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Présentation du module

Ce module de compétence général sera dispensé 1% semestre de la 1°° année de Ia

formation. Le module sera dispensé selon le logigramme de formation

Durée totale de déroulement de ce module est de 45 heures répartis comme suit
Partie théorique : 31% 14 heures
Partie Pratique : 60% 27 heures
Evaluation D 9% 4 heures
L’objectif de ce module est d’acquérir des connaissances de bases en mécanique pour :
- Initier les stagiaires a I'utilisation des outils de tracage et de mesure.
- Démontrer les techniques d’utilisation de la machine a cintrer, plier et percer.
- Faire un suivi au moment de la réalisation pour corriger et orienter les stagiaires.
- Faire preuve de beaucoup de vigilance dans le respect des régles de sécurité.

Evaluation du module

Description de I’épreuve
Epreuve pratique pour effectuer les travaux de base préparer a la mécanique d’entretien
On suggeére de présenter aux candidats des outils et des instruments de mesure, des matériaux
d’acier et de cuivre pour faire I'épreuve pratique
e Les candidats doivent connaitre le mode d'utilisation et d’entretien des principaux
outils manuels mécanique de tracage et de coupe
e Les candidats doivent connaitre le mode d'’utilisation et d’entretien des principaux
instruments de mesure
e Les candidats doivent exécuter les travaux de base sur les piéces de métal

Conditions du déroulement de I’'épreuve

- Travail individuel

- Condition d’examen :
Les candidats auront a leurs dispositions des différents outils, instruments, des morceaux de
piéces et des tuyaux d’acier et de cuivre, des ensembles des pieces et I'équipement de
sécurité.

Exercices de I'épreuve
- Aucune documentation n’est autorisée

Durée de I'évaluation : 4 heures

OFPPT/DRIF/CDC/FGT 4
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE PREMIER NIVEAU
DE COMPORTEMENT (suite)

PRECISIONS SUR LE
COMPORTEMENT ATTENDU
A. Décrire le mode d'utilisation et
d’entretien des principaux outils
manuels, mécaniques et de
coupe.

B. Décrire le mode d'utilisation et
d’entretien des principaux
instruments de mesure.

C. Effectuer I'entretien préventif des
équipements

D. Exécuter des travaux de base sur
des pieces en métal.

CHAMPS D’APPLICATION DE LA
COMPETENCE

* Domaines du froid commercial, la
climatisation et la maintenance hételiere.

CRITERES PARTICULIERS DE
PERFORMANCE

- Justesse de la connaissance de chacun
des outils.

- Description appropriée du mode d’utilisation
et d’entretien de ces outils.

- Description pertinente des mesures de
sécurité s’y rapportant.

- Description appropriée de la méthode de
manipulation et de lecture des instruments.

- Description pertinente des précautions a
prendre pour la manipulation des instruments.
- Justesse des mesures d’entretien décrites.

- Contréle visuel des machines.

- Vérification compléte et attentive des
parametres de fonctionnement/ pression,
température, bruit niveau d’huile.

- Maitrise les techniques de base suivantes :
* percage ;

*limage ;

* pliage ;

* coupage ;

*tracage ;

* filetage.

OFPPT/DRIF/CDC/FGT
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OBJECTIFS OPERATIONNELS DE SECOND NIVEAU

Le stagiaire doit maitriser les savoir, savoir-faire, savoir percevoir ou savoir étre
juges préalables aux apprentissages directement requis pour I'atteinte de I'objectif de
premier niveau, tels que:

Avant d’apprendre a décrire le mode d’utilisation et d’entretien des principaux outils
manuels, mécaniques et de coupe (A):

1. Décrire les caractéristiques de l'outillage mécanique.

2. Décrire les caractéristiques des outils de coupe.

3. Décrire le mode d'utilisation et d’entretien des outils manuels, mécaniques et de
coupe.

Avant d’apprendre a décrire le mode d’utilisation et d’entretien des principaux
instruments de mesure (B):

4. Enumérer les instruments de mesure de contréle et de tracage et en décrire leurs
caractéristiques.
5. Procéder a I'entretien des instruments de mesure.

Avant d’effectuer I’entretien préventif des équipements (C):

6. Décrire les regles générales d’entretien et de dépannage.
7. Décrire les regles de sécurité a prendre en considération pour l'intervention.

Avant d’apprendre a exécuter des travaux de base sur les pieces en métal (D) :

8. Décrire les différents travaux de base sur les pieces de métal :
* percage ;
* limage ;
* pliage ;
* coupage ;
* tracage ;
* filetage.
9. Reconnaitre les éléments d’assemblage filetés et énumeérer leurs caractéristiques.

OFPPT/DRIF/CDC/FGT 6
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Résume théorique

OFPPT/DRIF/CDC/FGT 7
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A. Mode d’utilisation et
d’entretien des principaux
outils manuels, mecanique et
de coupe

OFPPT/DRIF/CDC/FGT 8



Résumeé Théorique Maintenance Hoételiere http://ista-alhoceima.skyblog.com
Guide des travaux pratiques Module 5 : « Mécanique d’entretien générale »

1. Décrire les caractéristiques de I'outillage mécanique

Outils de :
e Percage
e Limage
e Pliage
e Tracage
e Filetage
e Taraudage
1.1 Percage

1.1.1 Principe

L piece étant fixe, 'outil appelé foret (ou meéche) est animé de deux mouvements : le premier de
rotation uniforme autour de son axe (coupe), le second de translation suivant son axe
(avance).Les formes différentes d’outils permettent de réaliser des différentes opérations. (Pour
les différentes opérations voir la page 52)

1.2 Limage
1.2.1 Les limes

Une lime se caractérise par :

-sa forme, sa taille, sa longueur commerciale.
Exemple : lime plate béatarde de 300

Forme

CHOIX DES LIMES

Limes plates ":I: Limes pilicrs -
% chands ronds. O 4 e
Fig. 16

Ihg. 20

Limies carrées ou 4f4 E Limes rondes i ( .’

ou queues de rat.

e

Fig. 17 Fiz. 21

D Limes 1{2 rondes.

Limes triangulaires (tiers- Tis
point ou 3/4), limage ]
d’angles rentrants = 609

| 9

et enlivement du romd,

i
W
ha
]
~r

Limes barrettes.

IFig. 723
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Taille des limes

Les limes de I'ajusteur sont toujours a « taille double » :

-taille batarde

8 a 11 dents au cm,

-taille demi douce 12 a 15 dents au cm,

-taille douce

16 a 20 dents au cm.

NOTA : Ia taille des limes est variable suivant les fabricants.

1.3 Pliage

{ 221 PLIAGE MANUEL

Fig.

1

— Pliage 3 la main

La méthode la plus simple est celle qui consiste 3 plier 3 la main
ou au maillet sur l'ar8te d'um tas {fig. 1)}. Cecte méthode n'est
applicable qu'aux petites longueurs, aux faibles épalsseurs et &
un travail demandant peu de précisiom.

: Fig. 3
E\\\\;I;/E;/' Bord onculé
au pliage

Fig. 4 - Bord cintré par
allongement

Fig. 2 - Pliage entre
2 corniéres

Dans un &tau (fig. 2), omn obtient un meilleur travail si on utilise
2 cornigéres dont l'angle est arrondi. Ce montage mne peut convenir
que si la longueur de la pig&ce ne dépasse pas 2 4 3 fois la longueur
des mors.

81 le pliage est conduit sans pré&caution, chaque coup de maillet, ou
de marteau, provoque une ondulation qui allonge le bord (fig. 3). Ceas
déformations et allongements successifs, quli paraissent avoir disparu
lorsque le bord est cowmpl&tement rabattu, se manifestent aprés desser-
rage par le cintrage du bord comme indiqué (fig. 4). Pour Bviter ce
défaut, on rabat le métal en utilisant une pi&ce de bois

Pliage sur barre

Dans l'étau ou sur barre,
o rabae-le pli sur Eoute
sa longueur en frappant
sur une pi&ce de bois avec [
un gros maillet (fig. 5).

Malgré ces précautions,

le bord est toujours un

peu cintré. On peut remé-—
dier 34 ce défaut en serrant
de préférence le petit bord
dans le montage

Fig. &
Priapge sUr
“.R2Z barre

OFPPT/DRIF/CDC/FGT
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1.4 Tracage

1. BUT DU TRACAGE :

Le but du tragage est de délimiter ou positionner sur une piéce (exemples : plaque de tdle,
bloc d'acier...) les usinages & effectuer (exemples : découpage, percage, Fraisage...).
Il n'est plus utilisé en mécanique que pour des fabrications unitaires.

2. TRACAGE AU TRUSQUIN :

L'ébauche est placée sur le marbre (surface plane).
Le tracé des lignes paralieles au plan du marbre s'effectue au trusquin, celui des lignes
perpendiculaires & 'équerre.

Instruments utilisés :

: surface parfatement plane
régle verticale divisde

N

\

marbre &n fonte

Vés de tragage identique
NOTA : Enduits de tracage :

- On enduit généralement les surfaces métalliques d'une solution teintée pour faire ressortir
le tracé.

|| faut que la surface soit parfaitement propre _ i

- la solution la plus utilisée est une teinture ou aniling de tragage. Il s’agit d'une solution &
séchage ultra-rapide qui, appliquée en couches légéres sur la surface du métal, offre un
fond parfait pour I'obtention de traces nets.

La solution (bleu de tragage) peut étre posée au chiffon, au tampon, au pinceau ou &
l'aérosol.

- On emploie souvent une poudre écarlate pour teinter la surface des piéces en aluminium
parce que certaines solutions de tragage attaquent ce métal. [l faut utiliser de l'alcool pour
préparer cette solution ou pour nettoyer la surface de la piece.

OFPPT/DRIF/CDC/FGT 11
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1.5 Les marteaux

Terminologie
Masse : acier fondu Manche : bois dur (ex. cornouiller)
Coin (aci (trempée)
Bout arrondi
; a {sans féiure)
. Table (rempée)
/4 Aauteur da la téte
/7
POSITION DU COIN ;

R E . serrage
- P 4
~ L

. 72
) \r\ SCITAgE —~eugl— ~{i- serTage

serrage

Ne jamais : :
- Faire percuter ensemble les masses travaillantes de deux marteaux ou d'un marteau
sur un tas (risques de marques ou d'éclats).

- Utiliser un marteau sans coin.

Maintenir :
- Les parties travaillantes en bon état, sans marques ni particules diverses, en les
frottant sur une toile abrasive.

OFPPT/DRIF/CDC/FGT 12
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ll existe une tres grande variété de marteaux. Leur forme est généralement fonction du travail & exécuter.
Ce sont des QUTILS DE FRAPPE. La dimehsion de la téte {ou table) est en général la caractéristique de
désignation,

MARTEAUX UTILISES PAR LE METALLIER

N

MARTEAU A GABRNIR
Téle ronde
MARTEAU A MAIN | MARTEAU A DEVANT
Panne en long dit de forgeron - - Panne en travers
(Existe aussi en panne en travers) (Existe aussi en panne en long

et se caractérise parle poids 3,5 Kg, eic.)

1.6 Filetage

Il s’agit de I'opération qui permet d’exécuter des filets triangulaires hélicoidaux sur un cylindre.
Cette opération permet de réaliser des vis.

L’outil central est la filiere.

Il existe 3 sortes de filieres :

-la filiere a dimension fixes ;

-la filiere a dimension variable ;

-la filiere a peignes, demontable.

OFPPT/DRIF/CDC/FGT 13
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1.6.1 Filiére ronde (pas métrique ISO)

Fraisure d'sntrainement

Vis conigue de réglage

Diamélre extérisur :

25 1 pour pas M3 a M8
38 ' pour pas M3 4 M18

_Face dattaque

{C&14 indiquant le
diamétra et la pas)
PORTE-FILIERE

. . Caae & sncastramsnt
Vis a bout pointu )

Sans préparalion

CARACTERISTIQUES
DU CONE U'ENTREE

d |Légaérement inf, ay @ du noyau : D - pas
1 |Compris antra D at D/2 '

|- Leicdne d'entrée deit dtre concentrique.
- Unis reccupa supprime les filets tronqués
n'offrant aucune résistance dans 'assemblags

(laisber un léger cone d'entrée de longueur r
H* =2 filats).

La lubrification est indispensable comme pour le taraudage.

OFPPT/DRIF/CDC/FGT 14
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1.6.2 Réalisation du filetage :

-Diminuer le diametre nominal de 1/10a1/20mm

-Chanfreiner le bout, de maniére a faciliter 'amorcage de la filiere ;

-Tourner en exercant une pression axiale ;

-Revenir en arriere de Vatour a chaque tour, afin de casser les copeaux (sauf avec une filiere a
peigne).

Lors de l'opération, il faut lubrifier I'acier de I'huile, les alliages légers avec du pétrole ou de
lI'alcool, et laisser les fontes a sec.

Caracteéristiques des filets Principaux profils de filets
Filet métrique ISO

i . @ NOMINAL : D
Désignation :

Le symbole M suivi du diamétre nominal

et du pas si celui-ci est un pas fin o

Exemple :  avec un pas gros : M20 o
. Pl LA '

avec un pas fin : M20x1,5 o

Hauteur théorique du filet : H = 0,866 P
Diametre de percage de I'écrou :

D1+ D - 1,082 P ECROU
Diametre noyau de la vis
D2 +D- 1,226 P

@ PERCAGE : D1

DIAMETRE
NOMINAL | 3| 4| 5|6 |8 |10[12]|09]16|8|22

Pasgros (P} 1 0507 (08| 1 |125|15|175| 2 | 2 [25]|25] 25
035] 05| 0510756|075{075) 1 [ 1 | 1| 1| 1] 1

Pas fin (P} 1 1 [1,25]1268] 15| 15| 1B 1125
126115 (1.5 2 2 2
@ NOMINAL ;: D
el
Filet rond . '
Symbola : Rd - —
- vis
- Choisir le dlamétre nominal dans la série !
des diamétres nominaux du filetage
métnque. a
. & @ SUR FLANC .
- Pas : choisirentre 2 -3 -4 et 6. at_ C-PR
i
Désignation .

Symbole Rd suivi du diamétre nominal et
du pas,

Exemple : Rd 20 x 3,

OFPPT/DRIF/CDC/FGT 15
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1.7 Taraudage

Il s’agit de I'opération qui permet de tailler des filets triangulaires hélicoidaux dans un trou percé
a un diametre donné.

Cette opération permet d’assembler des pieces a l'aide de vis.

L’outil central est le taraud, en acier rapide.

Un jeu de taraud comprend :

-un ébaucheur, conique sur les 2/3 de la partie active ;

-un ébaucheur, conique sur le 1/3 de la partie active ;

- un finisseur, entierement cylindrique.

DIFFERENTS TYPES DE TARAUDS

identification des tarauds :
La pente et lo repérage par cerclage A goujures hélicoldales

R - —— e
1 carcle
Penl longue W

L FTT  T  ammr ) 2. Imtermediaire A denture altemée
S ————— T - e 2 cercles

Panta plua courld

4 -
\ EEINEE=—ory 3- Finiseur
Bien

Chanfrein

A refoulement (métaux légers)

L.e passe des trois tarauds est indispensable pour ;
obtenir un taraudage de qualité. Tarauds manuels uniques

0
. £ 3 En taraudage clagsique {manuel),
Tarauds classiques g |- on utiise un jeu de trois tarauds
(taraudage manuef) 5 1= afin de former progressivement
b les filets.
- -
2 = &n industrie, on utilise géndrale-
- R ment, pour le travail en sérnie, et
't’ sur machine, un seul taraud.
Taraud machine a (Un taraud machine ne comporte
anfilade pas de carre d'entralnement pour

{Lenture ECHOLS) toume a gauche)

TABLEAU DES PAS [.8.0. ET DES DIAMETRES DE PERCAGE POUR TARAUDAGE

. PERCAGE DU BRONZE,
2 NOMINAL PAS PE?T?ﬁﬁ ﬁu&ﬁ;'ﬁn DU LAITOR O DE LA
d=D-P d=D-{(Px1,32)
@3 0.50 2,5 2.4
o4 070 33 : a2
o5 080 42 40
j=X.] 1,00 5.0 4.0
a8 1,25 075 65
@10 1,50 8.50 82
a1z - 1,75 1025 2.9
314 2,00 12,00 11,8
@16 2,00 14,00 . 13
I DIAMETRE DE PEHCAGE = DIAMETHRE NOMINAL - PAS
Toumae & gauche Bras fixe Bras mobile

OFPPT/DRIF/CDC/FGT 16
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Préparation du trou :
Le trou doit étre percé a un diamétre nominal, moins le pas de vis

diameétre nominai

- L9
piece a tarauder

Diametre de percage =Diamétre nominal-Pas

Application :
Calculer le diametre de percage pour exécuter un taraudage M12 pas 1,75
Diametre de percage=12-1,75=10,25

2. Décrire les caractéristiques des outils de coupe
3. Décrire I'utilisation et I’entretien des principaux outils manuels, mécanique et de coupe

OFPPT/DRIF/CDC/FGT 17
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e Perceuse
LES PERCEUSES
2Types

- Sensitive d'établi (fixation sur établi ouisur bati).
- Sensitive A colonne (fixation du socle au sol. posséde plateau de pergage réglable en hauteur st

nandralamant an ariantation)

WYTIDTTART IR I WA U R AL

courroia

lavisr

plateau

colonne

RECOMMANDATIOP‘S :

- Lubrifier pour fviter Iéchauffement (Huile Soluble)

- Maintenir énergiquement ou fixer la piéce sur le plateau.
- Réduire ia prz&sion sur le foret en débouchant.

- Eviter les vétements flottants.

OFPPT/DRIF/CDC/FGT
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Montage des foréts a queues cylindrique

Contréle de la forét

- Mesure du diamatre de l'outil au pied a boulisse (fig.1 ou 2}
(métrologie lecture au pied a coulisse).

- Vérifier si le foret ne possede pas une queue déterioree.

; M r] @
- Le mandrin standard va de 1 4 13 nvm
- Serrer fortement le foret dans l'axe du ntandrin (actionner successivement la clé de mandrin dans les 3
trous), pour éviter A celui-ci de pivoter avec risques de détérioration. Qu a la main pour les mandrins &

serrage "manusl automatique®.

- Contrdler fa rotation du foret. La pointe doit tourner concentrique a I'axe de fa broche,
- Démontage dy foret,
- Toumner le corps du mandrin dans le sens inverse du blocage.

Montage - Oémentage du mandrin,

Consulter la documentation sur le montage
des forets & queues coniques (cones Morse).

Broche de

parceuss
Mandrin

(foret petit @ - 0,3 & 16 mm - queus Cis
cylindrique) ' '

Pour blocage

ou
déblocage du
toret
Capacités des mandrins diamatre

Omini| 03030511 Queue cylindrique

Pmaxi| 6 |8 |10 |13

Existe aussi en modale 2 “serrage
manuel automatique®
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Montage des foréts a queues coniques

Montage des foréts

» L foredE & guade coowgued e rrnnian] dectament dans le cgamont de la orocha.
« Werf.er |3 propeets des surlg: uh
- Coincer la lored (ol la cdnet an prasenian In tanon faca au kageamunt,

B la grodssaur D chng da la biehe &t du foset ne comeapondenl pas, apaulor une douille da réducdice,
[valr semarra at jabsau).

Motg . ks dimssnsiones coousantnd oo lea fdeels
4 QUAaWeS CONMpLIE: ST
da 14 a 22 m'm (G2}
2 42 mem CMaL

Tt

Shasxa-cine 2 rappsl *l[ﬂffﬂ‘-i'lﬂﬂ_ "

_Diowilka 26 rasuction
one “Rara" [(CkL)

dimantaga.

- Intiesdun g un shasss-chns dars la Iuml'-hrj de la broclu ¢ e o doullle.
- I"rapper avac anmersau ensananl for 1@ lomd <o e raln. )
SuBus coriug [GAE

Lmpoar ar boud dans

ST FE T Brache la 54nE6 o (3 1ld:hn

{ﬂ_:ll.-nrrn chassa-com

CA142-3  FrE
-2 UEAE

Cane 1

Faras caone
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Les foréts hélicoidales

queus cylindrique- )
/ ' listel détalonnage

- gueue conique
{cbne morse)

- Les forets sont fabriqués par meulage dans la masse, a partir d'acier 4 grande résistance, dans différentas
‘nuances” (qualita).

AF {Acier Fondu) - AR ( Acierl Rapide) ou HS - ASR ou HSS (Acier Super Rapide)

condition d'utiisation des
Conditions de Vitessa de
coupe ibroche " .
, - Les perceuses sensitives sont toujours
. . équipées d'un dispositif permettant d'obtenir
Foret gros diametre Petite plusieurs vitesses de rotation de la broche.
Foret petit diamétre Grande
1 - La vitesse de rotation sera choisie en fonc-
Matidre dure Pltite . tion du diametre extérieur de Foutil {foret) et
de la dureté de la matidre & usiner.
Matiere tendre Grande

e
Pour fout pert#ge. il y a donc lieu de tenir compte de :

- la VITESSE DE ROTATION de la broche {machine),

-la VITESSE ae COUPE recommandée (outil).
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La vitesse de rotation pour le percage

Changement de vitesse de rotation par poulies étagées

Principe ! . 4 Aau i micta

/I.r’ ,f hxa dn b broche

Faulie mataur plus grandis que gt Broechs ; rm———— oo Turelaur
Iy teileisn, Shr FGEATICN SUQITINE I-rE-l__I = T‘_l v il SCUn 08

Foulie moteur idanlique paufs Broszl

Peadlle meideur pjes meldite qa= poulia brocha
B vtegs o redation dimloue

Feur sannatrs e viesae phtanue par la deplacemant da la ccurrcla cheque parceusa afficha un iablaau da
~ilassa de roation’,

Excmple
' | Viussu oo rbilion
Vileses Mcteur _|:£:|_I [ ] oo
= | ] X1
1300 ¥mn | i 1 I i I 1.‘.‘5&
Pous dépiecer |a coutrole o

T Meelondr 3 Fiarrdl,
2y Céobiden [ eaurmalo oo
Ty Fasfiinbat by canirsla sor Ui eoresriedinl & 7 vitosss rechmrchds:.

M placer S 2eurrghe QU S s paulias Qul 26 sHuant au mdrme plan.

Securits : bien rafermar |a ca=ler. carlaings parcaiael sont aquipasa d'un contact da sac:tbd comrdbanl ky
FerirefLria

DraiAres sant dquipeas d'un vaHatedr to vilossy gui porrmn un ryloga olus précis.
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= Tronconnage — Meule
Définition
Le frongonnage est l'action de seclionnfmem de matériaux.
2 types de trongonnage pour les profilés en acier

- par chanfrein (meule),
- par enlévement de copaux (fraide - scie).

TRONCONNAGE PAR ABRASION

Technigue de débit utilisant des disques-meules (abrasif) de
faible épaisseur, tournant & grande vitesse.

PRECAUTIONS A PRENORE

a) Avant de trongonner ;
- Effectuer tous les rég[agds sur machine a l'amét (butée da profondeur et de débit).

- S'assurer de la mise en pdace des canters.
- S'assurer de la bonne position et du parfait serrage des profilés.
- S'assurer qu'aucune personne ne stationne & proximité de la machine.

Barre cintrée s'affaissant en fin de coupe, ce MAUVAIS
quil pince la meule et provoque la rupture

BON
Placer la Barre dans ce sens

n
Iﬁf fv’j‘” =7 S

b) Pendant le trong¢onnage : _
- A lamorgage de la coups, éviter le choc *“MEULE SUR PROFILE"
- Exercer une pression constante et uniforme sur la meule.
- En fin de coupe, diminuer la pression exercée, afin d'éviter un dégagement trop rapide du
disqua.

NOTA : La rupture de la meule peut étre provoquée par:
- Un mauvais serrage de la piéce.
- Une pression exagérée et une descente trop rapide.
- Une tension insuffisante

SECURITE :

PORTER DES LUNd_TTES DE PROTECTION
EVITER LES VETEM ENTS FLOTTANTS
ENLEVER LES PIEC[ES DE PETITES DIMENSIONS AVEC UN CROCHET
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Mode opérateur
Tronconner une faible section

y =" Prollé semé verticalement pour
Limiter le dépassement dujprofiie _ - " faciliter la descente du disque

A ’\
e
f a—

2) TRONGONNER UNE FORTE $ECTION

Exemples : les zones & trongonner sont indiquées dans ['ordre.

TFRIAES. url'g

A7 Z AN

d
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MODE OPERATOIRE (suite)
3) TRONGONNER PAR RETOURNEMENT

" Dans le cas de trongonnage erf plusieurs fois, avec retournement du profilé, il est indispensable qu'a
la fin de chaque coupe, le disque-meule lombe exactement dans le vide crée par les coupes précé-
- dentes.

OBLIGATION % UTILISER LA BUTEE DE LONGUEUR

AF

Piéce 2

lrongonner

¥

Meule Meule

Pigce a trongonner

MAUVAIS

BON (DANGER) -

A

\_._. Coupe précédente /! /

SECURITE

- PORTER DES LUNETTES DE PROTECTION.

- EVITER LES VETEMENT FLOTTANTS,

- ENLEVER LES PIECES DE PETITES DIMENSIONS AVEC UN CROCHET.
- PORTER DES GANTS (BAVURE). :

- SERRER LES PROFILES CONVENABLEMENT. -

- UTILISER qu-‘ SERVANTES POUR LES GRANDES LONGUEURS.

OFPPT/DRIF/CDC/FGT
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» Meuleuse — Ebarbeuse électrique

Sens da rolation du disqua

Poignée pouvant Btre visséa
4 droite cu a gauche

Moleur (double isolaton [ )
Charboh du moteur

Pignon & renvol dangle

Fil dalimentation

Intertupleur da mise sn
marche al damét

Cartor de protection
Veiller & sa bonne rmise en place

Ecrou de fixation du disqua de meulage
Montage sl demoniage avec ¢l spéciale

Disque da meulage 4 liant synthétique, & grande vitesse
de retatipn (4000 & 8500 tours minute el Gueiquefors pius

2

NOTA : Il existe des meuleuses-ébarbeuses portatives fonctionnant & Iair comprime,

Le rendement de ces machines est bon, mais elles ont 1a particularité d'8tre trés bruyantes en
fonctionnement,

L]
-

- it est fonction de I'utilisation principale de la machine.

- Les caractéristiques & prendre en clompte sont : le poids, le diamétre du disque utilisé et la vitesse
de rotation. :

On paut distingyer :

- Petites meuleuses : disques de @ 110 4 125 mm. Légares, irés maniables, elles sont fragiles en cas
d'emploi intensif. Les disques s'usént rapidement. =

- Meuleuses moyennes : (utilisées en métalleria et petite construction métallique).
Poids : 3 kg environ. Disques de @ 175 2 180 mm. Maniabilité acceplable en raison du poids et du

faible encombrement. Durabilté moyenne de la machina, L'usure des disques est moins rapide qu'en
116 mm,

- Grosses meuleuses : (réservées aux professions pratiquant des grands cordons de soudure :
chaudronnier, construction métallique ou navale, efc.) Le poids élevé est un handicap de maniabilité,
mais le rendement est supérieur par rapport aux petites ou moyennes meuleuses.
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Utilisation de la meuleuse ébarbeuse

DEGHOSSISSAGE (Fig. 1)
- - Angle d'attaque de 30° environ.

- Rendement maximum, le disque "MORD" dans
F'acier, mais ne permet pas une patfaite finition.

EINITION (Fig. 2)

- Angle d'attaque minimum (10 & 15°)

- Le disque ne creuse pas, mais permet un surfagage
excellent.

SENS DU MEULAGE - Principe (F-t 3)

Toujours dans l'axe du cordon

de soudure, jamais perpendiculairement
au cordon.

Amorcage (Fig. 4)
Angle d'attaque faible,
meuleuse lagérement inclinée.

1dre passe (Fig. 5)

Dans le sens d'exécution de la soudura,

PETITE

(Fig. 4 et 5)

- Fig.5
Meuler toujours avec un angle d'attaque faible.

- Vérifier le bon étal du cable d'alimentation,
- Vérifier que la plaqus constructeur indique la double isolation électrique (symbole &J).
-~ Porter des luneties A coques.

- Ne pas melire des v&laements flottants.

- Proléger 'anvironnement au moyen d'un écran sur pieds.

- Eloigner les matidres ou liquides inflammables (peinture, diluant, chiffon, etc.).

- Tenir la meuleusa fermement et & 2 MAINS (Fig. 3).

- Attendre I'arrét complet du disaue avant de boser la meuteusa.

OFPPT/DRIF/CDC/FGT 27



Maintenance Hoételiere http://ista-alhoceima.skyblog.com

Résumeé Théorique
Module 5 : « Mécanique d’entretien générale »

Guide des travaux pratiques

= (Cisaille a levier

aviar

|

Articulations

{ Doigt de relanue

] Support mobilo|

[ Lama lixe !

Pattes da fixation

Lal longueur des lames

Caractéristiques de référence = .
L'¢paisseur maximum a couper

Exemple :
Cisaille 2 levier de 210, épaisseur maxi dq coupe = 4 mm.

a : angle de coupe = 85 4 90°

RECOMMANDATIONS

e pas Ie,nfercle dhaauper das aciars [y ronde ot 112 yonds, o des aciers durs (risque de bréches
$q

aux lames)
- Graisser les lames avec un pinceau [égérement imbibé d'huile facilte le dégagement et évite le

coincement des toles.
- Bien vérifier la position du doigt de reténue, avant de découper des t0les de faibles dimensions.

- NE JAMAIS STATIONNER AUX ABORDS IMMEDIAT D'UNE MACHINE-OQUTIL.
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Cisaillage rectiligne a la cisaille a levier

Trajectoire probable de la coupe si
aucun efford ne vient contrarier

"l'engagement” de la t6le di au
cisailfage,

IMETHODE OPERATOIRE

- Sila coupe atendance a entrer dans le tracé :
appuyer surja tble.

- Sila coupe q tendance a sortirdutracé ;
reiever la t0lg.

- Revenir & l'h?rizontale dés que la coupe suit le tracé.

OFPPT/DRIF/CDC/FGT
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Cisaillage courbe aux cisailles a main
Les cisailles universelles

L.es eisailles universeliey

Axe

Lame droite {bec droin}

v Lame courhe { bec courbe)

i T Nota il existe des cisailles dite & droite ( pour droitier et des cisailles & gauche )
Les cisailles sont en acler dur les James trempdes donc {ragiles

par la forme des lames ou becs
Les cisailles se caracténisent

la longueur totale

' Recommandation :
Prendre soin des lames. ne jamals les cogner

o Utilisation s
Ces cisailles permettent de réaliser des coupes droites comme des coupes courbes

Coupe droite Coupe courbe

R

Pour couper droit la
lame courbe e31 situds
dessous
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Coupes rectilignes aux cisailles a main
Coupe rectiligne aux bords de téle

lame large dessus

Fig. 1
Coupes obliques aux bords de toles

A - Cisailler en orientant Ia tdle B - Cisailler en orientant les cisailles
{ouvrier face aux tracés) (tracés obliques par rapport i l'ouvrier)

4 écorner én premier

amorces de coupe L
aubord

Fig. 2 , Fig. 3
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Découpaae des téles

" Bichamtonrnegse
Partrenant des conpes sinuessey

"Conpe Tron"
STECIA:EMEnt concues o e
déeoupage courbe en pleing il

- coupe oL A demte poor wiegrd
droite

- Loupe o6 § gauchs pour viees
1 gauche
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» Le sciage
Principe

= Scie a métaux

- Tension

- Longueur couranta 300 mm
- | )
— | ee— D

:.J!Sens du travail

Tension

CHOIX DE LA DENTURE ;

Prendre pour :

Métaux 1endre$ et forles épaisseurs —— 64 9 dents au cm

Meétaux durs e% taibles épaisseurs . 92 13 dents aucm

BECOMMANDATION ;
Lors du sciage, if faut éviter : Denture détérioree

- Una tension insuffisante de la lame :|risque du bris de la
-lame.

- Une tension excessive de la lame : risque de déformation J
de la monture. ' /

- Un dépassemant exagéré de la piécéd hors de I'étau : cause
de vibrations.

- Une pression trop forte : engendre dfviation de la coupe,
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= Coupe tube

Houleaux de serrage

Tube a couper

4
i

{POignee de serrage
sefrer progressivement
a chaque tour du: coupe (ube

Alesoir_/ n Molelte coupante

a ranger. danger de bDlessures

Coupe de tube

~ Pour couper un tube, 11 faut se
servir d'un coupe tube, la scie
4 métaux est a éviter.

- La bavure résultante de la coupe
doit étre enlevée.

- Il faut éviter de rayer la surface
interne du tube durant l'opération
d'ébavurage.

' — Incliner le tube de maniére & éviter
que des limailles tombent dans le
tube.
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Securité et hygiene pour filetage et taraudage

-Les copeaux du filetage et du taraudage sont coupants, il faut les enlever avec une brosse.
-Si l'air comprimé est utilisé, il faut porter des verres protecteurs.

-Laver les mains des huiles de coupe car certaines provoquent des irritations.

-Il faut manipuler un taraud cassé avec soin car il est coupant comme du verre.

-La piece a fileter, a tarauder ou a aléser doit étre solidement maintenue.

-Il faut enlever les bavures des trous alésés.

-On ne doit jamais nettoyer un trou alésé avec l'air comprimé, mais bien avec un chiffon.
-Les alésoirs doivent étre entreposés a un endroit facile d’acces, car leurs arétes sont tres
tranchantes.

-l faut faire traiter immédiatement toute brasure, si légere, soit-elle.
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B Mode d’utilisation et
d’entretien des principaux
instruments de mesures
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4. Enumerer les instruments de mesure de contréle et de tracage et en déduire leurs
caracteéristiques.

4.1. Instruments de mesure et de controle :

Regle

Pied a coulisse

Micrometre

Comparateur

Equerre

Regles

Pour déterminer une longueur, placer linstrument, la régle ou le ruban & mesurer sur la
pice, le long de la dimension a mesurer, en prenant soin de mettre le repére zéro en
regard de la marque de départ. Ensuite, relever sur l'instrument en face de la marque
d'arrivée, la longueur cherchée.

On doit regarder les marques de départ et d'arrivée dans un plan perpendiculaire a la
dimension & mesurer. Sila lecture ast faite sous un certain angle, on introduira une erreur
dans le relevé ; cette erreur est appelée erreur de parallaxe.

La précision de la mesurs effectuée est égale a la plus petite division qu'offre linstrument
de mesure. Si la régle est divisée en millimétres, ja mesure aura une précision d'un
millimetre. Si la longueur & mesurer ne coincide pas parfaitement avec un repere de la regle
on arrondira la mesure au repére inférieur ou supérieur le plus proche.

L'exécution d'un travail soigné et de qualité professionnelle exige que les mesures soient
précises.

Les instruments de mesure doivent &tre nettoyés régulierement. lis peuvent étre protégés
en les essuyant occasionnellement avec un chiffon imbibé d'huile légére

EXERCICE D'APPLICATION :
Faire déterminer a chaque stagiaire les dimensions de piéces mécaniques, a l'aide d'une
régle et faire indiquer la précision obtenue. Comparer les résultats entre stagiaires et avec
les valeurs réelles.

2 LES REGLES :
Les regles d'acier servent normalement 3 faire des mesures de longueur avec la précision
indiquée par la graduation de la régle. On peutaussi les utiliser pour vérifier la plangité
d'une piéce en posant la régle sur la surface a vérifier ; en pointant le tout vers la lumi¢re.

Voici quelques principes de base pour l'utilisation de la régle & mesurer :
- avant d'utiliser une regle, bien ia nettoyer ainsi que la piéce ;

— vérifier visuellement l'usure de la régle ;

- placer la régle sur la pigce et lire avec une loupe si nécessaire ;
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— Hfaut éviter l'erreur de parallaxe en regardant perpendiculairement ou en plagant la régle
sur son coté. |

3. Les rubans d'acier ;

Les rubans d'acier sont des instruments de mesure disponibles en deux formats :
le modele de poche & rappel avec lequel on peut mesurer des longueurs jusqu'a 7 m et le
modele & manivelle avec lequel on mesurera des longueurs jusqu'a 30 m.

Rubans 4 rappel y
Rubans & manivelle

Pour mesurer avec le ruban a rappel, il faut verifier que le talon est solidement ancré au
ruban, sinon une erreur de lecture en résultera. De méme les rubans & manivelle sont
généralement munis d'un anneau & leur extrémité libre qui fait partie de la longueur du
ruban, il doit étre inclus dans la lecture.

On doit tendre le tubant d'acier le long de la dimension & mesurer en le posant & plat pour
une lecture précise.

4. Les jauqes d'épaisselrs

Les jauges d'épaisseur sont de deux types : celles servant a mesurer ['paisseur d'une
piéce mince, {une tdle par exemple) et celles servant & mesurer un espacement.

a) Les techniciens se servent des jauges en feuilles pour mesurer l'espacement entre les
contacts de relais ou entre les électrodes de bougies et pour éviter le jeu dans un
mécanisme quelconque. Enfin pour mesurer toute rainure étroite, la jauge en feuille est
linstrument de mesure idéal.
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TENUE DE LA REGLE
ET DE|LA POINTE A TRACER

Regle plaguée
Pointe inclinée correctement

MAUVAIS

Mauvaise inclinaison

SENEN  NNNNNNN NN
I

MAUVAIS La régle n'étant pas plaquée,

la pointe passe dessous
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Intersection et précision
Le point géométrique

Le point

En géométrie, le point est lintersection :
- de 2 droites
- de 2 courbes
- d'une droite et d'une courbe

LE REPORT D'UNE DIMENSION

Le report

Pointe de fleche /-\
mal définie Heport imprécis

il s'effectue a la pointe & tracer par
le tragage d'une fléche pointue

REPORT DE DIMENSION, AU REGLET

AECOMMANDATIONS :
1 2 3 & 5 6 >
S TR O O R A N 3 - Veiller au bon état du réglet.
- Partir de la division 10 de la régle, et
LI7 non de J'extrémité, pour éviter
Yimprécision de la ligne de référence

Bord de tblg

Ligne de référence
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LE PIED A COULISSE
a) Description

Instruments de vérification en acier dur : les becs sont généralement trempés & leur extreémité.

coulisseau

}R\/,

| | I
)

0 1 " R I
ooyl

[ “ regle
| paussoir
vernier (combinaison

de 2 &chelles)

-

bec fixe

pour relever des dimensions

Compter les illimétres sur (a rdgle,
puis pour cbtenir [a fraction de
millimétre, relever sur 'échelle du

bec mobile

coulisssau le nombre de
divisions précédant les 2
traits en regard

M lire 116 mm

Entretien .
— maniputer linstrument avec soin pour lui garder sa précision.
— assigner au pied & coulisse une place le mettant & Iabri du contact avec les autres outils.

Le poser toujours dans son &crin.
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b} Utilisation :

Le pied & coulisse est un instrument de mesure fiable est utilisé correctement, c'est a dire
en respectant les regles dutilisation ; sans quoi, les mesuras risquent d'étre fausses et
l'instrument endommagé.

Il faut surtout veiller a ne pas endommager les becs.

Lors de la mesure, il faut aligner dans les deux axes les axes les becs du pied a coulisse
aveg la piece a mesurer.

Pour obtenir longtemps des mesures de précision, il faut le garder propre :

aprés chaque usage, on lessuie avec un chiffon propre et sec ; on appliquera une légére
couche d'huile pour la protéger contre l'oxydation et le faire coulisser plus facilement.

TEegr ke Ak . .
H U IR I T
v + M L

U dk el Lem o ooy

On doit vérifier périodiquement la précision du pied a coulisse. On vérifiera d'abord
lalignement des_repéres zéro de la régle graduee et du vernier lorsque les becs sont
fermés. On vérifiera aussi la précision du pied a coulisse a I'aide d'une cale-étalon

. ens'assurant que les becs sont bien alignés et que les composantes du pied n'ont
pas été forcées ou endommageées.

Exercices d'initiation :
- lire les mesures affichées au pied a coulisse, bloqué a différentes dimensions ;

- mesurer les dimensions d'une pigce mécanique ; comparer les résultats entre stagiaires
et avec

les valeurs réelles mesurees par le professeur.
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LE MICROMETRE

Cet appareil sert a effectuer des mesures de précision.

Grace 4 une vis dont le pas est de 0.5 mm, le déplacement latéral de la téte de lecture sur
la régle sera de 0.5 mm pour un tour complet de la vis.

Si la téte de lecture porte 50 divisions, chaque division correspond donc & un déplacement
latéral de 1/50 de 0.01 mm sur la régle.

5x 1 = 5,00 mm

_ 1x 05 =050 mm

W13 vy 20 x 0,01 = 0,28 mm
oy / Total =578 mm

Lecture de micromeétre

[ [lll . 17 x 1 = 17,00 mm
llll ll"'I"ﬂlll IR 1 x05 = 0,50 mm
R 11%x001 = 011 mm
Total = 17,61mm

Précaution :

Une précaution a prendre avant d'utiliser le micrométre : il faut vérifier si sa position zero
gst correcte avant deffectuer une mesure. Cette vérification se fait en fermant
complétement la broche du micrométre et en observant sile zéro de la douille coincide
avec le zéro du manchon. Sinon il faudra refaire 'ajustement a zéro.
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On peut obtenir une précision supérieure a 0.01 mm grdce au micrométre & vernier, de l'ordre
de 0.002 mm. L'échelle vernier est gravée suria douille et comporte cing divisions égales et
paralleles & l'axe longitudinal. Ces cinq divisions de ['échelle vernier occupent le méme espace
que neuf divisions du manchon. Une division du vernier représente donc 1/5 x 0.09 = 0.018
mm. Puisque deux divisions sur le manchon représentent 0.020 mm, la différence entre deux
divisions du manchon et une division de ['échelle vernier représente 0.020 mm - 0.018 = 0.002

mm.

DIVISIONS DUVERNIER
CHAQUE DIVISIONDU
VERNIER PRESENTE
0,002 mm

Petites divisions

chaque graduation au
dessus du repére vaut
0,50 mm

GRANDES DIVISIONS
chaque graduation en
dessus du repére vaut
1,0 mm

Divisions deladouille
porte 50 divisions

valant chacune

= 15
o= ':___":-.-....;g
-~ = -
- T [fl l‘l‘l‘[ =
15
/f 5 0[=10
:éfl

En reprenant I'exemple précédent, on reléve une lecture de :

Echelle principale 10 x 1
Petites divisions 0x0.5
Manchon 16x0.01
Vernier 2x0.002

Total

10,000 mm
0,000 mm
0,160 mm
0.004 mm

10,164 mm

Un tel micrometre n'est utilisé que dans les cas ou une trgs grande précision est

nécessaire.

Nous ne présenterons pas ici le micrométre électronique, d'excellente précision, a affichage
p

numérique.
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Comparateur

I1 permet en mécanique, de vérifier gue les dimensions d'une piéce sont
bien comprises dans les tolérances de fabrication. Il peut également
contrdler le parallélisme et la concentricité.

COMPARATEUR TOLERANCE

Pour gtre dans
a, support

lus touleratices

b. bras les variativils

c, téte de l'aiguille
doivent

d, index ne = pas

dépasser les
e, alguille index.

f. palpeur
patp Les €carts sunt

g. cadran déterminés avec

d cales
h, socle €8 cale

a ’ étalon,

UTILISATION

Parallélisme
d'une glissiere,

Concentricité d'une piece Concentricité d'une hroche
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Equerre a combinaison :

L’équerre a combinaison est l'instrument de mesure et l'outil de tracage le plus utilisé. Cette
équerre est composée : d’une équerre a 90 °et 45 °avec niveau a bulle et pointe a tracer, d’'une
équerre de cintrage et d’un rapporteur d’angles. Le tout est monté sur une regle d’acier de 30
cm ou plus.

Chaque piece est mobile sur la régle et peut étre bloquée a I'endroit désiré.

- T

I I i ..:.b.._.-.-
.'..'[,I i O
| |. uf -J' W, |
] ’ o S
|
e, T W A
- I:J_-:I\l'IJ.‘:_Il'-'ul.I \ E _."l . _-_-::‘I E——a
i1l i _— i it
| M - -
LY .
-

Quelques applications de {'éguerre a combinaisons
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5. Procédé a I’'entretien des instruments de mesure
5.1 Instruments de tracage :
e Reégle (Voire la page précédente)
Pointe a tracer
Pointeau
Compas
Trusquin

Pointe a tracer, compas, pointeau

POINTE A TRACER
Afftitage des pointes

Pointes Irampées & tracer

Carps

COMPAS A BRANCHES

Affitage des compas

eV e

AffGtage des pointeaux

POINTEAU
- Pointe rempée

Téte non trempée

Pointeau pour Pointeau pour repérer
nepérer les tracés des trous en vue du pergage

RECOMMANDATIONS :
- Ne pas utiliser le compas comma peinte 3 tracer.
- Les pointes effilées sont dangereuses : PROTEGEZ-LES.
- Ne jamais mettre une pointe a tracer ou un comgas dans une poche de ses vélements.
- Faire soigner immédiatement la moindre blessure.

Trusquin (voir Ia page 10)
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C. Effectuer I’'entretien

préventif des equipements
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6. Décrire les regles générales d’entretien et de dépannage
7. Décrire les régles sécurité a prendre en considération pour I’intervention

Regles générales d’entretien et de dépannage :

Définition d’un entretien préventif :

Effectué selon des critéres prédéterminés, dans l'intention de réduire la probabilité de
défaillance d’'un bien ou d’une dégradation d’un service rendu.

L’entretien ou la maintenance préventive peut étre systématique ou conditionnelle.

La maintenance systéematique :

Effectuée selon un échéancier établi suivant le temps d’usage (loi de dégradation connue).

Les opérations de maintenance sont effectuées suivant un calendrier (journalier, hebdomadaire,
mensuel) et concernent notamment tous les produits consommables,tels que les huiles,les
graisses,les liquides de coupe et les composants de table durée de vie par rapport aux
machines :courroies,balais......

Elle demande de la rigueur pour étre planifiée
La maintenance conditionnelle :
Subordonnée a un type d’événement prédéterminé révélateur de I'état de dégradation du bien.
S’applique aux organes dont la dégradation peut étre mise en évidence par des indicateurs. Elle
est encore peu exploitée pour surveiller les machines-outils : taux de pollution des huiles de
graissage, PH des liquides d’arrosage, vibrations, bruit... Elle est déja largement pratiquée sur
les machines tournantes des industries de process.

La maintenance vers laquelle on doit tendre

Autres définitions :

e Bien -Produit congu pour assurer une fonction donnée.

Commentaires : Ces biens peuvent étre classés en biens d’équipement, biens
intermédiaires, biens de consommation. En outre, ils peuvent étre classés en fonction de
leur durabilité.

e Défaillance-Altération ou cessation de I'aptitude d’un bien a remplir une fonction requise.
Notes : Les défaillances peuvent étre qualifiées et classées de différentes maniéeres, en
fonction de la rapidité de manifestation, du degré d’importance, des causes, des
conséquences.....

e Taux de défaillance- Noté A (t) c’est une probabilité de défaillance dont l'allure de la
courbe est la suivante :

Aty

(D

courbe en “baignoire™

&

temps d usage t

@

1 Période de défaillance précoce ‘ou période de jeunesse ou zone de déverminage).
2. Période de défaillance a taux constant ‘ou zone de maturité).
3. Période de défaillance par vieillissement ‘période de fin de vie ou zone d’usure).
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e Panne- Etat d’une entité inapte a accomplir une fonction requise, dans des conditions
données d'utilisation.

e Diagnostic- Identification de la cause probable de la (ou des ) défaillance(s) a I'aide d’'un
raisonnement logique fondé un ensemble d’informations provenant d’une inspection ,
d’un contréle ou d’'un test.

Commentaire : Le diagnostic permet de confirmer, de compléter ou de modifier les
hypotheéses faites sur l'origine et la cause des défaillances et de préciser les opérations
de maintenance corrective nécessaires.

e Dépannage- Action sur un bien en panne en vue de le remettre en état de
fonctionnement, au moins provisoirement.

e Reéparation- Intervention définitive et limitée de maintenance corrective aprés défaillance.

e Révision- Ensemble des actions d’examens ; de contrdles et des interventions effectuées
en vue d’assurer le bien contre toute défaillance majeure ou critique pendant un temps ou
pour un nombre d’unités d’'usage donné. Une révision est une opération de maintenance
préventive ou corrective selon qu’elle est déclenchée par un échéancier ou la mesure
d’une usure, ou par une défaillance

Regles sécurité a prendre en considération pour l'intervention

1. Présentation :

Employés incorrectement ou de fagon négligente, les outils a main, les machines —oultils et les
outils électriques sont un danger pour leurs utilisateurs.

Il est donc primordial pour le stagiaires et le technicien de respecter les méthodes de travail
offrant toute sécurité : ce sont généralement les plus appropriées et les plus efficaces . Trop
nombreux sont les accidents évitant par l'acquisition de bonnes habitudes de travail.

2. Regles de base de la sécurité

Le stagiaire et le technicien doit :

a) apprendre a assurer sa sécurité ;

b) toujours faire preuve d’ordre et de propreté ;

c) tenir compte de la sécurité des personnes qui entourent ;
d) étre fier de travailler en toutes sécurité et avec precision.

3. Lors de travail de mécanique

A l'atelier de mécanique, la sécurité fait 'objet de mesure que I'on retrouve dans l'une des
catégories suivantes :

-Précautions personnelles

- Propreté

-Fixation des pieces

-Usinage des pieces.

4. Précautions personnelles

-On ne doit jamais porter de vétements amples ;

-Il faut enlever cravate et foulard, relever les manches chemise ou du gilet jusqu’aux coudes, et
enlever montre, bracelets et bagues.

-Le port de verres protecteurs ou de visiéere protectrice est obligatoire lorsqu’on travaille sur les
machines —outils.
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5. Fixation des pieces

-Avant d’exécuter un travail sur une piece, il faut la débarrasser de ses bavures et de ses arétes
vives a laide d’'une lime.

-l faut s’assurer que la piece est bien fixée dans I'étau ou a la table de la machine.

-Toutes les pieces doivent étre correctement installées avant de mettre une machine en marche.
-Il ne faut utiliser que la clé appropriée pour serrer ou desserrer un écrou ou un boulon.

6. Travaux d’usinage

-Il ne faut jamais faire fonctionner une machine avant d’avoir compris le fonctionnement de son
mécanisme. Il faut aussi connaitre les moyens de l'arréter rapidement en cas d’urgence.

-Il faut toujours que la machine soit arrétée pour la nettoyer, la régler ou pour mesurer la piéce
travaillée.

-Le fonctionnement dune machine ne doit étre assuré que par une personne a la fois.

-Tout blessure, si légére elle, doit étre traitée immédiatement.
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D. Executer des travaux de
base des pieces de metal
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8. Décrire les différents travaux de base sur les pieces de métal.
“percage, *limage, pliage, *coupage, *cintrage, *taraudage et filetage.

8.1 Percage

Les différentes formes d’outils permettant de réaliser des percages divers :

Le mouvement du foret
est rotalif et vertical

1. Percage simple (ici trou « borgne »)

2. Alésage.

3. Fraisage.

4. Lamage (insertion d’un boulon par exemple) effectué avec une fraise.
5. Bossage a l'aide d’un foret pilote.

8.2 Limage
Utilisation d’une lime :

1. Veiller au son emmanchement de la lime,

afin de ne pas se blesser.

2. La piece a limer doit étre fixée solidement dans I'étau, a peu prés a la hauteur du coude.
3. Pour limer en vue d’obtenir une surface plane, il faut maintenir la main gauche

et la main droite dans un plan horizontal en évitant les mouvements de bascule

alalime.

Facon de limer
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4. Pour obtenir un limage lisse, on utilise « le limage en long ».Pour cela, on tient la lime a deux
mains en enrobant la pointe de papier et on donne a la lime un mouvement de va-et-vient en
appuyant modérément (fig. 28 page suivante).

5. Il ne faut jamais utiliser une lime comme levier ou comme marteau :
c’est un outillage fragile !

.-f-'.ﬂr il:
| Lfn"r? !
ey
N Sy
- /,f
Ny EWL—,_-_H X
.-'"f
Nettoyage de la lime

6. Lorsque ses dents s’encrassent, il faut nettoyer la lime avec une brosse
a cadre, utilisée dans le sens des dents et avec une pointe si les particules résistent.

FPONGHEE

Brosse

7. Le nombre de coups de lime varie de 40 a 50 par minute. Une vitesse excessive
s’accompagne d’une diminution de pression qui donne un travail moins rapide, d’autre part, elle
ne permet pas un contréle aussi attentif de I'équilibrage de la lime. Il en résulte un dressage de
mauvaise qualité et une fatigue plus grande.

8. Pendant le mouvement de coups, la lime se déplace exactement dans la direction du trait de

limage. Au contraire pendant le retour, elle se déplace latéralement d’une valeur égale environ a
2/3 de sa largeur afin de se trouver dans sa position convenable pour le mouvement de coupe.
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TENUE DE LA LIME :
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La tenue de la lime différe trés légérmenet suivant le genre de

travail.

Tenue d'une
grosse lime.

Tenue d’une

Fic. 25 , .
petite lime,
i ¥
Fic.26 i 'Ienu? Q’une
me res mince.
"~ Tenue de lime
Fic27 . pour limage
: de trous borgues.
Tenue de lime
.28 . pour traits
ticés en long.
Tenue de lime
Fic, 29 pour retouche

cirewlaire.
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LIMAGE D'UN PARALLELEPIPEDE RECTANGLE

I'1c, 12.
Emmanchement
d’ure lime par

frappe.

Pour le limage des grandes

surfaces, les limes sont

maintermues a ltaide des

Fie. 13.

manches spéciaux en méktal

(fig.13). Poignée de lime pour dressage de
grandes surfaces

5.2 NETTOYAGE D'UNE LIME A LA CARDE A L TME :

Fig.14

5.3 EBAVURAGE D'UME ARECTE :

- incliner la pi&éce & 45° environ

- limer l'aréte avec une pression

nulle.
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8.3 Pliage
Pliage a la machine
Les plieuses

Pince_de serrage

| Sommier i
Q@t_r_g_ pmd:

Volant e serrage
du Somuet

Tablier

ek
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EXPERIMENTATION DE PLIAGE

Fig.1
Piéce désirée
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B N

Tole provenant d'une phase précédente 3 recouper i la guillotine A la butéz AR

A - Développement aux cotes extérieures

7
- /

Pieces obt

Fig.2a

e

Fig. 2b

B - Développement aux cotes intérieures
Fig.3a

/

®

s
e

97

A

e el

£
e ™

enues
Fig. 3b
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Développement d’un plie
Généralité

D

OFPPT/DRIF/CDC/FGT

- Le pliage est une opération de mise en forme qui a pour but de domner 3 la
tSle un angle ou un profil recherché. Il se pratique manuellement ou méca-
niquement i froid et occaSLOnnellemenc d chaud pour des aciers spéciaux ou
de fortes é&paisseurs.

- Le pliage manuel est encore utlllse pour certains travaux, mais les ma-
chines 3 plier ditesuniversellesont pratiquement fait disparaltre ce procédé.

- Aujourd'hui, la presse plieuse, par son grand rendement, sa facilité d'opé-
rev, sa capacité i plier de rfortes &paisseurs, 3 pris de plus en plus de
développement et elle se trouve dans tous les ateliers de chaudronnerie.
On peut dire qu'a l'heure actuelle a2lle se classe parmi les machines indis-
pensables aux ateliers travaillant les métaux en feuilles.

DEVELOPPEMENT D’UN PLI

Une t8le pliée quelque soit son angle de pliage, préseunte toujours un
arrondi, donr le rayon intérieur est au moins égal & 1l'épaisseur de la tJle
plige.

zone d'extension

fibrs neutre

A

Lors du pliage : les fibres

extérieures s'allongent, les fi- 7
bres intérieures se compressent. B 4 ~L e
.. . ‘ 4
Seule une fibre dite neutre -« K
située au milieu de l'épaisseur 3 R
i

- . N zone compresseé
les calculs devront &tre faits i pressee

partir de cette fibre pour les
t8les fines.

!

R ) 1

ne varie pratiquement pas. Tous ‘ '
i

i

Pour les t8les épaisses, la fibre
neutre se situe en général

- au 1/3 de e si Ri $;3 e

-~ au milieu de e si Ri :> 3 e

Y315
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3d) Régle pratique de pliage

En pliage, pour plus de précision, il est préféraole de réaliser un
essai comme ceci : '

- — o —— W — Y S  ——

I P
| Développement = somme des cotes intérieures!

Remargues
CerTe Tormule n'est valable pour la presse-plieuse que si i vwé arilizd = 8 e
Si Z'an prend un vé pius  grand, i¢ rayon intériaur sera plus  grani
et 13 3éveloppement sera plus court que la somme Jes SoLes intérisures
3i L'on prend un vé plus petit, le rayon iatérisur sera plus ga2iiz
et i développement devra &8tre plus grand que la sonme jes aotes inté-
rigures.
uéthode pratigue pour cas particulier Ri £ e
- Prendre. un échantiiion de ia thle & plier
- Mesurer “L" & 1'aide du pied 3 coulisse P
- Choisir le v& gui permettra 3'opfsnir le ~
rayon intérieur désiré (Ri =:§—i ~ P
- 2lier
- Mesurer A et B
-~ Comparer 4 -2 + 3 -2 i L
A e —

Somme des cgotes int.

I

r A\ =

- Calculer la différence
8 |

C'est cette différence qu'il faut ajouter ou retrancher aux cotes inté-

rieures et ceci & chaque pli.

Exemple

Soit L = 100 ; € =4

La pigce pliée donne A = 64,8 ; B = 44,4
Somme des cotes int. obtenues

(64,8 - 4 ) (44,4 - 4) = 101,2 I—- B—-I

* =

~

Différence avec long. initiale 101,2 - 100 = 1,2 mm

On a ainsi "gagné" 1,2 mm ; donc prévoir un développement plus court de
cette méme valeur

Soit:A-e.-l—’z-— . B-e_l_’z..

2 2
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Développement d’un pli

Calcul des longueurs développées de pliage

a) tbéles minces jusqu’a 4 mm d’épaisseur (on ne tient pas compte de la fibre neutre)
Procéder au tracé en prenant les cotes intérieures

' VR Longueur développée ‘
Lonwueny Jéveloppae @ (40 - e) + 60 - (2xel +i30-e

(30 - &) + 160 - o)

5) Pour les tdles supérieures a & mm.

- Pour le développement,

tenir compte de i'arrondi,
calculer son développement en
prenant la longueur développée
au 1/3 de l'épaisseur

e siRi 5;3e

Go =

™
"
2
+

e si‘Hij} 3e

Pol—

n

¢) Rayou intérieur minimum de pliage 3 respecter lors du Eravail

Acier d'usage courant A33 - E241 r=3e
Acier inoxydable 13/8 r=a25e
Aluminium recuit r=de
Alumininm écrout r =3 Je

. recrit r=ae
Cuivre { écrou r=azoe
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8.4. Cintrage

8.4.1 Cintrage des téles
Cintrage a la main
Téles minces

Cette fagon de procéder ne se pratique que sur tbles minces pour des viroles courtes et de

faible diametre

On place la téle sur une (bigorne ou
mandrin rond) et on forme les extrémités

a l'aide du maillet.

Ensuite, a l'aide de la force des mains,

on applique des pressions successives a la
téle en la déplacent parallelement a la forme
pour la briser puis la cintrer.

Si des « cOtes » apparaissent,

les faire disparaitre au maillet

b - Action de : c - Mise en

Briser (3 1ote

Téles moyennes

NG

\

forme d -

Sur bigorne : '

5, = Gabarit

a

Ce procédé convient pour un faible galbe a donner ou pour 'amorcage des téles a
cintrer, vu l'effort important qu’il faut exercer avec le marteau panne en long.

a - Sur rails b ~ Sur fers ronds

4 Marteau

'y /j]

/

‘lq.-“‘

—

/
\
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¢ - Sur fer U ou @ la
presse-plieuse
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Cintrage a la machine

4.] = Les machines

Désignées le plus souvent sous le nom de rouleuse ou vouleau, voire
"cintreuse"

Plusieurs types de machines i cintrer les t8les existent :

4.2 = Le type pyramidal

Ancien, certainement le premier type de machine existant,

Nécessité pour obtenir un ¢cintrage. correct, de commencer 3 amorcer
les extrémités des bords, On dit aussi croguer les bords”.

Déplzcement de lo

tole Partie non
cinfrée
~_Roulgay +
cintreyr . \U \

amorcet cette partie
avant introduction
dans la machine

Réglage i

Rouleaux entraineurs

4.3 - Le type planeur

Ce type de machine offre 1'avantage d'effectuer elle-méme 1'amorcage
mais seulement dans un sens, Il y a obligation pour un cintrage de
retourner la t8le pour amorcer l'autre extrémité

xégiggs_églxﬁﬂzfr't 3 rouleaux I 4 trouleaux

1 'epaisseur de la R —
tole

A

le 4° rouleau cintreur dvile
de retourner la t&le pour
1'amorgage

- rouleau cintreur

>
REglage

Rouleaux entratneurs
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Machine type PYRAMEDAL

Levier de manoeuvra du

rouleau superieyr

Bouton de commande de fermeturs
de 13 vanne d’echappement

Dégagement d’une viole
1) Fermeture de I'échappement de la virole
2) Ouuvrir le palier basculant
3) Soulever le rouleau sup. avec le levier du manceuvre

4) Sortir la virole

Precaution a prendre lors du cintrage
Lors du cintrage, pour éviter I'affaissement de la virole du a la pesanteur de la téle, surtout si

celle ci est de grand diametre, on aidera le déplacement de la tble avec un supporteur a galets,
ou a l'aide du pont roulant.
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==rrT--T T T~ "1

Supportage & l'aide du pont roulant

Attention : bien coordonner les dépla-
cements de la tdle avec celui du
pont roulant,

Dacalage

Lors du cintrage, afin de compenser 1'élas- .
ticité de la tdle, cintrer légérement plus
que le gabarit, Ensuite au calibrage, il
est plus facile d'ouvrir la virole que de
la fermer

Attention au maintien des généra-
trices dans 1'axe du rouleau sinon
la virole prend du “GAUCHE"
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4.8. REGLAGE DES TOLES CINTIREES

Aprés lfopération de cintrage, les viroles doivent &tre “REGLEES",
¢'est-3=-dire mises au gabarit, car il est rare gque 1l'cn obtienne
un rond parfait.

.4#"?!-.

/

. Partie &
ouvrir

Partie a
fermer

Quand la virole est trop ouverte, ou pas
assez cintrée, le gabarit ne porte pas
aux extrémités.

Quand la virole est trop f[ermée, ou ttop
cintrée, le gabarit ne porte paa au
cenkte.

chocs
Lhets

Pour ouveir une virnle trop fermée frapper en
porte d faux sur 1'extérieur le long de la
génératrice en maintenant & 1'intérienr un
fer U,

Pour fermer une virole trop ouverte, frapper
4 U'intérieur le long de 1z génératrice, en
tenant & 1'ext&rieur va fer U,

Coups de pointeau

Traits de scie 3 métaux

OFPPT/DRIF/CDC/FGT

Pour contrdler un cintrage ouvert, repérer les
génératrices de naissance du galbe sur la tdle
et les points de raccordement sur le gabarit de
conlLtfle.

Calibret en fonclion du conLrBle du gabariv,
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8.5 Coupage

8.5.1 Découpage des téles
Le cisaillage

Principe

Cisaiiler une tdle, un profilé, c'est le couper & l'aide de lames ayant un angle et une forme
appropriés en faisant agir une force sur I'une des lames.

I'action se déroule en 2 temps :

1¢ temps : —— pénétration de la lame et cisaillement sur 1 2 2 mm
28 temps : — arrachement avec écrouissage

Les 2 parties se voient trés nettement sur le chant d'une téle cisaillée. -

1 temps 2% temps Tole cisaillée

partie lisse

partie rugueuse
bavure

l¢ger chanfrein

2.2 - Les cisailles 2 main

Les cisailles universelles, a chantoumer etc. sont utilisées en t6lerie, ferblanterie pour de
petites coupes. Capacité jusqu'a 12/10 d'épaisseur,
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8.5.2 Le sciage
Positionnement de I'opérateur

Elau

Pidco 4 déblter

Axw opéraleur

Module 5 : « Mécanique d’entretien générale »

Axe scie A métaux

S S SR Sy

Pour une amorce franche, axécuter calle-ci 4 la lime lorsque

la surface d'attaque est oblique par rappont & ia direction du
trait de scie.

OFPPT/DRIF/CDC/FGT

Direction du trait de scie

L'AMORCAGE doit s'effectuer sous un angle taible, par rapport ala
pidce & scier : o = 10° environ,

| Lama de scie

& Amorce i lalime

N
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8 6 Taraudage

Engager le taraud, parfaitement
perpendiculaire a la

surface du trou, en lui appliquant
une légére pression durant la
réalisation des premiers filets,

Tarauds "Main" Taraud "en coupe”
- Lubrifier
- Dévisser (revenir de X

temps en temps en arridre \ S\ Aréles iranchantes

afin de briser les copeaux)

Les 3 farauds doivent se succédder dans 'ordre suivant

Ebaucheur ————p»  Intermédiaire ——— Finissaur

Tarauds "Machine®

Ne pas revenir en armiére avec

un taraud machine sauf pour le

dégager

L ubrification -

Aciers : Huile soluble ou huile de coupe
Aciers inoxydables : Pétrole _
Alurminium : Huile de coupe Lubrif
Bronze - laiton - duralium : Huiile soluble
Fonte : A sec
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8.7 Filetage a filiere

8.7.1 Reéalisation du filetage :

-Diminuer le diametre nominal de 1/10a1/20mm

-Chanfreiner le bout, de maniére a faciliter 'amorgage de la filiere ;

-Tourner en exercant une pression axiale ;

-Revenir en arriére de Vatour a chaque tour, afin de casser les copeaux (sauf avec une filiere a
peigne).

Lors de l'opération, il faut lubrifier I'acier de I'huile, les alliages légers avec du pétrole ou de
I'alcool, et laisser les fontes a sec.

Les peignes peuvent dire solidaires {filibre ronde expansible) ou amovibles st réglables
(filisres A coussinets et filidres & peignes) (fig. 3 et 4). Dans ce cas, les peignes sont
affitables.

e
LR A TS SIRETS FILERE A FERNES '
&) Vis 2 fiat A droit. L'axe (1) da la via élant vartical, Lea peignas, ajustéa dans la corps de la flkve, sont réglables par

le filel monts da gauche 4 drolte. b) Flikdre 4 coussinats amoviblas, action des rampes de (1) sur lea ergota (2) ; Blocage par (4) ; en fin de
(1) Coussinal : (2) Surface datiaque du peigna ; (3) Entrée ; {4) passe, ey peignas
Cage du porte-iére ; (5) articulation des cousslnets ; (6) Vis de soni dcartds par (4) of la filiore ast raphiement

réglage ; (7} Ecrou de blocage sur surface de dégagde, a) Peignea radlaux. b) Peignes tangentiels. (3) Surface
rétéronce conkjue. daltague.
ll. METHODE GENERALE

Contrdler la pidce : diamatre axtérisur, faire un chanfrein.

Choisir lafiliere : diamatra, pas, angle de pente d'affiitage, entrée.

Ragler la fiidre at la fixer dans la ports-filiare.

Fileter, lubrifiar  : en fin de passe, dévissar la filidre ronde ou dégager la filiare a peignes.
La partie conhique, résuliant da ['entrée des peignes, n'ast pas comprisa dans la longuaur 4 fileter.

. EILETAGE A LA MAIN

Le filtage ast fréquemment réalisé en plusieurs passes. Généralement, un guide, aiésé au diamétra de la
pisce, est ceniréd sur fa cage du porte-filidre. La longueur de fa pidce détermine la position dans I'élau {verticale
ou horizontale) ; laisser dépassar la pidge le moins possible de I'étau, pour réduire I'eflat de torsion (petits
diarmétres, métaux tandres).

S'assurer que le guide passe bien sur la pigce en 'engageant sur la piéce lubrifide. Amorcer Ie filet en tournant
dans la sens convenable et en exergant une prassion axiale. Les copsaux doivent s'anrouler réguliarement.

A la fin de |a passe, dévissar ia filiére (peignss sans dépouilla) ou écarter légdrement les peignes détalonnés,
faire encore un quart de tour pour rompre les copsaux puis decarter compldtement las peignes et dégager la
filigre {an tournant an sens inverse, la copsaux sa coincant entrs la vis et les peignes, les détéricrant). Utitisar
un {ubrifiant tras gras (huile de colza) favorisant lle glissement des copeaux sur las surfaces d'attaque.

Pour D £ 12, Ie filatage paut dtre fait en uns seule passa ; amorcer ls lilet, dégager la filidre pour contrdier la
vis ; parfaire le réglags et reprendre |'opération en suivant la filet déja formé.

Pour D » 12, plusisurs passes sont nécessaires ; la premidre passa doit 8tre assez protonde pour guider la
filidre lors de la 2éme passe. Par contra, k2 dernidre doit assurar le taillage d'un copeau au moins égal au
copeau minimal (0,1 au moins), sinon les paignes na coupent pas, écrasent et laminent le métal.

Pour fileter sur une grande longuaur, il faut déplacer pau & peu la pibce dans 'étau ; un guide bian ajusts ast
nécassairg pour réduire au minimum la déviation du filatage.

Pour tileter contre une ambasa, ratirer |8 guide lorsque 1a tilidre arrive prés de Pambase ; utilisar une filisre 2
antrée courte.
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9. Reconnaitre les élements d’assemblage filetés et énumérer leurs
caractéristiques.

RACCORDS EM FONTE MALLEABLE NORMALISES

Le T repere lettre et chiffre est la designation N.FE. (norme Frangaise)

Le numéro est la reference da la firme de fabrication GF.

REPERTOIRE DES SYMBOLES

Al ALJ4ST Ab AG/G5
dgauxg rédults
A
égaux n 90 rédulmn o at it n® 92 noyl n® 121
Bl n 130 n 130
B
\fi | \TJ
dgaux rélelts
Clon 18 30 i
C o |
— T
CROLX i | ind 1
/ \\F by f
I"W | —
égales Sdultes
04 ™~
b /*”T ; ‘
COURBES /f—'» //j :
ol (=)
noo2 a | a B

E El E2
TES 1
A et 3 deux l I I ! !
lembranchemens /_,J ' : |
cintrés [
t::ﬂ .
n 13l n’
GL/LS G4 G4/45° G3
I ;
COUKBES A | e
GRAND RAYON [
{ - - I
n® 41
Kb
COURBES
DOUBLES
n® 60
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RACCORDS EN FONTE MALLEABLE NORMALISES.

REPERTOIRE DES SYMBOLES (suite)

M2 - n’ 270 etZ7] M2 - n’' 240 M3 - n® 260 M4 - n’ 246
M s
MANCHONS E @ ﬁ
manchon réduit manchon rédulc
manchon manchon rédulc
excentré mile et femelle
N4 - n" 241 N8 - n’ 280 N8 - n* 245
MAMELONS
mamelon” réduic L
mile et Femelle mame lon mame lon
P4 - n” JIO
P
CONTRE-ECROUS T
TL - n 300 T8 - a7 261 T9 - o 250 | TIT = 07 595
T |
o i - @
BECCCHONS 'l
Bouchons femelle Bouchon male Eouchon r:é':.: | Bouchon mile
3 pans avec bourreie:r | 3 carré creux
Ul - GF n* 330 L2 - n® 331 ULl - o 340 | Ul2 - =’ 341
|
MANCHONS |
UHTION . f
LA
COUDES
UNION
Za NOTA @ Le numéro est
DISTRIBUTEURS celul du répertoire
A COUDE du catalogue GF.
ET A TE
Distributeurs & coude Distributeurs a cé
EXEMPLES de DESIGNATION :
Coude égal femelle de 2 = Coude 2, Al
Manchon égal de 1, fileté a droite et & gauche = Manchon 1 d-g, M2
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NATURE DES LIAISONS MECANIQUE

Assemblage rigide Assemblage glissant

—

E\&L&%\\ !
glissant \ ixe

Assemblage tournant Assemlage é&lastique

© 8

'
i
fe= =
|
1

SN U UYL
mobile
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RONDELLES ET FREINS D'ECROUS

RONDELLE EVENTAIL RONDELLE CROWER RONDELLE DELTA

RONDELLE ORDINAIRE RONDELLE FENDUE ECROU ELASTIQUE

FREIN EN TOLE RONDELLE DE PRESSION CONTRE- ECROU
pas a pauche
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FILETAGES-BOULONS-ECROUS-RONDELLES

La réalisation manuelle des filetages et taraudages a été vue lors de l'opé-
ration précédente.

Téte ronde R Tere cafréu,Q
-

b pans creux

v

S
Cruclforme Tadte cylindrique C Téte hexagonale H
Matiére : acler ou lalton (usage courant)

Normes AFNOR profils ISO

Diamétre nominal 3 4 5 6 8 10 12 16 20
€n mm

Pas du filetage
en mm

0,50 | 0,70 0,80 | 1,00 | 1,25) 1,50 1,75 | 2,00 | 2,50

4%§1 Vis "PARKER" : vis en acler trempé pour les assemblages rapides sur

métaux en feuilles. Forment elles-m2mes leur taraudage.

Sont démontables. Diamétre de pergage d'aprés indi-
cation & Ia fourniture
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Ltextrémité de la tige cylindriqus est refoulde & froid (petits dianétres) ou

& chaud (900°C environ),

Les rivets permettent d'assembler les tles en chaudronnerie et les barres sn

charpente métallique,

FiY0

cylindrigue @ ¢

en scler doux recuit, cuivre, alumiunium, duraluamin

Tete m
Flt
5
& t¥re ronde @ K fraisée :
RIVETATE
4 b =d+ Ul a0,5
. 3
") V\ A {{ tire-rivet

~1 83 x e

; p
0

NN

T 7 IR
AL NN NN
' : %
! i | )
{outre-bouterol!
) /117
Epaisscur de la tBle : ¢ 1 1,5 2 3 5
0 du rivet : 4 3 & t 8§ 10
D de pergage : U 3,00 4,206,518, | 1U,S

LELOLEIENG ) o 2 LI,
SR \\\w{\\\'{fﬁ".

Yat trop long
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i
./

Yt ;
N

bo's, YLIIIHY
\Qﬁ\ﬂ“ﬁﬂ

Flic trop court

Toles mal serrées
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Ecrous . .
Designation |Réference ECROU COURT . . .
Ecrou Long Designation| Réference
et 1i4 E1 ET
Ecrou Long e Ea ECROU COURT 14 E35
Réduction . E3 REDUCTION 38 E38
- 1 E37
508
L, o 518 E38
T . 3i4 E39
2‘ 318 tube 114 E14 g M}
¢ s 318 tube 114 E48
) 5 \ 1Rtube 114 E15 }\ / '\x e 14 e
/ G| 1mtbess E16 A 1N
A, (A R Y 1i2tube 318
1_. ?“w V;’)/ 5i8 tube 318 E17 \ )r s u ES0
N L Rt et tube 3i8
518 tube 112 E18 gt / potee =
508 tube 112
304 tube 112 E19 e =62
314 tube 112 E53
31 tube 5/8 E20 e
3i4 tube 518 E54
Normes Normes
CAPSULE americaine frangaise BOCHON MALE
OBTURATRICE
Cuivre rouge
" @ 4 ﬁ}_...rj;‘ Designation| Réference
- ¢ g 1};,** \ 1/4 BM1
. @ o LR J 38 BM2
~ o | TS n]
rd , 112 10 )
/ - :,) " é 34 BMS
(87 "
s ¢ MALE CONIQUE
34 ¢ 20
1/8 cone BM12
Nornr1esr Norme.s f___ S 1/4 cone BM 13
JOINT americaine | frangaise [ I “ 3j8 cone BM14
TYe LA LI
INTERCALAIRE (I
cuivre rouge 114 ¢ 4 \u\’w“‘u“ ;ﬁ cone g:,ﬂg
: cone
3. @ s
— @ e BOUCHON FEMELLE
112 @ 10
pe % — 114 BF 1
— @ 15 118 BF 2
3i4 @ 112 BF 3
5/8 BF 4
3/4 BF 5
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Les nipples

Elles servent pour assembler les éléments des radiateurs.

ASSEMBLAGE DES ELEMENTS

Les élements sont taraudés soit au pas gaz de 1" ou de 1" 1/4.

La rotation de la nipple est obtenue au moyen d’une barre de montage qui s’adapte a
l'intérieur de cette piece.

- Pour assembler les éléments d’un radiateur en fonte il faut :

- Rechercher un endroit propre et plat pour y poser le radiateur

- Présenter les cétés (I'un taraudé a gauche et l'autre taraudé a droite) des éléments du
radiateurs a assembler.
Il faut veiller que les arrétes bien finies des radiateurs soient présentées vers le haut lorsque

le radiateur sera placé.

Il faut enlever soigneusement toutes traces de rouille et peinture des parties usinées et

destinées a recevoir les joints.

- Huiler la nipple et y poser le joint en papier.

- Introduire légérement la nipple dans la partie taraudée de I'élément.

- Marquer sur la barre de montage la partie a introduire dans la radiateur et procéder au
serrage des nipples en veillant a les serrer simultanément, en évitant le montage en
« éventail » qui risque de provoquer des bris d’éléments.

- Continuer 'opération jusqu’au moment ou la résistance au serrage devient trop grande.

e DEMONTAGE DES ELEMENTS

- Placer le radiateur a plat en un endroit propre.

- Repérer le sens de rotation des nipples.

- Repérer la partie de la barre de montage a introduire dans le radiateur.

- Débloquer les nipples au moyen de montage et dévisser simultanément.
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filotage a -
nervure de et
16 8 saMtage qauche _ Soudre o soordement e \
, ) )
tbulure traudée @
——nipple ; -
filetage & droite 1 n
réd t [ |
i H
colonne d'eau section
g ~d
Fig.3 ASSEMBLAGE DE SECTIONS PAR SOUDURE JJ’
raccordement
oucres
souclure
ﬁ/ plaque circulaire souciée
Fig.4 ASSEMBLAGE DE SECTION PAR TIRANTS Fig.5 ANNEAU TUBULAIRE
annsal tubulalre
collectsur
1 N s
ol e o
< -
oriffice pour le coupea-a &
passage deau tirant
baque

d'étanchéité
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Guide de travaux pratiques
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T.P. 1 — Cisaillage

Fiche de Travaux Pratiques |
Objectifs visés

- Exécuté des opération simples de tracage
- Cisailler suivant un tracé au cisaille a main et au cisaille a levier

Durée du travail pratique

3 heures 30mn
Equipement

- Cisaille a levier

- Cisaille a main

- Instrument de tracage (regle, point a tracé)

- Marteau
Matiere d’ceuvre

- Téle T.C de 120x120x0,5 par stagiaire
Description du travail pratique

- Métre a la disposition du stagiaire

les travaux a réaliser (exercice )

la matiére d’ceuvre

l'outillage nécessaire

les équipements nécessaires
Déroulement du travail pratique

- Débiter, ébavurer et redresser

- Tracer la piece suivant le dessin

- Cisailler suivant les lignes rectilignes cisaille a main et cisaille a levier
- Redressage

OFPPT/DRIF/CDC/FGT 81



Résumeé Théorique
Guide des travaux pratiques

Maintenance Hoételiere http://ista-alhoceima.skyblog.com
Module 5 : « Mécanique d’entretien générale »

Croquis de la piece a réaliser
(a titre d’exemple)
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T.P.2 — Pliage d’une téle

Fiche de Travaux Pratiques

Objectifs visés
- Lire les plans simples en perspective
- Calculer le développement des pieces pliées
- Reporter les dimensions
- Tracer les paralléles et les perpendiculaires
- Reéaliser le limage
- Utiliser le marteau
- Percer a la perceuse
- Cisailler suivant le tracé a la cisaille a levier (a main)
- Plier a la plieuse manuelle

Durée des travaux pratiques
3 heures 30mn

Equipement
- Trongonneuse a disque abrasif
- Perceuse a colonne ou sensitive
- Instrument de tragage (regle, pointe a tracer, pointeau)
- Marteau

Matiere d’ceuvre
- Téle T.C. de 150x150x1
- Téle T.C.de 150x120x1
- Téle T.C de 250x200x1

Description du travail pratique
- Métre a la disposition du stagiaire
les travaux a réaliser (exercice )
la matiére d’ceuvre
l'outillage nécessaire
les équipements nécessaires
le stagiaire effectuera que les travaux de trongonnage et de percage,
le montage doit étre exécuter lors de soudage a l'arc

Déroulement du travail pratique

- Tracage du corps et des cétés
- Cisaillage

- Percage

- Découpage des cours

- Limage et ébavurage

- Pliage et équerrage

- Redressage
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2 4 | Rivet Rivet O 4x8
1 1 | Corps Téle T C 150x200x1
Rep | Nbr| Désignation| Matiere Observation
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Développement de la piece précédente
(a titre d’exemple)
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T.P. 3 — Cintrage d’une téle

Fiche de Travaux Pratiques

Objectifs visés
- Lire les plans simples en perspective
- Calculer le développement des pieces pliées
- Reporter les dimensions
- Tracer les paralléles et les perpendiculaires
- Reéaliser le limage
- Utiliser le marteau
- Percer a la perceuse
- Cisailler suivant le tracé au cisaille a levier( a main)
- Plier a la plieuse manuelle

Durée des travaux pratiques
3heures 30mn
Equipement

- Tronconneuse a disque abrasif

- Perceuse a colonne ou sensitive

- Instrument de tragage (regle, pointe a trace, pointeau)
- Marteau

Matiere d’ceuvre

- Téle T.C. de 150x150x1

Description du travail pratique
- Metre a la disposition du stagiaire
les travaux a réaliser (exercice )
la matiere d’ceuvre
l'outillage nécessaire
les équipements nécessaires
le stagiaire effectuera que les travaux de trongonnage et de percage,
le montage doit étre exécuter lors de soudage a l'arc

Déroulement du travail pratique

- Tracage du corps et des cétés
- Cisaillage

- Percage

- Découpage des cours

- Limage et ébavurage
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- Cintrage et équerrage
- Redressage

Croquis de la piece a réaliser
(a titre d’exemple)

Executer un cylindre droit de diametre 150mm, de hauteur 200mm
et d’épaisseur 0.8 mm en téle galvanisée

L’assemblage doit se faire par soudure oxyacétylénique ou par vis Parker et molure
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T.P.4- Tronconnage

Fiche de Travaux Pratiques |
Objectifs visés
- Utiliser la trongonneuse a disque abrasif et les perceuses
Durée des travaux pratiques
3heures 30mn
Equipement

- Trongonneuse a disque abrasif

- Perceuse a colonne ou sensitive

- Instrument de tracage (regle, pointe a tracer, pointeau)
- Marteau

Matiere d’ceuvre

- Tube carré de 50x50x3,2, longueur 250mm
- Tube carré de 40x40x3,2, longueur 245mm
- Fer en U de 50x25x5, longueur 70mm
- Fer rond diameétre 8, longueur 100mm

Description du travail pratique
- Métre a la disposition du stagiaire
les travaux a réaliser (exercice )
la matiére d’ceuvre
l'outillage nécessaire
les équipements nécessaires
le stagiaire effectuera que les travaux de trongonnage et de percage,
le montage doit étre exécuter lors de soudage a l'arc

Déroulement du travail pratique
- Etude du plan
- Etablir la fiche du débit

- Débiter, ébavurer et redresser
- Tracer et percer
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Guide des travaux pratiques

Croquis de la piece a réaliser

(a titre d’exemple)
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T.P. 5 — Opération de base de mécanique sur des piéces de métal

Fiche de Travaux Pratiques
Objectifs viseés
- Réaliser un limage rectiligne et rond
- utilisation de trusquin, regle a patin et marbre
- savoir mesurer avec le pied a coulisse et le palmer
- scier avec le scie a métaux
- découper au brin
- savoir utiliser les machines
- fileter un fer rond
- Tarauder des trous
Durée du travail pratique
13heures

Equipement
- Tronconneuse a disque abrasif
- Perceuse a colonne ou sensitive
- Instrument de tragage (regle, pointe a tracer, pointeau)
- Marteau

Matiere d’ceuvre

- Fer plat A33 de 100x140x6 - Fer rond 20 de longueur 20mm
- Fer plat A33 de 80x55x6 - Fer rond 12 de longueur 10mm

- Fer plat A33 de 55x145x6 - Fer rond ©20 de longueur 10mm
- Fer plat A33 de 90x55x6 - Fer rond 25 de longueur 105mm

- Fer plat A33 de 55x55x6

Description du travail pratique
- Metre a la disposition du stagiaire
les travaux a réaliser (exercice )
la matiére d’ceuvre
l'outillage nécessaire
les équipements nécessaires
le stagiaire effectuera que les travaux de trongonnage et de percage,
le montage doit étre exécuter lors de soudage a l'arc

Déroulement du travail pratique

- Débiter et limer

- Contréler I'équerrage

- Tracage au trusquin

- Pointage, percage des trous tangents et burinage

- Ajuster et limer les surfaces arrondies

- Contréler les cétes au pied a coulisse

- Positionner les mors mobiles profond et court avec le corps
- Ajuster
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Croquis de la piece a réaliser
(a titre d’exemple)
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Croquis de la piece a réaliser
(a titre d’exemple)
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EVALUATION

Fiche d’évaluation

Filiére : Maintenance Hobteliere
Module N°5 : Mécanique d’entretien général
Nom de la candidate (du candidat)

Etablissement

Date

Description de I'épreuve
Epreuve pratique pour effectuer les travaux de base préparer a la mécanique d’entretien
On suggere de présenter aux candidats des outils et des instruments de mesure, des
matériaux d'acier et de cuivre pour faire I'épreuve pratique
e Les candidats doivent connaitre le mode d'’utilisation et d’entretien des principaux
outils manuels mécanique de tracage et de coupe
e Les candidats doivent connaitre le mode d'’utilisation et d’entretien des principaux
instruments de mesure
e Les candidats doivent exécuter les travaux de base sur les piéces de métal

1. Procédures d’utilisation et d’entretien des principaux outils manuels mécanique

1.1. A décrit les procédures d'’utilisations d’outils manuels courant de mécanique
1.2. A décrit les procédures d'’utilisations d’outils manuels mécaniques
1.3. Décrire le mode d'utilisation et d’entretien des instruments de mesures

2. Procédés de mise en forme
2.1. Lecture du plan
2.2. Calcul de développement des plies
2.3. Tracage
2.4. Opération de pliage (cintrage)
- 2.4.1.manuel
- 2.4.2.a la machine
2.5. Respect des regles de santé et de sécurité

3. Opération de bases de mécanique
3.1. Lecture du plan
3.2. Ajustage
3.3. Tracage
3.4. Opération de percage (limage, taraudage, filetage)
3.5. Respect des régles de santé et de sécurité

Conditions du déroulement de I'épreuve

- Travail individuel

- Condition d’examen :

Les candidats auront a leurs dispositions des différents outils, instruments, des morceaux
de piéces et des tuyaux d’acier et de cuivre, des ensembles des piéces et I'équipement de
sécurité

- Exercices de I'épreuve

- Aucune documentation n’est autorisée
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Exemple d’épreuve d’évaluation

Durée de I’'évaluation :

4 heures
Exercice de I’'épreuve de I’évaluation

Formes et dimensions
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Materiels et équipements autorisés
- Outillage de tracage
- Equerre simple
- Perceuse
- Foréts
- Plieuse
- Etau
Matiere d’ceuvre
- Acier plat A33 de 40x4 de longueur :
- Téle noire de 120x120x5
- Acier tube & 42x4.5x200

OFPPT/DRIF/CDC/FGT

- Scie a métaux

- Marteau de mécanicien
- Limes

- Taraud M12

- Tourne a gauche

- Burette d’huile
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