEMBLAGE

	Soudage
	PVC : soudeuse 1, 2, 4 têtes
	PVC : soudeuse 1, 2, 4 têtes

	
	soudage angle 90°
	soudage angle 90°, meneau, traverse

	
	 
	et angles quelconques

	Collage
	EDR (éléments de remplissage) collage bois sur alu : formes simples (carré et rectangle)

	EDR (éléments de remplissage) collage bois sur alu : formes particulières

	
	
	 

	
	accessoires
	accessoires

	
	verre colle ou UV
	verre colle ou UV

	Assemblage

Mécanique
	rivet, vis, boulons, équerres, inserts….
	rivet, vis, boulons, équerres, inserts….

	
	assemblage profils à 90°

	assemblage profilés angles quelconques

	Montage des EDR
	produits verriers, cales, EDR, joints…
	produits verriers, cales, EDR, joints…

	
	zone d’assemblage : ouvrages simples
	zone d’assemblage : ouvrages composés

	
	cadreuse : ouvrages composés
	cadreuse : ouvrages simples

	
	essai de fonctionnement, réglages
	essai de fonctionnement, réglages

	
	 
	pré montage (mur rideau, véranda)

	Montage

quincaillerie et

accessoires
	zone de montage
	zone de montage

	
	ouvrages simples
	ouvrages composés, véranda…

	
	 
	 

	CONDITIONNEMENT, POSE

	Produits + 

ouvrages
	zone de conditionnement (comptage
	zone de conditionnement (comptage

	
	colisage)
	colisage)

	
	zone d’emballage (film de protection)
	zone d’emballage (film de protection)

	
	zone de stockage (palettage, repérage)
	zone de stockage (palettage, repérage)

	
	ouvrages simples
	ouvrages composés, véranda…

	Chargement
	zone de chargement (organisation, disposition des ouvrages suivant volume disponible)

	zone de chargement (organisation, disposition des ouvrages suivant volume disponible)


	
	chantier < 10 ouvrages
	chantier > 10 ouvrages

	Réception matière d’œuvre, déchargement, contrôle quantitatif, qualitatif, manutention

	Pose
	approvisionnement des différents lieux de pose

	
	Pose châssis simples sur ossatures
	pose châssis composés sur ossatures

	
	bois, béton ou parpaings
	bois, béton ou parpaings

	
	 
	pose vérandas, murs rideaux
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	Temps prévisionnel en heures

	Rep
	Désignation
	BEP 1ère année

	
	
	TR1
	TR2
	TR3

	1
	ANGLE (dormant ou ouvrant)             PVC
	  43.5
	 
	 

	2
	SOUS-MAIN                                       Verre
	  43.5
	 
	 

	3
	ANGLE (dormant ou ouvrant)            Al
	  29
	 
	 

	4
	Châssis FIXE                                   PVC
	  43.5
	 
	 

	5
	POSE (Châssis fixe)
	 
	  58
	 

	6
	RÉPARATION ANGLE                     PVC 
	 
	  29
	 

	7
	TABLETTE DE RADIATEUR          Verre
	 
	  43.5
	 

	8
	ANGLE (dormant + ouvrant + verre)  PVC
	 
	  20
	  38

	9
	AQUARIUM                                       Verre
	 
	 
	  58

	10
	GARDE CORPS DROIT                    Al
	 
	 
	  72.5

	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 

	 
	TOTAL SEMAINES
	 159.5
	 150.5
	 168.5

	 
	TOTAL ANNÉE
	 
	 
	 478.5


INVENTAIRE DES THÈMES / SUPPORTS
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BANQUE DE THèMES   REPERTOIRE
FICHE D’IDENTITÉ PROJET

	THEME / PROJET :
                                     Angle simple Al                                   Rep 3

	

	Public concerné : 
	
	1 BEP
	
	T BEP
	
	1 BAC
	
	T BAC
	

	
	
	X
	
	
	
	
	
	
	

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE NéCESSAIRES :
· décoder, analyser les documents du dossier technique,

· lister et vérifier les précautions à prendre,

· calculer les cotes de fabrication,

· assurer la finition.

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE à ACQUERIR :
· étudier les phases, élaborer un processus,

· réaliser l’usinage et/ou la conformation,

· réaliser l’assemblage,

· effectuer le contrôle dimensionnel.

	

	Matériaux nécessaires :
· profil aluminium.

	

	Interventions technologiques :
· élaboration de l’aluminium,

· la mise en barre,

· les techniques d’assemblage des angles en L.


FICHE D’IDENTITÉ PROJET

	THEME / PROJET :

              Angle (dormant + ouvrant + remplissage)             Rep 4

	

	Public concerné : 
	
	1 BEP
	
	T BEP
	
	1 BAC
	
	T BAC
	

	
	
	X
	
	
	
	
	
	
	

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE NéCESSAIRES :

· décoder, analyser les documents du dossier technique,

· lister et vérifier les précautions à prendre,

· calculer les cotes de fabrication,

· assurer la finition,

· réaliser l’usinage et l’assemblage.

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE à ACQUERIR :

· étudier les phases, élaborer un processus

	

	Matériaux nécessaires :

· profil PVC,

· remplissage bois

	

	Interventions technologiques :

· le ferrage,

· l’ébavurage 2

· l’égalisation des pressions,

· identification des profilés

· les différents profils et leur postionnement

· les doubles vitrages.


FICHE D’IDENTITÉ PROJET

	THEME / PROJET :

                                     Aquarium                                   Rep 5

	

	Public concerné : 
	
	1 BEP
	
	T BEP
	
	1 BAC
	
	T BAC
	

	
	
	X
	
	
	
	
	
	
	

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE NéCESSAIRES :

· décoder, analyser les documents du dossier technique,

· lister et vérifier les précautions à prendre,

· calculer les cotes de fabrication,

· assurer la finition.

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE à ACQUERIR :

· étudier les phases, élaborer un processus,

· réaliser l’usinage et l’assemblage.

	

	Matériaux nécessaires :

· verre épaisseur 4 mm.

	

	Interventions technologiques :

· la mise en plaque 2,

· le collage du verre,

· les propriétés du verre et ses fonctions,

· le meulage du verre 2


FICHE D’IDENTITÉ PROJET

	THEME / PROJET :

                                     Pose d’un châssis fixe                  Rep 6

	

	Public concerné : 
	
	1 BEP
	
	T BEP
	
	1 BAC
	
	T BAC
	

	
	
	X
	
	
	
	
	
	
	

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE NéCESSAIRES :

· décoder, analyser les documents du dossier technique,

· lister et vérifier les précautions à prendre.

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE à ACQUERIR :

· étudier les phases, élaborer un processus,

· organiser le site de pose,
· énumérer les méthodes et techniques de pose,

· utiliser les moyens de mise en œuvre de la pose.

	

	Matériaux nécessaires :



	

	Interventions technologiques :

· environnement  de chantier et contrainte de pose,

· terminologie du bâtiment,

· notion de pose, le matériel, les niveaux et aplomb,

· les outils portatifs de chantier.


FICHE D’IDENTITÉ PROJET

	THEME / PROJET :

                           Garde corps droit en aluminium         Rep 7

	

	Public concerné : 
	
	1 BEP
	
	T BEP
	
	1 BAC
	
	T BAC
	

	
	
	X
	
	
	
	
	
	
	

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE NéCESSAIRES :

· décoder, analyser les documents du dossier technique,

· lister et vérifier les précautions à prendre,

· calculer les cotes de fabrication,

· assurer la finition.

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE à ACQUERIR :

· étudier les phases, élaborer un processus,

· réaliser l’usinage et l’assemblage.


	

	Matériaux nécessaires :

· verre épaisseur 4 mm.

	

	Interventions technologiques :

· les gardes corps 1,

· les gardes corps 2,

· le perçage 2,
· le conditionnement et la mise en œuvre des profilés en aluminium.


FICHE D’IDENTITÉ PROJET

	THEME / PROJET :

                                     Pose d’un châssis fixe          Rep 8

	

	Public concerné : 
	
	1 BEP
	
	T BEP
	
	1 BAC
	
	T BAC
	

	
	
	X
	
	
	
	
	
	
	

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE NéCESSAIRES :

· décoder, analyser les documents du dossier technique,

· lister et vérifier les précautions à prendre,



	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE à ACQUERIR :

· étudier les phases, élaborer un processus,

· organiser le site de pose,

· énumérer les méthodes et techniques de pose,

· utiliser les moyens de mise en œuvre de la pose..

	

	Matériaux nécessaires :



	

	Interventions technologiques :

· environnement de chantier et contraintes de pose,

· terminologie du bâtiment,

· notion de pose, le matériel, les niveaux et aplomb,

· les outils portatifs de chantier.


FICHE D’IDENTITÉ PROJET

	THEME / PROJET :

                     Réparation d’un angle de châssis fixe             Rep 9

	

	Public concerné : 
	
	1 BEP
	
	T BEP
	
	1 BAC
	
	T BAC
	

	
	
	X
	
	
	
	
	
	
	

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE NéCESSAIRES :

· décoder, analyser les documents du dossier technique,

· lister et vérifier les précautions à prendre,

· calculer les cotes de fabrication,

· assurer la finition,
· réaliser l’assemblage.

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE à ACQUERIR :

· étudier les phases, élaborer un processus,

· assurer la maintenance d’un ouvrage.


	

	Matériaux nécessaires :

· profil PVC,
· renforts en acier,

· quincaillerie.

	

	Interventions technologiques :

· l’ébavurage PVC 1,

· l’ébavurage PVC 2,

· le soudage 2,
· le renforcement des profilés,

· le drainage.


FICHE D’IDENTITÉ PROJET

	THEME / PROJET :

                                     Tablette de radiateur                    Rep 10

	

	Public concerné : 
	
	1 BEP
	
	T BEP
	
	1 BAC
	
	T BAC
	

	
	
	X
	
	
	
	
	
	
	

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE NéCESSAIRES :

· décoder, analyser les documents du dossier technique,

· lister et vérifier les précautions à prendre,

· calculer les cotes de fabrication,

· assurer la finition,
· réaliser le débit et l’usinage du verre.

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE à ACQUERIR :

· étudier les phases, élaborer un processus,

· réaliser un joint droit ou un chanfrein ( douci et poli),

· façonner un coin arrondi.

	

	Matériaux nécessaires :

· verre épaisseur 4 mm.

	

	Interventions technologiques :

· la coupe du verre 2,

· le meulage du verre 1,

· les raccordements,
· la mise en plaque 1.


thèmes DÉVELOPPÉS
le verre

sous- main

le PVC

Angle simple

FICHE D’IDENTITÉ PROJET

	THEME / PROJET :

                                     Sous-main (verre)                    Rep 2

	

	Public concerné : 
	
	1 BEP
	
	T BEP
	
	1 BAC
	
	T BAC
	

	
	
	X
	
	
	
	
	
	
	

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE NéCESSAIRES :

· décoder, analyser les documents du dossier technique,

· lister et vérifier les précautions à prendre,

· réaliser l’usinage et/ou la conformation,

· assurer la finition.

.

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE à ACQUERIR :

· étudier les phases, élaborer un processus,

· réaliser l’usinage et/ou la conformation.


	

	Matériaux nécessaires :

· verre épaisseur 4 mm.

	

	Interventions technologiques :

· l’élaboration du verre,

· la coupe du verre 1,

· les parallèles,

· les perpendiculaires.


MISE EN SITUATION

Le sous-main
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FICHE CONTRAT

	Thème :
Activité :
	Sous-main
Réaliser le débit,

réaliser l’usinage du débit,

réaliser la finition
	Contrôler :

	

	compétences / savoir faire
	
	[image: image13.jpg]




	C1
	1.2
	1.3
	
	
	
	
	
	

	C2
	2.2.1
	2.2.3
	2.3.1
	2.5
	
	
	
	

	C3
	3.2.4
	3.2.5
	3.2.6
	
	
	
	
	

	

	Travail demandé :
	voir fiche d’évaluation
	
	Evaluation
	

	Réaliser le débit
	
	/60
	

	Réaliser l’usinage
	
	/100
	

	Réaliser la finition et le contrôle
	
	/20
	

	Respecter les consignes de sécurité sur les machines
	
	/20
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	Total
	
	/200
	

	

	Ressources :

	Fiche contrat,

	Dossier technique,

	Classeur de technologie,

	Parc machine.

	

	

	

	

	

	Conditions :

	Débit des éléments
	1 h

	Usinage
	2 h

	Finition et contrôle
	1 h

	
	

	
	

	
	

	
	

	

	
	
	
	
	
	
	élève :

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


méthode de fabrication
	PROCESSUS DE RÉALISATION D'UNE PIÈCE 

	
	
	
	

	NOMENCLATURE DES ÉTAPES

	
	
	
	

	PIÈCE :   SOUS-MAIN 
	 
	 

	
	
	
	

	N°
	Désignation de la phase à réaliser
	Obs.
	Temps prévu

	10
	RÉALISER LE DÉBIT
	 
	1 h

	20
	RÉALISER L'USINAGE
	 
	2 h

	30
	RÉALISER LA FINITION et le contrôle
	 
	1 h

	40
	 
	 
	 

	50
	 
	 
	 

	60
	 
	 
	 

	70
	 
	 
	 

	80
	 
	 
	 

	90
	 
	 
	 

	100
	 
	 
	

	
	
	
	

	NOM
	note
	 


	NOM
	 
	 
	 
	section
	 
	 

	THÈME :                   SOUS-MAIN  (Verre)
	 
	 
	 
	 

	N° phases
	Opérations
	Désignation des phases                                   et explications
	Moyens mis en œuvre     (machine,…)
	Croquis explicatifs et détails 
des procédures

	10
	 
	Débit du verre
	 
	 
	 
	 

	 

 
	11

 
	Choix d'une surface de 

référence
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	12
	Traçage de perpendiculaires
	matériel de traçage
	
	
	 

	 
	 
	
	 
	
	
	 

	 
	 
	
	 
	
	
	 

	 
	 
	
	 
	Cotes selon plan. 

	 
	 
	
	 
	
	
	 

	 
	13
	Coupe du verre
	coupe verre à molette
	
	
	 

	 
	 
	
	règle d'appui
	
	
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	20
	 
	Contrôle
	mètre à ruban
	voir cotes sur plans. 

	 
	 
	 
	 
	 

	30
	 
	Meulage du verre
	Meuleuse à bande
	meulage des 4 chants afin de les rendre. 

	 
	 
	 
	position droite
	rectilignes et perpendiculaires aux faces. 

	 
	 
	 
	 
	 

	40
	 
	Chanfreinage
	Meuleuse à bande
	Meulage des 8 arêtes dessus, dessous.

	 
	 
	
	position inclinée
	 

	 
	 
	 
	 
	 

	50
	 
	Polissage
	Meuleuse à bande
	Polissage des chants.

	 
	 
	
	bande de liège
	 

	 
	 
	
	 
	
	
	 

	 
	 
	
	 
	
	
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


Gamme de fabrication

étude de construction et Fiche de débit
	SOUS-MAIN VERRE
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	Matière
	Nb
	Désignation
	Rep.
	Long.
	Larg.
	Obs.

	Verre
	1
	Sous-main
	1
	450 mm
	310 mm
	Ep. 4 mm

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	
	
	
	
	
	
	

	NOM
	 
	 
	CLASSE
	 
	 
	 


FICHE D’ÉVALUATION SOUS-MAIN

Nom :__________                             Prénom :___________                 Classe :_______
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Leçons étudiées Leçons étudiées

DEBIT PREPARATION DE FABRICATION

1

Le tronçonnage 1

1

Fiche de débit

2

la coupe du verre 1

TRACAGE   DESSINS

3

la coupe du verre 2

1

les perpendiculaires

4

La mise en barre

2

les parallèles

5

la mise en plaque 1

3

plan sur règle

6

La mise en plaque 2

4

les raccordements

USINAGE LES MATERIAUX

1

le meulage du verre 1

1

élaboration du PVC

2

l'ébavurage PVC 1 (machine)

2

élaboration du verre

3

l'ébavurage PVC 2 (manuel)

3

les différentes glaces, produits de base

4

le meulage du verre 2

4

élaboration de l'aluminium

5

le perçage 1

5

les propriétés et fonctions du verre

6

le perçage 2

6

les différentes glaces et produits transformés

7

le fraisage 1

7

Les doubles vitrages

8

Le drainage

TECHNOLOGIE GENERALE

ASSEMBLAGE

1

identification des profilés

1

le soudage 1

2

les produits d'étanchéité 1

2

les techniques d'assemblage des angles

3

terminologie du bâtiment

3

le soudage 2

4

conditionnement et mise en œuvre des profilés 

aluminium

4

les différents types de vis et leur emploi (document 

evolutif en cours de formation)

5

symbolisation des portes et fenêtres

5

le collage du verre

6

technologie des ouvrages

POSE

7

le renforcement des profilés

1

environnement de chantier et contrainte de pose

8

Garde-corps 1

2

Notion de pose, matériel, niveau, aplomb

9

Garde-corps 2

3

les outils portatifs de chantier

10

le ferrage

11

les différents profils et leur positionnement

12

l'isostatisme

13

l'égalisation des pressions



F5 F1

F2

F6

F7



F3

F4

F8


OBJECTIF DE SÉQUENCE : Réaliser le débit du verre et l’usiner 

Conditions ressources : (on donne)
· Un dossier technique (plans …)

Performances : (on demande)
· Réaliser le sous-main

Critères de réussite : (on exige)
· Seul

· Aucune erreur

Débit

Mise en place du plan de travail





  
 /  5

Méthode de coupe (lubrification, aspect de la coupe)



 /  5

450 mm



 /25

310 mm


 
 /25

Usinage

Mise en route de la machine (vérification, positionnement de la bande, …)
 / 5

Utilisation de la machine (geste, utilisation des butées, …)



/30

Meulage                  








/30

Chanfreinage



              




/30

Finition, présentation

 
      


         

/20

Sécurité sur les machines 







/20









TOTAL

/200








NOTE

/20
ATTENTION A LA FINITION

FICHE D’IDENTITÉ PROJET

	THEME / PROJET :

                                     Angle simple (PVC)                Rep 1

	

	Public concerné : 
	
	1 BEP
	
	T BEP
	
	1 BAC
	
	T BAC
	

	
	
	X
	
	
	
	
	
	
	

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE NéCESSAIRES :

· décoder, analyser les documents du dossier technique,

· lister et vérifier les précautions à prendre,

· calculer les cotes de fabrication

· assurer la finition.

	

	COMPéTENCES / SAVOIR FAIRE à ACQUERIR :

· étudier les phases, élaborer un processus,

· réaliser l’usinage et/ou la conformation,

· réaliser l’assemblage,

· effectuer le contrôle dimensionnel.


	

	pré-requis indispensables

· déterminer des données de fabrication

· traçage sur profil

· uliser la tronçonneuse.


	

	Matériaux nécessaires :

· profil PVC.

	

	Interventions technologiques :

· l’élaboration du PVC,

· le tronçonnage,

· le fraisage.




MISE EN SITUATION

Angle simple
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FICHE CONTRAT

	Thème :

Activité :
	Angle simple
Réaliser les débits,

réaliser l’usinage du débit,

réaliser l’assemblage et la finition.
	Contrôler :

	

	compétences / savoir faire
	
	

	C1
	1.2
	1.3
	
	
	
	
	
	

	C2
	2.2.1
	2.2.3
	2.3.1
	2.5
	
	
	
	

	C3
	3.1.1
	3.1.3
	3.2.1
	3.2.2
	3.3.1
	3.3.3
	
	

	

	Travail demandé :
	voir fiche d’évaluation
	
	Evaluation
	

	Réaliser le débit
	
	/100
	

	Réaliser l’usinage
	
	/30
	

	Réaliser l’assemblage
	
	/30
	

	Réaliser la finition et le contrôle
	
	/20
	

	Respecter les consignes de sécurité sur les machines
	
	
	/20
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	Total
	
	/200
	

	

	Ressources :

	Fiche contrat,

	Dossier technique,

	Classeur de technologie,

	Parc machine.

	

	

	

	

	

	Conditions :

	Débit des éléments
	1 h

	Usinage
	1 h 30 min

	Assemblage
	      30 min

	Finition et contrôle
	1 h

	
	

	
	

	
	

	

	
	
	
	
	
	
	élève :

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


méthode de fabrication

	PROCESSUS DE RÉALISATION D'UNE PIÈCE 

	
	
	
	

	NOMENCLATURE DES ÉTAPES

	
	
	
	

	PIÈCE :   angle simple 
	 
	 

	
	
	
	

	N°
	Désignation de la phase à réaliser
	Obs.
	Temps prévu

	10
	RÉALISER LE DÉBIT
	 
	    1 h

	20
	Réaliser le traçage
	
	    2 h

	30
	RÉALISER L'USINAGE
	 
	     2 h

	40
	réaliser l’assemblage
	
	   30 min

	50
	RÉALISER LA FINITION
	 
	   30 min

	60
	 
	 
	 

	70
	 
	 
	 

	80
	 
	 
	 

	90
	 
	 
	 

	100
	 
	 
	

	
	
	
	

	NOM
	note
	 


	NOM
	 
	 
	 
	section
	 
	 

	THÈME :         ANGLE SIMPLE  (PVC)
	 
	 
	 
	 

	N°  phases
	Opérations
	Désignation des phases                                   et explications
	Moyens mis en œuvre     (machine,…)
	Croquis explicatifs et détails 
des procédures

	10
	 
	Tronçonnage
	Tronçonneuse

utilisation sur 1 tête
	 

 

	
	11
	Coupe 1 
	
	coupe à 90°

	
	
	
	
	

	 
	12
	Coupe 2
	
	coupe à 45°, cote de 270 mm

	 
	 
	
	 
	 

	 
	13
	Répéter les opérations 11 et 12
	
	cote de 300 mm

	 
	 
	 
	 
	 

	20
	 
	Contrôle
	mètre à ruban
	cotes 270 et 300, angle

	 
	 
	 
	rapporteur d’angle
	 

	30
	 
	Traçage du drainage
	matériel de traçage
	voir cotes sur plan

	 
	
	 
	
	

	40
	 
	Fraisage
	fraiseuse
	

	 
	41
	Réglage pour une utilisation linéaire en butées
	
	drainage sur 25 mm de longueur

	
	
	
	
	fraise Ø 5 mm

	
	42
	Fraiser les 2 éléments de l’angle
	
	

	 
	 
	
	 
	 

	50
	 
	Soudage
	soudeuse à PVC
	mise en position avec les cales pour profil ouvrant ou dormant

	 
	 
	
	
	 

	60
	 
	Ebavurage
	 
	 

	 
	61
	machine
	ébarbeuse
	vérifier la position : dormant ou ouvrant

	
	
	
	
	

	
	62
	manuel
	bédane de menuisier, maillet
	ébavurer à l’intérieur de l’angle

	
	
	
	
	

	70
	
	Contrôle
	mètre et équerre
	cotes selon plan.

	 
	 
	 
	 
	


Gamme de fabrication

étude de construction et Fiche de débit

	ANGLE SIMPLE PVC
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	Matière
	Nb
	Désignation
	Rep.
	Long.
	N° de profil
	Obs.

	PVC
	1
	Montant
	1
	300
	2001
	
	 

	PVC
	1
	Traverse
	2
	270
	2001
	
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	 

	
	
	
	
	
	
	
	

	NOM
	 
	 
	CLASSE
	 
	 
	 


FICHE D’ÉVALUATION ANGLE SIMPLE
Nom :__________                             Prénom :___________                 Classe :_______

[image: image45.wmf]Matériau :

                       Verre ép. 4mm

Date :

                     année 2003-2004

Echelle :

                       

LP A. MALAISE

SOUS MAIN

Atelier TMVS

Plan N° 2

1:5

A

Détail A Echelle 2:1

0,5 à 45°

4

450 

±

 1

310 

±

 1


OBJECTIF DE SÉQUENCE : Réaliser le débit des éléments de l’angle, les usiner et les assembler
Conditions ressources : (on donne)
· Un dossier technique (plans …).
Performances : (on demande)
· Réaliser l’angle.
Critères de réussite : (on exige)
· Seul,
· Aucune erreur.
Débit

Utilisation de la tronçonneuse 2 têtes (mise en marche, positionnement des




profilés, réglages : angles et longueur)

 /20
300 mm



 /40
270 mm


 
 /40
Usinage

Utilisation de la fraiseuse (mise en marche, position des profils,





                 réglages des butées)

 /10
Drainage intérieur








 /10
Drainage extérieur








 /10
Assemblage
Utilisation de la soudeuse 2 têtes (mise en position des éléments…)

 /10
Perpendicularité








 /20

Finition, présentation

 
      


         


Utilisation de l’ébarbeuse (mise en position des éléments, réglages…)

 / 5

Ebavurage manuel








 / 5

Présentation









 /10

Sécurité sur les machines 







 /20









TOTAL

 /200








NOTE

 /20
fiche machine

tronçonneuse 2 têtes alu et PVC
1. DESCRIPTIF MACHINE – CAPACITÉS
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Position des

 drainages

Les drainages seront réalisés au diamètre de 5 mm.

Les soudures seront ébavurées de chaque côté.














1 Tête gauche

2 Tête droite

3 Carter de protection des lames

4 Etau MIP MAP

5 Butée pour le débit des petites longueurs

6 Armoire électrique

7 Pédale d’action de coupe

8 Commande de mise en rotation et arrêt des lames

9 Commande d’arrêt d’urgence

Capacités machines :

Longueur maximum de débit avec 2 têtes : 5080 mm

Longueur minimum de débit avec 2 têtes : 500 mm

· Descriptif de l’armoire électrique










10 Bouton de mise sous tension de la machine

11 Voyant indicateur de mise sous tension de la machine 

12 Bouton mise sous tension tête gauche

13 Bouton mise sous tension tête droite

14 Voyant indicateur de mise sous tension de la tête gauche

15 Voyant indicateur de mise sous tension de la tête droite

· Ouverture du circuit d’air comprimé

Ouvrir les robinets 17 et 18 situés sous la machine (voir photos ci-dessous)





Lorsque les robinets sont fermés, les têtes de coupes ne sont pas alimentées en air comprimé. Celles-ci ne peuvent pas descendre lors du tronçonnage et les vérins de serrage ne fonctionnent pas.

2. MODE OPÉRATOIRE

· Procédure d’utilisation pour une coupe avec les 2 têtes

Cette machine à usage professionnel nécessite une tenue de sécurité afin d’éviter toute blessure : vêtement de travail, chaussures de sécurité, casque anti-bruit et lunettes de protection.

           Action                                                  Photo/ Schéma                              Conséquences







Réglage angle tête droite













Réglage angle tête gauche 


Réglage de la longueur de coupe 



















Mise en place du profilé









Procédure de coupe
















Nota : 

· Pour le tronçonnage en série (même profilé, même longueur), répéter les opérations 10, 11, 12, 13 et 14.

· Si on change de longueur de débit, répéter les opérations 7, 8 et 9.

· Si on change d’angle de coupe, répéter les opérations 3, 4, 5 et 6.
Attention : Pour réaliser le réglage de l’angle de coupe, il est indispensable d’arrêter la machine.

· Procédure d’utilisation pour une coupe avec 1 tête

On aura recours à cette procédure lorsqu’il faudra débiter des longueurs inférieures à 500 mm.

                Action                                                  Photo/ Schéma                              Conséquences






Réglage angle tête gauche


















Mise en place du profilé











Procédure de coupe












Nota : 

· Pour le tronçonnage en série (même profilé, même longueur), 
répéter les opérations 7, 8, 10 et 11.

· Si on change de longueur de débit, répéter l’opération 6.

· Si on change d’angle de coupe, répéter les opérations 3, 4 et 5.

Attention : Pour réaliser le réglage de l’angle de coupe, il est indispensable d’arrêter la machine.

· Procédure d’arrêt de la machine











FICHE COMPLÉMENTAIRE DES RISQUES PROFESSIONNELS

	PHENOMENES DANGEREUX
	DOMMAGES
	CONSIGNES DE SECURITE
	PROTECTION INDIVIDUELLE

	Lames en rotation
	Coupures aux doigts, à la main
	Ne pas mettre les mains sous la lame lors du tronçonnage.

Attendre que la lame soit complètement arrêté avant de manipuler le profilé. 
	

	Projections de copeaux 
	Corps étranger dans les yeux 
	Lunettes ou masque transparent. 

Prévenir les personnes dans la zone de tronçonnage de faire attention aux projections.
	

	Bavures de coupe
	Coupures superficielles ou profondes
	Porter des gants.
	

	Température au niveau de la coupe
	Brûlures aux mains 
	
	

	Pièce lourde
	Blessures aux pieds, aux jambes ou au dos  
	Chaussures de sécurité

Gestes et postures


	

	Bruits lors du tronçonnage


	Perte d’audition, sifflements, (le bruit prolongé nuit à la concentration et à la vigilance   )
	Porter un casque antibruit. 
	

	Rupture d’une lame lors du tronçonnage
	Blessures au visage, sur le corps 
	Ne pas taper le disque sur la pièce, vérifier que le disque est en bon état..

Lunettes ou masque transparent. 
	

	Environnement : stockage de produits dangereux à coté de la zone de travail
	Brûlures
	Ne pas tronçonner à côté de produits inflammables.
	

	Electricité
	Electrisation, électrocution
	Posséder une installation électrique aux normes.
	

	Mauvais bridage de la pièce. Pincement du disque
	Blessures, coupures par la projection de morceaux d’acier ou de profilé
	Bien bloquer la pièce.
	


Les vérins bloquent le profilé, les têtes de coupe descendent et coupent le profilé





Les têtes de coupe remontent. Les vérins libèrent le profilé 





�





8 . 2





Lames droite et gauche mises en rotation





-12-


Appuyer sur les boutons Rep. 8.1 et Rep. 8.2 du boîtier Rep. 8 (boîtier de mise en rotation et d’arrêt des lames)





Cales mises en position





-11-


Positionner les cales Rep.23 correspondant au profilé à tronçonner. Cales centrées suivant l’axe du vérin  





23





Profilé mis en position (MIP)








-10-


Mettre en place le profilé. Le positionner dans les étaux �Rep. 4





4





�





Tête bloquée en translation








8 . 1





�





Procédure de coupe








�
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Resserrer les 2 boutons moletés Rep. 22








�





Loupe
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Déplacer la tête de coupe en enclenchant la manivelle Rep. 23. Tourner celle-ci jusqu’à la cote désirée. La lecture s’effectue à l’aide de la loupe
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Tête droite libre en translation
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Desserrer les deux boutons moletés Rep. 22 sur la tête droite








�





�
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Répéter les opérations 3 à 5 pour la tête gauche








Tête de coupe gauche réglée et bloquée
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Tête droite en position, index réglé
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Tête de coupe droite réglée et bloquée
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Bloquer la tête de coupe droite �à l’aide du bouton moleté Rep 19 et libérer d’un  ¼ de tour la poignée Rep. 20
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Tête de coupe droite positionnée à l’angle désiré
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Tourner manuellement la tête de coupe droite, à l’angle désiré, en référence au vernier Rep. 21








�





Tête de coupe droite libre
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Desserrer le bouton moleté Rep. 19, tirer la poignée Rep. 20 et la tourner d’un quart de tour
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Ouvrir les robinets �Rep. 17 et 18








Têtes de coupe sous pression air comprimé
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Voyant 11 allumé 
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Tourner l’interrupteur


Rep. 10








�





�
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�





�





17





11





10





�





17





18





�





�
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12





13





14





15
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Appuyer sur la pédale de commande de tronçonnage Rep. 7 (maintenir la pression sur la pédale jusqu’à la fin de coupe)








7





4





3
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Nous allons réaliser l’angle en bas à gauche d’une fenêtre en PVC.





Phases à réaliser :





Débit


Traçage


Fraisage


Assemblage


Ébavurage





�





1 





�





Prévention des risques professionnels�
�
Risques�
Moyens de protection�
�
Coupures profondes dues à la rotation de la lame�
S’éloigner de la machine lors de la mise en rotation des lames�
�
Baisse d’au-dition des oreilles�
Port d’un casque anti-bruit�
�
Projections dans l’œil �
Port de lunettes de protection�
�






�





�





Nous allons réaliser le sous main destiné à être posé sur un bureau afin de faciliter l’écriture





Phases à réaliser :





Débit


Usinage


Chanfreinage


Façonnage





REP�
Mat.�
DESIGNATION�
Interventions technologiques�
�
1�
PVC�
Angle (dormant ou ouvrant) �
Elaboration du PVC                                   Le tronçonnage 1                                        Le fraisage                               �
�
2�
Verre�
Sous- main    �
Elaboration du verre                                         La coupe du verre 1                               Les parallèles                                               Les perpendiculaires                                  �
�
3�
Alu�
Angle (dormant ou ouvrant) �
Elaboration de l'aluminium                                        Les techniques d'assemblage des angles                                                          La mise en barre                                    �
�
4�
PVC�
Châssis fixe �
Symbolisation des portes et fenêtres                                                Technologie des ouvrages                      Fiche de débit                                           Plan sur règle                                                Le perçage 1                                           Le soudage 1�
�
5�
PVC�
Pose châssis fixe sur ossature bois�
Environnement du chantier           Terminologie du bâtiment               Notion de pose, matériel, niveau, aplomb                                             Outils portatifs de chantier�
�
6�
PVC�
Réparation d'un angle     châssis fixe�
Soudage 2                                L'ébavurage PVC 1 (machine)                                     Le renforcement des profilés                                                      Le drainage�
�
7�
Verre�
Tablette de radiateur        �
La coupe du verre 2                                            Le meulage du verre 1                                                                       Les raccordements                                              La mise en plaque 1                                                  �
�
8�
PVC�
Angle (dormant + ouvrant + remplissage)    �
Le ferrage (≠ types)                         �Les doubles vitrages                                            Identification des profilés                                           Positionnement des profilés                                                        L'ébavurage PVC 2 (manuel)                                       L'égalisation des pressions                                                                                   �
�
9�
Verre�
Aquarium               �
La mise en plaque 2                            Le collage du verre                                                                                                                                               Propriétés et fonctions du verre                                                Le meulage du verre 2�
�
10�
Alu�
Garde corps droit       �
Garde-corps 1                         �Garde-corps 2                                                                     Le perçage 2                                Conditionnement et mise en œuvre des profilés aluminium                     �
�
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(Différentes techniques)
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Voyant 11 allumé 





�
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Tourner l’interrupteur Rep. 10 
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Relâcher la pression sur la pédale d’action de coupe





  7





�
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�





�
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Tête de coupe gauche sous pression air comprimé
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Ouvrir le robinet 17 
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Desserrer le bouton moleté Rep. 19 et tirer la poignée Rep. 20 et la tourner d’un quart de tour








Tête de coupe gauche libre
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Tourner manuellement la tête de coupe gauche, à l’angle désiré, en référence au vernier Rep. 21








Tête de coupe gauche positionnée à l’angle désiré
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Bloquer la tête de coupe gauche à l’aide  du bouton moleté Rep 19 et libérer d’un   ¼ de tour la poignée  Rep. 20








Butée de coupe réglée





5
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Tête de coupe gauche réglée et bloquée
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Régler la butée de petite longueur rep 5 à la cote désirée (à l’aide de la règle graduée) 
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Mettre en place le profilé. Le positionner dans les étaux �Rep. 4








Profilé mis en position     ( MIP )





�
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Positionner le(s) cale(s) �Rep. 23 correspondant au profilé à tronçonner. Cales centrées suivant l’axe du vérin  


Dans le cas de coupe d’onglet, il faut retourner le profil. Il faut alors faire attention à position-ner la cale derrière celui-ci.





�





Cale mise en position





�








8 . 1
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Appuyer sur le bouton Rep. 8.1 du boîtier de mise en rotation de la lame gauche 





Lame gauche mise en rotation





Prévention des risques professionnels�
�
Risques�
Moyens de protection�
�
Coupures profondes dues à la rotation de la lame�
S’éloigner de la machine lors de la mise en rotation des lames�
�
Baisse d’audition des oreilles�
Port d’un casque anti-bruit�
�
Projections dans l’œil �
Port de lunettes de protection�
�






7
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Appuyer sur la pédale de commande de tronçonnage Rep. 7 (maintenir la pression sur la pédale jusqu’à la fin de coupe)








(





Le vérin bloque le profil, la tête de coupe descend et coupe le profilé





La tête de coupe gauche remonte. Le vérin débloque le profil.
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Relâcher la pression sur la pédale d’action de coupe





Voyant jaune





�





Voyant jaune éteint. Machine hors tension
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Tourner le bouton Rep. 11 vers la gauche





11
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Têtes de coupe et vérins non alimentées en air comprimé
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Fermer les robinets �Rep. 17 et 18
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Balayer, nettoyer et ranger tout le périmètre de la machine
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Débarrasser la machine des chutes et des copeaux provenant de la coupe





Aire de la machine nettoyée





Machine nettoyée et prête à un nouvel emploi
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				2		la coupe du verre 1				F6				TRACAGE   DESSINS
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				5		la mise en plaque 1						3		plan sur règle
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				1		le meulage du verre 1						1		élaboration du PVC

				2		l'ébavurage PVC 1 (machine)						2		élaboration du verre

				3		l'ébavurage PVC 2 (manuel)						3		les différentes glaces, produits de base

				4		le meulage du verre 2						4		élaboration de l'aluminium

				5		le perçage 1						5		les propriétés et fonctions du verre

				6		le perçage 2						6		les différentes glaces et produits transformés

				7		le fraisage 1						7		Les doubles vitrages

				8		Le drainage				F8				TECHNOLOGIE GENERALE

		F3				ASSEMBLAGE						1		identification des profilés

				1		le soudage 1						2		les produits d'étanchéité 1

				2		les techniques d'assemblage des angles						3		terminologie du bâtiment

				3		le soudage 2						4		conditionnement et mise en œuvre des profilés aluminium
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				5		le collage du verre						6		technologie des ouvrages

		F4				POSE						7		le renforcement des profilés
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		10		GARDE CORPS DROIT																																																								58

		9		AQUARIUM																																																58

		8		ANGLE (D+O+VITRAGE)																																								43.5

		7		TABLETTE DE RADIATEUR																																				29

		6		REPARATION ANGLE																																58

		5		POSE châssis fixe																						43.5

		4		CHÂSSIS FIXE   PVC																		29

		3		ANGLE  (D ou O) ALU												43.5

		2		SOUS-MAIN						43.5

		1		ANGLE  (D ou O) PVC

				Présentation
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				D: dormant O: ouvrant										43.5 : Durée approximative du thème avec les interventions technologiques en heures
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