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Baccalauréat Professnonnel
« OUVRAGES du BATIMENT METALLERIE »

SESSION : 2009

DUREE : 3 heures COEFFICIENT : 2

E.2 - EPREUVE DE TECHNOLOGIE

ﬂ Préparation et suivi d’une fabrication
/6] et d’une mise en ceuvre sur chantier (U.2)
L |

nces visées :
2.3 Etablir les quantitatifs de materiaux, composants et des mater:els
2.4 Etablir le processus de fabrication, de dépose et de pose

¢ - C2.5 Etablir les documents de suivi de réalisation

DOSSIER CORRIGE

~ CE DOSSIER EST COMPOSE DE 8 FEUILLES DE :

DC 1/8 a DC 8/8

Nota les documents sont au format A3

BAREME DE CORRECTION :

1 Implanter un garde-corps . --/ 30 Pts
2 Rédiger un bon de commande . ' -- [ 20 Pts
3 Recherche de longueur de débit et flan capable --/ 30 Pts
4 Compléter un contrat de phase -/ 20 Pts
5 Compléter une feuille de gamme de fabrication -/ 20 Pts
6 Décoder une normalisation o -/ 15 Pts
7 Compléter une fiche de réglage de soudage ‘ - - /15 Pts
8 Concevoir un mode opératoire de pose --/ 30 Pts
9 Quantifier la visserie nécessaire - | . --/20Pts

' TOTAL : /200 Pts




QUEST|ON1 On vous demande de faire I’ lmplantation du garde-corps.

Mise en situation : Votre entreprise a obtenu le marché du lot 723 Serrurrerie-Métallerie. - = "Vertigo” Echelle 1/30
Vous étes chargé de commander la matiére et produit nécessaire pour la réalisation = ﬁ; gﬁ?ggzﬁnézt;g%?gg gogéi?ttiiﬁlg;:%g:t::?s |
et le montage du garde-corps de terrasse de marque « VERTIGO » _ : Vous disposez des documents complémentaires suivants : DTC 2/11 a 5/11
. 10000 | C23 /20Pt
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Question 2: A baftir des'documents DTC 6/11 et de

implantation des montants DR 1/8 il vous est demandé :

¢ de faire le bon de commande pour la réalisation
compléte de la protection de terrasse.

c23

120 Pts

Vous disposez des documents suivants :

-DR 1/8
-DTC 3/11, 4/11, 6/11, 6/11

- Bon de commande ci-contre

oS

Bon de commande

| ( - Nom Prénom / Raison sociale : .

Adresse : '

Code postal :

N° de Tél. :

\_ J
Prix Montant H.T.
Réf, Désignation Quantité | unitaire
H.T.
} .
GC ~ MD 110-1 | Montant droit 26 4265€ | 110890€
GGC-4 Ad0- 903 | Tube d'angle 45-45 8 1420 € 113.6 €
GC-L40-6 [ Lisse @ 40 longueur 6m 9 25.34 € 228.06 €
GC-J40-1 Piece de jonction 4 2.25 € 9€
GCTL 40-1 | Terminaison Tibre o 23506 | i7e
' \ TOTAL H.T. 1056.56 €
( TAMPON COMMERCIAL .
[TVA 19.60% 295.28 €
TOTAL TTC T351.64€
\\
REGLEMENT

DATE :
- SIGNATURE

Pour toute commande supérieure a 500€ :
Acompte de 30% a ia commande
Autres : paiement comptant réception facture

Il ceuvre sur chantier (U.2)
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Question 3: Rechercher les longueurs de débit et des flans
capables de la rambarde (ne pas tenir compte des montants)

Mise en situation : Vous étes chargé de préparer la feuille
de débit pour la fabrication des éléments de rambarde
(ne pas tenir compte des montants et de la main courante)

Vous disposez des documents suivants : - C24 /30 Pts

DTC1/11et8/11a11/11
DT 9/14

' - LONGUEUR DE DEBIT
PROFIL DES PIECES REP DESIGNATION MATIERE _ DIMENSIONS NORMALISEES o e CAPABLE
ﬂ 2207 | PLATINE FIXATIONDE | S 235 Tole 40110 80 x80
| RAMBARDE | -
1110 — 55,5 = 1054,5 mm
2002 | LISSE INTERMEDIAIRE | S 235 TUBE ROND 21,3-2,3 | 620—55,5= 564,5 - 1706 mm
DE RAMBARDE : ‘
R556X /2= 87,17
LD = 1054,5 + 87,17 + 564,5 = 1706,17 mm
20 + 440 + 20 = 480 mm_
2205 | g 480 + (2x Al.)= 480+ (2x-4)= 472 472 x 472
PLINTHE COURTE S 235 Tole 20/10 yan
ﬁ’/@é 20 + 440 + 20 = 480 mm
- 480 + (2x AL )= 480 + (2 x -4)= 472
1 2203 | - 900 +20 + 20 = 940mm - 932 x 472
PLINTHE LONGUE S 235 Téle 20/10 | -
| 1o40+(2xAL)= 940+ (2x-4)= 932mm
125 - ( 54,5 + 2) = 68,5 mm
= 87,17
2204 COURBE S 235 Tsle 20/10 { 5{,5 +1)xm/2= 87,177 mm 440 x 256
PLINTHE o | | LD = 20 + 68,5 + 87,17 + 68,5 + 20 + (2 x AL ) = 256,7 mm
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ceuvre sur chantier (U.2)

DOCUMENT CORRIGE - DC: 3/8




Question 4 : Compléter les contrats de phase pourle rep 2202
Pour cela vous disposez des documents suivants : c24 /20 Pts
DTC1/11ett1/11
CONTRAT DE PHASE TRONCONNAGE DETAILLEE CO NTRAT DE PHASE CINTRAGE DETAILLEE
Le: Préparateur : N° OF : Lanceé le : le: . Préparateur : N° OF ; Lance le :
Piece : REP 2202 Nb pigce(s) : 2 N° Ptan : DTC 11/11 Finile : Piece : REP 2202 Nb pigce(s) : 2 [N° Plan : DTC 11/11 Finile :
Ensemble : RAMEBARDE Nb ensemble(s) : Matigre . 8 235 Client : Ensemble : RAMBARDE Nb ensemble(s) : Matiére : S 235 Client :
Désignation : LISSE INTERMEDIAIRE DE RAMBARDE ' Désignation : LISSE INTERMEDIAIRE DE RAMBARDE ' :
Machine : TRONCONNEUSE FRAISE SCIE Machine : Cintreuse « Mingori »
/ ) - -
ya
& ¢ : _
’ ' _/*// 2 Cola_Posili
: 3 olg siflon!
e e e = &
#
’ Cote position
' : /@ 620 - 12 = 608 mm
N° __Désignation des opérations Renseignements N° Désignation des opérations - Renseignements
1__|Approvisionner le poste de travail 1 barre de tube rond 21,3-2,3 1_[Approvisionner Ie poste de travail 2 longueurs de 1706 mm en tube rond 21, 3 - 2,3
- _ : 2 | Mettre le poste en activité
2 [Mettre le poste en activité . 3 | Choisir la forme pour le cintrage du tube Forme pour tube rond de 21,3 - 2,3
4 | Monter la forme sur la cintreuse : '
3| Réaliser une coupe d’affranchissement 5 | Régler les sabots de la cintreuse
. ‘ 6 _ | Mettre en position le tube cote de position a 'axe de la forme = 608 mm
4 | Régler la butée Cm = 1706 mm 7 | Maintien du tube par une légére pression
. 8 | Vérification de I'aplomb du tube
§ | Faire le MIP 9 Cintrage du tube (mesurer la longueur de sortie
6 | Faire le MAP du vérin) . '
: 10 | Vérifier les cotes et I'angle Cote de : 1110 mm et 620 mm
7 | Trongonner deux morceaux de tube - Vérifier la cote 1706 mm 11 | Répéter les opérations pour ia deuxidéme piéce: '
: : ' - 12 | Remettre le poste a I’état initial
8 | Remettre le poste a I'état initial , 13~ . -
g | Evacuer les piéces vers le poste de cintrage
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GAMME DE FABRICATION FEUILLE © .. fo

Question 5 : Compléter les feuilles de gamme de fabrication DETAILLEE (SUITE)
pour les plinthes rep.2203 / 2205 Repéres o -
_ : c24 / 20Pts g.p Désignation - | M.O. Croquis et montage d’usinage di‘;n:g;f:;
Vous disposez des documents suivants : _ : ' Ph- 17" | Op '
DTC1/11, 8/11,9/11,10/11 : ' - 4 | 0 | 0 |Encochage Enco
' — ‘ : 37170 7T [Regiage des butees Cote
GAMME DE FABRICATION : _
FEUILLE : ....../......
DETAILLEE ' 4 1 0 | 2 tEncochage des quatres
: o. : 0. angle
CLENT ¢ o PLANN®: DOSSIER Techn. N. o
. : _J | ’ I I [ —[ [ I I —[ l | I l I | I__ . Epatssaur:20/i0 _
THEME & ' ] c ‘(;’n:e;j':
ENSEMBLE © .oo.ooovooeis oot ﬁ* - | an
SOUS-ENSEMBLE : S/E 2200 RAMBARDE N —1 {510 |0 |Pliage ' P.P |
- 4. 1Vé 16 1g 1000 mm : ;
JELEMENT N°: 2203 / 2205 ‘ [ : : Forceent 157 *ﬂ
DESIGNATION :Piinthe longue et courte T : X =20 ~ (AL/2) {jﬂ )_
B ] X = 20 — (-4/2) = 18 mm [ |
MATIERE : § 235 ] ' —
' . ‘ 5 | 0 | 1 [Plier les deux longueurs 7 g Cote : 20 mm
NBRREEELEMENTS:‘IRep2203 et 2205 RENEEENEEEEEEEEEN C| H [ T , Angie 96°
epéres ‘o . . A ' ontrle : _
Ph. | 5.ph. | Op. Désignation \.O. Croquis et montage d’usinage des cotes B o e uﬁ T
110 | 0 }Caleul des rectangles T T T T T T T T T TT1T _ ° VIvET: 9
capable (voir plan DT 8/11 _ : ax 42k mm
9/11 10/11 _ :
Abague pour AL DTC 1/11 Force de pliage : 7 T
2 | 0 1.0 |Cisaillage de bande
2 | 0 |1 |Mise aléquerre (coupe d'af- ' | 5 | 0| 3 |Plier
' franchissement 10 mm) : ,
2 0 2 | Cisailler une bande de _ : -
1990 x 472 CiG-C _ . I Cote de 472 mm Cote * 20 ram
Régler la butée arriére & 932 HISAILLAGE DE BANDES Anéie 50°
Cisailler un rectangle de 1 l Cote de 932 mm :
932 x 472 wéﬁ - _
Regler la butée arrigre 4 472 s S i
Cisailler un rectangle de o Hﬂ : '
472 x 472 ' ) _sm—ﬁ?“—--—-—— Cote de 472 mm
3 | 0 | 0 |Ebavurer les pigces Lime
: Toile
Emeri
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MISE EN SITUATION : Assembler tous les repéres qui constituent = fm
la rambarde. ,,%‘T—:—;/-'-..,
Y | R
Question 6 : Pour 'assemblage des repéres 2204 avec 2205 et 1555 :: ﬁg gg; &%{%
les reperes 2206 avec 2207, le bureau des méthodes a respecté _ s
une normalisation. Expliquer ce que cela signifie. \ 7
C25 | 115 Pts ’f‘f
Vous disposez du document suivant ; 2
& H @
DT12/14

Question 7 : Pour lassemblage des repéres 2206 avec 2207, vous
utilisez un poste de soudage « SAFMIG 320 BL ». Vous devez compléter
la feuille de réglage de soudage ci-dessous.

C2a25 /15 Pts
135 call MD? (20 Vous disposez du document complémentaire suivant :
A 130 | (25) ,
DTC 6/11
Que signifient les symboles suivants :
Que signifient les symboles suivants :
1356 : MAG
135 . MAG . . .
a4 : Epaisseur de la soudure _ Fiche de reglage de soudage (Safmig 320 BL)
' Il : Bord a bord
2 . Nb de cordon
7 : Nb de cordon Specification matériau de base | S 235 Procédé de soudage : SOUDAGE MAG
30 : longueur de cordon : Epaisseur du matériau de base (mm) . 4 et 8 Type de joint : ANGLE INT
20 : Jongueur des cordons Metal d'apport : codification : Nertalic 70 Débit du gaz : 12 a 18 L/ min
(20) : espacement des cordons
50 : distance entre cordon
1: Nb de cordon _ Parameétres de soudage
%] Vitesse
: Passe Procédé Métal | Intensité Tension Commu- de fil Self
- 30 : longueur du cordon - Papport A v tatelrs (m.mm)
(25) : Espacement des cordons 1 135 10/10 | 190-230 | 20-22 | A11-B2 | 6,6-9,5 2

Bac professionnel « OUVRAGES du BATIMENT : « METALLERIE »
Epreuve E.2 : Préparation et suivi d’une fabrication et d’'une mise en
ceuvre sur chantier (U.2)
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- Mise en situation : _Préparation de la pose de I’'échelle & crinoline

QUESTION 8 : On vous demande dé concevoir un mode opératoire

pour la pose de I'échelle a crinoline.

Compléter le tableau ci-dessous.

Vous disposez des documents suivants :

C25 | 30 Pts

CORTEE

DT6/14a8/14
PROPOSITION DU MODE OPERATOIRE DE POSE
Matériels Controle et Protections Protections
moyen de contrdle individuelles collectives

TACHES

Moyens utilisés

1. RECEPTION DE LA
MARCHANDISES

2. MISE EN PLACE D'UN
ECHAFFAUDAGE

3. MISE EN PLACE DU
TRONGCON BAS

4. PERCER LES TROUS
TRONGON BAS

5. MONTAGE et PERGAGE DU
TRONGON INTERMEDIAIRE

6. MONTAGE et PERCAGE DE
LA TETE.D’ECHELLE

7. VERIFICATION DE
L'ENSEMBLE DE
L'OUVRAGE

8. DEMONTAGE DE
L’ECHAFAUDAGE ET
NETTOYAGE SURSITE

Grue ou Fenwinck pour
déchargement

Echafaudage, échelle

Grue et échelle pour mise en
place '
Perforateur cheville

Prévoir des étais ou basting
pour maintien du trongon’

Perfarateur cheville

Clef dynamométrique -
Méme mise en place que
précédemment

Méme mise en place que
précédemment

Clef dynamomeétrique
Jeu de clef

Grue et échelle

Vérification de la livraison a 'aide
du bon de commande

Vérification de'la stabilité de

rensemble de I'échafaudage

Plan d'implantation

Respect des aplombs niveau laser,
métre ruban

Respect des aplombs niveau laser,
métre ruban

Respect des aplombs niveau laser,

~métre ruban

Respect des aplombs niveau laser,
meétre ruban, _
L'ouvrage est conforme au plan
d'implantation :

Casque de chantier et équipement
de séeurité-

Casque de chantier et equipement
de sécurité, harnais de sécurité

Casque de chantier et équipement
de sécurité, harnais de sécurité
Cas,qué de chantier et équipement

de sécurité, harnais de sécurité

Casque de chantier et equipement
de séourité, harnais de sécurité

Casque de chantier et équipement

de séourité, harnais de sécurité

Casqgue de chantier et equipement
de sécurité, harnais de sécurité

Casque de chantier et équipement
de sécurité, harnais de sécurité

Balisage de sécurite autour de
Iéchafaudage

Balisage de sécurité autour de
'échafaudage
Balisage de sécurité autour de

I'échafaudage

Balisage de seécurité autour de
I'échafaudage

Balisage de sécurité autour de
I'échafaudage

Balisage de sécurité autour de
Véchafaudage

Balisage de sécurité autour de

'| 'échafaudage
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rambarde (v0|r exemple)

- Compléter la fiche de suivi visserie / cheville
a}) Compléter la ligne repére C : : -
b} Compléter la lighe besoin : C23 /20 Pts

c) Compléter la ligne nombre de piéce 4 commander
d) Completer la ligne nombre de boite &8 commander compte tenu du stock et du conditionnement
e) Compléteria colonne nouveau stock 7

Vous disposez du document suivant : DT 6/14

@ O @ D .
gl = 8 = 9 N - o o . o0 [«}] e @O
22 T = T e s | T =
Z o & o > 1. = R = 2 N
S 2819 =2 1218 ] §|5 |2&|%o| 2| 2|8 |8 g |20 |Sg |8 g | g
= SE2 |8 £ & ST IE2 | B |2 |SgiET | ¢ % : EISB | E8 | e . | 5.
4 g = = | = | 2 - AN s | T o Q c ~ © T = I =% g ! o O = = =3
5 o2 | T 5 & 32. o« ® | 3 e % | So e 3 | £ |3 2|82 |2 | T 3 | 2
@ Z8F | o of 2 325 |38 3|8 3.8 | 35 = | Sla |5 S |°8 |88 |0 5 | 3
8 g > |5 Gl 2 8E |O Bl |8E (O | o |> |u slE£° |5° |> w | e
£ G = == o £5 s e | o o e
©3% g | <5 i < 3 1S
Repere | 3 | 818 |3 |3 (g |8 |2 |8 |8 |5 |8 |8 |2 |¢g |¢ lg |8 |& |g
3 = |3 |3 & & N & & & & & & & Q & & Q & Q
Besoin 22 8 8 8 6 6 6 6 8 8 8 8 16 | 16 | 16 | 12 | 12 | 12 | 12 12
Stock en 20 55 | 60 | 52 20 30 55 | 52 15 21 60 54 105 | 120 | 150 | 204 | 250 | 108 | 208 50
magasin _ _ _ . _ .
Stock 20 50 | 50 | 50 10 20 | 60 50 10 20 50 | 50 | 100 | 100 | 200 | 200 | 100 | 200 | 220 50
Minimum | | ' ' -
Nombre de piéces| / / A I / / / / / ! It / ! I / / /
a commander
Condition- | 19 120 |50 |50 |10 |20 |50 |50 |10 |20 |50 |50 |50 |50 |50 |50 [s0 |50 |50 |50
nement ' ‘ : ‘ :
Nombre de boites : ! _ :
acommanderen | 3 | 4 / 1 / / / 1 1 1 / 1 1 i 2 1 / 3 T
fonction du :
stock
Nouveau stock 28 67 | 52 | o4 14 24 |- 49 | 96 17 33 52 96 | 139 | 104 | 234 | 242 | 238 | 246 | 208 88
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