[image: image120.jpg]



Méthodes d’apprentissage des techniques de base de la ferronnerie en première année de CAP ferronnier.
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INTRODUCTION


Ce document est destiné à l’apprentissage de la ferronnerie et il est accompagné d’un fichier PowerPoint qui peut être utilisé pour accompagner l’enseignant dans ses approches pédagogiques. 


Ce dossier explique la fabrication des éléments de base de la ferronnerie devant être acquis en première année de CAP ferronnier. Ils sont tous extraits d’un thème support à réaliser en atelier par les élèves. 

La démarche utilisée est la suivante :

-
Présentation du thème et des compétences techniques de ferronnerie à acquérir.

-
Explication du déroulement de la séquence.


(Intervention en salle et à l’atelier, utilisation des supports pédagogiques)

-
Objectifs à atteindre (fiche contrat).

-
Document technique élève et professeur.

PLANNING DE FORMATION
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Fabrication d’une crémaillère
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FICHE DE DEROULEMENT
REALISATION DU REPERE N°1 (anneau)
	OBJECTIFS
	INTENTIONS PEDAGOGIQUES

	On donne
	On demande
	On exige
	Pré-requis
	Activité élèves
	Activité professeur
	Méthode

	- Dessin d’ensemble
- Nomenclature
	- Décomposer les différents éléments
	- Tous les repères sont identifiés
	- Calcul de la longueur développée en fibre neutre (technologie)

- Connaissances de base du dessin technique
	- Les élèves recherchent les différents éléments
- Travail individuel
	- Aide individuelle
- Projection et distribution du plan d’ensemble et de la nomenclature (à compléter)
	- Vidéo projecteur
- Document Powerpoint

- Photocopie

	- Plan du repère n°1
	- Lire le plan (dessin et cartouche)
	- Le dessin et le cartouche sont lus et compris
	- Connaissances de base du dessin technique
	- Les élèves lisent le plan du repère n°1

- Travail collectif
	- Aide collective

- Projection et distribution du plan du repère n°1
	- Vidéo projecteur

- Document Powerpoint

- Photocopie

	- Fiche de réalisation d’un cintrage à chaud
	- Compléter le document

- Identifier les différentes étapes de fabrication
	- Le document est lu et complété
	
	- Les élèves lisent et complètent le document
- Travail individuel
	- Aide individuelle et collective
- Projection et distribution de la fiche de réalisation d’un cintrage à chaud
	- Vidéo projecteur

- Document Powerpoint

- Photocopie

	- Fiche de réalisation d’un cintrage à chaud
(ATELIER)
	- Observer la démonstration technique réalisée par le professeur
	- Le lien est établi entre le document et la démonstration
	
	- Les élèves lisent le document au fur et à mesure de l’avancement de la démonstration
	- Fabrication en démonstration du repère n°1
	- Fabrication à l’atelier
- Forge et enclume

	- Plan du repère n°1

- Débit du repère n°1
	- Réaliser le repère n°1
	- Les techniques de fabrication sont respectées

- Les côtes sont respectées
	- Utilisation d’une scie à ruban (technologie)

- Utilisation d’un feu de forge (technologie et pratique)
	- Les élèves fabriquent le repère n°1 d’après les documents donnés et la démonstration réalisée par le professeur
	- Aide individuelle


	- Forge et enclume


	FICHE CONTRAT

	ACTIVITE : Réalisation du repère n°1 de la crémaillère

	COMPETENCES : Technique de cintrage à chaud de profilés 

	ON DONNE
	- Le plan d’ensemble

- Le plan du repère n°1

- La fiche de réalisation d’un cintrage à chaud
- Le débit du repère n°1

	ON DEMANDE
	- Identifier dans le plan d’ensemble le repère n°1

- Identifier les caractéristiques de repère n°1 (côtes, section, matière)

- Compléter la fiche de réalisation d’un cintrage à chaud
- Réaliser l’anneau repère n° 1

	ON EXIGE
	- Le repère n°1 est identifié
- Les techniques de fabrications sont comprises et appliquées

- La pièce réalisée est conforme au plan


Document élève
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Document professeur
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FICHE DE DEROULEMENT
REALISATION DU REPERE N°2 (chaîne)
	OBJECTIFS
	INTENTIONS PEDAGOGIQUES

	On donne
	On demande
	On exige
	Pré-requis
	Activité élèves
	Activité professeur
	Méthode

	- Dessin d’ensemble

- Nomenclature
	- Identifier le repère n°2
	- Le repère est identifié
	- Calcul de la longueur développée en fibre neutre (technologie)

- Connaissances de base du dessin technique
	- Les élèves recherchent le repère demandé
- Travail individuel
	- Aide individuelle

- Projection et distribution du plan d’ensemble et de la nomenclature 
	- Rétroprojecteur

- Transparent 

- Photocopie

	- Plan du repère n°2
	- Lire le plan (dessin et cartouche)
	- Le dessin et le cartouche sont lus et compris
	- Connaissances de base du dessin technique
	- Les élèves lisent le plan du repère n°2
- Travail collectif
	- Aide collective

- Projection et distribution du plan du repère n°2
	- Rétroprojecteur

- Transparent 

- Photocopie

	- Fiche de réalisation d’un cintrage à chaud
	- Compléter le document

- Identifier les différentes étapes de fabrication
	- Le document est lu et complété
	
	- Les élèves lisent et complètent le document

- Travail individuel
	- Aide individuelle et collective

- Projection et distribution de la fiche de réalisation d’un coudage à angle vif
	- Vidéo projecteur

- Document Powerpoint

- Photocopie

	- Fiche de réalisation d’un cintrage à chaud

(ATELIER)
	- Observer la démonstration technique réalisée par le professeur
	- Le lien est établi entre le document et la démonstration
	-  Réalisation d’un cintrage à chaud
	- Les élèves lisent le document au fur et à mesure de l’avancement de la démonstration
	- Fabrication en démonstration du repère n°2
	- Fabrication à l’atelier

- Forge et enclume

	- Plan du repère n°2
- Débit du repère n°2
	- Réaliser le repère n°2
	- Les techniques de fabrication sont respectées

- Les côtes sont respectées
	- Utilisation d’une scie à ruban (technologie)

-  Réalisation d’un cintrage à chaud
- Utilisation d’un feu de forge (technologie et pratique)
	- Les élèves fabriquent le repère n°2 d’après les documents donnés et la démonstration réalisée par le professeur
	- Aide individuelle


	- Forge et enclume


	FICHE CONTRAT

	ACTIVITE : Réalisation du repère n°2 de la crémaillère

	COMPETENCES : Technique de cintrage à chaud de profilés 

	ON DONNE
	- Le plan d’ensemble

- Le plan du repère n°2
- La fiche de réalisation d’un cintrage à chaud
- Le débit du repère n°2

	ON DEMANDE
	- Identifier dans le plan d’ensemble le repère n°2

- Identifier les caractéristiques de repère n°2 (côtes, section, matière)

- Réaliser la chaîne repère n° 2

	ON EXIGE
	- Le repère n°2 est identifié

- Les techniques de fabrications sont comprises et appliquées

- La pièce réalisée est conforme au plan


Fabrication d’une potence
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FICHE DE DEROULEMENT
REALISATION DU REPERE N°1 (potence)
	OBJECTIFS
	INTENTIONS PEDAGOGIQUES

	On donne
	On demande
	On exige
	Pré-requis
	Activité élèves
	Activité professeur
	Méthode

	- Dessin d’ensemble

- Nomenclature
	- Décomposer les différents éléments
	- Tous les repères sont identifiés
	- Connaissances de base du dessin technique
	- Les élèves recherchent les différents éléments
- Travail individuel
	- Aide individuelle

- Projection et distribution du plan d’ensemble et de la nomenclature (à compléter)
	- Rétroprojecteur

- Transparent 

- Photocopie

	- Plan du repère n°1
	- Lire le plan (dessin et cartouche)
	- Le dessin et le cartouche sont lus et compris
	- Connaissances de base du dessin technique
	- Les élèves lisent le plan du repère n°1

- Travail collectif
	- Aide collective

- Projection et distribution du plan du repère n°1
	- Rétroprojecteur

- Transparent 

- Photocopie

	- Fiche de réalisation d’un coudage à angle vif
	- Compléter le document

- Identifier les différentes étapes de fabrication
	- Le document est lu et complété
	
	- Les élèves lisent et complètent le document

- Travail individuel
	- Aide individuelle et collective

- Projection et distribution de la fiche de réalisation d’un coudage à angle vif
	- Vidéo projecteur

- Document Powerpoint

- Photocopie

	- Fiche de réalisation d’un refoulement
	- Compléter le document

- Identifier les différentes étapes de fabrication
	- Le document est lu et complété
	
	- Les élèves lisent et complètent le document

- Travail individuel
	- Aide individuelle et collective

- Projection et distribution de la fiche de réalisation d’un refoulement
	- Vidéo projecteur

- Document Powerpoint

- Photocopie

	- Fiche de réalisation d’un refoulement 
(ATELIER)
	- Observer la démonstration technique réalisée par le professeur
	- Le lien est établi entre le document et la démonstration
	
	- Les élèves lisent le document au fur et à mesure de l’avancement de la démonstration
	- Fabrication en démonstration du refoulement sur le repère n°1
	- Fabrication à l’atelier

- Forge et enclume

	- Fiche de réalisation d’un coudage à angle vif 

(ATELIER)
	- Observer la démonstration technique réalisée par le professeur
	- Le lien est établi entre le document et la démonstration
	
	- Les élèves lisent le document au fur et à mesure de l’avancement de la démonstration
	- Fabrication en démonstration de l’angle vif du repère n°1
	- Fabrication à l’atelier

- Forge et enclume

	- Fiche de réalisation d’un aminci sur fer plat ou carré
	- Compléter le document

- Identifier les différentes étapes de fabrication
	- Le document est lu et complété
	
	- Les élèves lisent et complètent le document

- Travail individuel
	- Aide individuelle et collective

- Projection et distribution de la fiche de réalisation d’un aminci sur fer plat ou carré
	- Vidéo projecteur

- Document Powerpoint

- Photocopie

	- Fiche de réalisation d’un aminci sur fer plat ou carré

(ATELIER)
	- Observer la démonstration technique réalisée par le professeur
	- Le lien est établi entre le document et la démonstration
	- Utilisation d’une scie à ruban (technologie)

- Perçage
- Taraudage

- Utilisation d’un feu de forge (technologie et pratique)
	- Les élèves lisent le document au fur et à mesure de l’avancement de la démonstration
	- Fabrication en démonstration de l’aminci du repère n°1
	- Fabrication à l’atelier

- Forge et enclume

	- Plan du repère n°1

- Débit du repère n°1
	- Réaliser le repère n°1
	- Les techniques de fabrication sont respectées

- Les côtes sont respectées
	
	- Les élèves fabriquent le repère n°1 d’après les documents donnés et la démonstration réalisée par le professeur
	- Aide individuelle


	- Forge et enclume


	FICHE CONTRAT

	ACTIVITE : Réalisation du repère n°1 de la potence

	COMPETENCES : Technique de refoulement

Réalisation d’un angle vif

	ON DONNE
	- Le plan d’ensemble

- Le plan du repère n°1

- La fiche de réalisation d’un refoulement

- La fiche de réalisation d’un angle vif

- La fiche de réalisation d’un aminci sur fer plat ou carré

- Le débit du repère n°1

	ON DEMANDE
	- Identifier dans le plan d’ensemble le repère n°1

- Identifier les caractéristiques de repère n°1 (côtes, section, matière)

- Compléter la fiche de réalisation d’un refoulement

- Compléter la fiche de réalisation d’un angle vif

- Compléter la fiche de réalisation d’un  aminci sur fer plat ou carré

- Réaliser la potence repère n° 1

	ON EXIGE
	- Le repère n°1 est identifié

- Les techniques de fabrications sont comprises et appliquées

- La pièce réalisée est conforme au plan


Document élève
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Document professeur
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Document élève
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 Document professeur
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FICHE DE DEROULEMENT
REALISATION DU REPERE N°3 (volute à noyau roulé)

	OBJECTIFS
	INTENTIONS PEDAGOGIQUES

	On donne
	On demande
	On exige
	Pré-requis
	Activité élèves
	Activité professeur
	Méthode

	- Dessin d’ensemble

- Nomenclature
	- Décomposer les différents éléments
	- Tous les repères sont identifiés
	- Connaissances de base du dessin technique
	- Les élèves recherchent les différents éléments
- Travail individuel
	- Aide individuelle

- Projection et distribution du plan d’ensemble et de la nomenclature (à compléter)
	- Rétroprojecteur

- Transparent 

- Photocopie

	- Plan du repère n°3
	- Lire le plan (dessin et cartouche)
	- Le dessin et le cartouche sont lus et compris
	- Connaissances de base du dessin technique
	- Les élèves lisent le plan du repère n°3
- Travail collectif
	- Aide collective

- Projection et distribution du plan du repère n°3
	- Rétroprojecteur

- Transparent 

- Photocopie

	- Fiches de réalisation d’une volute
	- Compléter le document

- Identifier les différentes volutes et étapes de fabrication
	- Le document est lu et complété
	
	- Les élèves lisent et complètent le document

- Travail individuel
	- Aide individuelle et collective

- Projection et distribution des fiches de réalisation d’une volute
	- Vidéo projecteur

- Document Powerpoint

- Photocopie

	- Fiches de réalisation d’un noyau roulé
	- Compléter le document

- Identifier les différentes étapes de fabrication
	- Le document est lu et complété
	
	- Les élèves lisent et complètent le document

- Travail individuel
	- Aide individuelle et collective

- Projection et distribution des fiches de réalisation d’un noyau roulé
	- Vidéo projecteur

- Document Powerpoint

- Photocopie

	- Fiches de réalisation d’un noyau roulé

 (ATELIER)
	- Observer la démonstration technique réalisée par le professeur
	- Le lien est établi entre le document et la démonstration
	
	- Les élèves lisent le document au fur et à mesure de l’avancement de la démonstration
	- Fabrication en démonstration du repère n°3
	- Fabrication à l’atelier

- Forge et enclume

	- Fiches de réalisation d’une volute

 (ATELIER)
	- Observer la démonstration technique réalisée par le professeur
	- Le lien est établi entre le document et la démonstration
	
	- Les élèves lisent le document au fur et à mesure de l’avancement de la démonstration
	- Fabrication en démonstration du repère n°3
	- Fabrication à l’atelier

- Forge et enclume

	- Plan du repère n°3
- Débit du repère n°3
	- Réaliser le repère n°3
	- Les techniques de fabrication sont respectées

- Les côtes sont respectées
	- Utilisation d’une scie à ruban (technologie)

- Utilisation d’un feu de forge (technologie et pratique)
- Réalisation d’un aminci sur fer carré
	- Les élèves fabriquent le repère n°3 d’après les documents donnés et la démonstration réalisée par le professeur
	- Aide individuelle


	- Forge et enclume


	FICHE CONTRAT

	ACTIVITE : Réalisation du repère n°3 de la potence

	COMPETENCES : Technique de réalisation d’un noyau roulé

Technique de cintrage d’une volute

	ON DONNE
	- Le plan d’ensemble

- Le plan du repère n°3
- La fiche de réalisation d’un noyau roulé

- La fiche de réalisation d’une volute

- Le débit du repère n°3

	ON DEMANDE
	- Identifier dans le plan d’ensemble le repère n°3

- Identifier les caractéristiques de repère n°3 (côtes, section, matière)

- Compléter la fiche de réalisation d’un noyau roulé

- Compléter la fiche de réalisation d’une volute

- Réaliser la volute repère n°3

	ON EXIGE
	- Le repère n°3 est identifié

- Les techniques de fabrications sont comprises et appliquées

- La pièce réalisée est conforme au plan




Document élève



Document professeur



Document élève





Document professeur




Document élève
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Fabrication d’une grille à barreaux torsadés

FICHE DE DEROULEMENT
REALISATION DU REPERE N°1 (barreau)
	OBJECTIFS
	INTENTIONS PEDAGOGIQUES

	On donne
	On demande
	On exige
	Pré-requis
	Activité élèves
	Activité professeur
	Méthode

	- Dessin d’ensemble

- Nomenclature
	- Décomposer les différents éléments
	- Tous les repères sont identifiés
	- Connaissances de base du dessin technique
	- Les élèves recherchent les différents éléments
- Travail individuel
	- Aide individuelle

- Projection et distribution du plan d’ensemble et de la nomenclature (à compléter)
	- Rétroprojecteur

- Transparent 

- Photocopie

	- Plan du repère n°1
	- Lire le plan (dessin et cartouche)
	- Le dessin et le cartouche sont lus et compris
	- Connaissances de base du dessin technique
	- Les élèves lisent le plan du repère n°1

- Travail collectif
	- Aide collective

- Projection et distribution du plan du repère n°1
	- Rétroprojecteur

- Transparent 

- Photocopie

	- Fiche de réalisation d’un torsadage
	- Compléter le document

- Identifier les différentes étapes de fabrication
	- Le document est lu et complété
	
	- Les élèves lisent et complètent le document

- Travail individuel
	- Aide individuelle et collective

- Projection et distribution de la fiche de réalisation d’un cintrage à chaud
	- Vidéo projecteur

- Document Powerpoint

- Photocopie

	- Fiche de réalisation d’un torsadage
(ATELIER)
	- Observer la démonstration technique réalisée par le professeur
	- Le lien est établi entre le document et la démonstration
	
	- Les élèves lisent le document au fur et à mesure de l’avancement de la démonstration
	- Fabrication en démonstration du repère n°1
	- Fabrication à l’atelier

- Forge et enclume

	- Plan du repère n°1

- Débit du repère n°1
	- Réaliser le repère n°1
	- Les techniques de fabrication sont respectées

- Les côtes sont respectées
	- Utilisation d’une scie à ruban (technologie)

- Utilisation d’un feu de forge (technologie et pratique)
	- Les élèves fabriquent le repère n°1 d’après les documents donnés et la démonstration réalisée par le professeur
	- Aide individuelle


	- Forge et enclume


	FICHE CONTRAT

	ACTIVITE : Réalisation du repère n°1 de la grille

	COMPETENCES : Technique torsadage d’un fer carré 

	ON DONNE
	- Le plan d’ensemble

- Le plan du repère n°1

- La fiche de réalisation d’un torsadage

- Le débit du repère n°1

	ON DEMANDE
	- Identifier dans le plan d’ensemble le repère n°1

- Identifier les caractéristiques de repère n°1 (côtes, section, matière)

- Compléter la fiche de réalisation d’un torsadage

- Réaliser les barreaux repère n° 1

	ON EXIGE
	- Le repère n°1 est identifié

- Les techniques de fabrications sont comprises et appliquées

- La pièce réalisée est conforme au plan


Document élève


Document professeur

Fabrication d’un serviteur de cheminée



FICHE DE DEROULEMENT
REALISATION DU REPERE N°1 (tisonnier) et N°4 (pique feu)
	OBJECTIFS
	INTENTIONS PEDAGOGIQUES

	On donne
	On demande
	On exige
	Pré-requis
	Activité élèves
	Activité professeur
	Méthode

	- Dessin d’ensemble


	- Décomposer les différents éléments
	- Tous les repères sont identifiés
	- Connaissances de base du dessin technique
	- Les élèves recherchent les différents éléments
- Travail individuel
	- Aide individuelle

- Projection et distribution du plan d’ensemble
	- Rétroprojecteur

- Transparent 

- Photocopie

	- Plan des repères n°1 et 4
	- Lire le plan (dessin et cartouche)
	- Le dessin et le cartouche sont lus et compris
	- Connaissances de base du dessin technique
	- Les élèves lisent le plan des repères n°1 et 4
- Travail collectif
	- Aide collective

- Projection et distribution du plan des repères n°1 et 4
	- Rétroprojecteur

- Transparent 

- Photocopie

	- Fiche de réalisation effilage sur fer carré
	- Compléter le document

- Identifier les différentes étapes de fabrication
	- Le document est lu et complété
	
	- Les élèves lisent et complètent le document

- Travail individuel
	- Aide individuelle et collective

- Projection et distribution de la fiche de réalisation d’un cintrage à chaud
	- Vidéo projecteur

- Document Powerpoint

- Photocopie

	- Fiche de réalisation effilage sur fer carré 
(ATELIER)
	- Observer la démonstration technique réalisée par le professeur
	- Le lien est établi entre le document et la démonstration
	
	- Les élèves lisent le document au fur et à mesure de l’avancement de la démonstration
	- Fabrication en démonstration des repères n°1 et 4
	- Fabrication à l’atelier

- Forge et enclume

	- Plan du repère n°1

- Débit du repère n°1
	- Réaliser les repères n°1 et 4
	- Les techniques de fabrication sont respectées

- Les côtes sont respectées
	- Utilisation d’une scie à ruban (technologie)

- Utilisation d’un feu de forge (technologie et pratique)
- Cintrage à chaud

- Torsadage
	- Les élèves fabriquent le repère n°1 d’après les documents donnés et la démonstration réalisée par le professeur
	- Aide individuelle


	- Forge et enclume


	FICHE CONTRAT

	ACTIVITE : Réalisation des repères n°1 et 4 du serviteur de cheminée

	COMPETENCES : Réalisation d’un effilage sur fer carré

	ON DONNE
	- Le plan d’ensemble

- Le plan des repères n°1 et 4
- La fiche de réalisation d’un effilage sur fer carré

- Le débit des repères n°1 et 4

	ON DEMANDE
	- Identifier dans le plan d’ensemble les repères n°1 et 4
- Identifier les caractéristiques des repères n°1 et 4 (côtes, section, matière)

- Compléter la fiche de réalisation d’un effilage sur fer carré

- Réaliser le tisonnier  repère n° 1 et le pique feu repère n°4

	ON EXIGE
	- Les repères n°1 et 4 sont identifiés
- Les techniques de fabrications sont comprises et appliquées

- La pièce réalisée est conforme au plan


Document élève



Document professeur



Fabrication d’un motif de balustrade


FICHE DE DEROULEMENT
REALISATION DU MOTIF DE BALUSTRADE

	OBJECTIFS
	INTENTIONS PEDAGOGIQUES

	On donne
	On demande
	On exige
	Pré-requis
	Activité élèves
	Activité professeur
	Méthode

	- Le traçage du motif de balustrade sur tôle à l’échelle 1

(ATELIER)
	- Analyser le tracé
	- Les techniques de forgeage connues sont identifiées pour la réalisation de l’ensemble
	- Cours de traçage des droites perpendiculaires et des volutes

- Cintrage des volutes
- Effilage de fer carré
	- Les élèves prennent connaissance du tracé
	- Explication du travail demandé
	- Tôle d’épure

	- Fiche de réalisation d’un noyau plein
	- Compléter le document

- Identifier les différentes étapes de fabrication
	- Le document est lu et complété
	
	- Les élèves lisent et complètent le document

- Travail individuel
	- Aide individuelle et collective

- Projection et distribution de la fiche de réalisation d’un noyau plein
	- Rétroprojecteur

- Transparent 

- Photocopie

	- Fiche de réalisation d’un noyau plein
(ATELIER)
	- Observer la démonstration technique réalisée par le professeur
	- Le lien est établi entre le document et la démonstration
	
	- Les élèves lisent le document au fur et à mesure de l’avancement de la démonstration
	- Fabrication en démonstration d’une volute à noyaux pleins
	- Fabrication à l’atelier

- Forge et enclume

	- Le traçage du motif de balustrade sur tôle à l’échelle 1


	- Réaliser des volutes à noyaux pleins
	- Les techniques de fabrication sont respectées

- L’esthétisme de l’ensemble est respecté
	- Utilisation d’une scie à ruban (technologie)

- Soudage 111 ou 135 (technologie et pratique)

- Utilisation d’un feu de forge (technologie et pratique)
- Cintrage des volutes


	- Les élèves fabriquent les volutes à noyaux pleins d’après les documents donnés et la démonstration réalisée par le professeur
	- Aide individuelle


	- Forge et enclume


	FICHE CONTRAT

	ACTIVITE : Réalisation des volutes à noyaux pleins du motif de balustrade

	COMPETENCES : Technique de réalisation d’une volute à noyaux pleins 

	ON DONNE
	- Le plan sur tôle d’épure à l’échelle 1
- La fiche de réalisation d’un noyau plein

	ON DEMANDE
	- Compléter la fiche de réalisation d’un noyau plein
- Réaliser l’ensemble du motif

	ON EXIGE
	- Les techniques de fabrications sont comprises et appliquées

- La pièce réalisée est conforme au plan


Document élève



Document professeur


Fabrication d’un motif de rampe d’escalier



FICHE DE DEROULEMENT
REALISATION DU MOTIF EN FORME DE VOLUTE A DOUBLE DEPARTS DE RAMPE D’ESCALIER

	OBJECTIFS
	INTENTIONS PEDAGOGIQUES

	On donne
	On demande
	On exige
	Pré-requis
	Activité élèves
	Activité professeur
	Méthode

	- Le traçage du motif de la rampe d’escalier sur tôle à l’échelle 1

(ATELIER)
	- Analyser le tracé
	- Les techniques de forgeage connues sont identifiées pour la réalisation de l’ensemble
	- Cours de traçage des droites perpendiculaires, des angles et des volutes

- Cintrage des volutes

- Amincissement de fer carré
- Volutes à noyaux pleins
	- Les élèves prennent connaissance du tracé
	- Explication du travail demandé
	- Tôle d’épure

	- Fiche de réalisation d’une volute à double départs
	- Compléter le document

- Identifier les différentes étapes de fabrication
	- Le document est lu et complété
	
	- Les élèves lisent et complètent le document

- Travail individuel
	- Aide individuelle et collective

- Projection et distribution de la fiche de réalisation d’un noyau plein
	- Rétroprojecteur

- Transparent 

- Photocopie

	- Fiche de réalisation d’une volute à double départs 
(ATELIER)
	- Observer la démonstration technique réalisée par le professeur
	- Le lien est établi entre le document et la démonstration
	
	- Les élèves lisent le document au fur et à mesure de l’avancement de la démonstration
	- Fabrication en démonstration d’une volute à double départs
	- Fabrication à l’atelier

- Forge et enclume

	- Le traçage du motif de balustrade sur tôle à l’échelle 1


	- Réaliser la volute à double départs
	- Les techniques de fabrication sont respectées

- l’esthétisme de l’ensemble est respecté
	- Utilisation d’une scie à ruban (technologie)

- Soudage 111 ou 135 (technologie et pratique)

- Utilisation d’un feu de forge (technologie et pratique)
- Cintrage des volutes

- Amincissement de fer carré

- Volutes à noyaux pleins
	- Les élèves fabriquent les volutes à noyaux pleins d’après les documents donnés et la démonstration réalisée par le professeur
	- Aide individuelle


	- Forge et enclume


	FICHE CONTRAT

	ACTIVITE : Réalisation des volutes à double départs

	COMPETENCES : Technique de réalisation d’une volute à double départs

	ON DONNE
	- Le plan sur tôle d’épure à l’échelle 1
- La fiche de réalisation d’un noyau à double départs

	ON DEMANDE
	- Compléter la fiche de réalisation d’un noyau à double départs

- Réaliser l’ensemble du motif

	ON EXIGE
	- Les techniques de fabrications sont comprises et appliquées

- La pièce réalisée est conforme au plan


Document élève
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Document professeur
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Document élève
 

[image: image7]

Document professeur
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Exemple de cours de technologie :

Le soudage à l’arc à l’électrode enrobée.
	FICHE CONTRAT

	ACTIVITE : Réalisation l’assemblage par soudage des volutes à double départs

	COMPETENCES : Mettre en oeuvre un poste de travail d’assemblage.

	ON DONNE
	- Le plan sur tôle d’épure à l’échelle 1
- La fiche de réalisation d’un noyau à double départs

- Les documents de technologie sur le soudage à l’arc électrique à l’électrode enrobée.

- Poste à souder à l’arc électrique avec électrode enrobée.

	ON DEMANDE
	· Comprendre le principe de fonctionnement du soudage E111.

- Etre capable de calculer l’intensité de soudage suivant l’électrode donnée.

- Etre capable de souder les éprouvettes mises à disposition.

- Réaliser l’assemblage de la volute à double départ.



	ON EXIGE
	- Les documents sont remplis 

- Les techniques de fabrications et de mise en œuvre sont comprises et appliquées

- La pièce réalisée est conforme au plan


FICHE DE DEROULEMENT
Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.

	OBJECTIFS
	INTENTIONS PEDAGOGIQUES

	On donne
	On demande
	On exige
	Pré-requis
	Activité élèves
	Activité professeur
	Méthode

	- Le traçage du motif de la rampe d’escalier sur tôle à l’échelle 1

(ATELIER)
	- Analyser le tracé
	- Les techniques de forgeage connues sont identifiées pour la réalisation de l’ensemble
	- Cours de traçage des droites perpendiculaires, des angles et des volutes

- Cintrage des volutes

- Amincissement de fer carré

- Volutes à noyaux pleins
	- Les élèves prennent connaissance du tracé
	- Explication du travail demandé
	- Tôle d’épure

	- Fiche sur le soudage à l’arc avec électrode enrobée
	- Compléter et comprendre les documents

	- Le document est lu et complété
	
	- Les élèves lisent et complètent le document

- Travail individuel
	- Inerroge
- Projection et distribution des documents
	- Rétroprojecteur

- Transparent 

- Photocopie

	- Fiche d’expérimentation du soudage 111 doc 5/8
(ATELIER)
	- Observer la démonstration technique réalisée par le professeur
	- Le lien est établi entre le document et la démonstration
	
	- Les élèves lisent le document au fur et à mesure de l’avancement de la démonstration
	- Réalisation d’essais de soudure
	- Essais réalisés à l’atelier

- Poste à souder 111
- Electrode diamètre 2,5 mm

	- Fiche d’expérimentation du soudage 111 doc 5/8

(ATELIER)
- Tôle (éprouvette épaisseur 3 mm)
	- de réaliser des essais de soudure et de compléter la fiche d’expérimentation 5/8
	- Les techniques de fabrication sont respectées

- l’esthétisme de l’ensemble est respecté
	
	- Les élèves réalisent des essais de soudure 111 et complète le fiche 5/8
	- Aide individuelle


	- Essais réalisés à l’atelier

- Poste à souder 111

- Electrode diamètre 2,5 mm



















Exemple de réalisation mécano-soudée :






Placer les mots suivants dans les cases correspondantes :
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	INTENSITE
	OBSERVATIONS
	CONCLUSION

	70 A
	· Amorçage de l’arc :

· Cordon :

· Pénétration :


	

	50 A
	· Amorçage de l’arc :

· Cordon :

- Pénétration :


	

	130 A
	· Amorçage de l’arc :

· Cordon :

- Pénétration :


	





Calcul du réglage de l’intensité :
Le réglage de l’intensité dépend principalement du diamètre de l’électrode, elle se calcule de la façon suivante :


Avec :

	
	DESIGNATION
	UNITE

	Øe
	Diamètre de l’électrode
	Millimètre (mm)

	Is
	Intensité de soudage
	Ampère  (A)


Exercice :

       Calculer les intensités de soudage suivantes :

	Øe (mm)
	(Øe-1) x 50
	Is  (A)

	2
	
	

	3.2
	
	


























Exemple de réalisation mécano-soudée :






Placer les mots suivants dans les cases correspondantes :
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	INTENSITE
	OBSERVATIONS
	CONCLUSION

	70 A
	· Amorçage de l’arc :

Facile.

· Cordon :

Légèrement bombé.

· Pénétration :

Régulière.
	Cette valeur semble convenir à nos besoins.

	50 A
	· Amorçage de l’arc :

Difficile.

· Cordon :

Très bombé.

- Pénétration :

Très faible.
	Intensité trop faible.

	130 A
	· Amorçage de l’arc :

Facile.

· Cordon :

Plat ou creux.

- Pénétration :

Effondrement du bain de fusion.
	Intensité trop élevée.





Calcul du réglage de l’intensité :
Le réglage de l’intensité dépend principalement du diamètre de l’électrode, elle se calcule de la façon suivante :


Avec :

	
	DESIGNATION
	UNITE

	Øe
	Diamètre de l’électrode
	Millimètre (mm)

	Is
	Intensité de soudage
	Ampère  (A)


Exercice :

       Calculer les intensités de soudage suivantes :

	Øe (mm)
	(Øe-1) x 50
	Is  (A)

	2
	(2 – 1) x 50
	50 A

	3.2
	(3.2 – 1) x 50
	110 A

















FICHE DIPLOME CAP FERRONNIER

EVALUATION DES PFE

RENSEIGNEMENTS ADMINISTRATIFS

Classe concernée :



CAP ferronnier



Nombre de semaines : 7

Périodes certificatives : 0




Nombre de période :    1

Périodes formatives : 1

Savoir-être à évaluer lors des PFE

	SAVOIR ETRE
	ACTIVITES RETENUES
	NIVEAU ATTENDU
	EVALUATION

	
	
	
	1

 ASSISTE
	2 PARTIELLEMENT AUTONOME
	3

 AUTONOME
	4 TOTALEMENT AUTONOME

	
	
	
	TS
	S
	MS
	PS

	● S’impliquer dans son travail
	
	
	
	
	
	

	● S’intégrer dans une équipe de travail
	
	
	
	
	
	

	● Communiquer et demander des explications
	
	
	
	
	
	

	● S’adapter aux méthodes de travail
	
	
	
	
	
	


	● Respecter les règles de confidentialité
	
	
	
	
	
	

	● Mettre en œuvre les consignes de travail
	
	
	
	
	
	

	● Adopter un comportement professionnel (ponctualité, assiduité, présentation, tact et politesse, disponibilité)
	
	
	
	
	
	


Contenu de formation

	ACTIVITES
	COMPETENCES
	ACTIVITES RETENUES
	NIVEAU ATTENDU
	EVALUATION

	
	
	
	
	1

 ASSISTE
	2 PARTIELLEMENT AUTONOME
	3

 AUTONOME
	4 TOTALEMENT AUTONOME

	● Décoder et analyser les données de fabrication
	● Décoder, analyser les consignes, les plans, les schémas et les documents techniques
	
	
	
	
	
	

	● Réalisation de travaux de traçage (aux instruments, à main levées)
	
	
	
	
	
	
	

	● Calculer les longueurs développées et établir un bordereau de débit
	
	
	
	
	
	
	

	● Choisir et/ou réaliser le(s) gabarit(s)
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	● Effectuer des travaux de dressage sur profilé
	● Respecter les mesures de sécurité, individuelles et collectives, à prendre lors de l’utilisation de matériels, dans le respect des personnes, des biens et de l’environnement

● Utiliser l’outillage et le matériel adéquat

● Réaliser la conformation à chaud et/ ou à froid d’éléments de ferronnerie

● Réaliser l’usinage et/ou la conformation

● Réaliser le montage et la finition d’un ouvrage à l’atelier
	
	
	
	
	
	

	● Utiliser une forge à charbon et/ou à gaz
	
	
	
	
	
	
	

	● Utiliser l’enclume et ses accessoires
	
	
	
	
	
	
	

	● Utiliser les machines à forger (marteau pilon, martinet, mouton, presse)
	
	
	
	
	
	
	

	● Réaliser un étirage sur  profilés
	
	
	
	
	
	
	

	● Réaliser un refoulement sur profilés
	
	
	
	
	
	
	

	● Forger un noyau plein
	
	
	
	
	
	
	

	● Forger un noyau élargie
	
	
	
	
	
	
	

	● Forger un noyau roulé
	
	
	
	
	
	
	

	● Forger un noyau à œil
	
	
	
	
	
	
	

	● Forger un trou ronflé de forme ronde
	
	
	
	
	
	
	

	● Forger un trou renflé à côtés parallèles
	
	
	
	
	
	
	

	● Mettre en forme et à la cote à l’aide d’étaux, griffes, griffons,  faux rouleaux, gabarits
	
	
	
	
	
	
	

	● Torsader un profilé
	
	
	
	
	
	
	

	● Forger une flèche
	
	
	
	
	
	
	

	● Forger une point de diamant
	
	
	
	
	
	
	

	● Réaliser un emboutissage
	
	
	
	
	
	
	

	● Réaliser un rétreinte
	
	
	
	
	
	
	

	● Utiliser les machines outils présentes dans la profession (perceuse, taraud, filière, cisaille guillotine, plieuse, torsadeuse, coudeuse, fraise scie, scie à ruban, tronçonneuse,etc.)
	
	
	
	
	
	
	

	● Tracer les points d’assemblage
	
	
	
	
	
	
	

	● Réaliser un assemblage par soudage à l’électrode enrobée
	
	
	
	
	
	
	

	● Réaliser un assemblage par soudage MIG MAG
	
	
	
	
	
	
	

	● Réaliser un assemblage par soudage par point
	
	
	
	
	
	
	

	● Réaliser un assemblage par soudage TIG
	
	
	
	
	
	
	

	● Réaliser un assemblage par soudobrasage
	
	
	
	
	
	
	

	● Réaliser un assemblage riveté 
	
	
	
	
	
	
	

	● Réaliser un assemblage par liens
	
	
	
	
	
	
	

	● Utiliser des matériaux de protection (peinture, patine, vernis)
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	● Réaliser la pose d’un ouvrage
	● Réaliser  la pose et/ou l’installation de tout ou partie d’un ouvrage
	
	
	
	
	
	


ANXEXE

Plan des exercices d’atelier

PLAN DE LA CREMAILLERE

PLAN DE LA POTENCE
PLAN DU SERVITEUR DE CHEMINEE

PLAN DE LA GRILLE

Nouvelles techniques de forgeage nécessaires à la réalisation de la crémaillère :





- Le cintrage à chaud (Réalisation d’un anneau repère 1et d’une chaine repère 2).











Le torsadage




















Ce type d’aminci peut également être utilisé pour réaliser un départ de volute (voir photo ci-contre).





Étape 1





L’utilisation d’un …………….. ou d’un ……………………  peut être utile pour les fabrications en série.





La préparation de l’extrémité se fera en fonction du départ choisi (aminci, noyau, etc.).


Chauffer le fer à une température d’environ 1000 à 1200°C (couleur jaune orangé).





Les volutes





Réalisation d’une torsade :





L’amorçage de l’enroulement se fait sur le bord de l’enclume.





Les volutes





La suite de l’enroulement se fait au marteau.





Étape 3





L’utilisation d’un gabarit ou d’un faux-rouleau peut être utile pour les fabrications en série.





Étape 1





Étape 2





Une fois l’enroulement terminé, veiller à ………………… la volute.





2





Marteler le fer sur une face, sur le bord de l’enclume.





Volute à dégauchir





Tout d'abord, chauffer la pièce à l’endroit exact où l’on souhaite obtenir la torsade. Les autres parties doivent être refroidies à l’eau.





L’espacement entre les tours (pas) devra toujours être identique.





Une fois l’enroulement terminé, veiller à dégauchir la volute.





L’enroulement peut être entièrement réalisé avec le marteau et la bigorne de l’enclume.





La barre se tordra davantage là où elle sera la plus chaude. Il est donc nécessaire d’obtenir une chaleur uniforme pour avoir une torsade homogène.





Volute à dégauchir





1





L’enroulement de la volute peut également se faire à l’aide d’une  griffe et d’un griffon.





Tourner le fer d’un quart de tour pour le frapper, on évitera ainsi qu’il s’évase.





Étape 1





La préparation de l’extrémité se fera en fonction du départ choisi (aminci, noyau, etc.).


Chauffer le fer à une température d’environ 1000 à 1200°C (couleur ……………………).





Les volutes





L’espacement entre les tours (pas) devra toujours être identique.





Réalisation d’une volute à noyau roulé :








Étape 2





Pour obtenir un noyau bien serré, frapper légèrement tout autour du noyau.











Débuter l’enroulement de la volute sur la bigorne ronde. 











1





Les volutes à noyau roulé


























Chauffer le fer au rouge clair (900°C).





L’enroulement peut être entièrement réalisé avec le marteau et la ……………. de l’enclume.





Réalisation d’une volute à noyau roulé :








Étape 1





L’enroulement de la volute peut également se faire à l’aide d’une  …………………… et d’un …………………...





Réalisation d’un aminci sur un fer plat ou carré :





Puis sur la table de l’enclume





2





Noyau terminé





Étape 2





Les volutes





L’amorçage de l’……………………. se fait sur le bord de l’enclume.





Détail d’un portail composé de volutes avec départ aminci.











Tourner le fer d’un quart de tour pour le frapper, on évitera ainsi qu’il ……………..





Marteler le fer sur une face, sur le bord de l’enclume.





Pour obtenir un noyau bien serré, frapper légèrement tout autour du noyau.











Étape 6





Pour la suite de l’enroulement de la volute, voir la partie : réalisation d’une volute.





Tout d’abord, amincir et étirer l’extrémité de la barre sur 100mm environ.











Les volutes





Garde-corps comportant des volutes à noyaux pleins.





La finition s’effectuera en chauffant la pièce au …………………… et en donnant des petits coups de marteau successifs sur les quatre faces.





Étape 3





Nouvelles techniques de forgeage nécessaires à la réalisation de la potence :





- Le coudage à angle vif (repère 1)


	- Le refoulement (repère 1)


	- Les amincis sur fer plat ou carré (repère 1)


- Réalisation d’un noyau roulé (repère 3)


- Le cintrage des volutes (repère 3)


	








Dans d’autres situations, il est possible d’envisager le cintrage sur une forme. Le diamètre extérieur de la forme doit être égal au diamètre intérieur de la pièce à cintrer.








Commencer à rouler le noyau  sur le bord de l’enclume.











Étape 3





Chauffer le fer au ……………...





Étape 5





Réalisation d’un aminci sur un fer plat ou carré :





3





La suite de l’enroulement se fait au marteau.





Les volutes à noyau roulé


























Étape 3





Détail d’un portail composé de volutes à double départs.





Les effilages (ou amincis)








La finition s’effectuera en chauffant la pièce au rouge sombre (650°C) et en donnant des petits coups de marteau successifs sur les quatre faces.





Retourner la barre puis donner de légers coups de marteau pour avoir un début d’enroulement serré.











Étape 1





�





Nouvelles techniques de forgeage nécessaires à la réalisation de la grille :





- Le torsadage (repère 1).











Étape 1





Pour effectuer un angle vif, il faut réaliser un refoulement à l’endroit souhaité avant  de couder la barre.





Le coudage à angle vif














Étape 2





Remarques : 


Les pièces mises au feu chaufferont plus vite là où l’épaisseur sera la plus fine. Attention à ne pas brûler l’extrémité de l’aminci.











Étape 4





Étape 2





Étape 3





La partie refoulée devra être battue afin d’obtenir l’ébauche de l’angle extérieur.





Puis couder le fer sur le bord de l’enclume et façonner l’angle afin d’obtenir une arête vive sur l’intérieur et sur l’extérieur.





    Réalisation d’un angle vif :





Étape 2





�





Donner le même nombre de coups de marteau sur chaque face pour que la pointe soit centrée.





Il est recommandé de commencer par travailler les extrémités du fer.





Étape 2





Le cintrage s’effectue sur la bigorne ronde de l’enclume.  Les coups de marteau doivent être portés légèrement à côté du point d’appui de la barre et pour réaliser la courbure, avancer progressivement la barre.





 Réalisation d’un cintrage :





La zone à cintrer doit être chauffée au rouge clair (900°C).





Marteler le fer sur ses quatre faces, sur le bord de l’enclume.





Chauffer le fer au rouge clair (900°C).





Retour au menu





Le cintrage à chaud


























Étape 1





Le cintrage  de l’anneau peut être entièrement réalisé sur la bigorne ronde de l’enclume. Le dégauchir ensuite.





Retour au menu





Étape 1





Pour effectuer un ……………. , il faut réaliser un refoulement à l’endroit souhaité avant  de couder la barre.





Le coudage à angle vif














Étape 2





Étape 3





Le refoulement

















Étape 1





La partie refoulée devra être battue afin d’obtenir l’ébauche de l’angle …………………….





Dans un premier temps, chauffer la pièce à blanc à l’endroit exact du …………………….  Le reste du fer doit être refroidi en l’aspergeant d’eau.





Si la chaleur se propage au-delà, la barre risque de se plier facilement.





Puis couder le fer sur le bord de l’…………… et façonner l’angle afin d’obtenir une arête vive sur l’intérieur et sur l’extérieur.





   Réalisation d’un angle vif :





Étape 2





Le refoulement doit être orienté du côté à ……………. Pour cela, il faut frapper les autres faces de la barre pour qu’elles conservent leur ……………. d’origine.





Positionner la barre verticalement par rapport à l’enclume. Puis la frapper jusqu’à l’obtention de la ……… désirée.





Commencer à ………. le noyau  sur le bord de l’enclume.











Positionner la barre verticalement par rapport à l’enclume. Puis la frapper jusqu’à l’obtention de la section désirée.





Si la barre a tendance à se plier, elle doit être ………………… régulièrement.





Le ………………….. peut également être mené à l’aide d’un étau. Pour cela, il faut positionner la partie chauffée de la pièce au-dessus des mors.





      Réalisation d’un refoulement :





Le refoulement peut également être mené à l’aide d’un étau. Pour cela, il faut positionner la partie chauffée de la pièce au-dessus des mors.





      Réalisation d’un refoulement :





Si la barre a tendance à se plier, elle doit être redressée régulièrement.





Si la chaleur se propage au-delà, la barre risque de se plier facilement.





Étape 3





Étape 1





Le refoulement

















Étape 2





Étape 2





Retourner la barre puis donner de légers coups de marteau pour avoir un début d’enroulement …………..











Tout d’abord, ……………. et étirer l’extrémité de la barre sur 100mm environ.











Remarques : 


Les pièces mises au feu chaufferont plus vite là où l’épaisseur sera ………………. Attention à ne pas brûler l’extrémité de l’aminci.











Dans un premier temps, chauffer la pièce à blanc à l’endroit exact du refoulement.  Le reste du fer doit être refroidi en l’aspergeant d’eau.





Retour au menu





Étape 4





Réalisation d’une pointe pyramidale sur un fer carré :





Frapper comme sur la photo ci-contre pour que le noyau s’………………. progressivement.











Puis sur la table de l’enclume





Étape 6





Ce type d’aminci peut également être utilisé pour réaliser un ………………… (voir photo ci-contre).





2





Détail d’un portail composé de volutes à noyaux roulés.





Les effilages (ou amincis)








Noyau terminé





Les volutes à noyau roulé


























Réalisation d’une volute à noyau roulé :








1





Les volutes à noyau roulé


























Réalisation d’une volute à noyau roulé :








Étape 5





Étape 1





Débuter l’enroulement de la volute sur la ………………………………. 











Frapper comme sur la photo ci-contre pour que le noyau s’enroule progressivement.
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2





1





Dans d’autres situations, il est possible d’envisager le cintrage sur une forme. Le diamètre extérieur de la forme doit être égal au diamètre intérieur de la pièce à cintrer.





Étape 3





Le ……………de l’anneau peut être entièrement réalisé sur la bigorne ronde de l’enclume. Le …………………… ensuite.





Étape 2





Il est recommandé de commencer par travailler les ………………………….





La zone à cintrer doit être chauffée …………………………...





Le cintrage s’effectue sur la ………………………… de l’enclume.  Les coups de marteau doivent être portés légèrement à côté du point d’appui de la barre et pour réaliser la courbure, avancer progressivement la barre.





Étape 1





Réalisation d’un cintrage :





Le cintrage à chaud


























Retour au menu





Pour effectuer la torsade, l’extrémité de la torsade doit être serrée dans l’étau.





Pour que la torsade reste droite, il suffit de découper un tube rond de longueur égale à la torsade et de diamètre environ égal à la diagonale du fer à torsader. Puis il faut insérer le fer dans le tube.





Étape 2





Étape 3





Ne pas oublier de compter le nombre de tours effectué pour pouvoir reproduire plusieurs torsades à l’identique.





Positionner un tourne-à-gauche sur l’autre extrémité de la torsade.





�





Étape 1





�





Tout d'abord, chauffer la pièce à l’endroit exact où l’on souhaite obtenir la ………….. Les autres parties doivent être …………….. à l’eau.





La barre se tordra davantage là où elle sera la ………………………………. Il est donc nécessaire d’obtenir une chaleur ……………….. pour avoir une torsade homogène.





Pour effectuer la torsade, l’extrémité de la torsade doit être serrée dans l’étau.





Pour que la torsade reste droite, il suffit de découper un tube rond de longueur …………… à la torsade et de diamètre environ égal à la diagonale du fer à torsader. Puis il faut insérer le fer dans le tube.





Les effilages et amincis








Étape 2





Étape 3





Ne pas oublier de compter le nombre de ……………….. effectué pour pouvoir reproduire plusieurs torsades à l’identique.





Positionner un ……………….. sur l’autre extrémité de la torsade.





�





Le torsadage




















Réalisation d’une torsade :





Nouvelles techniques de forgeage nécessaires à la réalisation du serviteur de cheminée :





- Les effilages sur fer carré (repère 1 et 4)








�





�





Le refoulement doit être orienté du côté à couder. Pour cela, il faut frapper les autres faces de la barre pour qu’elles conservent leur largeur d’origine.





Donner le même nombre de coups de marteau sur chaque face pour que la pointe soit ………………...





Marteler le fer sur ses ………. faces, sur le bord de l’enclume.





Chauffer le fer au …………….





Étape 1





Réalisation d’une pointe pyramidale sur un fer carré :





Les effilages et amincis








Nouvelles techniques de forgeage nécessaires à la réalisation du motif de balustrade :





- La réalisation de volutes à noyaux pleins











�





Commencer une première volute avec un ……………...





�





Ensuite réaliser une seconde volute à ……………………...





�





Nouvelles techniques de forgeage nécessaires à la réalisation du motif de rampe d’escalier :





- Les volutes à double départs.








Prendre la volute à noyau. Réaliser à la lime un ………………………. dans celui-ci.





Pour assembler les deux volutes, il suffit de les souder puis d’………… les soudures.





L’aminci de la seconde volute doit venir se loger dans l’embrèvement de la volute à noyau.





�





Les volutes à double départs





























Réalisation d’une volute à double départs :








�





Étape 5





Étape 4





Remarques : 


Effectuer régulièrement le ………….. des surfaces de la volute afin d’éviter leur ………………….. lors de l’enroulement.





Commencer à rouler la volute sur le bord de l’enclume puis sur la bigorne ronde





Étape 4





Le noyau se travaille aux environs de ………°C (couleur blanc suant).





Arrondir les angles jusqu’à obtenir un noyau ……………………..





Étape 3





Veiller à réduire au maximum le nombre de …………… pour éviter de brûler l’acier et pour diminuer le temps de ………………..





Retourner ensuite le fer pour ………. le futur noyau à 90°.





Étape 2





Exemple:


pour un carré de 16mm, démarquer le noyau sur 16 + 8 = 24mm.





Pour commencer, il faut démarquer le noyau en prenant 1.5 fois l’…………….. de la section du fer.





Réalisation d’une volute à noyau plein :





Les volutes à noyau plein











Étape 1





Remarques : 


Effectuer régulièrement le défrisage des surfaces de la volute afin d’éviter leur creusement lors de l’enroulement.





Commencer à rouler la volute sur le bord de l’enclume puis sur la bigorne ronde





Étape 4





Le noyau se travaille aux environs de 1400°C (couleur blanc suant).





Arrondir les angles jusqu’à obtenir un noyau homogène.





Étape 3





Veiller à réduire au maximum le nombre de chauffes pour éviter de brûler l’acier et pour diminuer le temps de travail.





Retourner ensuite le fer pour plier le futur noyau à 90°.





Étape 2





Exemple:


pour un carré de 16mm, démarquer le noyau sur 16 + 8 = 24mm.





Pour commencer, il faut démarquer le noyau en prenant 1.5 fois l’épaisseur de la section du fer.





Réalisation d’une volute à noyau plein :





Les volutes à noyau plein











Étape 1
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Étape 1





Réalisation d’une volute à double départs :








Les volutes à double départs





























Étape 2





Étape 3





�





�





Réalisation d’une volute à double départs :








Les volutes à double départs





























Étape 1





�





Étape 2





�





Commencer une première volute avec un noyau plein.





Ensuite réaliser une seconde volute à départ aminci.





�





Étape 3





Prendre la volute à noyau. Réaliser à la lime un embrèvement dans celui-ci.





�





Pour assembler les deux volutes, il suffit de les souder puis d’araser les soudures.





�





�





Étape 4





Réalisation d’une volute à double départs :








Les volutes à double départs





























L’aminci de la seconde volute doit venir se loger dans l’embrèvement de la volute à noyau.





Étape 5





…………………………après soudage pour enlever le laitier et nettoyer la soudure





�





Vêtement de travail





Protection du corps





�








………… de soudage en cuir





Port de chaussures de sécurité





Protection des pieds et chevilles





L’EQUIPEMENT DU SOUDEUR





�





Port de ……………….





Protection des mains





…………………………………………





EXEMPLE DE PLANNING PREVISIONNEL 1ERE CAP FERRONNIER





�





Protection des yeux
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Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.











- Courant électrique


- Rayons ultraviolets


- Laitier


- Métal en fusion (projections)





- Fumées


- Bavures


- Chute d’objet








- éblouissement, aveuglement.





- électrisation, électrocution.





- brûlures.





- Maladies respiratoires.





- Blessures aux pieds et aux jambes.





- Coupures superficielles ou profondes.








POUR LIMITER TOUS CES RISQUES EVENTUELS, LE SOUDEUR DOIT ETRE MUNI D’UN EQUIPEMENT SPECIAL.





DANGERS ET CONSEQUENCES
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Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.








Is =  ( Øe – 1 ) x 50





6- CALCUL ET REGLAGE DE L’INTENSITE DE SOUDAGE





Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.
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La pénétration du cordon dans le métal de base dépend principalement de l’intensité du courant électrique.








CONCLUSION





Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.
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4. EXPERIMENTATION





3- POSITION DE L’ELECTRODE









































Schéma de principe





�





laitier 


de fusion


gouttes de métal en transit dans l’arc.








éprouvette


cordon 


électrode








2.2. PRINCIPE DU SOUDAGE A L’ARC ELECTRIQUE AVEC ELECTRODE ENROBEE





Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.
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Ensemble chaudronné





�





Le Queen Mary 2





�





�





Le viaduc de Millau





3





3





2





�





1





1





Un ……………………………. …         est amorcé entre …………………… …………………..……  et la …… .…………….…………..…        . Cet arc électrique fait fondre localement les pièces à assembler.





2





Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.
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2.1. PRINCIPE DU SOUDAGE A L’ARC ELECTRIQUE AVEC ELECTRODE ENROBEE





��





6





5

















4





1





2





3





1











2











3











4











�





5





6





�





Générateur





Valeur de l’intensité





1. ORGANISATION D’UN POSTE DE SOUDAGE





Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.
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Volute à double départ





111





L’exercice à réaliser en atelier est le soudage d’une volute à double départ.





Pour réaliser un assemblage correct de cette pièce il est nécessaire de connaître le principe du soudage à l’arc avec électrode enrobée ainsi que d’effectuer quelques éprouvettes d’entraînement.





Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.
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Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.








EXERCICE DEMANDE :
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Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.











�
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EXERCICE DEMANDE :





Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.











��





�





Reliez par un trait les différents dangers du au soudage avec leur(s) conséquence(s).





L’exercice à réaliser en atelier est le soudage d’une volute à double départ.





Pour réaliser un assemblage correct de cette pièce il est nécessaire de connaître le principe du soudage à l’arc avec électrode enrobée ainsi que d’effectuer quelques éprouvettes d’entraînement.








Volute à double départ
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Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.








1. ORGANISATION D’UN POSTE DE SOUDAGE





Valeur de l’intensité





Générateur





�





6





5





�





Aspiration





4





Pince porte-électrode





3





Table de soudage





2





Prise de masse





1





3





2





1





4





Mise sous tension





Réglage de l’intensité





5





6





��





2.1. PRINCIPE DU SOUDAGE A L’ARC ELECTRIQUE AVEC ELECTRODE ENROBEE
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Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.








2








Un arc électrique          est amorcé entre une électrode fusible            et la pièce à souder          . Cet arc électrique fait fondre localement les pièces à assembler.





1





�





1





2





3





3





Le viaduc de Millau





�





�





Le Queen Mary 2





�





Ensemble chaudronné
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Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.








2.2. PRINCIPE DU SOUDAGE A L’ARC ELECTRIQUE AVEC ELECTRODE ENROBEE





éprouvette


cordon 


électrode








laitier 


de fusion


gouttes de métal en transit dans l’arc.








�





Schéma de principe





Laitier





Electrode





Cordon





Bain de fusion





Eprouvette





Gouttes de métal en transit dans l’arc





3- POSITION DE L’ELECTRODE





4.2. RESULTATS DE L’EXPERIMENTATION
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Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.








la pénétration du cordon dans le métal de base dépend principalement de l’intensité du courant électrique.








CONCLUSION
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Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.








6- CALCUL ET REGLAGE DE L’INTENSITE DE SOUDAGE





Is =  ( Øe – 1 ) x 50
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Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.








PREVENTION DES RISQUES PROFESSIONNELS


( P.R.P )





DANGERS ET CONSEQUENCES





POUR LIMITER TOUS CES RISQUES EVENTUELS, LE SOUDEUR DOIT ETRE MUNI D’UN EQUIPEMENT SPECIAL.








- éblouissement, aveuglement.





- électrisation, électrocution.





- brûlures.





- Maladies respiratoires.





- Blessures aux pieds et aux jambes.





- Coupures superficielles ou profondes.











- Courant électrique


- Rayons ultraviolets


- Laitier


- Métal en fusion (projections)





- Fumées


- Bavures


- Chute d’objet





Le soudage à l’arc avec électrode enrobée.
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PREVENTION DES RISQUES PROFESSIONNELS
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Protection des yeux











�





Masque de soudage





Protection des mains





Port de gants de soudage





�





L’EQUIPEMENT DU SOUDEUR





Protection des pieds et chevilles





Port de chaussures de sécurité








Tablier de soudage en cuir





�





Protection du corps





Vêtement de travail





�





Port de lunettes après soudage pour enlever le laitier et nettoyer la soudure








�





Reliez par un trait les différents dangers du au soudage avec leur(s) conséquence(s).
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