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Nomenclature

6.02 1 Bride plat de 8
6.01 1 Hotte tole ep 2,5
6.00 1 Hotte
5.00 1 Facade toleep 2,5
4.00 1 Fond tole ep 2,5
3.02 1 Gousset gauche tole ep 2,5
3.01 1 Gousset droit tole ep 2,5
3.00 2 Gousset
2.02 1 Bride ep 8
2.01 1 Bac acier tole ep 2,5
2.00 1 Bac foyer
1.09 1 Traverse intermédiaire ar (tube carré 40x40x3)
1.08 4 Platine de fixation plat de 8
1.07 2 Traverse droite/gauche (tube carré 40x40x3)
1.06 2 Montant avant (tube carré 40x40x3)
1.05 2 Traverse base (tube care 40x40x3)
1.04 2 Recewveur bac (tube camé 40x40x3)
1.03 1 Traverse intermédiaire avant (tube carré 40x40x3)
1.02 2 Montant arriére (tube carré 40x40x3)
1.01 1 Traverse Haute (corniére 35x35x3)
1.00 1 CHASSIS

Repére Nombre Désignation Matiére |Obs
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Sécurité et hygi¢ne

pho,}:o n°1 photo n°2

photo n°4

Extraits O.P.P.B.T.P

moyen dune”

3.5. Protection de ’environnement

Les personnes travaillant a proximité d’un poste de soudage & 1’arc
étre séparées par des écrans s’opposant au passage du rayonnement
étre la cause de gestes néfastes ou provoquer a la longue des lésions

oculaires.

OBJET : Prévention de:
TS oxyacht

sgues inhérents: a

6.2 Protection collective

Lorsque les travaux de soudage sont exécutés dans des locaux, ceux-ci doivent étre
ventilés. Si la ventilation naturelle est insuffisante ou inexistante (atmosphére

confinée), il doit étre installé une ventilation mécanique (fig. 11).

La ventilation mécanique doit évacuer les gaz et fumées 4 ’air libre en dehors des
zones d’entrée d’air neuf. Dans les locaux

source. Pour cela on utilise:

par un bras articulé (fig. 12).

faible encombrement.

peu ventilés ou dans ceux o0 plusieurs
postes de soudage sont installés, il est
conseillé d’aspirer les polluants a la

* Soit des buses et petites hottes
déplacables  reliées au systéme
d’aspiration par un flexible et supportées

* soit des tables aspirantes (fig. 13)
installées & poste fixe pour des piéces de

ux travaux dé soudage, brasage, soudobrasage et découpage au

doivent
qu1 peut

4

kg

3

| S
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O.P.P.B.T.P.

| ATELIER DE

' METALLERIE
{1 partie}

FICHE DE SECURITE
F3F 0395

Création ; Mars 1885

Tour Amboise

204, Bond Point

du Pont de Sévres
92516 Boulogne-
Billancourt Cedex
Tél. : (1) 46.09.26.98

1.1. Risques mécaniques (au cours de manutention, circulation, fabrication)

- retombée de la charge consécutive a la défaillance d’un appareil de manutention pouvant entrainer 1’écrasement du

personnel,

- renversement intempestif de piéces instables,

- heurt, coincement ou cisaillement d’un travailleur lors d’opérations de manutention,

- basculement d’engins de levage installés sur des appuis insuffisamment résistants ou utilisés sans précautions spéciales

lors des opérations de montage a blanc, . ) )
- chute du personnel lors de ses déplacements pour atteindre le poste de travail 4 la suite d’un déséquilibre accidentel,

- heurt et destruction partiels de conduites de transport de gaz dangereux, vapeur ou fluide,
- heurt et destruction partiels d’installations électriques (énergie ou éclairage),

- chute ou projection d’objets (produits, outils, accessoires...) )
- risques de blessures aux pieds: piqdre, glissade par présence accidentelle de copeaux ou de lubrifiants...

1.3. Risques consécutifs aux ambiances physiques

1.3.1. Risques consécutifs au bruit

1.3.2. Risques consécutifs aux vibrations

1.3.3. Risques liés a ['utilisation de I'air comprimé:

- Eclatement de réservoirs ou de conduites.

- Blessures avec pistolets haute pression.

- Eclatement ou désolidarisation de flexibles.

1.3.4. Risques liés a la température

1.3.5. Risques liés a la qualité de I’air:

- Pureté, hygrométrie, présence de fumée, vapeurs nocives...
1.3.6. Risques consécutifs a l’éclairage:

- Intensité. :

- Travaux sur écrans.

- Effets thermiques des sources d’éclairage.

1.3.7. Risques liés a I'utilisation de sources radioactives (contréles non destructifs)

1.3.8.  Risques consécutifs a [’incendie

2.4. La manutention et la circulation dans P’atelier

L’utilisation du matériel micro-informatique et des logiciels appropriés fournira les renseignements utiles dune bonne
implantation des machines dans 1’atelier.

L’utilisation de la place disponible ou bien la définition de la place nécessaire dépendra de “la ligne de produit” choisie en
fonction d’un rendement optimal de la production. Les capacités de I’entreprise dépendront de la capacité de chaque
machine placée “en série” dans le processus connu de fabrication. Les volumes ou les zones nécessaires d’occupation du sol
sont donnés par les constructeurs de machines. Il suffira d’imaginer la “ligne de fabrication” depuis le parc d’appro-
visionnement jusqu’au quai de chargement et de simuler les différents volumes occupés. Pour cela, avec un logiciel du type
AUTOCAD version 12 avec AME (module volumique de modélisation 3 dimensions), il suffira de créer sa bibliothéque de
machines de bandes d’amenée et de sortie des matériaux, des bandes transfert et des zones d’accés et de travail du personnel

pour optimiser la répartition de la surface mise & disposition.
Par contre il conviendra de choisir un juste milieu en ce qui concerne la grandeur de la place libre au poste de travail:

- Le manque de place conduit & I’entassement, aux empilages hasardeux, a I’encombrement, au désordre générateur

d’accidents. o
Les améliorations du poste de travail par apports supplémentaires de dispositifs encombrants s’avérent impossibles les

manutentions d’approvisionnement et d’évacuation des produits sont plus fréquentes et plus difficiles.
- L’exces de place conduit a la tentation d’utiliser ’espace disponible pour effectuer des stockages intermédiaires importants

et souvent improvisés; les distances et les temps de manutention se trouvent augmentés.

3.1. Le bruit et les vibrations

En régle générale, il faudra s’efforcer de i
- choisir des machines ou matériels a faible niveau sonore (inférieur au niveau de 85 dB(A) ou dont la pression acoustique

de créte reste inférieure au niveau de 135 dB);

- installer les machines sur plots antivibratifs;

- éviter la transmission des vibrations aux canalisations (supports spéciaux);

- éviter de placer les machines bruyantes & proximité immédiate des parois des ateliers, de fagon & éviter qu’une partie de

I’énergie sonore ne soit réfléchie par la surface de ces parois;
- pour les machines tres bruyantes, un encoffrement sera parfois nécessaire afin de protéger I’environnement

4.1. Risques d’incendie ou d’explosion

4.1.1 Utilisation de produits combustibles

- Stocker les produits en tenant compte de leur possibilité de donner un mélange auto inflammable avec 1’air.

-Vérifier les incompatibilités éventuelles entre les produits avant de les stocker.
-Proscrire I’emploi de matériaux de construction combustibles dans les secteurs a risque d’incendie.
-Attention 4 Iutilisation de matiéres susceptibles de prendre feu instantanément au contact d’une flamme ou d’une étincelle

et de propager rapidement un incendie.

Durée : 4 h 30
Coefficient : 4
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Epreuve : E1




Extrait de catalogue,
Matériel electrique industriel

Moteur asynchrone
triphasé

Puissance de 0,09 a 160 kW,
IP55 - 50Hz - Classe F - 230V A /400VY -3S1

Positionnement du poids
et des vis de fixation

Le poids (P) total de la hotte et des goussets s’applique au point G.
P=250 N
Les vis de fixation des goussets se situent aux point A, B et C

Sur ce dessin, les longueurs et le poids ne sont pas représentés a une échelle précise.

290
F;,‘gﬁgff Vitesse Couple Intensité Facteur Courart démarrage /
250Hz" nominale  nominal  nominale depussance Rendement  Courant nominal Masse
Py Ny Cn fN{éOUV) Cos ¢ 1 Intiy iM B3
Type kw min-! N.m A % kg
LSS56L 0.09 2860 0.3 0.44 055 54 498 3.8
LS 56 L 0.12 2820 0.4 0.50 0.6 58 46 38
LSBIM 0.18 2780 R 052 075 67 5 48
LS 83 M7 0.18 2825 06 05 0.8 67 55 4.8
LS63 M 0.25 2800 0.8 0.71 075 68 5.4 5
LS 63 M7 0.25 2830 0:8 0.66 078 Al 6.8 )
LS71L 037 2800 1.3 0.88 0.80 68 : 52 64
LS71L B.55 2800 18 132 0.80 75 6 7.3
LS7iL 0.75 2780 2.5 17 085 75 3 8.3
LSBoL 075 2840 25 164 087 76 58 8.2

Durée : 4 h 30
Coefficient : 4

jEpreuve: £1 SERRURERIE - METALLERIE
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